PATENTE DE INTRODUCCIORN
por d4diez afios

afavorde Don José VIFRALS Lladéas,
de nacionalided espafiola, residsnte en Barcelona, calle

Porvenir, nfimero 28, p o r :

"PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE TUBOS A BASE DE
PLASTICOS™ '

MEMORIA DESCRIPTIVA

Son conocidos diversos procedimientes pars la fa-
bricacifn de tubos & base de plésticos; tales a base ae
extrusifn, centrifugsio y otres: EL que es motivo de es-
ta patente @e introduccifn; une lss ventejas e permitir
uns, febricacién contfnus y éonaeguir tubos de una lisnpe
ra interior extraordinaris, en beneficio pars su utili-
zacién en ls conduccifn de fluidos: Ademfs, lg fé.brica.-
eién resulta muy éinplificada', ¥y por tento econémics, y

la instalacibn no requiere méquinas complicedes ni hay
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que recurrir s altas presiones ni velocidades, todo tra-
duciéniose en uns mayor vida para la instalacién en cues-
tién; .

De acuerdo con el nuevo procedimiento, se consti-
tuye el tubo utilizando un fnima o mandril que se des-
plaza en el sentido de su longitud y supsrponiendo el
mismo una sucesifn de capas de lana &e vidrio u otro ma-
terial inerte similar constituyendo soporte de la mate-
ria plé.sfica‘, exprimiende despufs para separar el sobran-
te de materia pléstica, aplicanio & continuascién uns fun-
da de celofans u otra proteccién y sometiendo finalmento
el conjunto del mandril con su recubrimiento al trata~
miente térmico que corresponisa, terminsdo ocuyo prdcoso
Se retira o desprende el maniril o noyo, quedanio susle
to y scabado el tubo;

De acuerdo con el propio procedimiento, se splican
sobre el mandril unas primeras capas, preferiblemente
tres, de lana ds vidrio o similar impregnada de materipl
pléstico en estedo fluldo, cuyas capas se arrollan Suce-
sivamente en espiral sobre el meniril o capa precedente,
varianio la direccifn de las espirales de uns ocapa a otrs,
0 8ea que son glternativamente a 8erecha y a izquierda;
se aplican despufs, o interpuestas, otras capas, prefe-
riblemente unsg, también de lans de vidrio o similar im-
pregnada de materia pléstica flGids, = base de cintas
regularmente distribuidas en la periferia del tubo que
S8e va formando y dispuestas paralelas a la longituad é&e
éste, y otras capas més, préferiblemente 80s, de cinte
de lansa de vidrio o similar sin impregnar yltensadaa ae

manera gue por la presiﬁn que ejercen gobre el recubri-
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miento o capas precedentes, eliminen parte del exceso de
resings y se autoimpregnan ellss mismas de la resina sow
brante; finalmente passa el mandril con su recubrimiento
por entre unos exprimideros ¥, previe splicacién 2e uns
proteccién o funia de celofana o anéloga, e somete el
todo al corresponilente tratamiento térmico, después del
cual se separa el mandril, quedanic manufacturado el tu-
bos

El procedimiento que nos oéupa comportas uns corres-
poniiente instalacién, la cual eaquemiticamente, en su
conjunto en alzalo=-corte en figura 1 y en diversos deta-
lles s mayor escala en figuras 2, 3, 4 y 5, puede verse
representede -a titulo de ejemplo entre las muchas ree-
lizeciones perticulares que pueden caber- en los dibu.
Jos aijuntos, a los que nos referiremos, pars meyor cla;
ridad y precisién en lo sucesive:

El procedimiento se basa en un sistems de torre
vertical 1 y la aplicacién y uso de un maniril mévil 2,
el cual asciendle a velocidad regulsble a través de unas
mesas giratorias 37 4, 6, 7, 8, a rotacién variable o
fi1ja, y fiJam, 6, que son atravesalass por la total lome
gitud 2e aquél; Empalmanio un mandril con otro se logra
une produceifn contfnua; La disposicifn general tembién
podria ser de desplazamiento horizontal sin perder el
procedimiento ninguna de sus carscterfsticas esenciales.

El hecho de que sobre la perfeccifn de ejecusifn
del mendril se base la calidad del tubo producide, hace
que aquél debe reunir condicionss precisas Y muy scusa-
das: Serk un tubo de acero, rectificado, revestido de

oromasdo duro y pulido espejo: Sus medidas estarén de a-
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cuerdo con el tipe de tuberfa que se pretende construir,
¥y su longitul estarf limitade por les dimensiones de la
torre de produccifm, y en fltimo t8rmino se ajustarf al
factor transportes; que limitarf les posibilidades de

desplazamiento al consumidor de los tubos producidos: El
grueso de las paredes del tubo puede variar desde el ti-

po pelfcula en alelante, sin otra limitacifn que la re-

sultante de los accesorios de fabricacifn, que varfan en

cala caso y por cada didmetro o grueso de paredes:

La descripcién que sigue, se haré refiriéniols oco-
mo ejemplo, & la fabricacién de un tubo de los 1lamsdos
8e "tipo reforzado™: Se entlende por "tubo reforzalo",
we pieza hnecs de forms cilfnirics, compuesta por un
conjunto formado por resinas sintétices y cargas, con
el fin de &arle mayor resistencia .y segfin las necesi-
dales del caso- , a la traccibn, flexifn, abrasifn, o
a determinedos factores quimicos, dieléctricos o térmi-
cos, por tedo lo cuasl se colige que sus componentes pue-
den variar al infinito; E1l reforzado de las tuberfas
aluiidags puede hacerse, pongamos por ejemplo, a base de
fibres de vidrio colocales en capas superpuestas, estén
0 no impregnadas de resines; Es infiferente gue dichas
fibrae se presenten en forms de seds, lapa 0 en compues-
tos derivados del vidrio, o en forma de cinte, cordén,
tela, tejide, hilo, con o sin ligamentos, formas tubuls~
res u otras; y ademfs con o sin sditsmentos de materias
orgénicas o inorgénicas, tales como polvo de marmol, pi-
zarra, borras, lanas, algodones, mica en polvo o en 14<
minss, grdfitos; serrin de maders, celulosa, pulpas, ye-

80, gomas, ceras, amlantos, u otras, cuya finslidad es
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proporclionar & los tubos las cualidedes & que nos refe-

riamos antes, o reducir el costo @e la materie prime
inicial; La preparascibn de estos "compounls™ poird re=
querir operaciones previas tales como extrusionado, oo~
leniredo, molido, melaxefo y/u otres:

los elementos maestros o fundamentales del procedi-
miento, o sea el mendr{l y las mesas a través de las cuf
les pasa el mismo, as{ como ls correspondiente magquinaries
de accionamiento y los tanques de impregnecién, van dis-
puestos en el Interlor de la torre a que se he hedho re-
ferencia (figura 1)i

En el desplezamiente ssceniente del maﬁnril 2 se van
arrollendo & su alrededor varias capas &e diversos tejis
dos de vidrio, les que se entrecruzan wnas con otras%ign
espiral y en oposicién las unes a las otras: El tipo de
cinta y su éngulo de splicacién pueden ser varisdos, ya
que puede controlarse la velocided &e ascensién dol men-
dril y la rotacién de les mesas giratorias; Se prevénrh
asimismo capas &e cinta de vidrio splicalas paralelamens
te al eJe del mandril o noyo, y uns proteceifn ae'celdé
fana: El tubo queda al término de su ascensiln; 2ispues
to para su ours: ‘

e meyor parte de les capas de refuerzo que se apli
can, estén impregnadas de resinas, impregnacién previe-
mente realizads o gue se practice a través 2e unos bafios
dispuestos alrededer del mandril durante la fabricacién
del tubo. Pero las cepas que se aplican en filtimo térmis
no y & fuerte tensifn, son sin impregnar, ya que su funs
cifn es exprimir el conjunto, haciendo rebossr el exceso

de meteris pléstiba ¥ quedando completamente empappdos;

deb120 & la presién que ejercens
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El mecanismo impulsor que gfila y empuja los noyos 2
hacis arriba, consta de tres juegos de cuatro ruedas 9
recubiertas con guarniciones de goma: Cela juege se halla
situado encims del anterior y el conjunto esté alojado en
la base del equipo mecénice que forme la torre de produce
eibn: El noyo gueds sdemfs suspeniido pars facilitar su
extrescién del grupo de produccibén y subsigulents trasles
dok

Los mandriles e acero 2 construfdos con peguefifsi-
mag tolerancias, estén provistos de un gancho 10 (figurae
2y 3) de maniobra y de un macho 11 de reducido 2idmetro
bara encejar con el extremo-hembra 12 del noyo 2' gue le
precede en el ciclo de fabricacibn: De ests forme pusden
empelmarse los maniriles y lograr le produccién contfnus
interesadai;

A medide que se produce la mscensién &el menfril en
le torre 1 de produceién, pese el mismo & través de unss
mesas giretoriss montsies con intervalos de. aproximedeamen~
te 120 metros entre sf y sobre una misms 1{nea verticsl:
Su nfimero es de seis, giranio las tres primeras, 3, 4, 5,
en sentido contrario una de la otre, la cuartas 6 siendo
fije, y las dos restantes giratorias sobre el mismo eje
central o sea alrededor del noyo o espacio al miasmo des-
tinados |

El mendril es previamente impregnsie de me solucién
despegante, para su posterior extraccifn del tubo construi-
80, la cual varfa de acuerdo con las materias de que se
construye el tubo y especislmente del tipo de curado que
debs eplicarse al mismo, pudiendo ser un compuesto de ti-
po lubrificante, grasoso, silicons, vaseline o anflogo:
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El mandril, ya preparaio, inicia su sscensifn, pre-
via regulacién de velocilades tanto en la carrera como
en el giro de las mesas, y alcanze la primera mesa &,
provista de un recipiente 13 central solidario con ella
y cuyo fondo 14 es un diafragma o membrana flexible hecha
de cualquiera de los plésticos eplicebles el caso, ya sean
vin{licos, polietileno, poliamidas o gomes clorinedss:
Este diafragms sjusta hermeticamente contra el maniril;
que en sscensifn lo atraviesa, y ejerbe les funciones aé
vélvula de cierre del pequefio depfsito circular: Este de-
pbaito estd permanentemente lleno @s resina y reboss y
escurre finslmente en un receptéculo 15 por el gque, y
por 16, se reintegra ls resins sobrante al tanque 17 de
donfle es impulsada por la bombe 18 y tuberfa 19 al depé=-
gito 20 pava su nueva distribucibn por les tuberfes 21 y
22. En les paredes Qél referido recipiente anuler hay ren-
dijas opuestas a 1802 por las que pasan las cintes de la~
na de vidrio 23-23' que constituyen la primera o mfs in-
terior capa del tubo: Como ses qua la mesa gira elrededor
del mandril, las cintas pasan atirantalas a través de las
rendijas y el tanque de resina, antes de enrollarse sobre
el mandril:

4 medide que el noyo va subiendo a travfs &e la me-
sa 4, la cual gira en direccién opuesta a 1la mesa 3, pa-
se & través de otro diafragma 24 (figura 4), flexible, de
vinilo, que enjuage el exceso de resina; Este exceso cas
escurriendo por la capa de lane de vidrio hasta el tanque
de resine de la mesa 2:; En la mesa 4 hay dispuestos nums#
rosos ovillos 26 de mechas de lana de vidrio 30, las que

conducidas & través de unas anillas de porcelana 26 y

guiaias por ares 27 y varillas 28 se inmergen en un tan~
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que de resina 29, giratorio con la mesa 4, para su empae
pado y consiguiente arrollamiento alrededor del noyo, en
espiral més o menos abierte, produciéniose con ello la
eplicacifn de una nueva capé en sentido comtrario a le
precedente;

Después el manaril'asciende e través de la mesa 5,
que tlene iguales caracteristicas que la 4, con la finica
diferencia de que gira en sentido contrario o ls misma,

y mediante ellas se asplica una nmeva capa @e vidrio y plés-
tico; _

La mesa 6, como ya se 8ijo, es fije y lleve también
(figura 6: Detalle) wne cantidad indeterminada de ovillos
31 de mebha, cinta o enfloga, 32, y dispone de un depbsii
to de resina 33 y un diafragma 34 como los’anteriormenfe
descritos: Pero, como resultaic de la inmovilidad de la
mesa, en esta fase de la fabricacifn las cintas se apli-
can siguienip direcciones paralelas sl eje, uniformemente
distribuflas y ajustadas por la eccibn de un anille cro-
medo 35 de difmetro algo superior el tubo que se‘fabribaﬁ

En le mesa 7, que es rotativa, se eplican las banlas
de vidrio 36 cuye funcién es el presionar por estireje:No
hay nueva aplicacién de iesina, ya que se impregnan el
excedente que acarrea el tubo en fabricacién, en virtua
de le gran presién que se ejerce sobre el mismo; Esta ca-
Pa 68 la que podrfemos denominsr exterior del *ubo Y C&w
libradors, ya que por el arrollamiento a presién se elis
mina el exceso &e resina, que resbala ror la periferie del
tubo y va & los &epésitos‘colectores PATE BU nuevo 8prow
vechamient o’

Unos exprimidores, giratorios con la mesa 8; elimi-
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nan cualgquier sobrante de resina; Seguidamente se recubre
el tubo con una funda o envoltura de celofana, a modo de
protecclén con vistas al periodo de curecifén o meduracifn
del tubo.

Como quilera que & su debids,tiempo se conect$ un nue-
vo maniril, se repiten las opereciones descritas y al lle-
gar la conexifn a la vista, es declr, a la cfispide, se
procederéd al corte y separacién pasandc el primero & la
estufa de secacifn y curalo y continuando el ciclo el se-
gunio; Segfn sea el tieﬁpa de duracién del secalo a vacio
hesta la completa curacifn, asf serf el nfmero de noyos
¢e un migmo diémetro necesarios para no parslizer el pro-
ceso de continuided de la producciéms '

Las estufas podrén ser unos depfsitos verticales, en
los que podrén introducirse los mandriles con las materias
arrolledas durante la fabricacién: Su temp eraturs seré
variable y en relacién con las materias empleadias: En los
casos de ouracibn por calor se aplicar€ el vac{o y cuando
sea por refrigeracién se presciniirf del mismojs

Verificsio el tratemiento térmice, se separaré el
maniril de la envolturas constitufla sobre 61; es decir
del tubo fabricado, ya terminalo: Para ello se utilizarf
la maguinaris abbesoria. terngles y demfs que sea preciso&
Los mandriles se limpiarén culdadosamente y quedarén 8ise
puestos pars nueve servieio; Ios_tnbos quedarén a punto
pare su transporte y utilizaciéns

Naturalmente, en la realizacibn préctica &el proce-
dimiento motivo de la presente patente, podr& ser objeto
de méxims yariacifn todo cusnto revista carbcter accesorio
o circunstancial relativemente a lo que congstituye ls esen-

cialidsd del mismos
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SE REIVINDICA :
1l - Procedimiento para la fabricacién de tubes & baw

se de pléstices; de acuerdo con el cual se constituys el
tubo utilizenfo un &nima o0 mandril que se desplaza en sl
gsentido de su longitul y superponienio al mismo una suce=
8ifn de capas de lana de vidrio u otro material inerte si-
milar constituyendo soporte de la materis pléstiba.‘, expri-
miendo después para separar el sobrante de materie plésti-
c&, aplicando a continuacién una funds de celofans u otra
proteccifn y sometiendo finalmente el conjunto del mandril
con su recubrimiento al tratemiento térmico que correspon-
da, terminado cuyo proceso se retire o desprenie el mendril
0 noyo, quedando suelto y acabado el tubos

2 - Procedimlento para la fgbricacifn de tubos & ba
se de plésticos, segfin reiviniicacién 1, &e acuerdo con
el cual se aplican sobre el mandril unes primsras carpas,
preferiblemente tres, de lans de vidrio o similar impreg-
nade e material pléstico en estado fluido, cuyas capas
se arrollan sucesivamente en espiral sobre el maniril o
cepa precedenté, variando la direccibn de las espirales
@e una capa a otra, o seas gus son alternativamente g dew
recha y a izqulerda; se aplican despufs, o interpuestas;’
otras cepas, preferiblemente una;, también de lana Ze vie
drio o similar impregnade de materis plastica fluida, a
base de cintas regularmente distribuidas en lsa periferis
del tube qus se va formanio y dispuestas paralelas a la

longitud de éste, y otras capas més, preferiblements dos,
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e ocinta de lana de vidrio o similar sin impregnsr y
tensadas de manera gue por la presifn gue ejercen sobre
el recubrimiento o capas precedentes, eliminan parte del
exceso de resinas y se autolmpregnan ellas mismas de la
resina sobrante; finalmente pasa el maniril con su recu-
brimiento por entre unes exprimideros y, previa aplica-
cién de una proteccién o fundas de celofama o anflogsa, se
somete el todo al correspon?iente tratemientoe térmico,
despufs del cual se separa el maniril, quedendo manuface—
turado el tubo’s
3 = Procedimiento pars la fabricacién de tubos & ba-

se de plésticos, segfin reiviniicaciones 1 y 2, de acuer-
Go con el oual las cintas de lana de vidrio o envolturams-
capas similares aplicedas segfin queda relecionado, como
soporte de la materie pléstica fluida, pueden llevar agi-
tamentes u otras materias e los efectoy, ya sea de obte-
ner csracterfsticas especiales propuestes, ya simplemenw
te por razones de economfa o con ambes finslidades’;

4 - Procedimiento para la fabricacién de tubos g

base de plésticos, segfin reiviniicecicnes precedentes, e
ecuerdo con el cual el maniril se hace pasar, desplazan<
dolo longitudinelmente, a través de m sisteme de mesas
transversales g su dicha direccifn de desplazamientp; Ve
riss de las cuales son glretorias, unes en un sentideo y
otras en el opussto, en cuyas mesas hay dispuestos, e
maneére que participen de la traslacifn deducida de 1a co-
rrespondiente rotacifn, los alimentadores de cintas de
lene de vidrio o similar y unos tanques con resinas flui-
das, de las que se impregnan las referidas cintes, todas
0 algunas entes de arrollarse o eplicarlas sobre el man

dril o tubo en-formacibni
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5 - Procedimiento pare la fsbricacién de tubes a
base de plésticos, seglin reivindicaciones precedentes, &4e
acuerdo con el cual les mesas relacionadas se monten cos~
xlales, distanciadas entre sf de aproximsdamente wunes 1f20
metros, formendo une torre vertical, siendo estas mssas
atraveseias por su centro por el maniril y su recubrimien-
to en formacién, mendril que es desplazedsc hacia arribe;
impulsedo por ejemplo por un tren &e ruedas de caucho
accionslas mecanicamente o a manos

6 - Procedimiento para la fabricacifn de tubos &
bese de plésticos, seglin reivindicaciones precedentes,
de acuerdo con el cual se utilizan varios mendriles) que
pueden ir sucesivamente empelméndose, a los efectos de
conseguir un trabajo cont{mmo, y que al alcanzar el tér-
mino de su desplazemientod, o sea al finslizarse la cons-
titucifn del recubrimiente tubular sobre ellos, son de-
senganchaedos, previo cortar su expresedo recubrimiento,
para llevarlos, con su dicho recubrimiento, a los hornos
0 estufas u otros aparatos 2e tratamiento térmice, pre-
feriblemente constitufdes por Srgencs cilinirfcos vers
ticaless

7 - Procedimiento para la fabricacifn de tubos s

base de plésticos;

Consta la pre -
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