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El conocido procedimiento de fabricación de tubería re­

forzada de plástico que comprende las fases de: (a ) envolver 

o enrollar un refuerzo de tiras de tela o cintas, o mechas 

textiles sobre un mandril, estando el material o bien previa- 

5 mente impregnado con una resina sintética o humedecido con 

e lla  a medida que va tomando la forma de manguito sobre el 

mandril, (b) curado del contenido en resina del conjunto re­

sultante, ín situ , sobre el mandril, (c ) retirada del conjun­

to del mandril, (d ) acabado de la superficie del tubo mediante 

10 chorro de arena o abrasión y (e ) revestimiento con resina sin-
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tó tica , no es sa tis fa c to r io  por las siguientes razones. hs de­

c ir !  e l procedimiento no se presta en s í mismo a l autoniatisino 

y es caro; la  longitud del tubo viene lituitada por la  longitud 

del Bíandril de que se disponga de acuerdo con las circunstan- 

5 cias o, si se emplea urna hoja de te la , por la  longitud de la  

hoja, de nodo que un tubo solo puedo ser fabricado empalmado 

cierto  rumoro de trozos cortos; e l acabado ex te rio r exige ope­

raciones separadas; e l tubo así fabricado contiene vacíos e 

incluso puede ser poroso; e l rizado de la  tcje< ura inherente 

10 a la  te la  o cin ta impide que e l tubo as i reforzado sea tan r í ­

gido y fuerte como es posible teóricamente; y cuanuo se hace 

uso de un refuerzo de mechas, se requiere un complica;!o dispo­

s it iv o  mecánico para mantener la  media en e l ángulo de espira 

correcto a medido que se vá enrollando sobre el mandril.

15 Mi presente invento se propone obviar estos inconvenien­

tes mediante un procedimiento en e l  cual se forma sobre un man­

d r il  un conjunto de capas concóntricas de refuerzo, dispuestas 

alternativamente longitudinalmente y en forma b o aro, para com­

poner un cuerpo en fo ana de manguito de la  sección deseada, ha- 

20 ciendo pasar continuamente dicho conjunto a través de una h ile ­

ra en donde un agente polimórioo de obturación proporcionado 

bien por impregnación previa del refuerzo o por inyección en 

dicha h ile ra , es moldeado en forma de una matriz que recibe e l 

conjunto t e x t i l  y se polim eriza por aplicación de ca lor, s ien - 

25 do aplicado e l acabado que se desee a las superfic ies in te r io r  

y ex terio r de la  sección tubular que emerge por su compresión 

entre la  superfic ie ex terio r del mandril y e l ánima de la  sa­

lid a  de la  h ile ra .

Cuando e l  procedimiento emplea refuerzo previamente im- 

30 pregnado, el invento proporciona medios para la  formación con-
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tínua sobre un mandril, de un conjunto tubular de capas múlti­

ples de mechas de fib ras de v id r io  o de otro m aterial de re­

fuerzo continuo adecuado, estando compuestas las capas, de me­

chas o análogos dispuestas alternativamente, a lo  largo y arro- 

3 liadas en forma de aro, con una h ile ra  anular dispuesta para

contener un trozo del mandril, medios, de preferencia incorpo­

rados en la  h ile ra , para la  aplicación de calor a l conjunto im­

pregnado con e l  f in  de polim erizar e l agente obturador y l ig a r  

los componentes dentro de una matriz de dicho agente formada a 

10  medida que va siendo exprimido de las mechas por la  presión 

reinante dentro de la  h ile ra .

Cuando se emplea refuerzo seco, es d ec ir , no impregnado, 

el aparato proporcionado por e l invento l le v a  también medios 

para suministrar de un modo continuo a la  h ilera el agente po- 

15 limero líquido que forma la  m atriz, durante e l paso del con­

junto formado por las capas de mecha de f ib ra  de v id r io  o 

análogo, a través de la  h ile ra . El mandril puede ser hueco y 

estar provisto de una pluralidad de o r i f ic io s  en su prolonga­

ción que queda dentro de la  h ile ra , de modo que dicho agente 

20 líqu ido pueda ser bombeado a través del mandril y  ser expul­

sado a l ex terio r a través de dichos o r i f ic io s  para impregnar 

desde dentro e l conjunto de mechas es tra tifica d a s . A lte rn a ti­

vamente, dicho agente liqu ido puede ser suministrado a presión 

a una cámara existente en la  h ile ra , rodeando e l conjunto de 

25 mechas, de modo que e l líquido se vea forzado a impregnar des­

de e l ex terio r las capas del refuerzo.

Que e l conjunto esté hecho de mechas previamente impreg­

nadas o de otra manera, la  capa ex terio r y en c ie rtos  casos 

la  capa in te r io r , está formada por mechas dispuestas longitu - 

30 dinalmente.
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Agentes adecuados para la  fonoación de la  matriz para

ser u tilizados de acuerdo con este invento, son las d ispersio­

nes de caucho natural, o de resinas s in té ticas  ta les  cono re­

sinas de p o lie s te r , resinas de epoxido, resinas mezcladas de 

epoxido (la s  llamadas resinas de aleación de expoxldo), e l c lo ­

ruro de p o liv in ilo ,  p o lie t ile n o , resinas de caucho s in tético  

y, en e l  caso de mechas previamente impregnadas, resinas fenó-

lica s  y de s lllcona  

temperatura pueden 

de las í;¡echas on la  

miento e lé c tr ic o  de 

e l invento, también 

la  cor .acción de pe 

o de c ie rtos  otros

. También las resinas de epoxido de a lta  

ser empleadas para la  impregnación previa 

fabricación de tubos adecuados para al sla- 

la  Clase M. de las B.S.S. De acuerdo con 

puede fabricarse tubería apropiada para 

róxido de hidrógeno de a lta  concentración 

productos químicos destructores recubrien­

do un forro in te r io r  de cloruro de p o liv in ilo  o de caucho con 

un conjunto de capas de trechas de v id rio  previamente impregna­

das.

Las resistencias de tracción y p e r ifé r ic a  del producto 

pueden ser variadas concertando los números re la t iv o s  de las 

¡mechas dispuestas longitudinalmente y regulando la  velocidad 

de arrollamiento de la  capa en forma de aro.

Una forma apropiada de aparato para sor usado a l lle va r  

a cabo e l procedimiento de este invento, en e l cual e l conjun­

to en forma de manguito de las capas de refuerzo está fabricado 

con mechas de lib ra  de v id r io  (previamente impregnadas o secas 

está representado esquemáticamente en los dibujos que se acom­

pañan, en. los cuales, la  ligu ra  1 es una v is ta  general, en pers­

pectiva, del aparato, la  figu ra  2 es una sección longitudinal 

de las principales partes del mismo y la  figu ra  3 es una sec­

ción según la  línea  111-111 de la  figu ra  2. La figu ra  4 es un
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d e ta lle , en sección, que ilu s tra  una M odificación. La descrip­

ción que sigue se hará con re ferenc ia  a estos dibujos.

tenido en un extremo por una boqu illa  de prolongación 101, en 

un cabezal adecuado o anclaje f i j o  11. Dicho ¡Mandril 10, atra­

viesa  una h ile ra  12 dispuesta coaxialmente con e l mismo, para 

formar en conjunción con e l mandril, un paso anular 121 de diá­

metro ligeramente decreciente por e l cual puede ser llevado el 

conjunto le  refuerzo (indicado de modo general por la  le tra  ;). 

Montado sobre una mesa adecuada 13s que se extiende por e l otro 

lado de la  h ile ra  12, hay un carro 14 que tiene una cabeza 15 

o d ispositivo sim ilar para su jetar al ulano el extremo del tubo 

D, y se disponer, necios para desplazar ficho carro 14, aloján­

dolo de la  h ile ra  12 para t ira r  del conjunto n a través do la  

misma, a una velocidad regulada correspondiente a la  velocidad 

de producción. Dicho visp-ositivo de traslación  puede consistir 

en una culera sin fin  de arrastre 16, accionada por un dispo­

s it iv o  no representado y que ataca a una rueda dentada 17 mon­

tada sobre un e je  18 sostenido a. .rotación en la  base del carro 

14, tenion io dicho e je  un piñón (no representado) que engrana 

con uno. cremallera 19 fija d a  a dicha mesa 13. La rotación de 

la  rucia rentada 17 por la  acción de la  cadena 16 sirve para 

impulsar e l cerro a lo largo de la  mesa 13 a la  velocidad que 

se desee.

Montada sobro un soporte 20 y dispuesta le  modo que 

abarque e l mandril 10, hay una pieza anular 21 que tiene una 

plural lera  de o je tes  o guías 211 espaciados circun ferencia l- 

mente, a través ve los cuales puedo alimentarse e l correspon­

diente número de mechas de fib ra  de v id r io  a,a, una por cada 

o je te , que son depositadas longitudinalmontc sobre la  superíi-

31 aparato comprende un mandril tubular lo  que está sos­
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