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golicitada en Copafin a favor de BURISUI EACNED EOGYG

KABUSHIET EAISHA, de nacionalided japuniosa, domiciliada en
Ho. 2, Zinugesa~cho, Zita-ku, vealka~shi, Coaka, Jdapdn, por
ndtodo para fabricar tubos de resina¥, com prioridsd de la
golicitud japoness 114803/74 de fecha 2% Septiombre 1974. -~
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Bata invencifn sg refiere a wn mftedo de fabrica-
olén de tubog de resina ue ticnen altemmadamente una poY=
cidn de pared grussa y una porcidn de pared delgafae = = -

e manera genoral, S emplea un procesc de moldeo
por extrusidn para fatricar tubos de resina. Lste procesc
de moideo por extruniln comprende proveer wn orificic en la
boguiila do wa oxtrusora, formar wia aboriura tubuiar en
el exiremo del orificlic, extruir resina a través de dicha
abertura para darie iz formn de wn olemento tubumlar y “reti
rar® o tirar de ls resing tubular moldeaia para fabricar un
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conveneiomaloente 9e smplea wan extrusorn del -
po en gl cue uno o nds tomillos se hooen girar demtro de
un tasbor ¥ ls resing o8 nesclasda y fuindida por ¢l tommillo
que estd deotinado a extruir la resina a una velocidad sube
tacigimente uwniforme. o tal extrugsors se utilisoa un orifi
¢cio en ol que hay formada unn ahertura de modo que ses de
anchura substancialmente wniforme a 1o large dol ejs de ciy
enlgeitn o £in 3o proporsicnar ) porfil desesdo. I8 por
sllo diffeil, von tal spavato, fabricar tuboe de resina e
songan wn poroidn de pared grugsa ¥ wa porcifn de pared

ﬂﬂgﬁa.uwuuuuuwmann—»wnvw---umuﬁqmu

igs extrusoras pusdet extruir resina a velooldad
substncinlaonte wiforne pero, hablmdo eatrictammte, la
valocidad de extrugifn de lns extrusorall no oo Biempre cong
tante debido g varizs csugas. in la operaciin nommal ds exw
truoifn, por ello, is velocidad de retirada nc ha sido sien
pro cengtante sinc que varfaba en respussta & lo variacifn
de las velocidodes d6 extrusidn. Aprovschando ol hechbo indi
cado mauteriorsende, pusde concsdives fdciimente que en lg
operacidn normal de extrueidn, la velocidad de retirada pup
de hacerse variar peridiicawents para formar altermativamen
te una porcidn do pared grusen y tna porcidn de pared delgn
da a 1o largo de 1n direccils saial de i TubOe = « o = w w

Za publicacidn de 1la patento japonesa 2414371974
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describe wn intento do fabricar tubos de resing con porcic-
ngs de pared gruesas y delgedns sepfn los principics anten
mencionnion. Sin embargo, ne se han obtenide tubos satisfag
torion de resing con ol uso de lon orificios revelados en
las Figurng t y 2 de dicha patenie. &1 orificic iluotrado
o las Flguras 1 y 2 de dicha patente estd constituido con
win asbertura correspindiente a lp poreidn de paved delgeda
del Zubc de vesina y el {ube de rosina quo sgie del orifi~
eis ¢85 controlade exbtemamerite nor 1o que se refiere a su
diduatro exterisr. Jin exbavge, sl sistema de lg ditima pa-
tente origina el alabes do las pareiecs Gel tubo. (uando el
wbo op retirafe pasa inmedigtamenie por dentrs de w diopp
oitivo de coniyol del didmotyo sxterior gqua actia para endu
rocor la superficie axisvua. 3in emberge, coms resultado de
ia fusrza de roacceidn et ls dirscoiin axial provocsia por
la presién da la estrunora de remina y la fuores cn ia direg
cifn cpuenats provocada por el depcenso da la velcoided de
retiraia, ¢l tubo so alabonrd. Se dogradan también las pro-
piedndes fisicas dol fubo debido al eafuersc residual provo
calo por las diferontes velocidaden 4o circulacidn de la rg
pina en lag superficies intemmn ¥y exiorna cue son proveens=
das por gl ripido endurseide de la superficie externa. for
estn razin son noceearias nusvas mejorss para fabricar tuw
bos de resing del gépero mencimeado sateriormmiie por nedlo
de extrusoras convenciwnales como las deseritac snleSe - -

Segfin la prosente invencidn el orificic, gue e
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del tipo gue tione wnx matriz interior cue forma wna abertu
ra tubulary, entd escotado on ol extreny de dzscargn de ro~
wing ¥ oo proves waa abardura tulular de gran machura. ¥sto
ety an el orificioy ia aberlura jubular de gran auchura oue
pe forus dhome asune wia posicid en la punta do in abariue
ra modiante 1l cual me ferman dog Sonae ¢ einpay de abariue
ra gue camrenden wa sgheriurs da gran swhura y una sberiy

mﬂqpequﬁfi&mﬂma‘“u*wunnmoun*owmw-a

Al conformar tubos de resina utiligande el orifi-
elo sanciongic antariormenic, Be monta un aispcaitiw de
gontrel dol didsetrs extorior an contacto con el vrificic y
sa hace variay la velocidnd de retirada de los tubos de yo=
ging oxtruaidog del orificic e por io menca dos etapus que
comprendas ung alte valocided y tma baja vnlaciﬁml:.. Cuando
sl tubo es retirvado n alta velocided, ln resina es moldends
por la aberturs tubular de pequsila adchira. Foto es, ocusndo
ol tubo g retirado a aite velocidad, io aberturs de gron
pachuva no o8 llennda de resina. Por el coatrarios cuando
el tubo es retirado a baja velocidad, por lo penod la pors
cifn oxtrema nbloria de la abortursn de gran anchura o8 llo-
pads oo repina y is reoina on asf moldeads para formar un
tubo por medio do la sbortura de gran anchura. ‘o eota Deng
ras 88 ha producide un tubo do resina en ¢l cual la poreidn
de pared gruess y 1a poreidn de paved delgoda dol mismo eow
4o posivionadas altomadonente e la direcoidn lopgitudi-
nal, estando dicha poreifn de pared gruesa an regiotro subg
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tancial con ia abertura tubular do gron mchmrm, estando di
cha poreidn de pared delgadn en registro subetmneidl con ia
aberiura tubtlsr de penuefia anchura y tenisnde cada wna de
ias porciunes de pared gruesa y de pared delgads ub copesor
MLFore,; eSpeClivantliloe = m = m w o w o - - - o - -

BHEVE “BSCRIPS

So describird shors wma realigacidn del mftodo de
la presente invencidn canjimtamante con los planop ahexoss

iqa Figura 1 oo una ilustracidn eoquendliva on seg
cidn tronasversal cue ilustra s resiisscidn de 1o invens

cﬁ,&' G GE G W TR OGP NN SN WE EE A M A G W R A W W AR B W G s e A e

fa Figura 2 ez win represenincido grdficn que
3luptra la variaciéa de ias volocidaden de rotirsda do wnn
nfouing retiradora sepfn ol mbtodo de la invencifing o w w -

fas Figuras 3 y 4 son vistan on gecoldn tranavore
sal, parcisluente voias, de un tubo de reming obtonido so=
@:n&iméma de 1o Invencifils = o= v w o o o o w - - - - o-

iz Figuraa 5 y 6 son representacionen gréficas
que ilustran wa forma proferible de variacidn do las velo-
cldades de retiradn de la miquina retiradora segin el mbto-

{a Figora 7 o8 ung ilusteresci®n esguomdticn m sec
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pifn tronsversal cue ilusira otra renlisneidy de lg invene

F 3 Xy s PRI . . Lk I R A

e Pigura 8 ez una vista parcialmente rota qua
ilustra ¢l uso do wn twbo de rosina obtenido por medio del
ASt08G de 1a IMVANCLSN. o w o w0 - oor o - -

la Figuwra 9 68 won vists on secolfes parcisluente
rota del erificio utilizedo en ol métode da ln invencidn. =

In Figurs 10 est una vists en seccidn del orificic
ubtilizado e g&m‘ﬁwﬁ de la iﬂ?mi&!. R .

In Pigara 1 se uns viota en secciln pmi:a'imh
rola que ilustra escuenditicaments lo prosents invencilte. in
1la Pigura 1 se ilustrs un orificio oue comprende ung patris
exterior 1 y una matriz interdor 2, cotando la matrig inte-
wior posicichoda fija dentro de la matris exterioyr para for
mar wne aberdtirn Wbulay entre anbns. Lz matrig intexrior 2
gotd redbajadn en 2%, on ¢l lodo 4o descorga de la resina
del orificic para formayr des sberturas tubulares. Eston dos
abariurss estén compuestas por wia aberiura tubmlar A de pg
quefin anchura y una abortura tubuiar § de gran anchurs. ia
abertura A d¢ paquelin mmchura estd posicicnada on la parts
interior del orificio miemtras que la sbertura B do gron sg
churn estd posicionada en la porcidn de descarga del orifi-
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g matriz exterior 1 ontd separads de un Aispusi=-
tivo 3 de camirnl del didmetro exterior por medio deo W sew
purgdor . £ digponitive 3 de control deil didmotro pxtow
oy o8 cilfndrics y tlens us didmetrs intorior que ¢8 opro
simadanents igual al didmetro inderior de la ambrig exterior
1, g esta form, ol tubo de reoina que sale Gel orificio
so hace pasar al disposisive 3 Bin gue lu superficie exto-~
rior del tubo de resing soa puesta en contacte o iz atadp
fara. ¥l dimpositive 31 inciuye una cavidad 31, a través de
ia cual se bace circular agua de refrigerscidn pars refeige
rar ¢l tubs de resina. Bl dispogitivo 3 tiene tambidn ranue
ras anuleyen ¢ practicmdas ob ou supexficla intoras ¥ oo co
mmicacidn con wma tuberfa de reduccifn de prooidn a través
de 1z cual sc descarga aire. Isto origins un vaclo porcisl
mue hace quo ol tubo do resing entre sn contactc {ntimo con
ia superficie intoyna del Qispomitive J. Do colg uaIord, in
superficio sxtorna dsk tubo do resins puede ser controladn
POr 01 ALEDUBLTIVO 3u w o o v = o o = v

El tubo de resina quo saie dol digpemsilivo 3 entra
en un vecipiente 5 pare ngwa en ol gue se halla agua de re~
frigoracidn, de modo que su superficic oxtema ses enfriada
por el agua de rofrigerzeidn. BL tubo de ropina es refrigg-
roflo o W grado tal que mgntengs ou Sorms cusndo ea petira~
do despuado por modic de ma méouing Petiradora Go fo o
na robiradora 6 cocoprende, por gjempio, W par e cintan sin
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fin o de rodillous que retiran el tubs de resina sujotdndolo
entre laz cintas o iog rodiilos girmtorics. & rotaciln de

1as eintas o rodillos puede ajuninroo ajocuadamento Hor mo-
dic de un aparoty alojado en wna cajn T de Mando. = s« = w -

I rosacidn de la miquina retiralora 6 puwde sar
mandada de mode aque tenga por 1o memon dos etavpas. Toto ew,
in miguine 6 a8, en un eapo, hecha pirar on una direccidn
como la indicada por ls flecha de lu Figurs | o uwne ailn ve
locidad Ve ¥ an al otro cano, hechn girar en la misag die
reccidn a Wiz velocidsd Y. fo alia velocldsd V, so hallg
dentrs do wna gasa tal gue la gbertura tubuiar A de paquelin
anuhurs es llennds con resina dentro del orificle pero oue
ia nbertura tultilar da gran suchirs no o8 llenada. D8 sata
manern, la resine descargnds g travds del orificlo ea Con~
trolads exclusivanente por la sbertura i de peguolis mnehura
pave formar oot ello un tube de resina aua tlene una pared
dslgada (%). Yor otra parie, la taja velocidod V, se halls
dantro de ung goms tal gue la sberturn tubtular B de gram oy
chura es Ilenada con resinag dentpre dael orificic o por 1o me
not la porcifn exivess shisria de la abortura tubular B es
1lennda coa ellas e enta manera, la Yesina deacargeds o
travén del orificio en mandada ¢ controlads exclusivemsento

, pormmxdammmpmmwmauam

tubo do resiua que tietle una pared gruesa (). Aef, la velp
cided de rotacidn de la nfouing rotiradors & e mandada por
1o nenos s bano de etapas alts y baja para repotir allsmuo-
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dnments wa operacidn de votirada a glia velcuidad y fe ro-
tiimada a baja velosidad, por lo aug el Wubo resulionte de
yopica pregents alternndamente poreiones do paved delgndas

yWO e I BE B TR D WE G) S AW GE NE W ER R W W A A e S W WY eR

ine velovidades desendan para chitener lap purcic-
nes de pared gruecans y delgadas pueden doterainarse Lfcile
nente por simple enenyo ¢ pusden caloularsa PhoLlmonte. Soe
ide o cus una extrusora extriye wa oaniidad substanoinle
mente predeteraminada de resina por hors ¥ a que &l frea do
gecciln trauoversal de ia aberturg & de pacuefin anchura on
conocida, pusde calcularne en primers sprozximecidn w walor
tedrico de la alitas velocidad Vqe o manera similor, pusde
deducirae un valor tedrico de Ix baje velocided V, a partir
del drea de secciln tranoversnl de la ghertura D de gran en
chura. Segda ello, lg veloeidad de retirads pucde mandarso
fo Sforma timple de acuerdc con log valores tedricos. Aitore
pativanonts, se sroves otro mftofo en el que un dispositive
que mide el didmetrs intevicr dgl tudo de resina extrufdo
eetd montade en la punia o exfrenc de la malris interior en
el orificio de wodo quo detecte ol didwetro interior del ty
ba de resinm, por lo que pusie cenfrolarse el espesor do pa
red del tubo de ronina ¥ puode taubidén mapdarge la veloclw
dad de rotirafa de la miouing vetiradora 6 pars adecuaris

ol 8ODESsCTy CONO Be o GeBerilife w v v e m o w v o ww -

31 is velocidad de resirsis se hace pasar dirocts
wente de vy @V, como Se ilustra en ip Migurn 2, 61 eapesor
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del tubo de resina obietido variavd my lentomente, como ye
tlustra en la Figura 3« /o trancicidn de la pared delgadn
{t) a la paved gruesa {2} tione lugar groduaiments para prg
porciotar wa distancis relotivasente largn entre 108 pun-
tos (b) ¢ (o). Sin endargo, oo deneadie gue la trenciciln
tenga lugar rdpidameite para proporcicnar una distancin cor
tay tnl como la ilustrada eatre loms puntos (g) ¥ (h) ex la
Figura 4. Do oaners gensral, cuadlo Bayor ss la diferencis
de anchura entre las abortwas B y A, mayor es la distancia
anltre log paates b ¥ ¢ de la Pigurs 3. Inveraapents, cuando
tiene lugar la transicidn de la pared sruesa () a ia pared
deignda {3), ou variacifo tendrd lugar rdpidamente camo Be
ilustra en (9} e im Fig. 3. Anf, no pueden logrerse porein
nea de transicifn subetancialmente iguales geh & i=j, como
86 ilunﬁm en lg Plgurn 4y sin emplear alpwma téonica adi-
clonai. Uaz de talec téenicas es proveer varias etapas ado-
wde de la alta velocided Vy ¥y do la baja velocldad Vye vor
ejemplo, como me Llusira en la Pig. S, cuando la velooidad
pass deo la alta velocided ¥, a ia baja velocidad Vs Be oo~
plea primero wia veiccidsd inferior Vy. Tsto hace qus la
abertura de gron snohura se llene mis rdpidenente. Ademds,
cumndo la velocidad oe desplage de la baja velocided ¥y @
la sita velocidad Vy» £o emplea primerc una velocidad udn
alta v, oome se ilusira. Ue ests manera, puede cbteserse
. tubo de resing forasio con una inclinascidn predetercinne.-
dm, como pe ilustra en la Figura 4, o independencig de ei
al cambioc es do pared delgoda g pared gruspa O vicoversg. -
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n in prdetica real e preforible mblividir ali-
sionalmente las veloclidades & 3 ¥ Y, en variss siapns ooz
g0 illustr en ln Figura 6. Tomo ge ilustrz agul, In velogie
dad mis baja ¥ 3 ¢354 dividida en cunlro elgpas ’53, s ’%’34.
Adeafa, a fin de voriar la velocided desde iz velceidal ba-
je Vo & ka velocided alva Vy, is velocidad se haco varier
desde V., basta ¥, o través da ¥, ¥ taja rdpidamente Goge
da g3 Y ‘v’.‘, originands w egiado ¢n el cuo la velocidald es
glevada desie la baja veloeidad %’2 & in alte velopidad V!"‘

in ig yeslizacidn ilustiede on la Figutm Te 8l I
do 2 de ia mateiz interior estd redbajaio en In punia ded
prifieis para formar an ellia tna abertura utular B do gran
anchura. Sin esbarge, la matris cwyo lado esif xéba;ja&o pa-
rz proporeicnar la sbartura tubainr B de gran enchura no
tiene porque sor 88lo lo malriy interlor 2. 'a sberiura tu-
puiar B do gron anchurn pucle tabidn eoiar formada por re-
bajado de 1la pumia 11 de laz madris exterior 1 como se iluge
tra oo la Figura 7« En gste cngo, Se forma wma poreifn grug
a3 que gobrosale externamantc. Por ello, on es8te Camo, gl
dispogitivo 3 de cantrol del difmelro interior del tubo da
resina ey posicionade Jumto ) opificic. Do woners mimilar
al caso ilustrado en la Pigura 1, el dispositivo 3 da cone
trol del didmetro intericr tiehe las r&mms 4 praciicadas
en su exterior para tomar alrs a3 su través ¥y se hace oircu-
lar un refrigersnte por el intorior del digpomitivo 3. Ade—

‘mis, de maners similar a is realigacidn de la Pigura 1, el
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tubo d¢ resing tlene su didos¥re interior mmadnds por el
dlepositive I refrigeraio en gl depdaito J de agua y reti-
rado por la ndouirs veliradors 6 n veloeidades diferenten
tales cono la alla velocidad V, ¥y la baja velocidad Ve T
onta noners, pucde obtimerse wn tubo de resina provisio de
porciones gruasss (ue sovbrosalin exiernangniios = = = = = -

o tuboe de reming ohWtenidon por medio dol mto-
do segia im presente invencidn son sdecuades parn ubiligar
como gigups Por ejemplo, come 2o ilustra en la Iigura 8 (a)y
el tubo de resins oe corim de modo que ou poreidn de pared
gxrusos pueds asuair ls posiciln extrema ¥y la norciln de pa-
rel gruema Zo calients para reblalecerla a fin de sasan-
char ou didoetye interior y colocar un ol miswo wn manguito
de scoplanisnte o cosexiln como 2o ilustra on la Pigura 8
(B). con esia disposicidn, los tudes de rewina obtenidod
por medio del presente mftodo puseen varias ventajas. 2o i
bos de resing convencionales que tienan el miamo espesor
por toda s loagitud, sl gl difmetro interior dal tubo Be
ensancha, 1a porcidn ensmchada reswlitard de menor espesor
por lo cue se reduce la resigtencis do la porcidn enaanchow
3a, mientras que en los tubos de resina oblenidos por medlo
2ol prosante nStodo, los tubos de resing son originaismente
gruescs de medo que ©e minimiza & reduccién de resioten-
cig. Septa ellp, los tubos de remina cbtenides por medio
del presents nétodv son adecualon pars proporcicaar wia POR
cidn cnpsanchadn de didmetro interior utiligsis para conec
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tar tubos omitre of. Alemls, Log tuboe de resing fobriongos
sealn el mdtcdo da lo invencida pucden wiilizarse cumndo in
poreldn grusoco de nared se calienta pors reblmndeoveria o
Fim do fijar Wa DridRe » =« w e > o o o = - o - - -

ina cavacteriotics inportante de eoin invencidn
vogide en lp provisiln de la aberfuza tubllar D de gran an-
chure ademds de la aberturn tubular 4 de pouuells snchwra on
la punta dei opificiv. oo detalles Ge ooion aberturas A y
8 qucdard: complomenindon con la giguienite desoripeide = «

CGomo se bp deseritu antepdormente, la walrig extp
#ior 1 o in matris interior £ pucdon rebajsrse pavs foruar
ia aborturs tubular B do gran anohura en ila punta de in
abertura ttuiar A de pequelia snchura denteo ol orificio.
fn la realigacién ilusirala, ia forma de la porcifn robaja-
da aparcce en forma de un reotdngulo on scccidn Pranovortai.
Gin embarzo, in forma ds 1 poreidn redajada no eotd limitay
dg a la rectangular. Por ejemplo, pucde tambidn hacerso, cg
mo oe ilusteys e ls Pigura 9 {a), que ia punta de la matriz
interior 2 sea robajadn oo un trifdogulo en saccifn transver
aal de modo ous la superficie Ge pareld intericr do¢ la aberw
wira Wwilar de gran anchurs estd inclineda. Ue manera simi
iar, la punis de la matris gxtericr 1 puste rebajoroe en
forma de tridngulo en seceidn da modo gue la superficie de
i parcd exterior do la sberfurn Stubuiznry B de gran enchura
pucda oplor inclineda. Puede tombién bacerne, come 8e iluge

tra an la Figura 9 (¢}, ue wento lg matris oxterior 1 coow
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ig matris intericr 2 astio rebajolan do medo que anbas BU-
perficies da parved interdor y pxieyior de la aberturs fuliee
lar § de gran aneiura eatdn inclinsdan de modo cuo bongan
g punka nfo micha. Adendn, pueden Sombifn rebajerse tanto
ia patrig inderior como la exberior en secoiln trancversal
reotoamiar, oomo 86 ilustys om ig Mpura D {d). mw - w -

“a ralacida do tamofion onire la sbertars tulnlar
A de peouesils suchurn y 1o abordurs tubuliar D de gran anchu-
ra og detorming preferontements do in matera indicain a oop

Qmi@,ﬁm-w«nnvwn—u&wunuwnuuwuwwww

S8 manern gotioral, el orificic wiilisado para la
fabrivcaci& de un tubo de reeing oo discia del modo qus 86
1lustrs en is Figara 10, lo matrig interior 2 pe postcicna
dentro de lg satris oxterior 1 7 lom olemanton rosuiiantes
sa £ijan entre af por medlio de un pumte Y para formar aber
turas tubdlares entvre ias mafrices. ac gborturas tulmlaros
pusden z vocod dodlzrse dentro del orificie, pero normalmen
te ticnen substoncislments la miswa anchura on la proxivtg-
dod del extremo de descargn do rooinm. Posicicosda en la pd
ta de Ia aberiura A de pesuetie atchura ne halla la absrtura
LY T 40 SroN ONCHII. = o o o s o - o o o o o - -

s pnohurs do 1s sbertura B se representa por Y ¥
ig longitad de la nbertura B & lo large 8o 1a cireulacidn
de resinn pe rejresenta por n. ‘referentemente, la longiiwd
0 es ligernmento menor cua la longitud de wia porcidn ée po
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8o dgl tubo de resina doude 1a poreiln do pared deigada how
¢in la porcifn do pared gruesn. Srefeventemente, la anchurn
Y s casi igual al espesor ¥ de lg porciln de pared gruesa

e w adbo de rosing a cbicnor. - o o> 2o

Pucdon utilizaroe, on i3 falvdceacidn de Wwhoe oo
gin gl nSkodo de la prepente imvencidn, todas las resinas
aue sems termapldoticas. lug veuinas preforidas son resings

z’ﬁgidaﬂ&e Clovurd A8 VINII0. "o or o0 o o o - o oar o v -

81 bien la invaueidn ee ha desorito en detalle y
con referancis 2 realisaciomss espgeificny de la mismy, So-
7L evidento pave log entendidos en lg (Senicn aue pueden in
trofucires vavice cambioe y medificaciones sin sally de ou

gﬁg{rﬁ.w:{a}mﬁ&. D N S AR A e

A lop efocton congiguiantes oo docloran do nove~
dad y propiedad pars Zopafa, sus tervitorics y plusag de no
bormnis, la9 reivindicacicnes qUO BigUNHe ~ w o= w w = o« « -
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a3 F EEERCU o N S PR T » ]
1Y ikui‘ o dd o n Az A'& .5 3&! !:s}

{e~ 4todo papn fabricar tubos de vesing, del Ui
wo de tube que tisne alloruaiamente wns porelin de pared
grueas ¥ we poroidn de parel delgala, cammcievizaldo porgue
comprandes proveer wn ovificio o la boguilis de tna extiue
sorn del tipo quo exvruys resing o velooidnd subslaucialnen
to miferme; formar uwon aberturs tubtlar on su oXLXeLs pars
dar o dichs resing la forga do un elouonto tubular, estando
dividida dichy aberiurn tuluism en pur 1o Danos do8 etypan
a lo lavge do la direccidn de movimlento de dichn rooins,
siendo unm dp dichos obapan wa porciln de abertura de po-
swofls anehura en la pavis intoricr de diche orificiv y oien
d¢ Lla cepunda de dichan etapan wma poreidn dp aberm de
gran enchura oo uta Solids de dicho orificlo, estondo dicha
poreifn do sbortura de gran enchura ablerts hacla la supor-
fiois de la punta de diche orificio; posicionar medice de
aontrol en contacto intimo com dichs superficio abloria pa-
ra controlar wno do log didmetroe exterioy ¢ intericr del
tuds de repina o sxtruir; y rotirar el fubo do resing o~
truidc en ol axtromo de dichos medics a velocidades varia-
vles quo incluyen por 10 menop una alte veioeidad y upa ba-
jo velocidad, oligidndose dichas velocidates alta y baja de
medo que cuando dioko tubo de resina os retirado a dicha al
ta velocidad ia porcidn de shortura de pequsfa sachuro of
iimads con resing pore la poreile de abordurn do gren an-
chtira no es Lienads oom 1a nicox y cusndo dicho tubo de ree-
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2ile

ning es rotirado a dicka bage velocida? por lo menes La pop
¢ifc exivens abieria de ls popcidn dp gbsriurn de Sran e
churn oo 1locnafs o 18 PODININe ™ % o e o ov 20 0t o = e - -

2o~ HELodo pegin la reivindicamcidn 4, csracterizp

a) aiterar la velocidnd de retirads de dichn
baja velocldad o dicha aitn velcoidad por roe
tirgdg intermedis de dicho Tubo m por 1o Goe-
nos wa veleocidad mis nitn cue dichs pifa voe

Iﬁgiﬁaﬁ’ G o e e oam e s wa e a d  we —-

v} olierar In velocidal deo retirveds de gicha
gitn velecidad o ddichn baja veloeidad por row
tiradn intermodia de dicho tulw s por lo me-
103 wng velocidad uis baja qus dichs tajn ve-

34~ 6todo gogln ig reivindicnuiln 2, caractorizg
v porgue 1a otopas do ollerar in velocidad ds retiraia dese-
de dicha baja veloclisd a dicha alta velocidad couprende rg
Livar dlcha reging a varias vailocidslies sucesivas, sicado
cafdz waa de itnles velocidafon mfe oita que la velooifad one
terior hasta gus ia velocidal se hace bajar rdpldamentc o
Gicha olte velocidad, y porque Iz ebapa de aliernr la velo=
cidnd de retirslx de dicha alia velocidad a dichn bajas velgs
cidad comprende mtim dioha resion o varias veloecidnden
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sucenivag, ciendo caly win de tales velacidsdes mio oltg
mie la velocidad snterior hagtn que de alesnea Lo velosidsd

o= EENNIRS PARA PABRICAR SUBIS B SEHIHA®. w = =~

Podo elio conforme ng doperibe y reivinlica on iz
pregente nDomoria cue congta de divolocho hojas, follndae y
racanografiadan por una soln de sup cavos, ¥ de dop liminas
do didbujos oue la iluctrem.
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