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Memor ia desecriptiva.

Ia presente patente tiene por objeto un proce-
dimiento para proveer un tubo, +1exible 0 no, pero no es—
tanco, de un revestimiento interior estanco gue forme
cuerpo con é1. Este procedimiento se caracterizae porgue

ge hace pasar & través y hacia el interior de este tubo,
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un material termopldstico calentado a temperatura conve-
niente, se retira en seguida del tubo todo el materisl
pléstico soorente, y se¢ soplan entonces, por un proce-
dimiento conocido de Buyo, uno o varios tubos formados
bor este material termopléstico, guiado dentro del tubo
que ha de hacerse estanco y sometido z uns presidén de ai-
re tal gque el tubo soplado se aplica y adhiere al mate -
rial iupregnado del tubo wencionado.

El procedimiento de esta patente se emples prin-
cipalmente para hacer estanco un tubo continuo tejido, de
yute, por ejemplo, y en este caso se dispone con prefe -
rencia, antes de impregnarlo, un desempolvamiento conti-
niio por soplado y aspibtacidén de sire; se hace circulasr
egte tubo de modo continuo, y, en una zona determinads,
se hace pasar a través del mismo un material termoplds -
tico mantenido a tempe ratura conveniente; se retirs se -
guidamente el exceso de material pléstico que impregne el
tejido, se insurla aire a través del tubpo que ha de ha -
cerse estanco, y se dirige este aire para formar con el
material termopldstico guiado por dentro del tubo tejido
uno o varios tubos, de modo que se apliquen ¥y se adhieran
entre ellos y a la pared del tubo tejido. Conviene pun-—
tualizar que la insuflacidn de aire comprimide efectuada
a travéa del tubo en tratamiento Puede realizarse antes
o después de la zona de paso del material termopléstico
utilizado§ en este Yltimo caso, conviene prever una opera-
cidn para pertforar el tubo impregnado y ya libre de todo
exceso de magterial termopldstico.

El procedimiento, aplicado a tubos tejidos con

fibras textiles naturales o artificiales, puede comprender
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igualmente un tratamiento inicial para que el material
termoplédstico se adhiere al tejido del tubo cuando &ste
no se ha despojado previamente de un producto lubricean-—
te p suavizante empleado al Fabricarlo.

El procedimiento es aplicable asimismo a telas
metdlicas de forma tubular, y tambidn a cualquier ele-
mento tubular que presente poros o perforaciones.

Esta patente comprende asimismo la instalacidn
para ejecutar este procedimiento, aplicando al tubo de
material no estanco un revestimiento interior, en una o
varias capas, de material termopldstico conveniente pare
agsegurar su estanqueidad. Esta instalacidn se caracteri-
z& porque consta, en combinacidn con medios para hacer
circular continuamente un tubo, de medios para hacer pa-
sar un material termoplaéstico apropiado a través del tubo
¥ hacia el interior del mismo; de medios para retirar el
exceso de material termopldstico gue ha impregnado el tu-
bo a su paso; de medios para asegurar una insuflacidn de
aire comprimido a través de este tubo que ha de hacerse
estanco; de un dispositivo de extrusidn de tipo conoecido,
que recibe y guia el material termopléstico precitado y
el aire comprimido, a iin de obtener uno o varios tubos
de este materigl temmoplastico, los cuales, una vez insu-
flados,se aplican y adhieren en su conjunto a la pared
del tubo en tratamiento.

A continuacidn se describe, en concepto de ilus -
tracién de las realizaciones posibles de este procedimien-
t0, sin ningin cardcter limitativo de su alcance, un modo
de ejecucidn elegido como ejemplo y representado en los

planocog adjuntos, en los cuales:
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La figura 1, es un esquema de conjunto, en pers—
pectiva, de la instalacidén bara proveer un tubo tejido
continuo de un revestimiento interior estanco.

Ia figura 2, es una seccidn axil parcial de la
instalacidn de la Ffigura 1, que muestra el dispositivo de
insuflacidn de los revestimientos tubulares estancos inte~
riores, precedido de un dlspositivo para desempolvar,

En la figura 1 designa -R- un tubo aplanado te~
Jido, de yute por ejemplo, y arrollado sobre un cilindro
-l=-, cuyo eje -2~ puede girar en soportes no representa~
dos. El tubo que sale del cilindro -I1- Se aprieta entre
rodillos -3~ de gufa, y luego se abre bajo una forma tu-
bular eilindrice -4~, para ser intemmado en el conjunto
de la‘instalacién designado por ~5-, donde recibe un re-
vestimiento interior tubular de material termopléstico.

El tubo cilindrico hecho estanco —6- Sale del conjunto -5-
¥y es aplanado entre rodillos -7-, para arrollarse luego

gobre un cilindro -8-, cuyo eje -9- puede impulsarse & ve-

‘locidad conveniente por cualquier dispositivo conocido no

representado,

El conjunto -8~ comprende dos prartes exteriores
sensiblemente simétricas, una superior -10- y otra infe-
rior -11-, que descansan sobre un bastidor -12-; unos per-
nos -13- reunen las partes -10- y -11-,

Se designa por -14- un conducto de entrada de
aire comprimido; por -1%-, un conducto de aspiracion de
aire, y por ~16-, un conducto de llegada de un material
termopliastico homogeneizado a temperatura adecuada y pro-
cedente de una cabecera de méquinea extrusora ~E-y Una to-

bera -17- acarrea el aire comprimido necesario para soplarxr
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el material termopléstico en forma tubular, como se verd
éeguidamente.

En la figura 2 se ve que el condueto -14~ de-
gemboca en una cimara —-18- de distribucidn de aire, con
pequefios canales =19~ que vierten en la superficie del
tubo =T~ gue ha de hacerse estanco, mantenido sobre uns
armezdn -20- interior sensiblemente cilindricaj; el citado
tubo se halla encajado entre la armazdén -20- y las partes
~10- y -11- cuando la instalacidén funciona. El aire de
los canales -19-, después de haber atravesado el tubo -T-,
llega a una primera cdmara anular -21- de donde pasa por
pequefios canales a una cdmara 22 axll, cerrada por un sa-
co =23~ a modo de filtro} el aire filtrado pasa luego por
una camara -24-, atraviesa de nuevo el tuvbo -T-, y por ‘
pequefios canales —-25- pasa a una cémara —26~, desde donde
es aspirado por la tobera =-15-. El conducto -16~ desem-
boca en una camara -27-, pesa por orificios =28- a tra—
vés del tubo -T-, y luego, por conductillos -29- del con~
gunto -20-, entra en una cémara axil -30-, donde el mate-
rial pléstico es dirigido por un punzén -31-, solidario
de una pieza —-32- en roma de corona. EL material plés-
tkeo puede fluir entre el punzén -31- y la pieza =32, ¥y
eventualmente también por orificios =33- distribuidos re~
gularmente alrededor del eje. EL airekcomprimido del éon—
ducto ~17~ llega a una cémara -34~ qpe rodea el tubo -I-
y la armazén ~20-, y luego, por canales previstos en la
corona ~32- y el punzdén -31l-, llega & una cédmara de dis-
tribucidn -35- anular, que alimenta unos conductos -36-,
¥ a una cémara axil -37- que desemboca por delante de la

cabeza del punzén -31-, siguiendo un pequefio conducto -38=.
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El tubo -T- se mantiene apretado entre las par-
tes -10~ y -11-, de un lado, y el conjunto -20-, de otro,
mediante unos érganos giratorios de guia -39-, solidarios
de lae partes -10- y -1ll-, y otros Srganos similares —40-
soliderios de la armazdn —-20-; unos drganos de guia and-
logos —4l- y —42- hacen presidn sobre el tubo -T-, y todo
exceso del material plédstico que impregna este tubo se
puede expulsar & la cémara -30-, a lo largo de pequefios
canales =-43-, Péra faclilitar el paso del aire que llegs
por el conducto =17- a través del tubo =T-, se han previs-
to érganos giratorios ~44~ dotados de puntas que hacen
perforaciones en este tubo. Se puede preséindir de eétos
érganos -44- disponiendo un conducto de aire —-47~ (seiia~
lado con trazosﬂ.antes de la admisidn de material pléds-—
tico, para reemplazar el conducto =-17-.

Se ha representado esquemdticamente en —45- y
-46~ un sistema de calefaccidén para mantener el material
pléstico a una temperatura conveniente,

Unas flechas indican en =1 dibujo la direccién
general de avance del tubo -T- (de izquierda a derecha),
en el curso del iuncionaniento de la instalacién. En la
figura 2 se ven los tubos -48—ky -49~ formados por sopla-—
do, y que se apoyan uno en otro, adhiriéndose mutuamente;
el tubo -48-, de mayor didmetro, se adhiere con fuerza
gl interior del tubo -T-, con &l que se une sdlidamente.

Aun cuando sdlo se ha descrito una instalacidn
para hacer estanco un tubo flexible por el procedimiento
de esta patente, éste se aplica también para hacer estan-
co un tubo rigido; en tal caso se disponen érganos de pre-

gidén que sirven para apretar el tubo -T- gin deformarlo,
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y se imprime a algunos de estos Srganos de presidn exte-—
riores una rotacidn que asegure el avance del tubo -T-,
Por otra parte, para mantener la presidn del aire que ase-
gura la expansidn del tubo o de los tubosgs de material
pléstico, como -48- y —49-, en el interior de un tubo ri-
gido, puede utilizarse uﬁ éubolo de uno de los tipos des-
critos en 1la éolicitud de patente francesa presentada por

el solicitante el 22 de abril de 1953, por un "dispositi-

vo para la fabricacidén continua de tubos de material ter-—

moplastico,."

Debe entendesrse gque pueden aportarse al modo de
realizacidn descrito diversos cambios, perreccionamientos
o adiciones; o reemplazar ciertos dispositivos por otros
equivalentds sin alterar por ello la disposicidn general
ni el alcance de le patente.

R 0 'T A
momssoosoossooonomTsms

Se reivindica como objeto de-esta patente:

1) Procedimiento para aplicar a un tubo no es-
tanco, un revestimiento interior estanco que formeauerpo
con él; caracterizado porgue se hacen pasar, desde fuers,
a través de este tubo, un material termoplistico y aire
comprimido, en un trecho del tubo, cerrado por sus extre-
mos & fin de retener la presidn del aire, y 1la circulacidn
de este aire y del material pldstico se gufa de modo cono-
cido, para formar por soplado un tuvo de material plésfi~
co gue se edhiere a la pared interior del tubo que ha de
hacerse estando, y eventualmente, varios tubos concéntri-
cos de material plédstico, que se adhieren entre ellos y

al tubo en tratamlento,
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2) 1Instalzcidn para ejecutar el procedimiento
de la reivindicacibdn 1, aplicando a un tubo de material
no estanco, un revestimiento interior, en una o wvarias
capes, de un material termoplédstico conveniente para ase-
gurar su estanqueidadj; caracterizade por comprender, en
combinacidén con medios para hacer avanzar continuemente
el tubo, medios para hacer pasar un materisl termoplés-
tico apropiado a través de este tubo y hacia el interior
del mismo; medios para retirar el exceso de’material ter-
mopléstico que ha iupreznaco el tubo a su paso; medios
para asegurar una insuflacidn de aire comprimido a través
del tubo en tratamiento; un dispositivo extrusor de tipo
conocido, que recibe y guia el material termopldstico men—
cionado y el aire comprimido, a fin de obtener uno o va-
rios tubos de ese naterial, los cuasles, una vez insufla-
dos, se aplican y adhieren en su conjunto a la pared del
tubo gque he de hecerse estanco,.

3) Procedimiento e instalacidn para aplicaer a
un tubo no estanco, un revestimiento interior estanco.

Esta memoria consta de ocho pdglnas escritas
por una 8o0la cara,.

BARCEIONA, 28 de Febrero de 1958.
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