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PATENRTE DI IRVERCIOR

por VEIRTE efios

solicitada en Espefia a favor do ALLCONDLLy SeAey do nacicna=

lidad espafiola, domicilimda en calle Lepento mime 350, Barce-
lona, por "Procedimiento para moldear copas de unidn en tubos
do material tormoplédstico y dicpositive para cu roalizacidn®.

La prosente invenoidn ss refiore a wn procedimicnto
para moldear copes de unidn en tubos de materisl termopldstico
y diaposiﬁw paras s realizecién, del tipo en que el extremo
de un tubo calentede o la temperatura de deformacidn, o5 introe
dueido en wn mocho calentable, mediante segmentos retrdctiles,
oon abooardade y reforzado por recaleado en sentido axigl, = -

Bg conocido un procedimiento pera abocardar y acanalar
pariféricemente extremos de tubos temopldaticos, en el que el
extremo op colentado a la temporatura que permite su conformae-
cidn al ser introducido en un nficleo al efeoto, © sea que du-
rante ol desplazaniento interior sdquiere la forma de la copa
a obtencr, con acenpladura porifdrica. Una vez oo ha solidifie’
oudo. ol extrenc del tudo se le sopara del ndcleo, lo cuml ties
ns efecto desmemtando los segmentos axiales mévilos que compo=
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ner. dicho ntfolec. Eate ddopositivo ootd disoilado de namere
tal quo para el calibtrado oxtericr del oxtromo del tubo se ha
provisto un cilindro perfilado intericrmente pars sujetar el
citedo extremo del tuboe. Dntre ol eilindro y el nicleo oo in-
troduce ol oxtremv dol tubo ys 8l hallar un tope fomado en el
fondo, es reforzado por wn poaterior desplageniontOe « o = = =

I satorior sistcma tieme ol inconveniente de io coe-
top0 do la comstrucoidn dol nfcloo y del molde exterior, cuyo
molde debe formar wma separacidn poriférica con respecto al
ndoloo,tel que queden cubiertas lao zonas de 1a ceanaladura
poriférica a moldesar. 51 co utiliza un oxtremo de tubo engroe

sado antos do) shocardedo, oo afiade el inconvenients de tener

que intersaler tna nueva fase del procesoc. 51, por el controm
rioe 0o utiliga wun extromo de tubo no engrosado previanente,
ol nolde debe abarcar toda la mna‘a conformar pargs avitar se
lovanto dol ndoleo la pared dol tubo &l ser deapluzedo, gon
la oonpiguiento oomprooidn do aplantuniontoe = « « w = w w «

En tsmbidn o;onoeido un diopopitive para havter copas de
tubos modiants wn ndeleo quo tione ol didmetro &0 la ¢vpa ¥
pooee un anillo nontado, introduciéndose notye el ndclec el
extremc del tubo reviamemte calontado, con 1o quo oo forma el
contorno definitive del tubo con copa y romura. El nidcleo po=
00 una cevidad en le que pe forman toladros hasta la superfie
cie cilfndrice del ninmo, que doscmbocan dolante y detrds del
anillo de acpnsladurs compuonto do cegmentos individunlos y



sbarcan azf loo puntos que, al desplazar el extremo del tubo
sobre sl anillo de acenalsdura, tiencn el pelizro de levantare
see A la cavidad del .nﬁcléo gse pucds ompalmar una conduceidn
vor la cusl puede a&spirerse aire, de modo que el extremo del
Se tubo qze todavia se halla en estado pléstico, so ajusta el
nieleo y el anillo por le depreeidn producidame En este dispo~
sltivo se trata de rosolver los problemes de ontanqueldsd mee~
diente la colocacidn de juntas periféricas en les zonas antee
rior y posterior del nficleo, 1o cval reporta grandes dificule
10. tades, dado gus el extreno de tubo calentado ez empujado sobre
la parte d¢ la copa del ndeleo y ol arillo de acanaladura, con
lo que dicho extremo del tubto, empujendo sobre el anillo, se
fije de tsl maenere = la plegza de gufa de copa delantera dol
ndcleo, que consiga un efecto hormetizente. La congsecuencis
15, de ello es la imposibilided do poder aplicar el vacfo necesa~
rio para ajustar ¢l tubo introducido en el nficles ¥y en el
aenillo, y a’n cuando pudiese lograrse dicha depresién, =610
podrfan trabajarse aquellos tubos que tuviesen el extreno
proviamente roforzado. 36lo por este sistoma pueden reducirse
20 las disminuciones en la soccidn del tubo que se origina em el
prooesd de engrosado de la pared del tubo. 51 con sete disposi-
tivo ce quisiera abocardar el extramo de un tubo no engrosado,
quederis inevitablemente por debsjo las tolerancias admisibles
en le mecciln de pared ded tubo en la zome de copa y enpeciale
25« mente en lo de geanmledura, ya que dicho diapocitivo no pere
mite una compresidn posterior del extremo desplazedo del tubo.
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Debido o la falta de nmolde externo, soerfa juntado el tubo odlo
en uno jequefis parte roforgzado en scntido axisl, tanto r:do on
1a nmayor parte corinm deformado loventdndope do la superficle

Gl Ni0]l00e ww e e c e s wen e me """~

la iregonte invencidn tione por objeto cvitar los exproe
pedos inewnve. iontea, cfrociendo un jxrocedimionto y un dispoaie
tivo cegin ol ousl un extremo do tubo no engrosado, puado ser
roforexlo oin noocesidad de euplesr un nolde externc, empujine-
dolo cobre un mandril do aboecardado con coronu de acanaladura,
nanteniendo lng toloranciss, caracteriséndose porque en ol po-
rimotro intorno dol extremo cnlentado del tudo, duranto y dooe
ads do la face do desplagamiento, co ejerce un vacio que por
m fuerza d¢e atraccidn redisl, come fuerze de fronado on comw
binoeidn con la fuerza de empuje axial que actio hacta ol tére
mino de la fape de desplacanicnto, .origina un rofuerzo dol ox-
tromo onsanchado del tubo en la longitud dol abocardadoe = = =

La realizacidn de oote procediniento es vontojosa yore
que lo fave de desplazamicnto os Anterrumpida por poco tiompo
derpudo do pacer por la Gltima abertura de vecfo, para hucer
poeible ol nececario vaoio pars conseguir 1la fuorza do fronge-
dos idoha breve interrupeifén facilite ol vacio y acpira do tal
nodo ol oxtreomo dol tubo quo, &1 continuer ol dosplagomionto,
pedianto ¢l ajuste eopiranto gquo gborea toda la superficic ine
torior del tubo, puede concecuirpe el necesarioc roforzado. Dee
sulta oor ventajooo ol voriar ls fuorze de atracolén del vacife
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& lo largo del ebocardado cegfn la alture. Asi por ejempio,
el vacfo en la gona de guia de la copa puede wer mds intensc
o mis débil que ol mpiicado a la zona 48 la soaneladura, &
ouyo efecto las intensidades pueden wer dlspusstss segin ccne

venga. O N G e e Al WS R G R S B WP N A AR G S R R S AR G G e e e

El Gispositdve segin lo invencidn, para noldear copas
do unidn con acsmalzdura periféricam en tubos de materiml tore
nopldstico, con calentado del extremo de)l tubo a la temperatue
ra de doformacifn e introduceiln en un mmcho calentable y do-
tado de segmentos retréctiles, siendo abooardade y reforzado
por recaloado en sentido axial, me caracteriza parque el macho
como minimo en la zonm do los sogmemtos de acanmladura retrdc-
tiles, estd jrovisto de una cavided que comuniea con wne fuenw
t6 ds vacfo mediante conductos de unidn, cuya covidad eatd co-
uwunionda, modiante las juntas de separacidn, con el perimatro
exterior del macho, y porque en la ocavidad ee pueden replogar
loe sogmentos de ecanaladurs al término de la fase de sbocsre

dado.---"‘-‘ﬂ---‘---ﬂ‘---‘-----l--

En lo zonu de guis oo dispone por lo menos una corona de
teladros distribufda radialzente en el perimetro, gue pucde
conunicerse con la cavidad dol machoe Dicha corona de taladros
es comunicable, medisnte conductos, con una fuente do vacfo
veparadae Varias coronas de taladros pueden unirse, en la zona

de gufa posterior, con distintas fuentos d6 vacfoe = « = = = =

Otros cbjetos y caracterfsticas de le inveneiln so irén
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dendo @ oonocer en detalls & lo large de la descripoidn que
asizue, heciendo referencia & los dibujos ilugiratives que la
acmm. mloa dibu3°B‘ - G D EH AL AN s AL T GD W S Th AR WS W W @

Fgura dnica, roprocenta, parcinlmente seccionado, un
diﬂﬂoaitivo mumﬂﬁidﬂ,.u--nn---ﬂwqunmc

Un macho 1, reprosentndo con una parte A seocclonsds y
g parte B ain pecoionar, posec una cavidad 3 que puede unire
pe por un conduato 31 con una fuente de vac{o no reprosentade.
£l macho 1 dispome de wma ploza de gufa de tubo 12, uma pleza
posterior de gufa de cope 4, una corona de pogmentos de acante
ladura rotrdetiles 2, y una pieze dolantera de gufa de copa
41. Entre loo sogmenton de acanelndura 2 hay unas juntas de
separaoidn 21, que son visibles en la gona repropentada sin
seccionar. Otras jJuntas de meparacifn 22 y 23, oo oncuentran
ontre las superficles frontales de los segmentos 2 y las COw
rrespondientes partes de pared del macho 1, el cval posee en 6l

extreno de la zona de gufa dolentera 41, wn tops 9 para el ex—
‘reno de tubo 11, pudiendo ser estonco dicho t0pe Ye ~ ~ = = =

En la perte A del macho 1 eotd lu disposicifn de coro-
nao de taladros comglementarioa S, 6 ¥ 7, 6n l1a zona de guia
posterior 4. Estas coronas no eatdn wnidas con la cavidad 3,
halléndose en comunicacidn por un conducto 51 con una fuente

COVEOS0e o m m m e e m v oo o e oow s wme e o w-

El decarrollo del precente pfocedimianto tiene lugaer
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come sigue. El extremoe calentado del tubo 10 es empujade prie
meromente gobre la zona de gufa dsl tubo 12 del macho 1. El
proosso de abocardado dol extremo del tubo empleza en 8l mo~
mento en que o5 alcangzado y desplaczado ©l bisel 13 del macho
1, ¥ con lic ol extremo calentado del tubo cs Ilevado al did-
retro interior de la futurs copas. Tan pronto como al extremo
dol tubo aloenza la coxona de scenaladura formeds por los soge-
mentos de aconaladura 2, tiene ofecto el aboecardado en el po-
rimetro de la scansladura. Durente ecta fase complementaria de
abacardado, comienza paulatinemente o actuar el vacfo do la
cavidad 3 del macho 1 por las juntas de separaciénm 21 y 22,
gobre el perimetro interno del extremo del tubo. Cuendo el ex=
tremo g ompujar del tuho ha slcangado la junta de soparacién
23y entre la zona de gufa dblentera 41 y los segmentos 2, es
pooible la actuscién del va_c:tc totel para ajustar el extremo
del tubo a empujar a los contormos periféricos exteriores del
macho 1. La fusrza de fronado conseguida mediente la accidn de
este vacfo, origina por la accidn de la potoncia de avance wn
refuorze exial uvniforme del extremo del tubo a empujar, ya qus
la fuorza de freno metia wniformemente en eproximadamente toda
la zona de njusto,y sobre el perfmetro intericr del extremo del
tubo« Una voz la superficie frontal 11 del extremc del tubo ha
incidido sobre el tope 9, puode ser conveniente un corto des—

plazaniento posterior mamteniendo la sccién del vacfo para con-

~ peguir un reforzemicntc dptimo del extremo del tubo. Con ello

el vecfo impide se levante el oxtremo del tubo deslizado con
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la fuerza de fronado guo pe conoigue por ol vacfo puwede
sunentarse por la disposicién do les coronas de taladros 5, 6
v 7s diatriduides edicionalmente sobre ol perimotro do la rona
do gufa postorior 4« In una conotruccifn de eote tipo, actia
oobre el axtrono del tubo a deoplazar, el vecic quo tranenito
Ja fuworza do fronado ya anten de aloanzar loa segmentoo 2. la
fuerza de frenado aloanzadble por ol vacfo, y con ollo al efeoto

de rafuerco, es aplicado do formn Sstima cuando lan coronas deo

taladron S 6 y 7 ostén unides modianto el conducto do unidn
oparado 51, a8 wna fuonte de vacfo ocopecial. Adomds o5 oconcebie
ble que cada corcna de taladros S, 6 y 7, oot unida do por sf
oon wa fuente de vacfo mparto, con ol £in do que el efecto de
fronado gl desplacar el oxtremo dol tubo pucda variarpe. Una
vez teminada Ja fape do dﬂnpluaamiohto, pe aplica la mm@-

I'Mit’n.--o«-....--.-u-mgmu-.-_------u.-.-

Seguidamente s roplegedon 1os pegmentos 2 en la ecovidaed
3 hasto que ea posiblo soparar dol macho 1 el extromo S0l tube
uniformemente reforwado y provipto de copa y scanaladura perie
férica. Con ente procedimiento se conpigue por primora ves la
fabricacidn de wma cope vniforme-cnte reforseda con acensladurs
porifériocn radinl, on 8l extromo de wn tubo do pléotico, nin tee
nor que orploar moldes oxtornos. la conotruceidn simple del me=
cho 1 y lm auncncin do cuglquier molde exterior, roprosentan ime
portantes vontajan ocondmicas on la fabricacidn de copas de tu-
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boss Ademdéo se da 1a pesibilidad de enfriar con refrigeraciin
extorior directs, sl extremo del tubo desplazado inmediatamente
despuds de alcensar el tope 9« Ia totel faltn de molde exte=
riore ofrece tambidn ie posibilidad ée hacer aplicar la refri-
geracidn dirigida & toda 1m zone, ain cuando el extromo del tu-
bo no haye alcangado todavia 6l t0pe 9e mm m e w v e « - - -

Deseritas convenientemente las carseterfeticas de la ine
veneiln, se bave congtar que en la miema podrdn introducirse
cuantas varientes de detalls pueda aconeejar la experlencin,
plempre gue con 6llo no se modifique la esencialidad de la mige ‘
na que es .13 que se resume y concreta en les reivindicaciones

g o I 4

Se declaran de novedad y propieded pera Ecpaiin, sus terri

-torioe y plezas de soberanfn, las cigulentest w m e @ @ e e -

REIVINDICACIONES

1e= Procedimiento para moidear copas de unidén en tubos
de materiel termopldatico y dispositivo para su reslizacidn,
nediunte calentado del extr.mo del tubo a la temperatura de
deformueidn, siendo introducido en um macho calentable y dota~
do de negmentos retrdctiles, sbocsrdado y reforsado por rocal-
cado en sentido axial, ceracterigado porgue en el perimetro

interior del extremo calentado del tubo se ejerce un vacio que
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por mu fuersa de atraccidn radial como fuerza de frenedo en
combingoidn con 1s fuerza de eupuje axial que sctfia haota el
término de lo fase do ajuste, ordging ol rofuerzo del oxtrome
oenponohedo dol tubo en la longitud del aLocardedoe = = » w

2.~ Procedisiento, segin ln reivindicacién 1, caractorie-
zado porque la fase de ajuste es interrumpidae por un corto
tienpo dospude de yacar por la ditima obortura de vecio, how
ciondo posidle ol vacfo necenurio para consoguir la fuersa de

frenado.onnau-u--u-‘ubuu-uua-&-uu-u--a

3+~ Provediniento, segn las roivindicaciones 1 y 2,
coracterisado porque la fuerzn de atroccidn del vacfo & lo lare
go dol abouardedo varfa cepin la al s W E - mmw-----

4= Dinponitivo, mgzﬁ 1a roivindicaciln 1, caractorize=
do porque ol macho (1), como ninimo on la mono de loo pogmen—
tos do pommaladura rotrdetilso (2), ootd proviaste de una oavie
ded (3) que comunica con wna fuente d&o vacfo mediante conduc~.
tos do wnidn (31), ouya cavidad (3) entd comuniocads modionte
juntas de noparacidn (21,11,23) con el perfmetro extericr del
macho (1), ¥ porque on la cavidad (3) oe yweden replegar los

- pegmentos de aoanaladure (2) wne vogz tomineda la oporacidn de

BhoCOTARI0, = o W .-

Se= Ligpooitivo, vogtin las reivindicaclones 1 y 4, carace
terdzado porque on la rone do gufa ponterior (4), como minimo
se ho dispuesto una corcna de talatros (5), distrituida ro-

dialnente on 6l perimetro, que puode cosmumicnrec con la cavie
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6o~ Dispositivo, seglin las reivindicaciones 1y 4 ¥ 5y
carscterizado porque la corons de taladros (5) es commicable
nodiante conductos (51), con una fuonte de vacio aepaiada- -

Te=~ Dioponitivo, segin las reivindicaciones 1, 4§ ¥ 5y
cexracterizado porgue varias coroncs de talsdros (5, 6, 7) o6
puedon unir en la 2ona do gufs posterior, con distintas fuenw

tes o vaelte m m a c c m s B R R mw m -

8~ "PROCEDIEIERTO PARA MOLDEAR COPAS DB UNICR ER TUBOS
DE HATERIAL TEROPIASTICO Y'DLOPOSITIVO PARA U REALIZACION® wm

Todo ello conforme ao f&eseribe ¥ reivindics en 18 prosen=
te momoria que consta de enéo bojas, foiladas y meocancgrufige
= 1,‘
des por wie oola de sus ourds, ¥y do una figura que la ilusira,
% ;
%
MADRID 2 § JUN. 1976 '
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