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P A T E E T E  DE  I E T R O D U C C I O E  

por  d iez  años

a  favor de D o n  J o s é  V I S A I S  1 1 a  d 6 s,  
de nacionalidad española, re s id en te  en Barcelona, c a lle  
P orven ir, nómero 28, p o r :

"PROCEDIMTEIJTO PASA DA 3TABBICAGIOE DE TUBOS A BASE DE 
PláSTICOS”

m e m o r i a  D E S C R I P T I V A

Son conocidos d iversos procedim ientos p a ra  l a  fa ­
b ricac ió n  de tubos a base de p lá s t ic o s ;  t a le s  a base de 
ex trusión , centrifugado y o tro s í  E l que es motivo de es­
t a  p a ten te  de in troducción ; une la s  v en ta ja s  de p e rm itir  
una fab ricac ió n  continua y conseguir tubos de una l is u ­
r a  in te r io r  ex tra o rd in a ria , en b en e fic io  p a ra  su u t i l i ­
zación en l a  conducción de f lu id o s ; Además, l a  fa b r ic a ­
ción r e s u l ta  muy sim p lificad a , y por tan to  económica, y
l a  in s ta la c ió n  no req u ie re  máquinas conjilicadas n i  hay
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gue re c u r r ir  « a l ta s  p resiones n i  velocidades, todo t r a ­
duciéndose en una mayor v id a  p a ra  l a  in s ta la c ió n  en cues­
tió n ;

Be acuerdo con e l  nuevo procedim iento, se c o n s ti­
tuye e l  tubo u tiliz a n d o  un ánima o m andril que se des­
p laza  en e l  sen tido  de su  longitud  y superponiendo a l  
mismo una sucesión de capas de lan a  de v id rio  u o tro  ma­
t e r i a l  in e r te  s im ila r  constituyendo soporte de l a  mate­
r i a  p lá s t ic a ,  exprimiendo después p a ra  sep a ra r e l  sobran­
te  de m ateria p lá s t ic a ,  aplicando a  continuación una fun­
da de ce lo fana u o tra  p ro tección  y sometiendo finalm ente 
e l  conjunto de l m andril con su recubrim iento a l  t r a t a ­
miento térm ico que corresponda,' terminado ouyo proceso 
se r e t i r a  o desprende e l  m andril o noyo, quedando su e l­
to  y acabado e l  tubo;

De acuerdo con e l  propio procedimiento*, se ap lican  
sobre e l  m andril untó prim eras capas, p referib lem en te 
t r e s ,  de lana de v id rio  o s im ila r Impregnada de m ateria l 
p lá s t ic o  en estado f lu id o , cuyas capas se a r ro lla n  suce­
sivamente en e s p ira l  sobre e l  m andril o capa precedente, 
variando l a  d ireec ió n  de la s  e sp ira le s  de una o apa a o tra , 
o sea que son alternativam ente a derecha y a izqu ierda; 
se ap lican  después, o in te rp u e s ta s , o tra s  capas, p re fe ­
riblem ente una¿ tanb ién  de lana de v id rio  o s im ila r  im­
pregnada de m ateria  p lá s t ic a  f l á i t a ,  a base de c in ta s  
regularm ente d is tr ib u id a s  en l a  p e r i f e r i a  d e l  tubo quo 
se va formando y d isp u estas  p a ra le la s  a l a  longitud  de 
é s te , y o tra s  capas más, preferib lem ente dos, de c in ta  
de lana de v id rio  o s im ila r  s in  impregnar y tensadas de
manera que por l a  p re s ió n  que e je rcen  sobre el re c u b rí-
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miento o capas preceden tes, elim inan p a r te  d e l exceso de 
re s in as  y se auto impregnan e l la s  mismas de l a  re s in a  so1* 
b ran te ; finalm ente pasa e l  m andril con su  recubrim iento 
por en tre  unos exprimideros y , p re v ia  ap licac ió n  de una 

5 p ro tección  o funda de celofana o análoga, se somete e l  
todo a l  correspondiente tra tam ien to  térm ico, después de l 
cual se separa  e l  m andril, quedando manufacturado e l  t u ­
bo;

E l procedimiento que nos ocupa co n fo rta  una corréa­
lo pondiente in s ta la c ió n , l a  cu a l esquemáticamente, en su 

conjunto en a lzado-corta  en f ig u ra  1 y en d iversos deta— 
l ie s  a mayor e sca la  en fig u ras  2, 3, 4 y 5, puede verse 
represen tada - a  t í t u lo  de ejemplo en tre  la s  mnchan re a ­
lizac io n es  p a r tic u la re s  que pueden caber- en los d ibu- 

15 jos ad juntos, a lo s  que nos re fe rirem os, p a ra  mayor c la ­
rid ad  y p re c is ió n  en lo sucesivo ;

El procedimiento se basa en un sistem a de to rre  
v e r t ic a l  1 y l a  ap licac ió n  y uso de un m andril móvil 2, 
e l  cual asciende a velocidad regu lab le  a tra v é s  de nn^a 

20 mesas g ira to r ia s  3 f 4 , 6 , 7, 8, a ro tac ió n  v a ria b le  o
f i j a ,  y f i j a s ,  6, que son atravesadas por l a  t o t a l  lo n ­
g itud  de aquél; Empalmando un m andril con o tro  se log ra  
una producción continua; l a  d isp o sic ió n  general también 
p o d ría  se r  de desplazamiento h o riz o n ta l s in  p erd er e l  

25 procedim iento ninguna de sus c a ra c te r ís t ic a s  esen c ia le s .
E l hecho de que sobre l a  p e rfecc ió n  de ejecución  

d e l m andril se base l a  ca lidad  d e l tubo producido, hace 
que aquél deba re u n ir  condiciones p re c isa s  y muy acusa­
das; Será un tubo de acero , re c t if ic a d o , rev estid o  de 

30 cromado duro y pulido  espejo ; Sus metidas e s ta rá n  de a -

-  3 -
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cuerdo con e l  tip o  de tu b e ría  que se p re tenda c o n s tru ir , 
y su long itud  e s ta rá  lim itad a  por la s  dimensiones de l a  
to r re  de produceión, y en últim o térm ino se a ju s ta rá  a l  
fa c to r tra n sp o r te s ; que l im ita r á  la s  p o sib ilid ad es  de 
desplazam iento a l  consumidor de lo s  tubos producidos;: S i  
grueso de la s  paredes d e l tubo puede v a r ia r  desde e l  t i ­
po p e líc u la  en adelan te1, s in  o t r a  lim itac ió n  que l a  re ­
su lta n te  de los accesorios de fa b ric ac ió n , que v a rían  en 
cada caso y por cada diámetro o grueso de paredes:

l a  d escrip c ió n  que sigue , se hará  re f ir ié n d o la  co­
mo ejenqlo , a l a  fab ricac ió n  de un tubo de los llamados 
ñe " tipo  refo rzado": Se entiende por "tubo re fo rzad o ", 
una p ieza  hueca de forma c i l in d r ic a ,  conquesta por un 
conjunto formado por re s in as  s in té t ic a s  y cargas, con 
e l  f in  de d a rle  mayor r e s is te n c ia  -y  según la s  necesi­
dades d e l caso- , a  la  trac c ió n , f le x ió n , ab rasión , o 
a determinados fa c to re s  químicos, d ie lé c tr ic o s  o térm i­
cos, por todo lo  cual se co lige  que sus componentes pue­
den v a r ia r  a l  in f in i to ;  E l reforzado de la s  tu b e ría s  
alud idas puede hacerse , pongamos por ejemplo, a base de 
f ib ra s  de v id rio  colocadas en capas superpuestas, estén  
o no impregnadas de re s in a s ; Es in d ife re n te  que dichas 
f ib ra s  se p resen ten  en forma de seda, lana o en conques- 
to s  derivados d e l v id rio , o en forma de c in ta ,  cordón, 
t e l a ,  te j id o , h i lo ,  con o s in  ligam entos, formas tubula­
re s  u o tra s ;  y además con o s in  aditam entos de m aterias 
orgánicas o inorgánicas, ta le s  como polvo de mármol, p i ­
z a rra , b o rra s , lan as , algodones, mica en polvo o en lá ­
minas, g ra f i to s ,  s e r r ín  de madera, ce lu lo sa , pu lpas; ye­
so , gomas, ce ras , amiantos, u  o tr a s ,  cuya f in a lid a d  es
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proporcionar a lo s  tobos la s  cualidades a que nos re fe ­
ríamos an te s , o re d u c ir e l  costo de l a  m ateria  prima 
I n ic ia l ;  l a  p reparación  de es to s  "compounds" podrá re ­
q u e rir  operaciones p rev ia s  ta le s  como extrusionafto, ca- 

5 landrado, molido, malaxado y /u  otras*;
los elementos maestros o fundamentales d e l procedi­

miento, o sea e l  mandril y la s  mesas a trav és  de la s  cua­
le s  pasa e l  mismo, a s í  como l a  correspondien te maquinaria 
de accionamiento y los tanques de Impregnación, van d is -  

10 puestos en e l  in te r io r  de l a  to r re  a que se lia hecho re ­
fe re n c ia  ( f ig u ra  1)1;

Bn e l  desplazam iento ascendente d e l mandril £ se van 
arro llando  a su a lrededor v a ria s  capas de d iversos t e j i ¿  
dos de v id r io , la s  que se en trecruzan unas con o tra s^  en 

16 e s p ira l  y en oposición la s  unas a la s  otraer; E l t ip o  de 
c in ta  y su ángulo de ap licac ió n  pueden s e r  variados» ya 
que puede co n tro la rse  l a  velocidad de ascensión d e l man- 
d r i l  y l a  ro ta c ió n  de la s  mesas g iratorias* ; Se prevén 
asimismo capas de c in ta  de v id r io  ap licadas paralelam en^ 

£0 te  a l  e je  d e l m andril o noy o, y una p ro teeo ión  de celo­
fana; E l tubo queda a l  término de su  ascensión, dispues­
to  p a ra  su cura!;

l a  mayor p a r te  de la s  capas de re fuerzo  que se a p l i i  
can, e s tén  impregnadas de re s in a s , impregnación p re v ia -  

£6 mente re a liz a d a  o que se p ra c tic a  a trav és  de unos baños 
d ispuesto s alrededor d e l m andril durante l a  fab ricac ió n  
d e l tubo; Pero la s  capas que se ap lica n  en últim o térm i­
no y a fu e r te  ten sió n , son s in  impregnar, ya que su  fun- 
ción  es exprim ir e l  conjunto, haciendo rebo sar e l  exceso 

50 de m ateria  p lá s t ic a  y quedando con®latamente empapados, 
debido a l a  p re s ió n  que ejercen!;



El mecanismo impulsor que gú ia y encuja lo s  noy os 2 
h ac ia  a r r ib a , consta  de t r e s  juegos de cuatro ruedas 9 
re c u b ie rta s  con guarniciones de goma; Cada juego se h a l la  
situado encima d e l a n te r io r  y e l  conjunto e s tá  alojado en 
l a  base d e l equipo mecánico que forma l a  to r re  de produc­
ción ; E l noyo queda además suspendido p a ra  f a c i l i t a r  su 
ex tracc ión  del grupo de producción y subsigu ien te  t r a s l a ­
do*;

lo s  m andriles de acero 2 constru idos con pequeñísi­
mas to le ra n c ia s , e s tán  p ro v is to s  de un gancho 10 ( fig u ras  
2 y 3) de maniobra y de un macho 11 de reducido diámetro 
p a ra  encajar con e l  extremo-hembra 12 d e l noyo 2* que le  
precede en e l  c ic lo  de fa b ric ac ió n ; l e  e s ta  forma pueden 
empalmarse lo s  mandriles y lo g ra r l a  producción continua 
interesada*

1 medida que se produce l a  ascensión d e l m andril en 
l a  to rre  1 de producción, pasa e l  mismo a trav ó s de 
mesas g ira to r ia s  montadas con in te rv a lo s  de. aproximadamen­
te  1 '20 metros en tre  s í  y sobre una misma lín e a  v e r t ic a l ;  
Su número es de s e is ,  girando la s  t r e s  prim eras, 3, 4, 5, 
en sentido  c o n tra rio  una de l a  o t r a ,  l a  c u a r ta  6 siendo 
f i j a ,  y la s  dos re s ta n te s  g i r a to r ia s  sobre e l  mismo e je  
c e n tra l  o sea a lrededor d e l noyo o espacio a l  miamo des­
tinado!;

E l m andril es previamente impregnado de una solución 
despegante, p a ra  su p o s te r io r  ex tracc ió n  d e l tubo co n stru i­
do, l a  cual v a r ía  de acuerdo con la s  m aterias de que so 
construye e l  tubo y especialm ente d e l t ip o  de curado que 
deba a p lic a rse  a l  mismo, pu&ien&o s e r  un conpuesto de t i ­
po lu b r if ic a n te , grasoso, s i l ie o n a , v a se lin a  o análogo;
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E l m andril, ya  preparado, in ic ia  su ascensión, p re ­
v ia  regu lac ión  de velocidades tan to  en l a  c a rre ra  como 
en e l  g iro  de la s  mesas, y alcanza l a  prim era mesa 3, 
p ro v is ta  de un re c ip ie n te  13 c e n tra l  s o lid a r io  con e l la  

5 y cuyo fondo 14 es un diafragma o membrana f le x ib le  hecha 
de cu a lqu ie ra  de lo s  p lá s t ic o s  ap licab les  a l  caso, ya sean 
v in íl lc o a , p o l ie t l le n o , poliam idas o gomas clarinadas:;
Bate diafragm a a ju s ta  herméticamente co n tra  e l  m andril, 
que en ascensión lo  a tra v ie sa , y e je rc e  la s  funciones de 

10 v á lv u la  de o ie rre  de l pequeño depósito  c i rc u la r ;  Bste de­
p ó s ito  e s tá  permanentemente lleno  de re s in a  y rebosa y 
escurre finalm ente en un receptáculo  15 por e l  que, y 
po r 16, se re in te g ra  l a  re s in a  sobrante a l  tanque 17 de 
donde es impulsada por l a  bomba 18 y tu b e r ía  19 a l  depó- 

15 s i to  20 para  su  nueva d is tr ib u c ió n  por la s  tu b e ría s  21 y
22; En la s  paredes d e l re fe rid o  re c ip ie n te  an u lar hay ren­
d i ja s  opuestas a 180® por la s  que pasan la s  c in ta s  de l a ­
na de v id rio  23-23* que co nstituy en  la  prim era o más in ­
te r io r  capa d e l tubo; Como sea que l a  mesa g i r a  alrededor 

20 d e l m andril, la s  c in ta s  pasan a tira n ta d a s  a trav és  de la s  
re n d ija s  y e l  tanque de re s in a , an tes de e n ro lla rse  sobre 
e l  m andril;

A medida que e l  noyo va subiendo a trav és  de l a  me­
sa  4, l a  cu a l g ira  en d irecc ió n  opuesta a l a  mesa 3, pa- 

25 sa  a trav és  de o tro  diafragma 24 ( f ig u ra  4 ) ,  f le x ib le ,  de 
v in ilo , que enjuaga e l  exceso de re s in a . E ste  exceso cae 
escurriendo por l a  capa de lana de v id rio  h a s ta  e l  tanque 
de re s in a  de l a  mesa 3; En l a  mesa 4 hay d ispuesto s nume-* 
rosos o v illo s  25 de mechas de lan a  de v id rio  30, la s  que 

30 conducidas a trav és de unas a n i l la s  de poroelana 25 y
guiadas por aros 27 y v a r i l la s  28 se inmergen en un tan—



-  8 -

s
20 64 40

que de re s in a  29, g ira to r io  con l a  mesa 4 , para su empa­
pado y consiguien te arro llam ien to  alrededor d e l noyo', en 
e s p ira l  más o menos a b ie r ta , produciéndose con e llo  la  
ap licac ió n  de una nueva capa en sen tido  co n tra rio  a  la  

5 precedente1;
Después e l  m andril asciende a trav és  de l a  mesa 5, 

gue tie n e  iguales c a ra c te r ís t ic a s  que l a  4 , con l a  tínica 
d ife re n c ia  de que g ira  en sen tido  c o n tra rio  a l a  misma, 
y mediante e l l a  se a p lic a  una nueva capa da v id rio  y p ltís -  

10 t ic o ;
l a  mesa 6, como ya se d i jo ,  es f i j a  y l le v a  también 

( f ig u ra  5: D eta lle ) una can tidad  indeterm inada de o v illo s  
31 de mecha, c in ta  o análoga, 32, y dispone de un depósi­
to  de re s in a  33 y un diafragma 34 como lo s  anteriorm ente 

15 d e sc r i to s ;  Pero , como resu ltado  de l a  inmovilidad de l a  
mesa, en e s ta  fase  de l a  fa b ric ac ió n  la s  c in ta s  se apll^> 
can siguiendo d irecc iones p a ra le la s  a l  e je ,  uniformemente 
d is tr ib u id a s  y a ju stadas por l a  acción de un a n illo  o ro - 
mado 35 de diám etro algo superio r a l  tubo que se fa b r ic a ; 

20 i a  mesa 7, que es ro ta t iv a ,  se ap lican  la s  bandas
de v id rio  35 cuya función es e l  p res io n a r po r e s t i r á j e l o  
hay nueva ap licac ió n  de re s in a , ya que se impregnan d e l  
excedente que acarrea  e l  tubo en fa b ric ac ió n , en v ir tu d  
de l a  gran p re s ió n  que se e je rce  sobre e l mismo; E sta ca - 

25 p a  es la  que podríamos denominar e x te r io r  d e l tubo y ca­
li!) r  ador a, ya que por e l  arro llam ien to  a p re s ió n  se ell*¿ 
mina e l  exceso de re s in a , que re sb a la  por l a  p e r i f e r i a  d e l 
tilbo y va a lo s  depósitos co lec to res  p a ra  su  nuevo apro— 
vechamient o!;

Unos exprim idores, g ira to r io s  con l a  mesa 8, e lim í-30
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nan cualqu ier sobrante de resina '; Seguidamente se recubre 
e l  tubo con una funda o envoltura de celo fana, a modo de 
p ro tecc ió n  con v is ta s  a l  periodo de curación o maduración 
d e l tubo;

Como qu iera  que a su debideytiempo se conectó un nue­
vo m andril, se re p ite n  la s  operaciones d e sc r i ta s  y a l  n e ­
gar l a  conexión a l a  v is ta ,  es d e c ir ,  a l a  cúspide, se 
procederá a l  co rte  y separación pasando e l  primero a l a  
e s tu fa  de secación y curado y continuando e l  c ic lo  e l  se­
gundo; Según sea e l  tiempo de duración d e l secado a vacio 
h a s ta  l a  convicta curación, a s í  s e rá  e l  número de noyos 
de un mismo diámetro necesarios p a ra  no p a ra l iz a r  e l  pro­
ceso de continuidad de l a  producción!

Xas e s tu fas  podrán s e r  unos depósitos v e r tie a le sy  en 
lo s  que podrán in tro d u c irse  lo s  m andriles con la s  m aterias 
a rro lla d a s  durante l a  fa b ric ac ió n ; Su tem peratura se rá  
v a riab le  y en re la c ió n  con la s  m aterias empleadas; m  lo s 
casos de curación por ca lo r se a p lic a rá  e l  vacío y cuando 
sea por re fr ig e ra c ió n  se p re sc in d irá  d e l mismo!

V erificado e l  tra tam iento  térm ico, se separa rá  e l  
m andril de l a  envo ltura c o n s titu id a  sobre á l ,  es d eo ir 
d e l tubo fab ricado , ya terminado’; P ara e l lo  se u t i l i z a r á  
l a  maquinaria acceso ria , te rn a le s  y demás que sea preciso-i' 
lo s  m andriles se lim piarán  cuidadosamente y quedarán d is ­
puestos p a ra  nuevo s e rv ic io ; lo s  tubos quedarán a punto 
p a ra  su tran sp o rte  y u t i l iz a c ió n !

Naturalmente, en l a  re a liz a c ió n  p rá c tic a  de l proce­
dimiento motivo de l a  p resan te  p a ten te , podrá se r ob je to  
de máxima v a riac ió n  todo cuanto r e v is ta  c a rá c te r  accesorio 
o c irc u n s ta n c ia l re la tivam ente  a lo  que constituye l a  esen- 
o ia lid a d  d e l mismo;
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SE EBI7IHDICA s
1 -  Procedim iento p a ra  l a  fa b ric ac ió n  de tubas a ba­

se de p lá s t ic o s ;  de acuerdo con e l  cu a l se co nstituy e  e l  
tubo u tiliz a n d o  un ánima o m andril que se desp laza en e l 
sen tido  de su longitud  y superponiendo a l  mismo una suce­
s ió n  de cap8.3 de lan a  de v id rio  u o tro  m a te ria l in e r te  s i ­
m ilar constituyendo soporte de l a  m ateria p lá s t ic a ,  expri­
miendo después p a ra  separar e l  sobrante de m ateria p l á s t i ­
ca, aplicando a continuación una funda de celo fana u o tr a  
p ro tecc ió n  y sometiendo finalm ente e l  conjunto del m andril 
con su recubrim iento a l tratam iento  térm ico que correspon­
da, terminado cuyo proceso se r e t i r a  o desprende e l  mandril 
o noyo, quedando su e lto  y acabado e l  tubos

2 -  Procedimiento p a ra  la  fa b ric ac ió n  de tubos a ba­
se de p lá s t ic o s ,  según re iv in d ica c ió n  1, de acuerdo con 
e l  cual se ap lican  sobre e l  mandril unas prim aras capas, 
p referib lem en te  t r e s ,  de lana de v id rio  o s im ila r  impreg­
nada de m ate ria l p lá s t ic o  en estado f lu id o , Cuyas eapas 
se a r ro lla n  sucesivamente en e s p ira l  sobre e l  m andril o 
capa precedente, variando la  d irecc ió n  de la s  e sp ira le s  
t e  una capa a o tra ,  o sea que son a lternativam ente  a de­
recha y a izqu ierd a; se ap lican  después, o in te rp u e s ta s , 
o tra s  capas; p referib lem en te  una, también de lana de v i­
d r io  o s im ila r  impregnada de m ateria  p lá s t ic a  f lu id a , a 
base de c in ta s  regularm ente d is tr ib u id a s  en l a  p e r i f e r ia  
d e l tubo que se va formando y d ispu estas  p a ra le la s  a la  
longitud  de é s te , y o tra s  capas más, p referib lem en te  dos,
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de c in ta  de lana de v id r io  o s im ila r  s in  impregnar y 
tensadas de manera que por l a  p re s ió n  que e jereen  sobre 
e l  recubrim iento o capas precedentes, elim inan p a rte  d e l 
excelso de re s in as  y se auto impregnan e l la s  mismas de l a  
re s in a  sobran te ; finalm ente pasa e l  m andril con su recu ­
brim iento por en tre  unos exprim ideros y , p rev ia  a p lic a ­
ción  de una p ro tecc ió n  o funda de celo fana o análoga, se 
somete e l todo a l correspondiente tra tam ien to  térm ico, 
después de l cual se separa e l m andril, quedando manufac­
turado e l  tuboí

3 -  Procedim iento p a ra  l a  fab ricac ió n  de tubos a b a ­
se de p lá s t io o s , según re iv in d icac io n es  1 y 2, de acuer­

do con e l  cual la s  cintaB de lana de v id rio  o envolturas— 
cap&s s im ila res  ap licadas según queda relacionado* como 
soporte de l a  m ateria p lá s t ic a  f lu id a , pueden lleva*, ad i­
tamentos u o tra s  m aterias a lo s  e fec to s , ya sea de obte­
ner c a ra c te r ís t ic a s  especia les  p rop uestas , ya simplemen­
te  por razones Se economía o con ambas finalidades!;

4 -  Procedimiento p a ra  l a  fa b ric ac ió n  de tubos a 
base de p lá s t io o s , según re iv in d icac io n es  p receden tes, de 
acuerdo con e l  cual e l m andril se hace p a sa r, desplazán­
dolo longitudinalm ente, a trav és  de un sistem a de masas 
tran sv e rsa le s  a su dicha d irecc ió n  de desplazam iento, va­
r ia s  de la s  cuales son g ir a to r ia s ,  unas en un sen tido  y 
o tra s  en e l  opuesto, en cuyas mesas hay d isp u esto s, de 
manera que p a r t ic ip a n  de l a  t ra s la c ió n  deducida de l a  co­
rrespond ien te  ro tac ió n , los allm entadores de c in ta s  de 
lan a  de v id rio  o s im ila r  y unos tanques con re s in as  f l u i ­
das, de la s  que se impregnan la s  re fe r id a s  c in ta s , todas
o algunas antes de a r ro l la r s e  o a p lic a r la s  sobre e l  
d r i l  o tubo en formaolóní;

30
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5 -  Procedim iento p a ra  l a  fab ricac ió n  de tubos a 

base de p lá s t ic o s ,  según re iv in d icac io n es  precedentes; d t 
acuerdo con e l  cual la s  mesas re lacionadas se montan coa­
x ia le s ,  d is tan c iad as  e n tre  s í  de aproximadamente unos 1*80 
m etros, formando una to r re  v e r t ic a l ,  siendo es tas  mesas 
atravesadas por su cen tro  por e l  m andril y su  recubrim ien­
to en formación, m andril que es desplazado hac iá  a r r ib a ; 
impulsado por ejemplo por un t r e n  de ruedas de caucho 
accionadas mecánicamente o a mano!»

6 -  Procedimiento p a ra  l a  fa b ric ac ió n  de tubos a 
base de p lá s t ic o s ,  según re iv ind icac ion es p receden tes, 
de acuerdo con e l  cual se u t i l i z a n  vario s  m andriles; que 
pueden i r  sucesivamente empalmándose, a lo s  e fec to s de 
conseguir un tra b a jo  continuo, y que a l  alcanzar e l  t á r -  
mino de su desplazam iento, o sea a l  f in a l iz a rs e  l a  cons- 
t i tu c ió n  d e l recubrim iento tu b u la r sobre e l lo s ,  sen de­
senganchados, p rev io  c o rta r  su expresado recubrim iento', 
p a ra  l le v a r lo s , con su dicho recubrim iento , a lo s  hornos 
o es tu fas  u o tro s  aparatos de tra tam ien to  térm ico, p re ­
feriblem ente co n stitu id o s  por órganos c i l in d r ic o s  ver­
t ic a le s 5;

7 -  Procedim iento p a ra  l a  fa b ric ac ió n  de tubos a 
base de p lá s t ic o s ’*

Consta l a  pre
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sen te  Memoria D escrip tiv a  de tre c e  ho­
ja s  m ecanografiadas, e s c r i ta s  por ana 
so la  cara , numeradas d e l 1 a l 15 y 
con sus lín eas  numeradas, a su vez, de 
cinco en cinco, y de t r e s  ho jas con d i­
bu josV anexas!;

Barcelona1; 12 noviembre 19525 P; é
y - — y
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