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^EP^ODUCCtoÑ 1
^  r eacio DEL O^G, . '

P lastoquím ica, S .L ., de Racionalidad espadóla , esta b le ­

cida en H osp ita let de L lobregat (P rovincia  de B arcelona), se­

l l e  C lo te t , s /n . s o l i c i t a  re g is tra r  ana Patente de invención , 

por 20 ados, para Espada y sos P rov incias de Ultramar, que se 

r e f ie r e  a: "PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE TUBOS DE tiaTERIAL 

PLASTICO ARUADOS Y RESISTENTES A LA CORROSION, DEFORMACION y 

TBJPERATURA".-

Inventor: Dn. Miguel F io l  Pujadas, como D ire cto r  General de 

P lastoquím ica, S .L .-

La presente s o l i c i t u d  de Patente de Invención  tie n e  por 

o b je to  r e iv in d ica r  la s  p a rticu la rid a d es  de un procedim iento 

de fa b r ica c ió n  de tubos de m aterial p lá s t ic o ,  que se ca racte ­

rizan  por su e s p e c ia l co n s titu c ió n  armada y por la  gran r e s is ­

ten c ia  que ofrecen  a lo s  e fe c to s  del c a lo r  y de la  co rro s ió n  

interna y externa, producida por e l  f lu id o  que c ir cu la  por su 

in t e r io r ,  o por lo s  agentes e x te r io r e s .-

En lin ea s  gen era les, e l  procedim iento se basa en la  f o r ­

mación del tubo, empleando un núcleo o mandril, sobre e l  cua l 

se ha a rro lla d o , primeramente, une banda e s p ir a l ,  compuesta -  

de una lámnna de p & lie t ile o o  u otro  m aterial p lá s t ic o ,  a la  -  

que se  ha incorporado, en e l  transcurso de eu lam inaoióa, o -  

u lt e r io r  adaptación y soldadura sobre e l  n úcleo , un soporte  -  

t e x t i l ,  que s irv e  de armadura y de veh ícu lo  para f a c i l i t a r . l a  

adherencia, sobre e l  dorso de la banda e s p ira l soldada, de po-



20

25

30

35

40

45

-  2 - /

l i e t i i e n o  u o tro  p lá s t ic o  adecuado, de una capa de p o l ie s ­

ta r , que a su vez es  armada con la s  m ú ltip les  f ib r a s  de v i ­

d r io  que constituyen  la s  esp ira s  de un h i l o  superpuesto por 

capas p a ra le la s  y cruzadas, e l  cual ha s id o  previamente su­

mergido en un baho de m ateria l p lá s t ic o ,  dando lugar a la -  

form ación d e l r e fe r id o  tubo, de co n s titu c ió n  mixta, que re ­

su lta  muy re s is te n te  mecánicamente y a la  tem peratura.-

Pare f a c i l i t a r  le  d e scr ip c ió n  d e l procedim iento de fa ­

b r ic a c ió n  de tubos de p lá s t ic o ,  de co n s titu c ió n  mixta, ob je ­

t o  d e l invento , nos re ferirem os a lo s  adjuntos d ibu jos  esque­

m áticos, que representan, gráficam ente, la s  d is t in ta s  fa ses  

d e l p roced im ien to .-

Dichos d ibu jos  muestran:

F i g . l .  V ísta  en p ersp ectiva  d e l n úoleo , durante la  fa ­

b r ica c ió n  de la  parte in t e r io r  d e l tu b o .-

F ig .2 . -  V ista esquemática de la  in s ta la c ió n  para p la s t i -  

f i c e r  e l  h i lo  de v id r io  y a r r o la r lo  sobre e l  cuerpo ce n tra l 

d e l tubo formado en la  primera fa se  d e l p roced im ien to .-

Para le  fa b r ica c ió n  d e l tubo se parte de un núcleo - 1 -  

de diám etro y lon g itu d  adecuados a la s  dim ensiones que debe 

ten er  e l  tu b o .-  sobre dichp núcleo se d ispone, conveniente­

mente arrollada y adaptada, una banda - 2 -  de p o l ie t i le n o  u -  

o tro  p lá s t ic o  adecuado, que forma le  s u p e r f ic ie  interna d e l

tubo.-

Las esp ira s  planas que es ta b le ce  dicha banda - 2 -  a l  ser 

a rro lla d a  en e s p ir a l continuo sobre e l  núcleo o mandril - 1 - ,  

se disponen de manera que queden a lgo  solapadas o simplemen­

te  tocándose entre s í  por sus bordes, a l o b je to  de que la -  

lín ea  de junta - 2 ' -  e s ta b le c id a  entre dos esp ira s  pueda ser  

soldada, a f in  de que e l  tubo re su lte  completamente esta n co .

La operación  de soldadura de lo s  bordes adyacentes de
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la s  bandas de p lá s t ic o  - 2 - ,  se efectúa empleando un f l e j e  de 

aluminio -P e, que es a rro llad o  en e s p ira l sobre e l  p lá s t ic o  

- 2 - ,  que constituye e l  alma del tubo, d isponiéndolo de modo 

que dicho f l e j e  cubra la  lín ea  de junta a so ld a r, lo  que se 

consigue haciendo pasar, por dicho f l e j e  de alum inio, una -  

co rr ie n te  de c ie r ta  intensidad, la cual produce, en e l  f l e j e ,  

la  necesaria  e levación  de temperatura para reblandecer e l  po- 

- l ie t i le n o  u otro p lá s t ic o ,  hasta logra r  la soldadura de la s  

sucesivas esp iras unas con o tra s . El c itad o  f l e j e  -F - es re­

t ira d o  una ves esta b lec id a  la soldadura en e sp ira l s i  bien -  

puede dejarse permanentemente incorporado a l p lá s t ic o ,  pare 

re fo rza r  más e l  tubo que se fa b r ic a .-

Sobre e l alma d e l tubo formada por la banda - 2 -  de po- 

l i e t i l e n o  u otro p lá s t ic o ,  se incorpore un soporte t e x t i l  - 2 " -  

que s irv e  de armadura mecánica a la re fe r id a  parte cen tra l -  

d e l tubo y de veh ícu lo  para f a c i l i t a r  la  adherencia de una -  

oapa de p o lie s te r  - 3 - . -

Sobre e l  núcleo a s í  recu b ierto  por la parte interna del 

tubo, se in ic ia  la form ación de la parte externa del mismo, 

empleando una bobina -B - de h i lo  de v id r io  - 4 - ,  a l  que se ha­

ce pasar por una ouba - 5 - ,  que contiene un baño - 6 - ,  compues­

to  por un p lá s t ic o  en estado líq u id o  mezclado por un produc­

to  ca ta liza d o r , a f in  de que e l  h i lo  sea recu b ierto  por d i­

cho p lá s t ic o ,  pasando seguidamente a ser a rro lla d o  sobre e l  

tubo - 2 - ,  recubriendo con la s  esp iras - 4 / -  la  capa externa 

- 3 -  de p o lie s te r ,  a l  que se  incrustan dichas esp ira s , ya sea 

en superposición  p a ra le la , o bien cruzadas para e s ta b le ce r  -  

l s  armadura que dá r e s is te n c ia  mecánica a l con junto del tubo, 

evitando su deformación por e fe c to  de la  tem peratura.-

Otra particu laridad  importante d e l procedim iento que se 

patenta, estriba  en qhe e l  producto acelerante empleado para



a ctiv a r  e l  endurecimiento del p lá s tico  se incorpora a la s  es­

p ira s  del h ilo  de v id r io , a medida que se van arrollando so - 

80 bre e l  tubo, con lo  cual se consigue una más segura compene­

tración  entre la armadura y e l  p o l ie s t e r . -

Siguiendo e l procedimiento ¿descrito ee pueden fa b r ica r  

tubos de d istin ta  longitud, diámetro y espesor, que además 

de sus propiedades f í s i c a s  y químicas antes expresadas, o fr e -  

85 cen la ventaja de su poco peso, escasa fra g ilid a d  y resisten ­

c ia  s la  compresión, resultando más económicos que ios  tubos 

de fibrocem ento, además de tener un campo de a p lica c ión  muy 

extenso y va ria do .-

La Patente de I n v e n c ió n  por "PROCEDIMIENTO DE FABRICA- 

90 0 1 OH DE TUBOS DE MATERIAL PLASTICO A MIADOS Y RESISTENTES A

LA CORROSION, DEFORMACION Y SAPERA TURA", cuy . p r iv ile g io  de 

exp lotación  en España y sus Provincias de Ultramar, se s o l i ­

c ita  por un periodo de 20 años, deberá re csé r  sobre la s  par­

ticu la r id a d e s , que se concretan en las  s ig u ien tes ,

95 B B I V I E D I C  A C I O N E S

l a . -  "PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE TUBOS DE M-aTERIAL PLASTI 

CO ARMADOS Y RESISTENTES A LA CORROSION, DEFORMACION Y TEMPE­

RATURA" caracterizado por e l  hecho de que, sobre un núcleo de 

diámetro y longitud adecuados a las dimensiones que debe te -  

100 ner e l  tubo, se dispone, convenientemente adaptada, una banda 

de p o lie t i le n o , o de otro p lá s t ic o  adecuado, mediante la cual 

se forma la su p erfic ie  interna del tubo, a l se r  arrollada en 

e sp ira l continuo, disponiendo la s  espiras planas de modo que 

queden algo solapadas o simplemente tocándose por sus bordes, 

105 a l ob je to  de poder soldar la línea de junta esta b lecida  entre 

-dos esp ira s , para que elntubo resu lte  completamente estando, 

realizándose dicha soldadura eléctricam ente, mediante un f l e ­

je  de aluminio, arrollado de modo que cubra la línea  de junta
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a so ld a r, e l  cual es atravesado por una co rr ien te  e lé c t r ic a  

de intensidad s u fic ie n te , para deearrolar e l  c a lo r  necesario  

para provocar la soldadura de las e s p ira s .-  

2 6 .-  "PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE TUBOS DE MATERIAL PLAS­

TICO ARMADOS Y RESISTENTES A LA CORROSION, DEFORMACION Y TEM­

PERATURA" según la  lS r e iv iu d ic s c ió n ,  caracterizad o  por e l  

hecho de que sobre e l  alma d e l tubo formada por la  banda es­

p ir a l  de p á lie t i le n o  u o tro  p lá s t ic o ,  se incorpora un soporte 

t e x t i l ,  que s irv e  de armadura mecánica a la citada  parte cen­

t r a l  del tubo y de veh ícu lo  para f a c i l i t a r  la adherencia de 

una capa de p o lie s te r  que se d istribu ye  sobre e l  tubo i n i c ia l ­

mente form ado.-

3 3 .-  "PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE TUBOS DE MATERIAL PLAS­

TICO ARMADOS Y RESISTENTES A LA CORROSION, DEFORMACION Y TEM­

PERATURA, según la 1& y 2a re iv in d ica c ió n , ca racterizad o  por 

e l  hecho de que partiendo d e l tubo a s í preparado, se comple­

ta con la form ación de la  parte externa del mismo, empleando 

bobinas de h i lo  de v id r io ,  a l que se hace pasar por una cuba 

que oontiena un p lá s tio o  l íq u id o , mezclado con un ca ta liza d or  

a f i n  de que e l  h i lo  sea recu b ierto  por e l  p lá s t ic o  antes de 

ser a rro lla d o  sobre e l  tubo, recubriendo, con sus esp iras , -  

la capa externa de p o lie s te r ,  a l que se incrustan dichas es­

p ira s , ya sea en superposición  paralela  o bien cruzadas, pa­

ra esta b lecer  la  armadura que dé re s is ten c ia  mecánica a l  tu­

bo, siendo incorporado e l  acelerante que a ctiva  e l  endureci­

miento a medida que la s  esp iras  van siendo a rro llad as  sobre 

e l  tubo en form ación .-

4 S .-  PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE TUBOS DE MATERIAL PLAS­

TICO ARMADOS Y RESISTENTES A LA CORROSION, DEFORMACION Y TEM-



PERATURA.- Tal como se ha d e s c r ito  y demostrado en lo s  dibu­

jo s  a d ju n tos .-

Consta de s e is  hojus fo lia d a s  y m ecanografiadas por una 

so la  c a r a .-

Barcelona a 1S de Julio de 19^3*- 

P.A. de Plastoquímica, S.L.
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