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Procedimlento y aparato para la formacién de un

“elemento tubular de materia pléstical.
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EE, UU, de A. y 145, rue Bellenay,
Herstal~lez-Liége, Bélgica.
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Bate invenlto se refiere a la fabrica-
¢ibn de elementos fubulares de materias fibrosas
y resinas termoendurecibles, y se relaciona més
especialmente con un procedimiento y un aparato

para la fabricacién de dichos elementos, bien para
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servir de forro o de revesztimiento pare un elemento
tubular metdlico, o bien pars Foramar un elemento
tubular susceptible de utilizarse como conducto,
tubo u otro drgano andlogo.

Para la fabridacidn de elementos tubula-
reg de maberias plésticas, se han utilizado disbin-
tos procedimientos y aparatos. E1 procedimiento de
acuerdo con este invento, es del tipo en que'una
materia fibrosg se impregns con una resina termo-

endurescible llevada al estado "B" y mse arrolla in-

-

mediatamente en forma de espiral, o »or arrollamien-

to en forma previa gproximada, por uno u otro de
los medios bien conocidos en la técnica. Hasta aho-
ra, la forma previa o bruta se colocaba sencillemen-
te en un molde rigido y se sometda al calor y a una
pregidn, ésta ejercida bien radialmente hacia el ex-
terior, comprimiendo la pleza en bruto previa hacla
el exterior, contra el molde, o bien radialmente ha-
cla el interior, comprimisndo éste molde previo con-
tra un mandril rigido.

De acuerdo con este invento, gque se des~
cribe a continuacidn se utilizan preslonss radiales
mutuemente opuestas, que permiten la utilizacidn
de tubos metdlicos relativamente delgados, en los
que la forma bruta previe se lleve a su estado fi-
nal.

Egta operacidn se realiza utilizando
un aparato en el que el elemento tubular meb41ic0
a forrar o la pleza bruta previa, constibtuye la va-

red o la envoltura interna de un molde tubular de
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doble pa.red, 'L:Lm@ %o unag camara de presibn el
espacio comprendido entre &stas paredbs.

Una ventaja de cste invento consiste en
que el mismo aparato y el mismo procedimiento pueden
utilizarse para la fabricacidn de elementos tubu—
lares que presenten ‘difmetros exteriores diferen~
tes, en la medida en la que la pared interna es un
elemento smovible. Cuando los tubos metdlicos se do-
blan o revisten, o0 sea, cuando gl elemento tubular
de materia pléastice forma parte integraente de ellos,
Sstos tubos metélicos pueden presentar una flecha
o una ovalacidn, lo cual impide su adapbacibn a un
molde de dimensionss internas exactasg; sin embargo,
de acuerdo con este invento, dichos tubos pueden
tratarse foda vez gue la fecha o la ovalacidn, pue-
de eliminarse ulteriormente por todos loz medios
conocidog.

Estas particularidades asi como otras
ventajas y aplicaciones, se desprenden de la deg-

ripeidn siguiente que se refiere a los dibujos ad-
juntos en los que

La fig. 1 es una vista lateral de un apa~
rato de acuerdo con egte invento;

Lag figs. 2 y 2a representan una vista
en corte horizontal de la fig. 1, en la gque el apa~
rato estd sometido a presidén durante una operacidn
de endurecimiento;

Ta fig. 3 es una vigta en corte vertical
que representa la posicidn de los distintos érganos

del aparato, durante una operacidn de endurecimiento;
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Ta fig. 4 es una vista de un yugo para

m_;.a

el acoplamiento de tope anterior.

Con referencia a log dibujos, el molde
comprende una envoltbtura tubular exterioél, de un
metal rigido adecuado, dotada de un espesor de pa-
red suficiente para resistir la presidn méxima a es—
tablecsr en el aparatc. BEn cada exiremo de la envol-
turg 1, se montan drganos de cierre 2 £ijos por per-
nos 3, pudiendo utilizarse entre estos drganos y 1u
envoltura citeda, cualquier cierre adecuado con ob-
jeto de comseguir una junta resistente a la presidn,
v que implda las fugas.

Cada drgano del cierre 2 tiene la forma
de un anillo dotado de una aberturs central 4 cuya
care oirounferencial interna estd provista de una
ranura 5 degtinada a recibir un anillo de estanguei~
dad 6 que forma junita. Los clerres sirven de sopor-
tes para la colocacidn concénirica de una funda in-
terna, como luego gse describe.

Ta envoltura externa 1 tiene,en uno de
sus extremos, une admisidn superior de fldido 7 (£i-
gura 1), provista de une vilvula de control adecua-
da 8. En su extremo opuesto, la envoliura estd pro-

vigta de un egcape imferior de £lhido § que lleva una
vélvula Ge comirol, de dos direcciones 10, para la
galida o el acoplamiento de'este escape 2 un genera-
dor de vaclo ¢ aspiracidn.

Para poder girar en la envolitura 1, se
montan drganos de tope anterior y posterior 11 y 12.

¥l drgano de tope anterior 11 se apoya en muionss 13
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diametralnente opuestos, soldados a la envoltura 1.
BEn cada uno de dichos mufionesg 13 se montan, articu-
lados a ellog, brazos 14 dotedosg de un extremo ros—
cado. Un yugo 15 (fig. 4) estd sostenido por dichos
brazos 14 y tiene aberturas separadas 16 atravesades
por los brazos 14, y una escotadura central 17 en for-
ug Jde U, que rodea el exfremo prolongado de un man-
dril 18 descrito a continuacidn. Bl yugo 15 ge dig~
pone y fija en los brazog 14 mediente tuercas de fi-
jacidn opuestas 19.

Bl drgano de ‘tope posterior 12, comprende
tanbién muffones 13 a los que estdn articulados, los
brazos 14 roscados en sus exltremos ¥ que sostlenen
une nlace-soporte 20 con tornillos de tope dotadae
de aberturas separadas, atravegadas por brazos 14
v en las que se sujetan éstos mediante tuercas 21.
Il soporte de tornillo 2Q, tiene una gberturs ros-
cada central 22 para recepcidn de un tornillo de
tope 23, cuyo extremo interno tiene un rebajo ros-
cado 24 qué sobresale a través de una abertura cen—
tral dispuesta en la base de un soporte terminal
25 en forma de cubeta cuya cara circunferencial an-
terior ge ajusta en el extremo de un borde interno
o funda, como se describe luego.

La envoltura externa 1 egti montada en
un soporte que tiene una base 26 (fig. 1) provisia
de por lo menos un brazo 27 que se prolonga simulté-
negmente hacia arriba y hacia la parte posterior
de dicha base y estd dotado de un orificio 28 en

su extremo superior, destinado a recibir un mufidn
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29, alrededor del cugl puede girar dicha envoliura
1, y que forma parie inbegrante de un blogue 30 pro-
longéndose lateralmente a partir de este blogue que se
halla soldado en la enyolturé 1. Un cerrojo 32 esté
5. montado en un espigo 31, a su vez f£ijo en el borde
superior del bloque 30, y se ajusta en un pestillo
33 solidario del brazo 27, con objeto de mantener la
envoltura en una posicidn horizontal.

Bl mutidn 29 estd colocado més alld del

1C. centro de gravedad de la envoltura 1, y cuando el ce-
rrojo 32 se suelta, la envoltura oscila, ajusténdose con
el 4rgano Ge paro 34 prolongado en la parte posterior
de la base 26, y ocupa por consiguiente una posicidn
inclinada angular, de 502 aproximadamente, por razo-

15. nzg explicadas més adelaﬁte.

Tal como se observa perfectamente en las
figures 2 y 2a, la envoltura interna del molde es un
elemento tubular metdlico 35 flexible o no-rigido,
dotado de una parte mls gruesa 36, un cuerpo alarga-

20. do y delgado 37 y un extremo 38 provisto de una gber-
sura central 39. Este extremo 38 tiene tembidn una
pared de espesor superior al del cuerpo 37. Este ex-
tremo, estd a su vez prolongado por un collar jubu-
lar 40 que se prolonga mis alld del cilerre final. la

25, abertura central de este extremo estﬁobstruida por un
brgano de paro 41 montado en el extremo de un perno
roscado 42 que se prolonga, hacia atris, a través de
la aberfura 39, para recibir la tuerca 43 a fin de
sujetar en posicién adecuada, el brgeno de paro 41.

30. Un soporte de obituracidn 44, en forma de seta, se
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ajusta hacia el interior a partir del brgano de paro
41, forma parte integrante de date y lleva una junta
de acoplamiento de Teflon 45, o de otro material apro-
plado, que se prolonga paralelamente a la parte final
38 de la envoltura y que recubre esta parte. La en—
voltura interna 35 tiene una longitud tal gue rebasa
o excede la longitud de la envoltura exterior. Ade-
més, su difmetro es tal que se halla en contacto con
lag juntas de estanqueidad 6 montadas en las ranuras
cireculares 5. Las envolturas interna y externa, li-
mitan asl, entre ellas, una cémara de pregidén. Por
envoltura interna flexible o no-riglda, se entiende
en general un ftubo de pared delgada, en el que el
netel puelde deformarse ligeramente sin deteriorer-
S€o

En le envolitura interna se dispone un
mandril 18 que tiene una parte tubular roscada 46,
un collarin 47 y un cuerpo ‘hueco 48, que juntos for-
man un elemento nico. El conitorno del cuerpo 48, es
gimilar a un saco o a un frasco alargado gue tenga
une pared cilindrica y una parte terminal o de fon-
do. Un diafragma 49 de meterial expansible, por ejem-
plo caucho, recubre por completo el cuerpo citado y
se adapta estrechamente al mismo, cuando no se en-—
cuentra en la posicidn dilatada gue se representa.

El diafragna tiene la misma forma que &l
cuerpo 48, para revestir y encerrar éste; el extremo
abierto de este diafragme se prolonga, més alld de
una brids circunferencial 50, en el extremo interno

de la parte tubular 46, en la que el diafbagma esti
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sujeto éékieliérgand-dé cierre 51, la cubeta de cie-
rre 52 y la tuerca 53, elewentos conocidos en esen—
cia.

El elemento tubular 46 del mandril es hue-
co, y un tubo de admisibén 54 se dispone y se prolon-
ga axilmente a través de este slemento subular, atra-
viesa el collarin o manguito 47 y desemboca en el cuerro
husco 48+ E1 tubo 54 estd acoplado a un conducto 55 es-
t4 acoplado a un conducto 55 de fluido hidrdulico, que,
por una vdlvula 56 estd unido a un generador adecuado
de fluido, caldeado y sometido a presidn. Como indi-
can las flechas en las 'figuras 2 y 2a, cuando el flui~
do gometido a presibn se admite, afluye en el ndcleo
del mandril, pasa inmediatamente a las aberturas 57
dispuestas en el extremo de este mandril y choeca con
el diafragma de tal modo que el flujo de este fluido
se invierte y se dirige hacia labarte anterior a la
gue penetra por las aberturas 58 del collarin o man~
guito 47, en el paso hueco 59 del tubo 46. ELl paso 59
estd unido a un conducto de evacuacidén 60 controlado
por una védlvula de dos direcciones 61 que puede de-
volver directamente el fluido a su origen o dirigirlo
hacia una bomba de vacio (no representadé). Bs evi- .
dente gque la presidén reinante en el mandril puede
controlarse por la mencionada vélvula 61.

El elemento tubular pldstico o pileza en
bruto 62 egtd constituido, por ejemplo, por léninas
de amianto tratadas por medio de una resins termo-
endurecible y endurecida al estado "B" de la polime-

V vma .
rizacién . En este ejemplo, se utllizguna resina fend-
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lica, y el material ge ha arrollado en hélice en una
pieza en brufo dPrevie, sobre un mandril de acero, y
en un nfmero de capas suficientes pars asegurar un eg-
pesor de pared conveniente en el elemento terminado
que, en el ejemplo descrito, ha de servir de forro o
revestimiento para un tubo cilindrico,

Dado gue el molde interno en este caso,
tiene una parte 36 de mayor egpesor, cuyo diimetro
interno es inferior al del cuerpo 37, la pieza en
bruto previa ha de tener un didmetro exterior lige-
ramente inferior al de dicha parte 36 de mayor es-
pesor.

‘ Cuando la pieza en bruto ge coloca en el
interior del molde, dentro de la pleza en bruto o de
pertide mencionada, se dispone un mandril neumitico,
que tiene una comstruccidn anbloga & la del mandril
18 antes descrito, y que se acopla a un origen de
aire, en lugar de hacerlo a un origen de fluido. E1
aire ge inyecta a continuacidn para dilatar el dia~
fragma 49 del mandril hagta que la pieza en bruto
previa se adapte herméticamente contra la pared de
la envoltura 35. Ia admisidén de aire se interrumpe
a continuacidn, y el mandril de alre se retira.

Degpuds de retirar el mendril de aire,
en%l extremo anterior de la pleza en bruto se dispo-
ne un anillo de separacibn 63, de Teflon, y se intro-
duce de nuevo el mandril 18. Immediztemente se monta
un elemento de separacidn 64 en forma de cubeta, de
tal modo que su borde o extremo interno comprima el

anillo-de‘Teflon 63. Bl extremo anterior del elemento
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64 tiene un rebajo, para adaptarge interiormente a
la envoltura interns 35, de tal modo que el resalto
65 comprima el extremo de dicha envoltura. Una tuer-
ca roseads 66, montada en el elemento tubular 46 del
mandril, puede ubilizerse a continuacidn con objeto
de colocar en su sitip el elemento 64. Inego,se dig-
ponen adecuadamente los drganos de tope anterior vy
posterior 11-12,por rotacidn alrededor de sus nufiones
respectivos 13 y se sujetan como se indica disponién-
dose el yugo 15 en el extremo anterior para compri-
mir la tuerca 66, y el elemento en forma de cubeta

25 se monta en el extremo posterior con objeto de
comprimir le parte extrema 38 del tubo cilindrico.

Si la envoltura interna esti ablerta en su extremo
pagterior, es evidente que el elemento 25 en forma

de cubeta seri anflogo al elemento anterior 64 de la
misma forma, con objeto de ajustar el extremo de la
envoltura 35. Cuando los brganos de tope 11-12 estén
en su sitio, la euvoltura interna 35 estd fija con
respecto a la envoltura externa 1 y, desde egte mo-
mento, el molde tiene una pered externa rigida 1y
une pared interna flexible»35. Los brganos de tope
girven, ademis, para mantener el mandrii en su po-
gicidn adecuada. lerced al +tipo de mandril utiliza-
do, se evita que, por ejemplo, una onda repentina

de presién gue actie contra el fondo (extremo dere-
cho) pueda hacer que el mandril se desprenda. En
efecto, log brganocs de tope, sgimulténeamente, colocan
v mantienen la envoltura externa, la envoltura inter-

na y el mandril, durante todo el periodo de moldeo.
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Ia vilvula 56 de control de fluido, se abre
a continvacién y el fluido hidraulico, se calienta a
una temperatura inferior a la de endurecimiento de la
regina, y se admite en el mandril; la valvula de eg-
cape 61 se mantiene abierta hasta que todo el ailre
se halla eliminado del mandril. Ia valvula 61 se cie-
rre inmediatamente de modo parcial, para‘hacer que ge
desarrolle la presidn en el interior del mandril y
para dilatar el diafragma. La temperatura del fluido
ge mantiene por debajo de la temperatura de endure-
cimiento de la resina, hastae que ésta se ablanda y
la pieza en bruto se transforma en extremademente de-
formgble en todas sus partes.

Con objeto de obtener la adherencia de-
seada, se ha comprobado que son necesarias presio-
neg elevadas, o sea presiones del orden de 70,3
kg/cmz aproximadamente, Desde luego, aunque la envol-
tura interna sea flexible, presgenta sin embargo un
espesor delpared de 0,5 mu y la presién elevada uti-
lizada obliga al metal a desplazarse, de tal modo
que las ondas de presibn podrian romper el tubo 62.

Con objeto de eliminar egtos lnconvenien-
tes, se establece una contra~presibn entre las en-
volturas de molde interna y externa 1 y 35. A causa
de esta contraresidn, cuando la vilvula de escape
61 se clerra gradualmente pars asegurar que la pre-
sidén interna actle exteriormente en el diafragma,
la vélvule de admisidén 8 de la envoltura se abre y
la vilvule de escape 10 se cierra a fin de asegurar

una presidén externa que actle interiormente en el
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molde.

Ia presibén en el molde gue actia inte-
riormente en la envoltura, puede ser relativamente
baja dado gue solo ha de ser guficiente para iupe-
dir que la envoltura interna "fluya" o se deteriore
de otro modo. Suponiendo que ia preéién a que el
metal cede o fluye es de 63,21 kg/om2, se establece
una presidn externa de 8,8 -kg/em2, para gue la pre-
gibén interna actie exteriormente contra una presidn
de 464,9'kg, que impide la deformacidn, y actle como
factor de seguridad contra las ondas repentinas de
presidn.

Una ve z establecidas las presiones, los
fluidog se elevan a la temperatura de endurecimiento
de la resina y se conservan en ella duranie el tiem-
po preciso, para lograrlo, por ejemplo alrededor de
2 minutos por capa. furante el periodo de endureci-
miento, el dispositivo se degplaza engularmente, sol~
tando el cerrojo 32, 1o cual pernite que los gasges
ge eleven y egeapen g vartir del extremo superior.

Al terminar el ciclo de endureciniento,
las temperaturas se reducen a 1002, después de lo
cual las presiones se interrumpen>y se clerran las
vélvulas de admisidn. Para asegurar el vacio en el
mandril y retirar el diafragma del forro tubular,
la vAlvula 61 puede regularse para unir el paso de
escape 59 a un origen de vacfo o agpirzcidn gue ase-
gure la eliminacién de todo fluido. Iios drganos de
tope se sueltan inmediatemente, se retira el mandril

del tubo cilindrico, y éste se retira también.
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Como se ha indicado en la descripeidn,
el calor y la presibn ge aplican simulténesmente
interior y exteriormente. Por aplicacibén de la pre-
gidn externa, es posible doblar o vevegtir tubos
metdlicos que en otro caso, fluirian okxplotarian
gometidos a las elevadas presiones internas..Por
la aplicacidn simulténea de calor en las dos cémarsas,
se realiza une transmisién rdpida, que Hiene como
resultado una excelente adherencia del tubo de mate-
ria pléstica al metal.

Otro resultado obtenido por la aplica-
cidn simulténea de una presibn y de un calorexterno
e lnterno, conslste en gue la envolbura retorna ca~
si a su forma cilindrice real y a su alineacidn axil.
Como anteriormenie se ha expuesto, las envolburas
metélicas tienen a menudo un espesor de pared de 0,5
ma y durante el tratamiento inicial en caliente, du~
rante la fabricacién de los tubos metdlicos, estos
adquieren una seccidn ovalada y adoptan la forma de
un arco, o sea, una alineacidn axil imprecisa. ILa
digtorsién es ta] que los tubos no se adaptan a los
moldes que ofrecen un difmetro interior fijo. Cuando
estos tubos se someten a la pregidn elevada, caso
en el gue el tubo es el molde, y se mantienen en
ella durante el ciclo entero de endurecimiento, la
ovalacibn y €l arco, para todos los fines précticos,
tienen limites aceptables.

Aunque en egta Memoria se halla repre-
sentado la envoltura interna en forma de un tubo

cilindrico y el procedimiento se halla descrito co-
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mo un revegtimiento de tubo la amovilidad de la en-
voltura interna indieca la flexibilidad del aparato.
E1l aparato a gue egte invento se¢ refiere,
puede untillizarse para numerosas dimensiones de tu~-
5e bog, la envolbtura exterior ha de resistir la presidn
externa precisa m&s elevada y, a titulo de explica~
cidn, puede tener un didmetro interno de 10,16 cm
nientras que el difmetro externo de la envoltura pue~
de elevarse 2 6,35 cm. Lodificando los cierres fina-
10, les 2, la envoltura interna puede presentar dimensio=-
nes variadas y, con un 1limite superior de un didme-
tro externo inferior a 10,16 cm, 2 fin de asegurar
un espacio para la ofmara de presidn externa. En vir-
tud de lo anterior, pueden adaptarse dimensiones dig-
15. tintas de tubos, intercambiando los cierres finales,
con objeto de reciblr envolturas internas que tensan
didmetros exteranos distintos.
Adendg, cuando la envoltura interas
sostiene la presidn, pueden utllizarse envolturas
20, relativamente ligeras, lo cual permite el empleo de
un nolde de aluminio gue no precisa un fterminado in-
Jerno especial.
Lgta capacidad de inﬁercambi es altamen—
te conveniente desde el punto de vista de la produc-

cidn, actualmente, para cada dimensidn de fubo, es ns-

™
1

sesario un molde especifico. lerced a estr aparato,
un molde dnico dotado de cierres finales intercambia-
bles y de envolturas internas, puede utilizarse pa~
ra numerosas dimensiones, lo cual reduce el nimero

30, de las instalacliones necesariag, comprendida la tota-
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lidad del equipo auxiliar indispensable para cada
instalacidn. -

In resumen, eg evideante gue la utiliza-
cidn de fuerszas de compensacibén o de 1limites de pre-
sién, d4 por resultado la puesta en servicio del apa-
rato antes descrito para la fabricacidn de distintos
tipos de elementos tubulares. Cuando la presidn 1le-
&a a un grado tal gue puede dar lugar al deterioro
de la envoltura, se compensa fhcilmente por la pre~
aibn opuesta, v se impide una rotura circunferencial

o lonzitudinal, provocada por ondas repeuntinas.

Hs evidente
envoltura interna, una

partida puede formarge

gue si se desea recubrir la
pieza en bruto o de

directamente sobre ella o

también esta envolitura puede introducirse en una pie~
za de partida en bruto o previa. A causa del didmetro
aumentado, les clerres finales 2 pueden deglizarse en
los extremos de la envoliura y fijarse immediatamente
en sus sitios. Ties vresiones del procedimiento se in~
vierten cuando el mandril actla como presidn de compen—
sacidn. Bs evidente que el doblado y el revestimiento
pueden realimarse sginultineamente.
N O T A

Degerita suficientemente la naturaleza
del invento, asl como la manera de realizarlo en la
prictica, debe hacerse constar que las disposiclones
anterioramente indicadas son susceptibles de modifi-
saclones de detalle en cuanito no alteren su princi-~
pio fundamental, siendo lo gue constituye la esencia

del referido invento y por 1lo que se solicita Patente
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de Invenclén por 20 afios en Egpafla: "PROCEDIMIENTO

- ¥ APARATO PARA LA PORMACION DE UN BTEMENTO TUBULAR

DE MATERIA PLASTICA"; caracterizéndose por lo si-
guiente§ )

12 - Procedimiento para la formacidn de
un elemento tubular de materia pléstica con un ele-
mento fubular metdlico, caracterizado por consigtir
en introducir en el elemento tubular una pieze pre-
via de psrtida, tubulaer, constitulda por un material
fibrogo tratzdo por una resina; en aplicar una pre-
eibn de fluido de accidn externa al interior de la
pileza de partida, siendo la presidn mayor que la que
el elemento metdlico puede resistir gin deteriorvarss;
en aplicar simulténeamente une presidn de fluido de
aceldn interna al exterior de la envoltura, para com-
pensar la presidn interna, y en calentar por un flui-
Go con objeto de endurecer 1a resina.

22 - Procedimiento para la unidn de un
eleuento tubular de una materias fibrosa tratada por
une regina, y de un elemento tubular, meiflico y del-
gado, caracterizado por consistir en introducir uno
de los elementos tubulares en el otro; en aplicar a
sgtos elementos pregiones opusstas de fiuiao de com~
pengacidn; una presidn se ejerce interiormente a fin

de actuar hacla el exterior, vy la otra presidn se
Cjerce sxteriormente con objeto de actuar hacla el
interior, y en calentar por un fluido a fin de endu-
recer la resina.

32 - Procedimiento para la formacidn de

un elemento tubular de una materia fibrosa tratada
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por una resina, en una envoltura tubular, metdlica
y delgada, caracterizado, por consistir en introdu~
cir en la envoltura una pieza de partida previa, tu-
bular, constitulda por un material fibroso tratado
por una resina; en aplicar a esta pieza de partida
tubular, une presidén de fluido interna de scoldn ex—
terna, que peligra de deteriorar la envoltura mets-
lica si esta presibn no se contiene; en sujetar la
envoltura metédlica sometiéndola a una presidn de flui-
do externo de accibn interna, y en calentar por me-
dio de un fluido, para endurecer la resina.

48 - Procedimiento, para la fabricacidn
de un élemento tubular de materia pléstica, en una
envoltura metdlica, caracterizado por consistir en
introducir en la envoltura una pleza de partida pre-
via, congtitulda por una materis fibrosa,tratada
por una resinaj en aplicar una presidén de fluido de
accibén externa en el interior del molde previo, con
objeto de comprimirlo exteriormente contra la envol~
tura., La presidn es tal gue peligra de deteriorar
dicha envoltura; en aplicar simul+téneamente una pre-
sidén de fluido de accibdn interna al exterior de la
envolbura; la presidn externa es tal que, cuando se
a:ade a la presibn a que la envoltura peligra de de-
teriorarge, sea por lo menos igual a ldpregién in-~
terna de aceidn hacia el exterior, vy en calentar por
medio de un fluido pera endurecer la -regina.

58 - Procedimiento, para la formacidn de
un elemento tubular de materia plistica en una en~-

voltura tubular, metdlica y flexible caracterizado
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por consistir en introducir una envoltura en una se-
gunda envoltura tubular cuyas dimensiones externas son
mayores y que es susceptible de resistir la presidn
néxima a wiilizar; en cerrar el espacio comprendido
entre las envolturas y adyacentes a cada extremo de
éstas; en introducir en la envoltura interna una pie-
za de partida tubular constituida por una materia
fibrosa tratada por ung resina; en introducir un
diafragma dilatable egtanco al flwuido, en la mencio-
nada pieza de partidaj en aplicar una presidn diri-
gida exteriormente por el fluido que dilata el dia-
fraogma para comprimir la pieza de partida contra la
envolbura interna; la presidn es de un grado tal que
normalrente peligra de deteriorar la envolituraj en
aplicar simuliéneamente una presibn de fluido entre
las envolturas, a fin de compensar la presidn inter~
na, y en calentar la pileza de partida por medio Je
un fluido, con objeto de endurecer la resina.

68 - Aparato para la aplicacidn précti-
ca del procedimiento antes descrito, del tipo que
comprende un molde tubular y un mandril dilatable,
sugceptible de inseterse en.el molde, caracteri zado
porque el molde tiene una envoltura tubular, exbe-

rior y rigida dotada de una admisidn de fluido, de

une envoltura interna, flexible y tubular, de Srga-

nog de clerre para los extremos de la envolhura ex-
terna; los mencionados brganos de cierre Vienen aber-
turas centrales, en las que la envolitura interna es-
+4 sostenida, de tal modo que entre dichas envoltu—

ras se determine una cémara de presidni
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78 - Aparato segin reivindicacidn 62, carac-
terizado porque dichos drganos de clerre egtan monta-
dos de modo amovible en la mencionada envoltura in-
terna. |

& - Aparato, segin reivindicacibn 62, ca-
racterizado por comprender brganocs de Fijacidn monta-
dog sn dicha envoltura externa, para ajustar de modo
discontinuo los extremos de la envoltura interna, pa-
ra cwlocar &sta con respecto a la envoltura externa.

92 - Aparato segin reivindicacidn 82, ca-
racterizado porque dichos brganos de fijacidn compren-
den dos mudones dispuestos de modo opuesto, fijos a la
mencionada envoltura externa, un brazo articulado a
un extremo de cada uno de dichos mufiones; un yugo sos-—
tenido por dos extremos libres de dichos brazos, y
brgenos de fijacidn de tope intermedios con respecto
al yugo y al extremo de la envoltura interna.

108 - Aparato segin reivindicacidn 6%,
caracterizado por comprender Srganos de tope monta~-
dos de giratorios en cada extremo del molde, y brga~
nos que ligan los érganos de tope al mandril a fin
de colocar éste en el molde, y de retenerlo en su
sitio, cuando se halla sometido a presidn.

112 - Aparato segfn reivindicacibn 682,
egpecialmente por el forro de una envoltura tubular
que tiene un extremo cerrado, caracterizado por com-
prender un molde tubular, cierres finales para el
molde dotados de aberturas centrales, una envoltura
tubular, un extremo cerrado de la cual eostd sostenido

en dichas aberturas; un mandril en dicha envoliura
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con un diafragmg dilatable contra el interior de la
envolturse citada, y que comprende el extremo cerra-
do; un primer Srgano de topé montado en el molde c¢i-
tado y gue se ajusta en el exiremo abierto de la en-
volbura y del mandrfi, y un segundo Srgano de tope
nontado en el molde y que se ajusta en el extremo
cerrado de la envoltura.

128 - Aparato segln reivindicacidén 62,
caracterizado por comprender una envoliura tubular
externa, un drgano anular y cierres montados de modo
anovible en los extremos de dicha envoltura; una en-
voltura interna montada de modo amovible en los drga-
nos anulares citados, y drgancs de obturacidn entre
dichos brganos anulares y la envoltura interna.

132 - Aparato segln reivindicacidn 6%,
caracterizado por comprender un molde dotado de una
envoltura tubular, rigids y externa, provista de
una, admisibén de fluido; una envoltaré?lexible in-
terna en la envoltura externa; brganos de cierre
para los extremos de la envoltbura externa, provis-
tos de aberturas centrales en las gue la eavoltura
interna estd sostenida; brgenos de obturacidn
entre los de cierre y la envoliura interna, de tal
modo gue se limite una cémara de fluido entre las
envolituras interna y externa; drzanos de coopere-
cidn sostenidos por la envoltura externa, a fin de
ajustar los extremos de la envoltura interna y de
fijar ésta con respecto a la envoltura exterma; la
envoltbura interna constituye la pared interna del

molde para la recepcidédn de un mandril dilatable, y
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el espacio entre las emvolturas determina una céma~
rz de presidn.

148 - Procedimiento y aparato para la
formacibn de un elemento tubular de materis plistica,
tal y como gueda substancialmente descrito en la pre-
gente Memoria e ilustrado en los dibujos adjuntos.

Egta Memoria consta de veilntiuna hojas eg~
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