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-  Lé §r§§en£e’ihvenc§0ﬂfséwf¢£iere a un nuevo ﬁro—
cedimiento de abocerdado de tubos de pared gruesa, de mate
ria pléstica flexible. ) ‘

/ Mas especi{ficaménte, la invencién se aplica a los
tubos de materis pléstica flexible, tales como los tubos
de polietileno que tienen un grosor (diferencia entré ios
diametros interno § externo de los tubos), relativamente
importante, del orden de 4 mm o més.

Pradicionalmente, el abocardado de dichos tubos
sel efecttia utilizando mandriles, en caliente, a fin de -
‘ablander suficientemente la pared del tubo para obtener el

"abocardado escogido. ' .

En realidad, dicho abtocardado no es duradero para
los tubos de grosor elevado, ya cue el calor aplicado a la
pared del tubo no alcanza la zona central de la citada na-
red, z menos cue el citado calor se aplique largo tiempo,
con una elevada temperatura de calentamiento, lo que con-
duce, inevitablemente, a una fusidn superficial de la na-
red, pero esta fusidn no es aconsejable, ya que entonces se
produce un deterioro del tubo.

El mayor inconveniente del procedimiento tradicio
nal, es decir, el hecho de que la zona central de la pared
del tubo no se caliente, conduce a una contraccidn del zabo
cardado despuds del enfriamiento del citado tubo, en otras
palabras, el abocardado tiene a desaparecer, v el tubo tie-
ne tendencia a volver a su didmetro inicial.

La presente invencidn consigdé paliar este incon-
veniente, al evitar el nuevo procedimiento utilizado cual-
quier contraccidn posterior del avocardado, 1lo que produce
une mayor duracidn de este dltimo.. |
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- - : De modo ] nreclso,Vel -procedimiento de abo-

cardado de “tibos de pared gruesd, de materia pldstica fle-
xlble, tal como el polietileno, que es objeto de la presen
te invencidén, se caracteriza, prinecipalmente, porque con-
siste en un laminado en frio de la pared del tubo de mwte—
ria pldstlca objeto del abocardado.

' En esta memoria se deseribe también el dispo-
sitivo  de aplicacidn del citado procedimiento.

Segin una forma yreferente de realizacidn, el
cltado dispositivo se caracterluw, brincipmlmente, porque
comorende, al menos, dos mandrileg, anllcados 2 anbos la-
dos de la pared aque constituye el citado tubc, ejerciendo
vno de los citados mandriles una rresidn radial respecto a
la citada pared. . f&

Otras ventajas y caracteristicas resaltardn
me jor de la lectura de la descripcidn cue sigue, efectuads
con referencia a la figura prOpoféionada a titulo indieati
vo, ¥ en modo alguno 1imitativo,’wy que représenta escue-~
métlcamente el dispositivo de aplicacidn dul procedirien~
to. ' .

El objeto esencial de la invencidn se sitda,
por consiguiente, en el procedlmnenﬁo de ahocardado de tu-
bos de materia pléstica flexible, que consiste en un lami-
nado en Lrﬂo de la pared del citado ‘tubo, m s eapecialmen~
te cuando &ste se realiza de polistileno - en efncto, este
material se presta con dificultad al abocardado sradicio-
nal, en caliente, y prOporciona contracciones importantes
al nivel del citado abocardado.

Por el contrario, el laminado en frio de dif

cho material es muy estable. Zste tipo de laminado provo-
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—ca un alqr 1erto y, “por cone19u1en+e, un gumento del did

ya contrz la pared interna del citado tubo. Otro mandril
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metro en el emnlqzamlento leminado - este alargamiento va
acompafiado por un cambio de orlentacldn.de las cadeneas mo-
leculares y, contrariamente a lo que sucede en el nrocedi-
miento trad1c1onal, este cambio es 1rreversib1e, 1o que prg
duce la establlldad del abocardzdo.

Ademds, al efectuarse en frio este abocardado,
no se broduce el riesgo de que la pared del tubo se altere)
quimicamente, en el curso del abocardzdo, mientras cue en
cdliente, pueden producirse en el tubo ciertas reacciones
qufmicas, originando al nivel @el ahocardado, una modifi-
cacién de las propiedades mecdnicas del citado tubo.

Ventajosamente, el dispositivo para poner en
prictica el procedimiento de acuerdo con el invento serd
él que se muestra en la figura aneja, cque renresentz el
dispositivo cuando el abocardado se encuentra pricticanen-
te terminado.

En esta figura, el tubo 1 descaznsa sobre rodi-
llos o andlogos 2, y es arrestrado en rotacidén por el man-

dril 3, dispuesto en el interior del tudbo 1, y que se apo-

4, situado frente al mandril 3, al otro lado de 1a vared
del tubo 1, completz este dispositivo -~ medios conocidos
permiten ejercer sobre el mandril 4 una presidn p vrogresi
va, de tales caracteristxc 25, gue provoca un laminado de
la pared del tubo 51tuadacntre los mandriles -~ ventajosa-
mente el eje longitudinal del mandril 3 es fijo y, en el
curso de la presidén p, el ejé longitudinal del mandril 4
se desplaza verticalmente respecto al mendril 3, aseguran-

do de este modo el abocardedo deseado.
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. © - Son posibles diversas variantes al nivel de eso
te dispositiﬁo.' Es asi como, ademds -del mandril 3 acciona-
do por un movimiento de rotacidn, el mandril exterior 4 pug
de ser arrastrado, asimismo, en rotagidn.

Ademds, el mismo laminado puede obtenerse uti-
lizando una pluralidad de mandriles, disvuestos interior-
mente y/o exteriormente resnecto al citado tubo, ejercien-
do uno, al menos, de los citados mandriles, la presidn v
citada.
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Los puntos de invencidn propia y nueva que se
presentan para que sean objeto de esta solicitvd de Paten~
te de Invencidn en Espafia, por VIINTE afios, son los cue se
recoren en las reivindicaciones smgulente

12, Procedlmlento de abocerdar tubos-de pared
gruega, de material nl stico flex1ble, tal como el poli~-
etlleno, del tipo en el cue el citédo abocardado es efec—

tuado en frio, caracterizado poraue, a fin de oblener una

orientacidn preferente de las moléculas de-méteria plésti-
ca, que vermita disponer de un abocardadoc permanente, di-
cho abocerdado se obtiene mediante un laminado en frio.

28, ~ Procedlmlento segun la reivindicacidén 18,

caracterizado porgue durante la operacidn de abocardado,

el tubo sometido al laminedo es arrastrado en rotacidn,

reduciendo de este modo los rozamientos 21 méximo.

32,~ Procedimiento segin una de las reivindica-|"

ciones 18 o 22, caracterizado porqﬁe el citado laminado se
obtiene mediante una presidén radial respecto al eje longi-
tudinal de la pared. '

48,~ Procedimiento segin la reivindicacién 38,

caracterizado porque la presidn radial es dirigida desde

‘el exterior del tubo hacia el interior de este wltimo.

58,~ Procedimiento para abocardér tubos de pa~
red gruesa, de material pldstico flexible.

Tal y como se ha descrito en la liemoria que an-

et
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~iecede, repriosentndo en Zl.'ds*d%l'jﬁﬁ:bé' oue se acompafian y pa-
- - e % e ) ., - B . -
, ! 3 - = P e oo
ra los finescque se han especificado,
Esta Memoria consta de seis hojas escritas a

miquina por una sola cara.

Madrid, 19 E¥ 1578
: P QAO

Alberto de Elzaburu
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