@‘m’un.o DK LA INVENCION

Aviem @ TITULAR (28)

AINISTERIO DE INDUSTRIA ¥ ENERGIA o ; AT

Regisiro de la Propiedad lndustrial ES o) ’ 474,258
) . ’ @ FECHA OE PRESENTACION
17-10-1978

Concedldn el Reglstro de acuerdo
con Jos !5 Jue figuron enla pre-

PATENTE ' DE INVENCION sente GouLipsion y segin el con-

tenido de la Memoria adjunta.

PRIORIDADES:

NUM!RO @ FECHA @ PAIS

@FEOHA DE PUBLICIDAD CLASIFIGAOION INTERNAGCIONAL @PAT(NT! DE LA OQUE ES DIVISIONARIA
.

RJIC

"UN METODO PARA DARLE FORMA A UNA SECCION EXTREMA DE UN TUBO DE
PLASTICO" -

@ BOLICITANTE (B)

JOHNS-MANVILLE CORPORATION
- ' (4962-B)

DOMIGILIO DEL SOLICITANTE

hen—Caryl Ranch, Denver, Colorado 80217, EE. UU.

@ INVENTOR (ls)k
Rlchard Gharles Faber, David Walter French y Wayne Dw1ght Weger

@ REPRESENTANTE »

DON AILBERTO DE ELZABURU MARQUEZ

(P.-70.146)

Jga

UNE A-4  mMOD, 3106 UTILICESE COMO PRIMERA PAGINA DE LA MEMORIA



A n it o e o st an 4w T

P-

70.146

10

15

20

25

‘merzo de 1965. : R

tlojn nGim. 1

. o Antecedentes del Invento

El presente invento se refiere en genersl a un
mé#odq de engrosar posteriormente la paredﬂa lo largo de
una seccién extrema de una tuberia dé pléstico y, més pér—
ticulafmente, s una mejora sobre el método y el conjunto
descritos en 1s' patente briténics 986.076 que fue concedi-~
ds @ Baxter Lsborstories Inc. y fue publicads el 17 de .

: RPN :
En la paténte de Bexter Ieborstories que se

acaba de citar se describe un tubo termopléstico ssi como

un método Yy un conjunto pasra engrossr la pared en un ex-

tremo del tubo. De acuerdo con ls descripeidn de ests pa-

ténte, 1s pared del tubo es engrosads utilizando un elec-

- trodo externo en forms de un menguito cilindrico que se

extiegde longitudinalmente y un electrodo interno en for-
ma de una masa fija situada concéntricamente dentro dél
electrodo o mahguito externo. Esta masa fijé, es decir,
el electrodo interno, y el menguito concéntrico, es decir,
el electrodo externo, definen conjuntsmente una cavidad
circunferencial o lo que 1a.patente denﬁmina unvespaqio
que_esté abierto por un extremb, su extremo de entrads, y
que estd cerrado pér su extremo opuesfo. Cada uno de los
electrodos estd conectsdo s un genersdor de alta frgéuen—
cia y, 8 este respecto, estd previsﬁo un forrb aislante
entre los.dos.electrodds.f; e

En fuﬁoionamienfo, un extremo del tubo, concre-
tamente el extremo que se ha de engrosar, es situsdo den-

tro del electrodo externo, es decir, dentro de 1a csvidad

0 espacio definido por el electrodo interno y la superfi-

cie interior del electrodo externo. Una tensidn de alts
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|_frecuencis se hace pssar entre los electrodos y, sl mismo

tiempo, se ejerce uns fuerza sobre el tubo en ls direc-
616n del electrodo interno. El flujo de tensién de aslta
frecuencia es proporcionado psrs ablendar del tubo de
pléstico y la aplicacidn de fuerza sobre el tubo és‘pro—
porcionada pesra hacer que el tubo se deforme dentro de y
llene la cavidad o espacio, con lo que se cres uns seccidn
de pared més gruésa que el resto del tubo,

La descripcidén global en la pstente britdnics
que se acabs de sefialer psrece estsr dirigids principal-
mente & la formecidn de un extremo sbierto redondesdo en
un tubo termopldstico y es concretsmente aplicable s un
vinilo flexible. Sin‘embergo, como se ha explicado ante-
riormente, debe queder claro que ests descripcidn ensefis
un ﬁodo particular de engrossmiento pogterior de laz pared
a lo iargo de una seccidn extrems del tubo, concretamente
de un tubo dé'pequeﬁo didmetro, de pasred delgads, tal co-
mo un catéter o tubo de enems. Aungue el método descrito
fuede no ger satisfactorio psrs engrossr la pared de vu-
bos de este tipo, los soiicitantes hen encontrado modos
meJjorados pafa asegurar el ;decuado engrossniento poste-
Kior, especislmente cusndo la seccién de pared & éngrosar
gggmgaparte de una tuberia rigids de poli(clqruro de vini-
lo) de gran didmetro.

Por lo tanto, el presente invent§ proporciona
un método de formsr una seccibn extrems de una tuberia
de pléstico engrosando ls pored de la tuberis de dichs
seccibén extrema, estando dicho método caracterizsdo por
calentsr uns longitud predeterminads de dicha tuberia o

tubo hesta su estado de deformebilidsd térmica; propor-
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~cionsr uns cavidad circunferencial que se extiende longi~-
tudinalmente, que tiene un didmetro exterior sproximsda-
mente igusl 8l didmetro exterior de dicha tubo y un didme-

tro interior aproximsdamente igusl 21 didmetro interior

to de 1s mismas, siendo dicha cavidad de al menos igual
longitud que dicha seccidn extrems y teniendo unas partgwr
trasers éerrada ¥y un extremo delantero abier%ég'iégicioﬁar
diéha longitud predeterminade de dicho tubo enteramente
déntro de dicha cavidad de t3l maners que un resto de di—
cho tubo de plédstico se prolongs desde dicho extremo delsn
tero de dicha cavidad; mover dicha cavidad y dicho tubo
uno .con relacién a otro y obligar con ello al menos a dichg.
longitud predeterminada de dicho tubo & deformarse dentro
de digha cavidad y 1lensr parcislmente la mismafde manera
que se engrose ls pared de al menos dicha longitud prede-
terminada de tubo cusndo dicha longitud predeterminadas de
tubo es empujadé pera deformsrse dentro de dichs cavidad;
aplicer uns magnitud predeterminadas de cslor a dichs ca-~
vidad desde puntos g lo largo de la-loﬁgitud y piréunfe- 
reqcialmente'alredédor de las superficies interior y ex-
terior de ls misima, extendiéndose dichos puntos desde el -
extremo trasero de dichs cavided hacia, pero deténiéﬁdose
.cerca de, ﬁna disfancia predeterminads de dicho extremo
delantero de meners qué se define una zons de traensicidn;
éermitir las evacuscidén o desplszamiento de calor desde
ellos deformsndo dichs longitud predeterminads de tubo en
el interior del tubo situsdo en dichs zons de transicidn;
y continusr moviendo dichs cavidad 60n relacidn s dicho

tubo, con lo que se obligs & dicho tubo posicionsdo en di
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| cha zone de tronsicidn s deformerse y llenar sensiblemen-~
te la citads cevidad.

Concretamente, los solicitentes han encontrado
que el tubo o tuberis puede aplastarse indebidsmente 6
deformsrse de otra maners hacia dentro como consecuencia
del proceso de engrosamiento posterior ensefiado en la pa-
tente briténica, particulsrmente cuando la seccibn e en-
grossr es relativamente largs en comparscidn con su gro-
sof de pared'y didmetro totel. Més concretamente, como se
describe en la patente britadnics, se aplica cselor a toda
ls parte del tHubo situsda denfro de ls cavidad por medio
de tensién de alts frecuencis. Algo de este calor-.tiende
8 disipsrse a lo largo del tubo, alcanzendo finslmente el
exterior de la casvidad., Como consecuencis, cuando se spli-
ca fuerzs al tubo, este seccibén cslentsds al exterior del
tubo, si estd suficientemente caliente, se alsbearsd, en-
corvers o deformerd de otrs meners de modo indeseado. Como
se describiréd con més detalle posteriormente, los solici~
tentes han visto que se puede supersr esto concretamente
cresndo lo que se puede denominar una éona de transiciln
en y dentro del ex%remo sbierto de la cavided de engross-
g}ento de pered. El meterisl de tubo o tuberis s1tuado en
,ggta zona de tran5101on en la cavmdad de enwrosamlento de
pared no eota sometldo directsmente 8l calor, es decir,
no se splice calor en,la proximidad directa de este mate-
risl en lss paredes lasterales sdyscentes de la cavidad,
,a.lo lorgo de la zona de trsnsicién. Como consecuencis,
la parte del pldstico situsda dentro de esta zons tiende
8 estar mds fris que el material pléstico situsdo més den

tro de la cavided. Ests zona scthe pars -impedir que una
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'_cantidad de calor suficiente dentro de la cévidad y den-

tro del tubo o tuberia situsds dentro de ls cavidad se
mdeva a8 través del tubo exterior de la csvidsd psra hacer
qﬁe esta se'alabee o deforme de otra meners Justamente al
exterior de la cavidad de engrossmiento de psred.

Un objeto del presente invento es proporcionar
un método de engrosamiento posterior de la psred a lo
largo dé-una seccidn extrema de un tubo de ﬁl%s?izb sin.

causar el alabeo u otrs deformacién de unas manera inde~

seable.

. Otro objeto del preseﬁte invento es proporcio-
nar de un modo‘que no defie al meterisl pléstico que ééns—
tituye la tuberis, concretamente de manera .que el blésti—
co no ses deterioredo inadvertidemente. , .

) El conjunto concreto descrito para realizsr
este método incluye medios que definen una cavidad circun
ferencial que se extiende longitudinslmente, que tiene
un diémetro exterior sproximsdemente igusl sl didmetro ex-
terior del tubo y un difmetro interior sproximedsmente
igusl sl didmetro interior desesdo de la seccién}extréma
a engrosar. Ests cavided es el menos de longitud igusl 5 1

de 1s seccidn extrems y tiene un extremo trasero cerrsdo y|

’ ~un extremo delantero o de entrsds sbierto. El conjunto

incluye tembién medios de calentsmiento situados en pun-
tos 8 Lo lorgo de la longitud de, y en torno a, les cir-
 cunferencias interior y ekterior de la cavidad de engro-
samiento de pared. |
Segin un aspecto deljpresenfe invento, estos
puntos de caslentamiento, reslmente los propios medios de

- calentamiento, se extienden desde el extremo trasero de la |
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~cavidaa hacis, pero se detienen cerca de, el extremo de-
lantero de ls covidad, con lo que se define 1o que se de-
‘nominé snteriormente uns zona de trensicién en el extremo
delsntero de la cavidad.'Segﬁn otro aspecto del presente.
invento, la cavidad de engrosamiento de psred es en res-
lided més lsrgs que ls seccidn extrems precslentads del
tubo de pléstico s engrossr. Incorporando cade uno de es-
tos aspeétos al presente invento, las posibilidsd de que el
tubo se alabee, encorve o deforme de otrs moners sl exte-
rior de ls cavidsd de engrosamientoldurante la operscibn
de engrossmiento de pared es minime si no se elimins com-
pletamente.

, En funcionsmiento, una longitud predeterminsds
de un extremo del tubo de pldstico, concretamente el ex-
tremo a engrossr, se calienta hasta su estado de deforma-
bilided térmica. Este es situado dentro de la cavidsd an-
teriormente citads pfeferiblemente de manera que su extre-
mo libre se splique contrs el extremo cerrsdo de ls cavi-
dad, ssegurando asi que toda la longitud.caliente esté
bien dentro de la cavidad. FPor movimieﬁto relativa entre
la cavidad y el tﬁbo éste es obligsdo a deformarse dentro
Se ls cavidad y 8 llensr sensiblemente la misma,; con lo
,.ue se engrosa 1a pared de la seccibn extrema. AL mismo
tiempo, es decir, cuando el tubo es obllgado a deformarse
dentro de la cavidad y 8 llensr sensiblemente 1ls misma,
88 aplioaiuna contidaed predetérminads de calor s la covi-
déd medignte los medios de calentamiento descritos ente-~
riormente. En uns reslizscidén preferide, toda le cavided,
con excepcidén de ls zonz de transicidn, es calentads 3

una tempersturs no menor gue aproximsdesmente. 1502C y no
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L..mayor. que aproximadamenfe 1632C.

Breve descripcidén de los dibujos

;  Le figurs 1 es une vists en seccidén longitudi-
nal de un tubo de pléstico que tiene una seccidn extrema

que ha sido engrosads posteriormente segin el presente in

vento.-

wpae ©

- . v -{ha;& -~
Ia figura 2 es una vista en seccibén de un con-

Junto qﬁe esté previsto pars engrossmiento posterior de
la pared & lo largo de uns sgcciénﬁéxtrema de un tubo éé
pléstico, por ejemplo el tubo de pléstico ilustredo en la
figura 1. "

Ls figurs 3 es una vista en seccidn tfabsvef—
sol del conjuﬁto de ls figurs 2, mostrada en una posicién

de funcionsmiento diferente.

Descripeidn detalladas

Volviendo shora a los dibujos, en los que com-
ponentes similsres estén designados con los mismos nimeros
-de referencia en todss las figuras, se dirige la atencitun
{concpetamente a la-figuré l,_qﬁe ilustra un tﬁbb o fube—
ris lp. Este tubo estd construido de cuslquier meterisl
termopldstico y de poli(cloruro de viqilo)'en una reéliQ'
zacidn psrticulsr. Ei mismo incluye una pared 12 de tubo
no eﬁgrosada,'la cusl se extiende a lo largo de toda su
longitud, con excepcidn de uns seccidn extrems 14. Ests
seccidn extrema tiene uns psred 16 de tubo que ha gido
engrossds posteriormente seglin el presente invento.

Volviendo a lss figuras 2 y 3, se ilustrs un

conjunto para sumentar el espesor de psred de la seccidn
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mextreﬁa 14, y es designada en genersl por el nimero de re-
ferencisz 18. Este conjunto incluye un manguito ciliﬁdrico
20 que se extiende longitudinalmente, construido de cusl-

quier meterisl adecusdo, por ejemplo scero. EL menguito
tiene una didmetro interior aproximedsmente igusl al did-
metro exterior del tubo 10 y, en uns realizacidn preferida
del presente invento, estd soportsdo en uns posicidn ests-
cionsria o fija por medios adecusdos (no mostrados).

| El conjunto incluye tembién un émbolo cilindri-
co 22 que se extiende longitudinelmente, el cusl esté mon-
tado concéntricamente dentro del manguito 20 y es movible
deslizablemente en el mismo. Este é&mbolo incluye una sec-
¢ibén cilindrica tresers 24 que encéja ajustadamenfe nero
deslizablemente dentro del msnguito 20, es decir, su did-
metro_exterior es justo ligersmente menor que el didmetro
interior del msnguito. El émbolo incluye también uns sec~
cidn delanters 26 que se extiende hacia delsnte desde la
cara delanters de ls seccibn trasers 2k, EL didmetro ex-
terior de ests seccidn cilindrica delsnters es sensible-
mente menor que el de ls seccidn trssera y estd situsdo
cogcéntricamente dentro del msnguito 20,
k ' Como se ilustrs, ls seccidn delenters 26 y la
ﬁ&peffioie interior del menguito 20 definen conjuntemente
unsg cavidad circunferencial 28 que se extiende longitudi-
nslmente, que tiene un didmetro exterior (el didmetro in-
terior del manguito) sproximedsmente iguel sl didmetro ex~
terior del tubo 10 y un didmetro interior (el didmetro ex-
terior de ls seccidn 26) sproximsdemente igusl sl didme~
tro interior desesdo de la seccidn extrems 14 después de

que ls seccidn extreme hays sido engrossda. Ests cavidad




i et St ¢ S av ¢ e o

10

15

20

25

%0

uoju' nGo. ‘9
~e8 al.menos de longitud igusl s la longitud de la seccidn
extrems 14 s segin uns coracteristics del presente.in-
vénto, és longitudinalmente mayor que la seccidn extrema
4. Como se ilustra, la cavidadrestg cerrada por su extre-
mo tragero, indicedo por 30, por medio de la seccidn tra-
sera 24 del 8mbolo y estd abierta por su extremo delante-

ro, como se indica en 32.° B

) ) Y Sanie f
Como se hs indicado anteriprmente}?elxémbolo

: _ ' )
22 -es movible deslizablemente dentro del menguito 20. El

‘conjunto 18 incluye medios usuales psrs mover el émbolo.

| Por ejemplo, el émbolo puede estsr sujeto el extremo libre

de un pistdén 34 que 8 su vezipuede formar parte de una
disp0siciéﬁ de pistén usual accidnéda ﬁeumética, hidréuli-}|
ca o e;éctricamente. En cualquiér caso, ﬁor las razones
- que se explicardn posteriormente, el émbolo es movido por
medios apropiados entre una posicidn primers o trasers
como se ilustra en 13 figurs 2 y una posicidn segunda o.
delanters como se ilustra en la figuras 3+ En cualquier
posicién; y en todas las posiciones in?ermedias entre
ellas, la cavided 28 tiene la misms longitud seglin estd
definids pdf la seccidn delantera 26 y 1ls parte traseré :
cerrdde 24 del émbolo 22, - .7
Como se ha.indicado ante:iormente,'y se expli-
caré con mis detallevavcontinuacién, la cevidad 28 es ne-
cesariamente calentada con el fin de engrossr posterior-
mente la seccidn extrema 14 del Hubo 10. Por lo tanto, el
conjunto 18 incluye elementos de calentasmiento 36 y 40,
Estos elementos de calentamientoApueden ser.de cuslquier
tipo ususl adecuedo. Como se ilustra en las figuras 2 y.

%3, los elementos de calentamiento %G son de forma de ban-
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.das situadas slrededor del manguito 20 en intima proximi-

dsd con la superficie interior del manguito. Podrian, na-
turalmente, estar situwados mds dentro de la pared del msn-
guitq 0 justemente en su superficie interior, tsn lejos
que gaiienten la cavided 28 del modo previsto. Estos ele-
mentos de calentamiento se extienden'circunferencialmeﬁte
elrededor de la superficile inte?ior del manguito 20 y se
extienden longitudinalmente en una distsncis predetermina
ds a lo'largo del manguito. Los elementos de calentsmien-
to 40 estdn situsdos dentro de la seccién de émbolo 26 y
se extienden conjuntsmente en direccidn circunferencisl
slrededor de la seccidén de émbolo en intims proximidad

con Su superficie exterior. Estos elementos de calentamien
to pueden ester tsmbién situsdos mds dentro de la seccidn
26 6 en su superficie tsn lejos que calientes la cavidad
28 dei modo previsto. Como los elementos de calentamiento
36, los elementos de calentamiento 40, que, como se ilus-
trs, son de formas de cartuchos o tspones, se extiendep
longitudinalmenfe en uns distancis predeterminsda a lo lsr
go de le longitud de 1ls seccibén 26, pero se detienen poco
antes -de la seccidn delanféra 26 del émbolo 22. .

.§ . -Puesto que el manguito 20 estd en posicibn fija
%%gs_eiementos de calentamiento 36 cstédn también fijoé. Pér
otrs parte, resu;tafé evidente que los elementos ‘de calen-
‘tomiento 40 son movibles con el émbolo 22. Mis concreta-
mente, cusndo el émbolo 22 se mueve entre su posicibén pri-
mera o trasera ilustrada en la figure 2 y éu posicibn se-—
gunda o delonters como se ilustra en ls figurs 3, los ele-
mentos de calentamiento 40 se mueven con él, Sin embargo,

como se ilustrs en estas dos figuras, los elementos de cg
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| lentamiento 40 estén siempre situsdos hocis atrés de lo

que se puede dencminar zons de transicidén 42 situadé entre
liﬁeas de trazos 44, independientemente de la posicién del
émbolo 22. Los elementos de calentsmiento 36 estén tembién
situados hacia atréds de esta zona; En realidad, como se
ilustra en las figurss, los elementos de cslentamiento 36
estén situsdos Justsmente a la izquierda o'justamente por |
. ' : . T et
detrés de ls zons de trensicibn, ys que ls pbéi&i@ﬁ de los
elémentos %6 define los limites mds strassdos de la zona
de trensicidn. Los elementos de calentamiento 40 estén;éi
tusdos hacia atrds de los eleﬁentos de calentemiento 36
cusndo el émbolo estd en su posicidén primers o traéeré,
como se ve en la figura 2, ¥ los elementos de calentamientq
estdn slinesdos entre si cusndo el émbolo estd en su posi-
cién_gegunda o delantera, como se ilustrs en 1s figura S
Resultard evidente de las figurss 2 y 3 que la
zons de transicién 42 suments continusmente de longitﬁd.é

medids que el émbolo 22 se mueve hacia delante en el méﬁ;

| guito 20. Sin embsrgo, la zona de transicién incluye una

parte extrems delantera de cavidad 28 independientemen%é~
de ls posicidén- del émbolo 22, En otres palsbras, dursnte "

el funcionsmiento del émbolo 22, hay siempre slgune parte

de la cavidad 28 que.estd situsda delsnte (hacis ls dere-

cha como se muestrs en las figurss 2 y 3) de smbos ele-
mentos de calentsmiento 36 y 40, y por lo tanto no ests
directamente calentsda por estos elementos de calentamien

to. Ls rozbén concrets psrs utilizar ests zona de transiciénl -

se explicard mis absjo. |

' Habiendo descrito el conjunto 18, se dirige

shors las atencidén e ls meners en ls que .funcions pars for
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pecto, se debe hacer observar que antes de que el conjun-
to ses realmente utilizsdo pars engrossr la seccidén extre~
me 14 del tubo 10, se calienta iniciaslmente uns longitud
predeterminada del tubo 10, ta8l como ls longitud'o tramo
13; hasta su estado de deformebilidad térmics. Esto se ha
ce mediante medios ususles (no mostrados) de uns moners
ususl y, por lo tanto, no se describiréd en ests memoria coj
detslle. Bsste indicer que los medios ususles podrisn usar
posiblemente los elementos de caleﬁtamiento del conjunto
18 o se pusden usar elementos de calentamiento independien
tes. Adem3s, en una realizacidn concrete del presente in-
vento, siendo el pléstico poli(cloruro de vinilo), ls lon
gitud 13 es calentads a aproximsdsmente 742C, lo que per- -
mité gue alcance su estado de deformsbilidad térmica. Con
la lo;gitud 0 tramo 13 en este estsdo, se sitha enters-
mente dentro de la cavidad 28, es decir, de manera que éu
extremo libre se splique @ lo seccidn 24 del émbolo 22,
feniendo‘en cuents que el émbolo estd en su posicidén tra-
sers de la figurs 2. Al mismq tiempo, los elementos de
calentamiento 36 y 40 esténAactuando, es decir, estén

. 8plicando une csntidod predeterminsds de calor s 'ls cavi-
Tagd_ﬁa ¥, por lo tenﬁo, al tramo 13. .

‘Como se ha indicado snteriormente, uns csrac-
teristice del presente inventQ reside en la utilizscitn '
de uns cavidad que es longitudinaimente mayor que le sec-
cibn extrems g engrossr. Por 1o tento, con ls secgién ex-
trema engrossds 14 situsds entersmente dentro de la cavi-
dad 28, como se muestra en lo figurs 3, una psrte longi-

tudinal del tubo 12 no engrosads estd tombién situsds en

!
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1 1o cavided 28. Ests parte estd indicads en 46. Seglin uns

segunda carscteristice del presente invento, se utilize
una zéna de transicidnm, concretamente la zons de trensi-
cién %2, Como se ha indicsdo snteriormente, ests zons de
transicién es difepente del resto de laAcavidaﬁ 28 en que

no incluye elementos de cslentamiento. Como se desprende

' de lass. figures 2 y 3, con smbas csrscteristicss combins-

P

des, resultsrd evidente que uns parte longitudiﬁgiﬁdel fg
bo. 12, éoncrgtamenbe ls parte 46, que. no se ha de‘engro«
sar ni estd precalentads, estd situade dentro de la cavi~
dsd 28, al menos cusndo el émbolo 22 estd en su pqéiéién:
segunda o de la figurs 3.Ademds, este parte estd situsda
en ls. zona de transicidn 42. Las ventajss concretas de
esto se describirdn atcontinuacién.

o Después de hsber sido insertads ls longitud
precalentads 13 del tubo 10 (y 1la parte no calentads del
tubo 10 si el trsmo 13 es mds corto'que la cavidad 28;“
como se ilustra en ls figurs 2) en la cavidad-QS, se guér
ve el émbolo 22.desde su posicibén de la figurs 2. Ls pri;

mera parte de la seccibén extrems 14 a conformsr results -

de 18 deformecién de la lomgitud precelentads 13. EL res<

_to de la operscién de engrossmiento prosigue més lenta~

mente, ya que el resto del tubo 10 qonpenido en la cévidaﬁ
28 no esta precalenfado ni es calentado directasmente por

los elementos de calentsmiento %6 y 40, ya que estd situs-
dé en la zona de fransicién 42. En luger de ello, el calor
precisado llevar el eugrossmiento al estado completado que!
se muestra en la figura 3 es obtenido esencislmente de ma~
nera total de ls migrscidén de calor desde el pléstico'yé

engrosado contenido en ls cavidsd 28. Obsérvese, sin em-
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|_bargo, que con el émbolo 22 en su posicidn més svanzada
0 posicién de la figura 3, uns psrte extreme de cavidad

28, es decir, uns parte en la zone de transicidén 42, no

] estéd llens. Por el contrserio, le parte de tuberis 46 per-

menece sin deformer. Esto es debido & que la parte 46 no
fue precslentads ni sometida s tanto cslor como ls seccldn
extrema 14 porque su situscidn dentro de ls zons de tran-
sicibn 4é no cslentsds alejeds del tramo precalentado 13,
Como consecugncia, esta parte del tubo actlia como un amor
tiguador o barrers. Ello impide ls transferencis de calor
8 la parte restante del tubo al exterior de le cavidad
en uns cantidad suficiente pasras hscer que el tubo se sla~
bee, o se deforme de otre moners justamente sl exbterior
de la cavidad. 51 este no fuers el caso, es decir, si to-
da ls parte del tubo 12 situsds dentro de lg cavidad 28
fuera\precalentada ¥ calentads dentro de las csvidad, se-
ria completsmente poéible que una cantidad suficiente de
cglor se moviera a través del tubo sl exterior de 1q cevi-
dad y originsse genersalmente alabeo o enéorvamiento.

Este comportgmiento de ls zéna de tranéicién'
42 se puéde‘aprecisr mejor cusndo se fracciona la opers-

&ién-de engrosamiento en dos fases secuencisles pero egen-

' Tgéalmente ininterrumpidss. Ls primers fase comprende la

'compresiéﬂ axisl basténte rdpids y el correspondiente en-
grossmiento del tramo ﬁrecalentedo 13. Esto.ocurre bsstan-
te répidesmente, ya que el meterisl termopldstico estd ini-
dialmente en estoado de deformabilided térmica ¥y es mente-
nido en este estado por los clementos de ca}entamiénto
36 y 40. Ls psarte restente de la seccidn extrems ;4 que

se hs de engrossr todavis debe depender -en un grado impor




10

15

20

25

i Hojn nom. 15

—tante, si no exclusivsmente, de le migracidén de celor des

de el tubo ys engrdsado para llevarlo a ls tempersturs
aproplada para la deformscibén térmica. A51, esta segunda
fase de deform301on toma inherenteménte mds a medlda que
el gradlente de tempersturs progress hacia delante (h301a
RE: derecha como se muestrs en las figurss 2 y 3) en la
zona de transiciébn 42, ‘ .
Ls longitud exacta de 1la cavidad‘gﬁ;ééﬁ espe;
50T ¥y 1 cantided de fuerzs y calor requeridos psrs mover
el émbolo desde su posicién de 1la flgura 2 a ls de la fl—
gurs % y deformer el pléstico dentro de la cavidad 28 y

todes lss otres dimensiones del conjunto 18 dependerdn,

naturaslmente, del material particulsr del tubo qué-esté

siendo engrosado, las dimensiones del tubo, el espesor de

" pared deseado de la seccibén extrems s engrossr y la lon-

gitud de la seccidén extrema. Sin embargo, cusndo el mate-
risl es poli(cloruro de vinilo), se ha visto que la parte
de la cavidad 28 entre los elementos de calentamlento 3G

¥y 40 debe ser calentada hasts el menos sproximadsmente

.1309C ¥ no més que aprox1madamente 1639C. Cusndo 1ls Lem
' peraturs estd por debaao de este vealor inferlor, resulta

dlIlCll, si no imposible, obliger s ls seccidn extrems

cslentada s deformsrse y llensr uniformemente la cevidad

28. Cusndo la tempersturs estd por encima vslor superior,

es completamente posible que se queme o0 se deteriore de

otres meners el pléstico.-

A modo de ilustracibén, se dirigie shors ls sten
cidn s uﬁa realizacién de trabsjo resl del presente inven-
to. En ests reslizacidn, una seccidn extrema 4 de un tubo

de presidn de PVC de 100 mm, especificado pars servicio
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s 11,20 kg/cm®, SDR 26 (Instituto de Tubos de Pléstico)
fue engrosado éegﬁn el presente invento, Is longitud de
esta seccidn engroseds era de 150 mm y el espesor de la
psred antes del engrossmiento ers de 4,39 umm, mientras
que su espesor después del engrossmiento era de 6,299 mm,
Las longitud de la cavidad 28 ers de 165 mm y el movimien-~
to del émbolo 24 entre su posicibén trasera y su posicidn
delsntera era de sproximademente 31,75. La temperatura
de>1a cavidaq 28 era de aproximadamente 1558C. Aproximsda-~
mente 150 mm de 1ls seccidn extrems engrosads fue cslentads
inicialmente hasta 742C sproximsdsmente. A este respecto,
se debe hacer observar que mientras que fueron precslents-
dos.150 mm del tubo y sunque la longitud de la seccidn del
tubo era de 150 mm., no fueron los mismos 150 mm. Més con-
creta§ente, cusndo la seccibén precslentada fue deformeds
31,75 mm hacia dentro, suficiente cslor en la tuberis mo-
vié hscia dentro 103451,75 mm perdidos por ls deformacidn
pars engrossr ess parte del tubo. En este ejemplo, apro-
ximadamente la mifad del movimiento del émbolo, 6 159 mm,
se efectud casi.inmediatamente, 0 dentéo de los primeros
5 3 10 segundos de.la operacidén de engrossmiento. La ve-
&ocidad a la que esta parte del movimiento dei'émbolg tig

D¢ luger estd limiteds principslmente s6lo por la veloci-
‘dad 8 1s qﬁe el émbolé hidrédulico o el otro motor primsrio|
puede recorrer la disténcia especificada, ya que la parte
del tubo engrosads durante esta fase estd ya en un estado
eﬁtremadamente pléstico. Sin embargo, el movimiento res-
tante del émbolo, consume aproxiﬁadamente de 75 8 90 sezun
dos pars completarse. Este tiempo es requerido con el fin

de que el coslor contenido en la seccidn precalentads (y
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_shors éngrosada) del tubo se despléce a ls zons de transi-
cién-gn la csvidad del molde y ablande el tubo contenido
en la misme hesta el grado de plasticidad requerido. Cuen-
do no ex1ste zona de tran51clon, este calor se moverla,

lo més probasblemente, al exterior de la cavidad 28 y ori-

tubo. Las muestras hechas segin el presente invento no °e

alabeasron o deformaron de otrs menera justo 8l ex%erlor

del extremo de - entrads de ls cav1dad 28. Sin emﬁgrgo, las

cav1dad 0 sin parte amortlﬂuadora no calentads se defor~
maron en ls bocs de 1la cavidad.

Se ha de entender que el ejemplo precedente

el_ppfsente invento. Se ha de entender tsombién que el pre-
sente invento no estd limitado al movimiento del émbolo
22 con relacidn sl manguito 20 y el tubo 10. Es posible
mentener el émbolo y el menguito fijos y mover el tubo 10.

Sin embargo, esto no sélo no es préctico debido a la ion-

que el tubo se pueds encorvsr o alabear 8 lo largo de su
longltud y como consecuencis de haber gido movldo ‘regl~

mente 8l interior de la cavidad. Eﬁ una realiﬁacién'ére-
ferida sdlo se mueve el émbolo como se ha descrito o tan—
to el émbolo como el menguito.se mueven conauntamente mien
tras el tubo permsmnece fijo. En éste 0ltimo caso, el ém~
bolo y el menguito méviles permenecerisn fijosuno con re-
lacidén s otro como en la figurs 3. Esto tiene ls ventsja
de tener los elementos de calentemiento 36 y 40 alinesdos

entre si en todo momento. Nsturslmente,.se podrian prever
) D
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_medios sdecusdos para mover tanto el émbolo como el man-

guito en sincronismo.
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A

Los‘puntos de invencién propia y nueva, que
se presentan psra que sean objeto de esta solicitud de
Patente de Invencidén en Espsfisa, por VEINTE aﬁos, son.losr
gue se recogen en las reivindicsciones siguieﬁﬁ?%% }

' 12,~ Un método de darle forma & uhs ;iCCIOH :
extrema de un tubo de pléstico por engrosamiento de la pa
red del tubo de dichs seccidn extrema, carascterizado por
cglentar uns longitud predeterminads de dicho tubo hasts .
su estado de deformebilidad térmice; cresr une csvidad
circunferencial que se extiende longitudinalmente, que
tiene un'diémetro exterior sproximadsmente igusl sl dis-
metro exterior de dicho tubo y un difmetro interior sapro-
ximsdamente igusl sl didmetro interior desesdo de dichs
seccibn extrema después del engrossmiento de la misms,

siendo dichs csvidad 2l menos de longitud igusl & la ion-

.gltud de dicha seccidn extrems y teniendo una parte trase-| -

ra cerrads y un extremo delsutero sbierto; posicionsr di~
. - L

cha longitud predeterminads de dicho tubo'enteramenteAdeg
tro de diche cavided de tal meners que un resto de dicho
tubo de pléstico se extiende desde dicho extremo delante-

ro de diche cavidad; mover dichs csvided y dicho tubo uno

con relscidén s otro y obligar con ello a que sl menos di-

cha longitud predeterminada de dicho tubo se deforme den-

tro de diche cavidasd y llene psrcislmente le misms de ms-

ners que engrose la pared de 3l menos dichas longitud pre-

determinada de tubo cusndo dicha longitud predeterminads
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| de tubo ses obligads s deformasrse dentro de dicha cevidad;

splicar uns cantided predeterminada de calor s dicha gavi—
dad desde puntos situados a lo largo de 1la longitud y cir-
cunferencislmente alrededor de las superficies interior y
exterior de le misma, extendiéndese dichos puntos desde el
extremo trassero de dichs cavidasd hscis, pero deteniéndose
poco sntes de, una distancis predeterminads desde dicho
extremo delantero de meners que se define uns zona de tran
siéibn; permitir que se desplace calor desde dichas longi-
tud de tubo que se estéd deformsndo entonces al interior
del tubo situsdo en dichs zons de transicidén; y continusr
moviendo dicha cavidad con relacidén s dicho tubo, con lo
que, se obligs a dicho tubo situsdo en dicha zons de tran-
sicibn a deformsrse y @ llenar sensibleménte dicha cavi-
dad.

‘ 22,- Un método segin la reivindicecidn 12, ca-
racterizado porque dichs cavidad es longitudinalmente ma-
yor que dicha longitud o tramo predeterminado de tu?o.

3a,~ Un método sezln lés reivindicaciones L2
6 22, csrocterizado porque dicho pléstico es poli(cloruro
de vinilo) y en el que dicha cavidsd es caslentads a uns

.temberatura comprendids entre gproximadsmente” 130 y 16%2C

8 10 largo de la longitud de dicha cevided junto 2 dichos

puntos de‘calentamienfo.

4a,- Un métbdo segin cuslquiers de lesg reivin-
diceciones 1% & 32, ceracterizado porque una perte de di-
dho tubo de dichs zona de transicibén que no esté engrosa-
de se cslients sb6lo en un grado tal que actﬁa como un
smortiguador para la longitud de tubo que se extiende des

de dicho extremo delsntero, impidiendo con ello la defox
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macian de dicho resvs del tubo citazdo.

§a&,- UN METODO PARA DARLE FORMA A UNA SECCION
EXTREMA DE UN TUBO DE PLASTICO. .

Tal y como se ha descrito en la Memoria que an-
tecede, representado en los dibujos que se acompafian y con

los fines que se han especificado.

Esta Memoria consta de veintiuna hojassescritds

. 3 |
a méquina por una sola cara. ¥ |

Madrid, 02, MAT 1979
P.A.
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