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P A T E N T E I N V E N C I O ND B

por VEINTE eSoe

solicitada sm España a favor do AiacOHDEI, s.A ., de nacicaa- 

lidad española, domiciliada en calle  Lepanto nám. 150, Barce­

lona, por "Procedimiento para moldear copaa de unión en tubos 

de material tem oplásticc y dispositivo para su realización".

MEMORIA lESCRIi-TIVA

La presante invenoi&í se refiere a un procedimiento 

para moldear copaa de unida en tubos de material termoplástico 

y dispositivo para su realización, del tipo en que e l extremo 

5 .  de un tubo calentado a la  temperatura de deformación, es intro­

ducido en un macho calentable, mediante segmentos retráctiles, 

con abocardado y reforzado por recalcado en sentido axial. -  -

Be conocido un procedimiento para abocardar y acanalar 

porifórlcamente extremos de tubos termoplásticos, en e l  que e l 

10 . extremo es calentado a la  temperatura que permito cu conforma­

ción a l ser introducido en un núcleo a l efecto, c sea qpe du­

rante e l desplazamiento interior adquiero la  forma da la  copa 

a obtener, con acanaladura perifÓrica. Una vez se ha so lid ifi­

cado e l extremo del tubo se le separa del núcleo, lo cual tic*  

15 .  ne efecto desmontando los segmentos axiales móviles que compe-



nen dicho núcleo. Esto dispositivo co tí dieeBado do manera 

ta l que para a l calibrado exterior del extremo del tubo se ha 

provisto un cilindro perfilado interiormente para sujetar e l 

citado extremo del tubo* Entre e l cilindro y  e l núcleo ce in­

troduce e l extremo del tobo y* a l hallar un tope formado en e l  

fondo, es reforzado por un posterior desplazamiento. -  -  -  -  -

13. anterior cisterna tiene e l inconveniente de lo ooa- 

toao de la  construcción del núcleo y del molde exterior, cuyo 

molde debe formar una separación periférico con respecto a l 

núcleo,tal que queden cubiertas la s  zonas de la  acanaladura 

periférica a moldear. 31 ae u tiliz a  un extremo de tubo engro­

sado antee del abocardado, ao añade e l inconveniente de tener 

que intercalar una nueva fase del proceso. S i, por e l contra­

rio , oe u tiliza  un extremo de tubo no engrosado previamente, 

e l molde debe abarcar toda la  asma a conformar para evitar so 

levante del núcleo la  pared del tubo a l ser deaplazado, con 

la  consiguiente campreeidn de aplastamiento. - - - - - - - -

Es también conocido un dispositivo para hacer copas de 

tubos mediante un núcleo quo tiene e l diámetro do la  c .pa y  

posee un anillo montado, introduciéndose sobre e l núcleo e l  

extremo del tubo previamente calentado, con lo que ae fam a e l 

contorno definitivo del tubo con copa y remura. E l núcleo po­

see tasa cavidad en la  que se forman taladros hasta la  superfi­

cie cilindrica del mismo, que desembocan delante y  detrás del 

anillo de acanaladura compuesto de segmentos individúalos y



abarcan a si loa puntos que, a l deaplazar e l extremo del tubo 

sobre e l anillo de acanaladura, tienen e l peligro de levantar­

se. A la  cavidad del núcleo se puede empalmar una conducción 

por la  cual puede aspirarse aire ,  de modo que e l extremo del 

5 . tubo qm todavía se halla en catado plástico, ae ajusta al

núcleo y al anillo por la  depresión producida. Rt este dispo­

sitivo  se trata de resolver los problemas de entanqueidad me­

diante la  colocación de juntas periféricas en las zonas ante­

rio r y posterior del núcleo, lo cual reporta grandes d ificu l­

to , tadea, dado que e l extremo de tubo calentado es empujado sobre 

la  parte de la  copa del núcleo y  e l anillo de acanaladura, con 

lo  que dicho extremo del tubo, empujando sobro e l an illo, se 

f i je  de ta l manera a la  pieza de guía de copa delantera del 

núcleo, que consiga un efecto hermetisanto, la  consecuencia 

1 5 ,  de ello es la  imposibilidad do poder aplicar e l vacio necesa­

rio  para ajustar e l tubo introducido en e l núcleo y  en e l 

an illo , y aún cuando pudiese lograrse dicha depresión, sólo 

podrían trabajarse aquellos tubos que tuviesen e l extremo 

previamente reforzado, sólo por este sistema pueden reducirse 

20. la s  disminuciones en la  cocción del tubo que so origina en e l  

proceso de engrosado de la  pared del tubo, s i con seta disposi­

tivo se quisiera abocardar e l extremo de un tubo no engrosado, 

quedaría inevitablemente por debajo las tolerancias admisibles 

en la  sección de pared del tubo en la  zona de cope y eapecial- 

25.  mente en la  de acanaladura, ya que dicho dispositivo no per­

mite una compresión posterior del extremo desplazado del tubo.



Debido a la  fa lta  de molde externo, sería juntado e l tubo odio 

en una pequeHa parto reforzado en aontido axial, tanto más en 

la  mayor parto ooria deformado levantándose de la  ouporfioie 

del núcleo# - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

la  presente invención tiene por objeto evitar loe expro- 

oadoo incanve. iontoo, ofreciendo un irooedimiento y un dispoal- 

tivo oegÚn e l cual un extremo do tubo no engrosado, puedo sor 

reforjado oin nooeoldad de oaploar un molde externo, capuján­

dolo oobro un mandril do abocardado con corona do acanaladura, 

manteniendo lao tolerancias, caracterizándose porque en e l pe­

rímetro interno dol extrono calentado del tubo, durante y deo- 

puds do la  faoe de desplazamiento, co ejerce un vacío que por 

tu fuerza de atracción rad ial, como íherza de frenado on com­

binación con la  fuerza de empuje axial que aotóa basta e l tá r -  

taino de la  faoe de deoplacamionto, origina un refuerzo dol ex­

tremo ensanchado del tubo en la  longitud del abocardado. -  -  -

La realización de cote procedimiento es ventajosa por­

que la  face de desplazamiento es interrumpida por poco tiempo 

denptaóa de pasar por la  última abertura de vacío, para hacer 

posible e l necesario vacío para conseguir la  fuerza do frena­

do. Licha breve interrupción fa c ilita  e l vacío y aspira do ta l 

modo e l extremo dol tubo qao, al continuar ol desplazamiento, 

mediente e l ajuste aspirante que abarca toda la  superficie in­

terior del tubo, puede consoguirso e l necesario reforzado. Re­

sulta sor ventajoso e l variar la  fuerza de atracción del vacie



5

a lo largo del abocardado segán la  altura* Asi por ejemplo, 

e l vacio en la  zona de guia de la  copa puede ser más intenso 

o más débil que e l aplicado a la  zona de la  acanaladura, a 

cuyo efecto las intensidades pueden sor dispuestas segdn con— 

3* venga.

E l dispositivo segáh la  invención, para moldear copas 

de unión con acanaladura periférica en tubos de material tc r -  

moplástico, con calentado del Mrtremo del tubo a la  tomperatu?- 

ra  de deformacláa e introducoián en un macho calentaM.e y do- 

10 . tado de segmentos retráctiles, siendo abocardado y reforzado

por recalcado en sentido a x ia l, se caracteriza pcpgie e l madho 

como m îimo en la  zona de los sagnentoa de aoanala^ra retrác­

t ile s , está provisto de una cavidad que comunica con una fuen­

te de vacio mediante conductos de unida, cuya cavidad eatá co- 

1 $ .  municada, mediante la s  juntas de separación, con e l perímetro 

exterior del macho, y porque en la  cavidad ae puedan replegar 

loe segmentos de acanaladura a l término de la  fase de abocar­

dado. — — — — — — — — -  — — — — — —

En la  zona de guia se diapene por lo  menos una corona de 

20# taladros distribuida radialmente en e l perímetro, que puedo

comunicarse con la  cavidad del macho. Dicha corona de taladros 

es comunicable, mediante conductos, con una fuente de vacio 

separada# Varias coronas de taladros pueden unirás, en la  zona 

de guía posterior, ocn distintas fuentes de vacio# - - - - - -

25 .  Otros objetos y características de la  invención se Irán



dando a conocer en detall# a le  largo de la  deacrlpoión que 

sigue# haciendo referencia a loa dibujos ilustrativos que la  

acompasan. En los dibujos: -  — -  — -  —

Figura única# rejpreeeata# parcialmente seccionado# un 

dispositivo según la  invención. - - - - - - - - - - - - - - -

Un maoho 1 # representado con una parte A seccionada y  

una parte B sin seccionar# posee una cavidad 3 que puede unir­

se por un conducto 31 con una fuente de vacío no representada. 

E l macho 1 dispone de una pieza de guía de tubo 12# una pieza 

posterior da guía de copa 4# una corona de ¡segmentos de acana­

ladura retráctiles 2 , y  una pieza delantera de guía de oopa 

41.  Entre loa segmentos de acanaladura 2 hay unas juntas de 

separación 2 1 , que son visib les en la  zona representada sin 

seccionar. Otras juntas de separación 22 y 23# se encuentran 

entro las superficies frontales de los segmentos 2 y la s co­

rrespondientes partes de pared del macho 1# e l cual posee an e l  

extremo de la  zona de guía delantera 41# un tope 9 para e l ex­

tremo de tubo 11# podiendo ser estanco dicho tope 9 .  —  -  -  -

En la  parte A del macho 1 está la  disposición de coro­

nas de taladros complementar!os 3# 6 y 7# en la  zona de guía 

posterior 4 . Estas coronas no están unidas con la  cavidad 3# 

hallándose en comunicación por un conducto 51 con una fuente 

de vacío. - - - - - - -  -  -  - -  - -  - -  - -  - -  -  - -  -  -  - -  i*

E l desarrollo del presente procedimiento tiene lugar



como sigue. E l extremo calentado del tubo 10 es capujado pri­

meramente sobre la  zona de guía del tubo 12 del aecho 1 . E l 

proceso de abocardado del extremo del tubo empieza en e l mo­

mento enque ce alcanzado y desplazado e l  bisel 13 del macho 

1 ,  y  con ello  e l extremo calentado del tubo ce llevado a l diá­

metro interior de la  íútura copa. Tan pronto como e l extremo 

del tubo alcanza la  corona de acanaladura formada por loe seg­

mentos de acanaladura 2 , tiene efecto e l abocardado en e l pe­

rímetro de la  acanaladura. Durante esta fase complementaria de 

abocardado, comienza paulatinamente a actuar e l vacio de la  

cavidad 3 del macho 1 per le s juntas de separación 21 y 22, 

sobre e l perímetro interno del extremo del tubo. Cuando e l ex­

tremo a  empujar del tubo ha alcanzado la  junta de separación 

2 3 , entre la  zona de guia delantera 41 y loe segmentos 2 , ea 

posible la  actuación del vacio total para ajustar e l extremo 

del tubo a empujar a los contornos periféricos exteriores del 

macho 1 .  La fuerza de frenado conseguida mediante la  acción de 

este vacio, origina por la  acción de la  potencia de avance un 

refuerzo axial uniforme del extremo del tubo a empujar, ya que 

la  fuerza de freno actúa uniformemente en aproxiimdamante toda 

la  zona de ajuste, sobre e l perímetro interior del extremo del 

tubo. Una vez la  superficie frontal 11 del extremo del tubo ha 

incidido sobre e l  tope 9 y puede ser conveniente un corto des­

plazamiento posterior manteniendo la  acción del vacío para con­

seguir un reforzamiento óptimo del extremo del tubo. Con ello  

e l vacio impide se levante e l extremo del tubo deslizado con



respecto a l macho 1

La fuerza de frenado que se oonoigue por e l vacío puedo 

aumantaroe por la  disposición de las cormas de taladros 5 . 6 

y 7$ distribuidas adiclonalmento sobro el perímetro do la  zona 

do guía posterior 4 * En una construcción do acto tipo, actda 

sobro e l extremo del tubo a desplazar, e l vacío que tranaaito 

la  fuerza do frenado ya antes de alcanzar loo segmentos 2 . la  

fuerza de frenado aloanzable por e l vacio, y con ello  e l efecto 

de refuerzo, es aplicado do forma óptima cuando la s coronas de 

taladros 5# 6 y  7  cotón unidas mediante e l conducto de unidu 

separado 51, a una fuente de vacio especial. Además es concebi­

ble que cada corona de taladros 5 , 6 y 7 , está unida de por s í  

con una fuente de vacío aparte, con e l fin  de que e l efecto de 

frenado al desplazar e l extremo dol tubo pueda variaroe. lina 

vez terminada la  fase de desplazamiento, se aplica la  refrige­

ración. -  - -  - -  - -  - i * . . . * . . * . * . * . . - . * - - - - - . . - * . . * * .

seguidamente son. replegados los segmentos 2 en la  cavidad 

3 hasta que es posible separar del cacho 1 e l extremo del tubo 

uniformemente reforzado y previsto de copa y acanaladura peri- 

fá rlca . Con este procedimiento se consigue por primera vez la  

fabrioacián de una copa uniforme ente reforzada con acanaladura 

porifárioa rad ial, en e l extremo de un tubo do plástico, sin te­

nor que emplear moldes externos, la  construcción simple dol ma­

cho 1 y la  ausencia do cualquier molde exterior, representan im­

portantes ventajeo eoon&alcao en la  fabricación de copas de tu -



bes. Ademán se da la  posibilidad do enfriar con refrigeración 

exterior directa# e l extremo del tubo desplazado inmediatamente 

después de alcanzar e l tope 9 . La total fa lta  de molde exte­

rior# ofrece también la  posibilidad da hacer aplicar la  re fri­

geración dirigida a toda la  zona# adn cuando e l extremo del tu­

bo no haya alcanzado todavía e l tope 9* — — — — — — —

Descritas convenientemente laa características de la  in ­

vención, se hace constar que en la  misma podrán introducirá# 

cuantas variantes de detalle pueda aconsejar la  experiencia# 

siempre que con ello  no ce modifique la  esencialidad de la  mis­

ma que ee la  que se resume y concreta en las reivindicaciones 

que siguen# - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

N O T A

Se declaran de novedad y propiedad para Espada# cus terr^  

torios y plazas de soberanía# la s siguientes: - - - - - - - -

R E I V I N D I C A C I O N E S

1 procedimiento para moldear copas de unión en tubos 

de material tenaopláatico y dispositivo para su realización# 

mediante calentado del extremo del tubo a la  temperatura de 

deformación, siendo introducido en tan macho calsntable y  dotan­

do de segmentos retráctiles, abocardado y reforzado por recal­

cado en sentido axial# caracterizado porque en e l perímetro 

interior del extremo calentado del tubo ee e jerce un vacío que



por nu fuerza de atraoddn radial coso fuerza de frenado en 

combinación con la  fuerza do empuje social que actóa Mota e l  

tármino de la  faae de ajusto, origina ol refuerzo del extremo 

anoanolmdo del tubo en la  longitud del abocardado. -  -  -  -  -

2 . -  Procediixlonto, íjsegár la  reivindicación 1 , caracteri­

zado porque la  fase de ajuato co interrumpida por un corto 

tiempo doopuóo de parar por lo  dltlaa abertura de vacio, ha­

ciendo posible ol vacio necesario para conseguir la  fuerza de 

frenado. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

3 . -  Procedimiento, eogái la s  roivlndioadonee 1 y  2 ,  

caracterisado parque la  fuerza de atracción del vacío a lo la r­

go del abocardado varia aeg&t la  altura. - - - - - - - - - - -

4— Dlnpoaitlvo, aogdn la  reivindicación 1 ,  caracteriza­

do porque e l macho ( i ) ,  cono mínimo en la  zona de loo segmen­

tos do acanaladura retráctiles (2),  oatd provisto de una oavi- 

dad (3) que comunica con una fuente de vaoio mediante conduc­

tos do unión (3 1 ), cuya cavidad (3) está comunicada mediante 

juntas do separación (2 1 ,1 1 ,2 3)  con e l perímetro exterior del 

macho ( 1 ) ,  y porque on la  oovidad (3) oe pueden replegar loo 

oegpentca de acanaladura (2) una voz terminada la  operación de 

abocardado. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

5 . -  Dispooitivo, oogón la s relvindicacicaao 1 y  4 , carac­

terizado porque en la  zona de guía posterior (4 ) , como mínimo 

se ha dispuesto una corona de taladros ($),  distribuida ret- 

dialiaonte en o l perímetro, que puede comunicarse con la  cavi—



5 .

10 *

dad (3) gol nacho (1 -

6 . -  Dispositivo, segdn la s reivindicaci ornes 1 .  4 y 5 . 

caracterizado poique la  corona da taladros (5) es comunicable 

sediante condnctoa (51) . con una fuente de vacío separada. -

7 . -  Dispositivo, segdn la s  reivindicaciones 1 .  4 y  5# 

caracterizado porque varias caronas de taladros (5 , 6. 7) se 

pueden unir en la  zona de guia posterior, con distintas fuen­

tes de vaoio. — — — — — — — ————————————————

8. -  "PROCEDIMIENTO PARA .MOLDEAR COPAS DE U N iai E í TUBOS 

DE MATERIAL. TERMOPLA^TICO Y-DISPOSITIVO PARA SU REALIZACION"

Todo ello  conforme ^  describe y  reivindica en la  presen­

te memoria que consta de ando bojes, foliadas y  maeamografia-
y i.

das por una sola de sus carda, y de una figura que la  ilu stra .
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