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MEMORIA DESCRIPTIVA
pare solicitar
PATIENTE DE INVENCION
en
ESPAL A
por VEINTE afios
e nombre de VICKERS-ARNSTRONGS (AIRCRAFT) LIMITED, entidad
briténica, establecida en Vickers House, Broadwey, Vestmins-
ter, Londres, Inglaterra, por:
®UN PROCEDIMIENTO DE FABRICAR TUBOS RIGIDOS O SEMI-RIGIDOS DE
PLASTICO REFORZADO", |

El invento se refiere a la fabricacién de tubos de plés-
tico reforzados, rigidos o semi-r{gidos y articulos tubula-
res andlogcos, de cuslqouier seccidn transversal que se desee,
que estarén libres de vacios y poseerén un elevado acabado
interior y exterior. A este £in, el invento propone aue el tu~
bo o articulo similer sea fabricado colocando una funda tubu-
lar de refuerzo fibroso sobre un mandril que se corresponds
en longitud, dimensién de la seccién transversel y forma, con
el anima del articulo deseado, encerrando el mendril revestido

en un molde hembrg cuyas dimensiones interiores son conformes
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con las dimensiones externas deseadas para dicho articulo,
inyectando una resina sintética 1iquida en el molde y hacien~
do que se filtre por los intersticios del refuerzo, entre las
superficies opuestas del mandril y del molde y, cuando haya
sido expulsado todo el aire ocluido en el refuerzo, someter
el conjunto a una @peracién de calentamiento de una duracidn
¥y & una temperatura tales que efectuen la polimerizacidn de
la resina y, subsiguientemente, quitar el molde y retirar el
mendril.

E1l refuerzo puede consistir en una envoltura de cinta,
0 trenza o en una funda hecha de un tejido tubular o plano, pu-
diendo ser cualquiera de ellos de cualquier material textil na-
tural o sintético, tal como fibra de vidrio, algoddn, nylon u
otro materigl fibroso, Cuando el material tiene la forma de
una cinta, trenza o tele de tejido pleno puede ser arrollado
en torno a la superficie exterior del mandril. Cuando se em=-
plea una funda tubular de tela, puede ser enchufada por un ex-
tremo del mendril,

Como medio de impregnacidn del refuerzo, puede ser em-
pleada cualquier resina de poliester, epoxido, polisulfuro,
poliamida o cualquier otra liquida sintética.

Los nedios empleados para un procedimiento de llevar a
cabo el invento, estdn ilustrados en los dibujos que se apom=-
pafien, en los cuales, la figura 1 es una seccibén longitudinal
del sparato y la figura 2 es una seccidn trensversal segin la
1fnea II-II de la figura 1.

Como puede apreciasrse en dichos dibujos, el aparato com=-
prende un molde cilindrico consistente en un tubo 10, cet¥rrado
en sus extremos por los tapones ll, 12, respectivamente, que

encejan en el tubo en 111,121, Los casquillos 112,122 de di-
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chos tapones sirven para colocar un mandril 13 coexislmente
con dicho tubo 10, quedando un espacio anular 14 entre el
animg del tubo 10 y la periferia del mandril 13 para dejar
sitlio para el tubo de pléstico que haya de ser fabricado.

Los tapomes 11,12 perforados axialmente en 113,123 es-
t4n prbvistos de conexiones de tubo 15,16 para enlazarlos,
respectivamente, con la bomba de suministro de resina y con
la descarga, lLos extremos del mandril 13 estén ranurados en 131
131,132, para.permitir la entrada de la resina que pasa des-—
de la conexién del tubo de entrada 15 gl espacio 14 desde el
espacio 14 a la conexidén del tubo de salida 16,

El molde de tubo 13 esté, de preferencia, hendido lon-
gitudinalmente en dos mitades, pivotadas en 17, como se vé en
la figura 2 y mantenidas en posicién cerrada por lo tapones
11,12,

En el funcionamiento, se coloca sobre el mandril 13 una
funda de refuerzo fibroso 19 y el conjunto de molde y mandril
se monta en posicién inclinada como se muestra en la figura 1,
por medio de un soporte adecumdo 18, de modo, que a medida
que la resing liguida sea inyectada en los mismos a través
de la entrada 15, se vaya elevando gradualmente en el espa-
cio anuler 14, penetrando en todos los intersticios de dicha
funda tubuwlar 19 y expulsando de ella el aire ocluido, esca=-
péndose el aire por el tubo de salida 16, El efecto puede
ser sayudado aplicando sucecién al tubo 16, y con el tubo 16
puede asociarse un retenedor nara la recepcidn de la resina
que se escape poOr el mismo.

Una ves rellenos de resina los intersticios de la funda
19, el conjunto es sometido a una operacién de caldeo de du-

racidn suficiente y a tal temperatura que ocasione la poli-
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merizacién de la resina, después de lo cual es ablerto el
molde y retirado el mandril, dejando el tubo acabado forma-—
do per la resina solidificada y su refuerzo fibroso,

Es evidente que el mandril 13 y el molde de tubo 10,
pueden tener una forms acorde con cualquier formma de seccidn
transversal deseada para el producto y que, de la manera des—
crita, pueden ser fabricadas secciones circulares, cuadrades,
elipticas, rectansulares, poligonales u otras.

La presente solicitud que corresponde a la presentada en
Gran Bretefia, el 14 de Marzo de 1.957, bajo el Nam. 8450, se
acogen a los beneficios del articulo 51 del vigente Estatuto
gsobre Propiedad Industrial.

- NOTA =

Los puntos de invencidn propia y nueva que se presentan
para que sean objeto de esta Patente de Invencién en Espefia,
por VEINTE afios, son los siguientes:

l.-Un procedimiento para fabricar tubos rigidos o semi-~
rizidos de pléstico reforzado y ariiculas tubulares analogos,
gue consisten en arrollar un material f£ibroso de refuerzo en
torno de un mandril, encerrar el mandril asi{ revestido en un
molde hembra, inyectar una resina liquida sintétice en el mol-
de y hacer que esta se filtre por los intersticios del refuer-
z0, entre las superficies opuestas del mandril y del molde
para expulsar el ailre ocluido por el refuerzoc, someter el con-
junto de mandril y molde cargado de resina a una operacidn de
caldeo en una duracidn y a una temperatura tzles, que tengs lu-

gar la polimerizacidén de la resina y, subsiguientemente, qui-
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tar el molde y retirar el mandril,
2+~ El procedimiento de acuerdo con le reivindicacién 1,
en el cual, el material de refuerzo consiste en una envolturs

de tejido.

3¢~ E1 procedimiento de scuerdo e¢on la reivindicacibdn 1,
en el cuel, el material de refuerzo consisten en una tela te-

Jida en forma de tubo,
4.~ Un procedimiento de fabricar tubos rigidos o semi-

rigidos de pléstico reforzado.

Tal y como se ha descrito en la Memoria cue antecede,
representado en sl dibujo que se acompdien y para los fines que

se hen especifitado.

Ia presente Memoria consta de cinco hojas escritas a mé-

quina por una sbéla cera.

Madrid,

MCR/. - 5 -



1/1

.\..%\.N-

ESCALs VARIABLE VICKERS-ARMSTRONGS (AIRCRAFT) LIMITED
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