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HEEORIA DESCRIPTIVA

La presente invención se re fie re  a l a  fab rica­

ción de tubos estancos de materia s in té t ic a  zunchados, 

según una técnica cuyo principio general, conocido en s í ,

5. consiste  en combinar un tubo o vaina delgada, estanca y

poco re siste n te , con un zuncho de fib ra s  de v idrio  impreg 

nadas de una resina t a l  como un epoxi o un p o lie ste r . Por 

s i  elisio, este zuncho es re s is te n te , pero no estanco. La 

combinación del tubo y del zuncho da un producto a la  vez 

10. estanco y re s is te n te . El objeto de la  presente invención

es fab ricar un t a l  tubo de forma continua. - - - - - - -

Para e llo , la  máquina según la  invención, para 

l a  fabricación  de tubos formados por una vaina de materia 

p lá s t ic a  estanca y no re sisten te  zunchada por un e s t r a t i-  

15. ficado re sisten te  y no estanco, presenta, en combinación:

-  medios para fab ricar , de forma continua, una 

vaina de materia p lá s t ic a , - - - - - - - - - - - - - - -

-  un mandril c ilin d rico  in terio r tubular de ca­

librado dispuesto a la  sa lid a  de lo s medios de fabricación

20. de la  vaina y cuyo diámetro exterior es igu al a l  diámetro

in terior de la  vaina, -  - -  - -  - -  - -  - -  - -  - -  - -  -

-  medios de extracción de la  vaina aptos para

a rra s tra r la  axialmente sobre e l  mandril de calibrado, d is­

puestos a poca d istan cia  de é s t e , ------ -- ---------------------
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- medios de colocación, en seco, sobre la  vaina,

de h ilo s , f ib ra s  o c in ta s, de refuerzo, y --------------------

-  medios de inyección, en estado líqu ido, de una

materia p lá s t ic a  endurecible entre dichos elementos de re­

fuerzo. ----------- ------------------ --

El inventor ha constatado que la  calidad de lo<3 

tubos fabricados 3e mejora notablemente cuando e l  tubo que 

se e stá  fabricando se mantiene lleno con un flu ido bajo 

presión, t a l  como, por ejemplo, a ire  comprimido bajo una 

presión del orden, por ejemplo, de 2 kg/crn^. — —

Para mantener la  presión en e l  in terior del tu­

bo, es necesario proveer la  sa lid a  de este  de un medio de 

obturación en e l  extremo anterior de la  máquina. ---------

En e l extremo anterior del tubo, un medio sim­

ple y eficaz para obturarlo consiste simplemente en f i j a r  

en e l mismo un tapón. Sin embargo, este medio es de un em 

pieo muy incómodo, puesto que siendo continua la  produc­

ción, e stá  obligado necesariamente, después de cierto  tiem 

po, a seccionar c ie rta  longitud de tubo acabado, lo que 

abre por lo tanto e l tubo y hace caer l a  presión del f lu i ­

do en e l  in terior de é ste . Por más rápidamente que pueaa 

efectuarse e sta  operación de seccionamiento uel tubo y de 

colocación de un tapón sobre e l nuevo extremo, no se puede 

impedir que la  máquina efectúe la  producción de c ie rta  can 

tidad de longitud de tubo sin  presión y, por lo tanto, de 

mala calidad. ———————

Otro medio igualmente simple y comodo consiste 

en proveer e l mandr.il, en su extremo anterior, de una jun­

ta  c lá s ic a  de lab io . Sin embargo, e sta  junta raspa e l inte
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rio r  del tubo en caliente y degrada la pelícu la  in terior

que debe determinar la  estanqueidad del tubo. Además, la s  

irregularidades de diámetro dél tubo producen periódica** 

mente, o bien un atascamiento s i  e l  tubo es demasiado pe­

queño, o bien una fuga de flu ido bajo presión s i  os dema­

siado grande. -----------------  ------------

Este problema se resuelve, según l a  invención, 

por ¡m:, primera solución que consiste en f i j a r , sobre una 

prolongación del mandril de calibrado, un bapon xormado 

por una membrana fle x ib le  y e lá s t ic a , hinchada, revertida 

por elementos de pequeño coeficien te de fr icc ió n  por ejem 

pío de "TefIon". -  - -  - -  - -  - -  * * * * * * " " * * " * * * ' " ' * * *

Según una segunda solución, la  máquina presenta, 

además, en e l  in terior de la  parte de tubo fabricado que 

se h a lla  en e l  extremo anterior de la  maquina, un conjun­

to de dos tapones móviles hinchables selectivam ente, cada 

uno a su tiempo, hasta que se ajusten  contra la  pared in­

te r io r  del tubo fabricado de forma que, a su vez, cada ta  

pón hinchado sea arrastrado con e l tubo mientras que e l 

otro e stá  deshinchado y es lib re  para d eslizar en e l inte 

r io r  del tubo, preveyóndose medios para volver, hacia la  

parte posterior, e l  tapón deshinchado. - - - - - - - - -

Para reducir, lo más posib le , la s  friccion es del 

tubo fabricado sobre e l  mandril, e ste  ultimo es de un diá­

metro notablemente in ferio r a l  diámetro del tubo fabricado, 

excepto a la  sa lid a  de l a  extrusora para determinar e l  ca­

librado de la  vaina, bajo lo s medios de colocación de los 

h ilo s o cin tas de refuerzo de l a  vaina, para garantizar 

l a  precisión  del bobinado, y en l a  proximidad de una jun-
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ta  f i j a  de retención del fluido de puesta en presión de 
la  vaina. - - - -  - -  -  -  -  -  -  -  -  „  _ _ _  _ _ _ _

La invención puede ap licarse  tanto a la  u t i l iz a  

ción de resin as termoendurecibles como a la  u tilizac ió n  

de materias p lá st ic a s  term ofusibles. En e l primer caso, 

la  maquina presenta pues medios de calentamiento para de 

terminar la  polimerización de endurecimiento de la  resin a , 

mientras que, en e l  segundo caso, la  máquina presenta me­

dios de calentamiento aptos para determinar la  fusión de 

la  materia p lá s t ic a  termofusible que, después del depósi­

to sobre la  vaina, se r e so lid if ic a  a l  en friarse . ---------

En un modo de realización , la  resin a termoendu- 

recib le se inyecta por medio de tubos longitudinales f i jo s  

cuyos extremos desembocan en lo s lugares donde están depo­

sitad o s, en seco, los h ilo s, fib ra s o c in tas de refuerzo.

.in una variante, e l  sistema de inyección de re ­

sina esta  constituido por un conjunto de dos cámaras c i ­

lin d ricas a través de la s  cuales pasa sucesivamente e l  tu 

bo en formación, estando unida la  primera de estas cámaras 

a una fuente de depresión y la  segunua a un depósito de re 

s in a b a jo  presión. - ---------------- ----- ------------- -------------

Según otra c a ra c te r ís t ic a  de la  invención se pre 

vé o bien una máquina "cen terless" o bien una extrusora de 

cabeza de escuadra semejante a la  extrusora que se h alla  

en e l cabezal de la  máquina, pero que no presenta mandril 

y que es atravesada por e l tubo en fabricación  y sobre e l 

cual deposita una materia prima, t a l  como cloruro de poli 

v in ilo  f le x ib le , por ejemplo, para formar una capa exte-
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rio r  f in a l  l i s a  de protección, eventu.alm.ente coloreada. -

Los medios u.e calentamiento necesarios para la  

polimerización están constitu idos, por ejemplo, por un 

horno de radiaciones in fra rro ja s  de cualquier tipo c l á s i ­

co conveniente, o bien por un sistem a de a l t a  frecuencia, 

o también, por c ircu ito s e léc tr ico s de h iperfrecaencia. -

En una varian te, lo s medios de calentamiento es 

tan dispuestos en e l  trayecto de la  re sin a , antes de su 

depósito sobre e l  tubo, siendo d irig ido  directamente e l 

catalizador a l  lugar de depósito de l a  resin a  sobre e l  tu  

b o . -------------- --------------------------------------------- ----------

La invención se comprenderá mejor con la  lectu­

ra  de la  descripción siguiente y e l examen de los planos 

anexos que ilu stran , a t itu lo  de ejemplos no lim itativ os, 

algunos modos de realizac ión  de una máquina para la  fab ri 

cación de tubos según la  invención. - -----------------------

En dichos planos: ------  -  -  -  -  ---  - - - - - -

La figu ra  1 es, a pequeña e sca la , una v is t a  con­

junta de l a  máquina en alzado-sección, rea lizad a  según la  

lin ea  1-1 de la  figu ra  2, - - - - - - - - - - - - - - - -

La figu ra  2 es una v is ta  en planta correspondien 

te  a la  figu ra  1, --------------------- -- ----------

La figu ra  3 muestra, en sección longitudinal, a 

mayor esca la , e l cabezal extrusor de la  máquina, ---  -  ---

La figu ra  4 e s, a mayor e sca la , una sección trans 

v ersa l hecha según la  lin ea IV-IV de la  figu ra  1, -  ---  ---

25



-  7 -

5.

10 .

15.

3285 61 '3
La figu ra  5 es una v is ta  en planta correspon­

diente a la  figu ra  4, --------------------------------- ----------

La figu ra  6 muestra, a mayor esca la , la  parte 

superior de la  figu ra  4* observada por la  cara opuesta, y 
con arrancados, - - -  - - - - -  - - -  ______ __ _______

La figu ra  7 es una v is ta  en planta correspondien 

te a la  figu ra  6, ----------------------------------------- ----------

La figu ra  8 es una sección hecha según la  línea 
VIII-VIII de la  figu ra  6 , -  ---  -  ---  -  ---  - - - - -  __

La figu ra  9 representa muy esquemáticamente, en 

perspectiva, una de la s  tre s  máquinas elementales "center— 
le ss "  de la  m áquina,__ ________________________________

La figu ra  10 e s, a mayor esca la , una sección he­

cha según la  lin ea X—X de la  figu ra  1, que i lu s t r a  e l  equi 

po de alimentación y de colocación de h ilo s longitudinales 
sobre la  v a i n a ,----------------------------------------------------_

La figu ra  11 es una v is ta  en planta correspondien 

te a la  figu ra  10, ----------------------------------------------------

La figu ra  12 es una sección longitudinal de una 

pipeta de depósito de resin as sobre la  vaina, - - - - - -

La figura 13 es una v is ta  por un extremo corres­
pondiente a la  figu ra  12, -----------------------------------------

La figu ra  14 es una sección longitudinal de una 
junta montada sobre e l  mandril, - - - - - - - - - - - - -

25. La figu ra  15 es, a mayor escala , una sección he-
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cha según la  lín ea XV-XV de la  figu ra  1, -  --------------

La figu ra  16 e s , a mayor e sca la , una sección 

hecha según la  lín ea  XVI-XVI de la  figu ra  1, -  ---------

La figu ra  17 es una v is ta  de p e r f il  de la  par­

te  in ferio r de l a  figu ra  16 observada en la  dirección de 

l a  flecha XVII, -----------  -  ----------------------------------

La figu ra  18 es una v is t a  en alzado del conjun 

to de los dos tapones móviles y de su mando, --------------

Las figu ras 19 á 22 muestran esquemáticamente 

e l  conjunto de los dos tapones móviles en d iferentes fa ­

ses de funcionamiento, ------------ -------------------------------

La figu ra  23 representa un ejemplo de estructu 

ra  de un tubo fabricado en la  máquina, ------------- --------

La figu ra  24 representa, en sección longitudi- 

15. n al, una variante del d ispositivo  de impregnación de los

h ilo s o napas de refuerzo con resin a , -  ------  - - - -  ---

La figu ra  25 muestra un sistema de calentamien­

to del tubo por corrientes de a l ta  frecuencia, -  -  ---  -

, La figu ra  26 es una sección longitudinal hecha 

20. según la  lin ea  XXVI-XXVI de la  figu ra  25, - - - - - - - -

La figu ra  27 es una sección tran sversa l según 

l a  lin ea  XXVII-XXVII de la  figu ra  26, - - - - - - - - - -

La figu ra  28 representa otro sistem a de calenta' 

miento por c ircu ito  e léctrico  de hiperfrecuencia, ---------

25 La figu ra  29 muestra una variante del sistema de
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l a  figu ra  28, suponiéndose extraído e l re flec to r  superior,

La figura 30 es una v is ta  por un extremo corres 

pondiante a la  figu ra  29. - - - - - - - - - - - - - - - -

La máquina representada esquemáticamente, en su 

conjunto, en la s  figu ras 1 y 2, e stá  destinada a la  fabri 

cación de tubos formados por una vaina de materia p lá s t i­

ca estanca y no resisten te  zunchada por un e stra tificad o  

re sisten te  no e s t a n c o .--- --  - - ---------------------- --------

La máquina e s tá  constitu ida por una se rie  de má 

quinas elementales f i ja d a s  todas sobre dos c a r r ile s  hori­

zontales de soporte 1, 2 embebidos en e l suelo 3 o f i j a ­
dos a éste . - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

d sta s  máquinas elementales son una extrusora 11 

de materia p lá st ic a , t a l  como de p o liv in ilo , por ejemplo, 

con cabezal de escuadra 12, un extractor de cabezal 13 pa 

ra  sacar la  vaina fuera del cabezal 12 de la  extrusora, 

una primera máquina 14 de arrollamiento de h ilos o de cin 

ta s  sobre la  vaina, del tipo llamado "cen terle ss", un dis 

positivo 13 de colocación de h ilo s longitudinales sobre 

la  vaina, alimentados por una f i l e t a  16 de cualquier tipo 

c lásico  conveniente, una segunda máquina "cen terless" 18, 

una tercera máquina "cen terless" 19; un d ispositivo  de po 

limorización por calentamiento 22 que se designará a con­

tinuación, de manera general, por horno, y finalmente un 

extractor de orugas 24. --------------------- -------------------

Todas estas máquinas elementales están movidas 

a p artir  de un árbol horizontal de mando 26 que e stá  so­

portado con posib ilidad  de giro por unos soportes f i jo s



27 y movido en rotación a p a rtir  de nn motor e léctrico  úni 

co 29 (fig u ra  17) que se h a lla  en la  parte in ferio r del 

bastidor del extractor de orugas 24, por medio de una trans 

misión que se d escrib irá  posteriormente, cuando se estudie 

este  e x t r a c t o r .---------------------------- ---------- ---------------

Tres bombas de resin a 44, 45, 46, soportadas por 

una plataforma 41 (figu ras 2 y 15), están movidas a p artir  

del árbol de mando 26 por una transmisión por correa 51.

Sus tubos de aspiración 44A, 45A, 46A están conectados a 

un depósito de resina 40 (fig u ra  15), mientras que sus tu 

bos de inyección t a l  como 46B por ejemplo, están unió.os, 

cada uno, a una pipeta t a l  como 61 soportada por un sopor 

te  62 (fig u ra  1), de la s  que se hablará posteriormente. -

En l a  figu ra  3, se observa de nuevo, a  mayor es 

c a la , una parte de la  extrusora 11 con su cabezal 12 cuyo 

eje geométrico X X ' es perpendicular a l  eje Y Y' del 

elemento 65 por e l  cual la  materia p lá s t ic a  sa le  de la  ex 

t r u s o r a .--------------------—  -------------------- ----------------

E l cabezal 12 de la  extrusora representada pre­

senta una primera pieza anular 66 en la  cual e s tá  atorn i­

llado radialmente e l  elemento 65 que sum inistra la  mate­

r ia  p lá s t ic a , y una segunda pieza tubular 67 que e stá  pro 

v is t a  de una tapa 68 por medio de la  cual se f i j a ,  por me 

dio de unos to rn illo s  69, a la  pieza tubular 66. -  ---  -

De una manera general, en los planos (excepto 

indicación en sentido con trario ), desplazándose, l a  mate­

r ia  prima de l a  derecha hacia la  izquierda, para e l  con­

junto de la  máquina, a s i  como para cada máquina elemental,
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se llamará parte posterior 6 de entrada a la  que se h alla  

a la  derecha en e l  plano, y parte anterior ó de sa lid a  a 

la  que se h a lla  .a la  iz q u ie r d a .---------------------------------

La parte posterior de la  pieza tubular 67 del ca 

bezal de la  extrusora e stá  ajustada sin  juego en e l mandri 

lado de la  pieza tubular 66, mientras que su parte anterior 

es de un diámetro algo menor, de forma que deje , entre s í  

misma y la  parte correspondiente del mandrilado de la  pie­

za 66, un espacio anular 7 2 . ----------- ------------ -------------

En e l  extremo anterior de la  pieza tubular in te­

rio r  67 hay atorn illad a otra pieza tubular 73 y* en la  ca­

ra  anterior de la  pieza exterior 66 e stá  f i ja d a  otra pieza 

tubular 74 centrada en un alojamiento 75 de la  pieza 66 y 

mantenida apretada contra é sta  por medio de unos to rn illo s 

76 que atraviesan  una brida anular 77* E stá  practicado un 

espacio anular 73 entre e l  mandrilado de la  pieza tubular 

74 y la  superficie  exterior de la  pieza tubular 73) estan­

do en comunicación, este  espacio, por su parto posterior, 

con e l  espacio anular 72, mientras que va disminuyendo ha­

c ia  la  anterior de forma que sum inistre, a la  sa lid a  del 

cabezal 12 de la  extrusora, l a  vaina de materia p lá st ic a  

8 0 . -------------------------------------------- . -------------------------

Un mandril de calibrado 83, dispuesto inmediata­

mente a la  sa lid a  del cabezal 12 de la  extrusora, presenta 

una parte posterior tubular adelgazada 84 que forma un vas 

tago soportado en e l  cabezal de la  extrusora por dos pie­

zas anulares 85, 86 perforadas por o r if ic io s  de dirección 

ax ia l 87, 88 respectivamente. Se puede a ju sta r , a volun­

tad, la  d istan cia  del mandril de calibrado 83 respecto a
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l a  cara anterior de sa lid a  del cabezal 12 de la  extruso- 

ra  haciendo d eslizar e l  vastago 84 axialmente en dicho 

cabezal y se le  puede inm ovilizar, en cualquier posición 

deseada, por medio de un to rn illo  punzón 91 montado en 

una ore je ta  92 de l a  tapa 68. - - - - - - - - - - - - - -

Los o r if ic io s  ax ia le s  87, 88 de los soportes anu 

la re s  85, 86 permiten poner en comunicación con la  atmósfe 

ra  e l espacio 98 que se h a lla  lim itado, axialmente, por e l 

mandril de calibrado 83 y la  cara anterior del cabezal de 

extrusión 12 y, radialmente, por e l vastago 84 de dicho 

mandril y l a  su perfic ie  in terior de la  vaina 80, en forma­

ción. La comunicación entre los o r if ic io s  de lo s dos sopor 

te s  anulares 85, 86 se establece por e l  espacio anular com 

prendido entre la  su perfic ie  c ilin d r ic a  exterior del vasta  

go 84 del mandril de calibrado y e l  mandrilado de la s  pie­

zas tubulares in terio res 67 y 73- --------------------  ---------

E l mandril de calibrado 83 es hueco y e stá  pro­

v isto  de un d ispositivo  in terior de re frigeración  por c ir ­

culación de flu id o , que se ha representado esquemáticamen­

te  en e l  plano por medio de un tubo 101, que e stá  conecta­

do a una fuente exterior de flu ido  de refrigeración  y que 

desemboca,cerca del fondo 103 del mandril hueco de ca lib ra  

do. á l flu ido sale  de la  parte posterior del vastago hueco 

84 por una unión tubular 105. ------------------------------------

En e l  fondo 103 del mandril de calibrado 83 e stá  

atorn illado un extremo de un tubo mandril 112 que puede ex 

tenderse por toda la  longitud de la  máquina, hasta e l inte 

r io r  del extractor de orugas 2 4 , .como se verá posteriormen 

te . E l in terio r de este  tubo mandril 112 e stá  conectado,

13
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por una conducción 114) a una fuente de a ire  comprimido 

bajo una presión, por ejemplo del orden de 2 kg/cm^. ---

En e l  tubo mandril 112 se hallan  también dos tu 

berias de caucho 116, 117) que se extienden igualmente por 

toda la  longitud de la  máqxna y que están conectadas, por 

dos conducciones 116A, 117A, a una conducción 118 de a l i ­

mentación de a ire  comprimido a una presión mayor que la  

del a ire  admitido en la  conducción 114) y por ejemplo, del 

orden de 4 kg/cm2, por medio de dos electroválvulas 119) 

120, respectivamente. Los extremos anteriores de la s  tube­

r ía s  116, 117 se hallan  en e l in terior del extractor de 

orugas 24 para garantizar la  alimentación de tapones móvi­

le s  hinchables (fig u ra  18) sobre lo s que se hablará poste­

riormente. ---------------------- ------------------ ------------- --------

En la s  figuras 4 y 5) se representa, también, e l 

conjunto del extractor de cabezal 13 y e l d eta lle  de su dis 

positivo de mando. Este extractor e stá  compuesto esen cial­

mente por dos ro d illo s in ferio res 121, 122 (figu ras 6 á 8) 

contra lo s cuales la  vaina formada 80 es aplicada por dos 

ro d illo s superiores 123) 124) respectivamente. Estos cua­

tro ro d illo s son de caucho, natural o s in té tico , de manera 

que presenten una gran adherencia y garanticen e l arrastre  

de la  vaina. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

Los dos ro d illo s  in feriores 121, 122 son so lida­

r io s  de un árbol in ferior horizontal 123 que e stá  soportado 

con posib ilidad  de giro por dos soportes 126, 127 montados 

en dos montantes 128, 129) respectivamente, de un bastidor 

131 llevado por la  primera máquina "cen teriess" 14. -  -  -  -



El árbol in ferior 125 está, movido en rotación a 

p a rt ir  del árbol 26 (véanse también la s  figu ras 1, 2 y 4,5) 

por medio de una transmisión que presenta: un piñón dentado 

cónico 134 fijad o  en un extremo del árbol in ferio r  125, 

otro piñón cónico dentado 135 que engrana con e l piñón 134 

y e stá  fijad o  sobre un árbol 136 que e stá  soportado con po 

s ib ilid ad  de giro  por un soporte 137 so lid ario  de un sopor­

te en escuadra 138 fijad o  a l  montante 129? una rueda denta­

da 142 f i ja d a  sobre e l  árbol 136, una cadena 143 que pasa 

sobre la  rueda dentada 142 (véanse también la s  figu ras 4 y 

5 ), una rueda dentada 144 sobre la  que pasa también la  ca­

dena 143? un árbol intermedio 145 que e s tá  soportado con po, 

s ib ilid a d  de giro por un soporte 146 montado sobre una p la­

ca 147 f i ja d a  a su vez a l  suelo, una rueda dentada 148 f i j a  

da igualmente a l  árbol 145? un piñón dentado 149 que engra­

na con la  rueda dentada 148 y e stá  fijad o  en e l extremo co­

rrespondiente del árbol general 2 6 . ------ -----------------------

Los dos ro d illo s  superiores 123? 124 son so lid a­

r io s  de un árbol 161 montado en dos soportes 162, 163 que 

pueden d eslizar verticalmente en dos lumbreras? ta le s  como 

la  lumbrera 164 (fig u ra  8) practicada en e l  montante 129 del 

bastidor 131. Estos dos co jin etes son empujados elásticamente 

hacia los dos co jin etes in ferio res 126, 127 por dos resor­

te s  de compresión 165? 166 un extremo de lo s cuales se apo­

ya sobre la  parte superior del co jin ete correspondiente y 

e l otro extremo contra una plaqueta, t a l  como 167, que pue­

de d eslizar verticalmente en la  lumbrera 164 sobre dos vás- 

tagos 168, 169 so lid ario s del mondante 129? apoyándose d i­

cha plaqueta a su vez contra e l  extremo in ferior de un vás-
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tago file teado  de ajuste 171* ó 172, montado en una t r a ­

v ie sa  173 ó 174 f i ja d a  en la  parte superior del montante

correspondiente por medio de to rn illo s ta le s  como 175* Los 

dos to rn illo s 171, 172 están provistos de volantes de man­

do manual 177, 178 por medio de los cuales se le s  puede ha

cer g irar  y, por consiguiente, a ju star  a voluntad la  fuer­

za e jercid a por lo s resortes contra lo s co jin etes del ár­

bol superior 161, de manera que se ajuste convenientemen­

te  l a  presión entre lo s ro d illo s superiores 123, 124 y 

lo s ro d illo s  in ferio res 121, 122 que aprietan, entre s í ,  

l a  vaina 80, para hacerla avanzar. -

Los dos árboles 125, 161 están provistos, respec

tivamente, de dos ruedas dentadas idénticas 181, 182 que 

engranan entre s i ,  de forma que los ro d illo s superiores, 

que son de igu al diámetro que e l  de lo s ro d illo s in ferió  

re s , sean movidos a l a  misma velocidad p erifé r ica  que es­

to s .

E l tubo mandril 112 atrav iesa  e l  conjunto del 

extractor 13 por una pieza tubular intermedia 184 de diá­

metro reducido, a f in  de que lo s ro d illo s , de cada árool, 

puedan acercarse suficientemente para garantizar e l  avan­

ce de una vaina de diámetro relativamente pequeño. ---------

En l a  figu ra  9, se ha representado esquemática­

mente, en perspectiva, una de la s  tre s  maquinas elementa­

le s  "cen terless" designadas por 14, 13 y  1$, respectiva­

mente, en l a  figura 1. No se describ irá , en d e ta lle , la  

estructura de e sta  máquina que es c lá s ic a , y  solo se re ­

cordará que e stá  constitu ida por ejemplo, esencialmente, 

por una corona 191, centrada sobre tre s  ro d illo s 192, 193,
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194 de e je s  horizontales montados giratoriamente sobre 

soporte conveniente y movidos en rotación a p a rt ir  del ár 

bol de mando 26 de la  maquina, como lo s  demás elementos 

móviles de la  maquina. La corona 191 l le v a  unas bobinas 

t a le s  como 195, 196 de c in tas 197, 198, de forma que, du­

rante la  rotación de la  corona 191, dichas c in tas se arro 

lian  en esp iras h e lico idales sobre e l  artícu lo  que, en es 

te  caso, es l a  vaina 80. -------------  --------  - __ ______

En la s  figu ras 10 y 11, se ha representado e l 

d ispositivo  de d istribución  de h ilo s longitudinales indi­

cado en su conjunto por 15 en la s  figu ras 1 y 2. Este dis 

positivo  soportado por un pie 201 (indicado sólo en la  f i  

gura 1), e s tá  constituido esencialmente por un narco p la­

no v e rtic a l 202, tran sversa l a la  dirección general de la  

máquina y un embudo 203 coaxial con la  vaina 80 que debe 

rev estirse  con h ilo s longitudinales. E l marco 202, forma­

do por ejemplo por un tubo convenientemente curvado, pre­

senta dos ramas v e rtic a le s  de soporte 205, 205' ,  dos r a ­

mas in ferio res 206, 206' inclinadas a 303 hacia arriba  y 

hacia e l  exterior, dos montantes la te ra le s  207, 207', una 

rama horizontal superior 208, un marco intermedio designa 

do en su conjunto por 209 en forma de triángulo equ iláte­

ro concéntrico con la  vaina 80 que debe re v e stir se  y s i ­

tuado también en e l  plano del marco rectangular 202, te ­

niendo este  marco trian gu lar intermedio un lado superior 

horizontal 211 fijad o  a lo s dos montantes 207, 207', res 

pectivamente por dos vástagos 212, 212', mientras que su 

vértice  opuesto e stá  unido a lo s v értices de la s  dos ra ­

mas de soporte 205, 205' por un vastago horizontal 213, y



sus otros dos lados se designan por 214) 214'. -  -  ---  -

La base del embudo 203 e stá  constitu ida por e l 

marco intermedio triangular 209) mientras que su vértice 

e stá  formado por dos an illo s coaxiales 216, 217 situados 

en un mismo plano v ertica l tran sversa l. El an illo  exte­

r io r  217 e stá  fijad o  a los tre s  vértices del marco ín ter 

medio triangular por tre s  vástagos oblicuos 218, 219, 220 

respectivamente. E l an illo  in terior 216 está  soportado 

por e l  an illo  exterior por medio de r io s tra s  rad ia le s  221.

En e l  ejemplo representado, se prevé que todos 

lo s h ilos que proceden de la  f i l e t a  16 (figu ras 1 y 2) es 

tén agrupados de modo que formen tre s  napas de h ilos de­

signadas, respectivamente por 225A, 225B, 225C. En la s  f i  

guras 10 y 11 se representan, también, e stas tre s  napas 

de h ilo s . La napa central 225B llega  sensiblemente hori­

zontal a la  parte superior de la  máquina, pasa sobre la  

rama norizontal superior 208 del marco 202, desciende ver 

ticalm ente, pasa bajo la  rama superior horizontal 211 del 

marco triangular intermedio 209, luego desciende oblicua­

mente y pasa entre los dos an illo s 216, 217, después de 

lo cual se deposita a lo largo de la  vaina 80. La napa 

225A pasa también sobre la  rama horizontal superior 208 

del marco 202, desciende verticalmente, pasa bajo la  rama 

oblicua 206 de este marco, luego a l  in terio r del lado obli 

cuo 214 del marco intermedio trian gu lar 209 y, de a l l í ,  

también entre lo s dos an illo s 216, 217* La tercera napa 

2250 sigue un trayecto sim étrico a l  de la  napa 225A, re s­

pecto a l  plano v e rtic a l longitudinal central de la  máqui­

na. Desde luego, se podría adoptar cualquier otro numero,
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cualquier o tra  d isposición  de la s  napas de h ilo s y cua­

lesqu iera otros medios convenientes para depositarlos, 

longitudinalmente, sobre la  vaina 8 0 . -------------- --------

En la  fig u ra  12, se ha representado, a mayor es 

c a la  con arrancados, la  pipeta 61 de inyección de resina 

indicada en l a  figu ra  1. E sta pipeta e s tá  con stitu ida por 

un tubo 251 de sección aplanada, como se puede ver en la  

v is t a  por e l  extremo a mayor esca la  de la  figu ra  13) en 

comunicación por su extremo posterior con e l tubo 46B, c<) 

nectado a la  bomba 4 6 . --------------------------------- ----------

La sección general del tubo 251 va disminuyendo 

de la  parte posterior hacia la  anterior para acabar cerca 

de l a  vaina 80 ya revestid a  con h ilo s longitudinales t a ­

le s  como 225A, 225B, 2250, o con cin tas y que d esliza  so­

bre e l tubo mandril 112. Este extremo del tubo 251 se ha­

l l a  en una escotadura longitudinal 255 - de una guia 257 de 

forma tubular que presenta otros dos vaciados longitudina 

le s  258, 259 en lo s que están alo jadas o tras dos pipetas 

sim ilares a la  pipeta 61. Desde luego, puede e x is t ir  cual 

quier número deseado de p i p e t a s .------ -------------------- -----

La longitud desarrollada, en un plano tran sversal 

de la  escotadura 255 (fig u ra  13)) es igu al a la  longitud 

del arco de circunferencia correspondiente sobre la  vaina 

80, de forma que dicha vaina, primitivamente c ilin d r ic a , 

pueda, sin  perju ic io , curvarse pasando entre la  pipeta 251 

y l a  escotadura 255, para tomar de nuevo, a continuación, 

su forma c ilin d r ic a . - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

La guia 257 e stá  f i ja d a  a l  tubo-mandril 112 por
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por medio de una tuerca anular 259 (figu ra  12) que presio 

na una junta tó r ica  261 contra un re sa lte  in terior de d i­

cha guia y contra la  superficie  exterior del mandril 112.

Las pipetas desembocan en unos emplazamientos 

5. donde la  vaina 80 e stá  ya recubierta por h ilo s o bandas

de fib ra s  de vidrio con la s  que se ha revestido pasando 

por la  primera máquina "cen terless" 14 y e l d ispositivo  

15 (figu ra  1), y preferentemente, más exactamente, en la  

zona donde son aplicados los h ilo s o c in tas 260 (figu ra  

10. 12) por la  segunda máquina "cen terless" 18. - - -  ------

En la  figu ra  1, se ha indicado también, en 273, 

una junta de estanqueidad sobre la  cual d esliza  la  vaina 

80 de soporte del tubo 180 que se e stá  fabricando. Esta 

junta (véase la  figu ra  14) e stá  constitu ida esencialmen- 

15. te por una pieza metálica tubular 275 que soporta un man

güito de caucho hinchado 274 provisto de segmentos 276 o 

de un tejido' de pequeño coeficien te de fr icc ió n , en partí 

cular de la  materia denominada "Teflon" sobre lo s cuales 

roza la  su perficie  in terior de la  vaina 80, de manera que 

20. constituya, después de dicha junta, una cámara estanca,

destinada a ser alimentada con aire comprimido, como se ve 

rá  posteriormente. E l extremo posterior de la  pieza 275 

queda adelgazado para f a c i l i t a r  e l  deslizamiento de la  vai 

na 80. Los segmentos 276 son retenidos, en la  parte ante- 

25. r io r , por un re sa lte  anular 275A de la  pieza 275 y, en la

parte posterior por un an illo  277 so lid ario  de la  pieza 

2 7 5 .-----------------------------------------------------------------------

-  1 9 -

En un vaciado anular de la  cera anterior de la  pie.
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za 275 e stá  comprimida, por medio de un tapón file tead o  

278, una junta tó r ic a  279 que queda a s í  aplicada contra 

la  su perficie  e2d;erior del tubo mandril 112 garantizando, 

a la  vez, la  estanqueidad del mandrilado del conjunto de 

l a  junta 273 y su f i ja c ió n  sobre e l tubo mandril 112. ----

E l manguito de caucho 274 e stá  provisto de una 

válvula 280 por la  que se puede, de tanto en tanto, manto 

ner su presión. - ---------------- ---------- ------- ---------------

En la  figu ra  15; se ha representado esquemática 

mente e l sistem a de mando de una de la s  máquinas elementa­

le s  "cen terle ss", a saber: l a  de la  máquina 19, por ejem­

plo (véanse también la s  figu ras 1 y 2 ). La corona 313 de 

e sta  máquina es movida, a p a rtir  del árbol de mando 26, 

por medio de una transmisión que presenta una polea 314, 

so lid a r ia  del árbol 26, pasando una correa 49 sobre e sta  

polea, una polea 316 f i ja d a  a l  árbol de entrada 317 de un 

variador de velocidad 39 y sobre l a  cual pasa también la  

correa 49, un árbol de sa lid a  319 del variador, una polea 

318 f i ja d a  sobre este  árbol y una correa 321 que pasa so­

bre e sta  p o le a ,a sí como sobre la  corona 313* E l variador 

de velocidad 39 e stá  provisto de un embrague (no represen 

tado) que.se puede mandar por medio de un puño 324* De 

una manera análoga, la s  otras dos máquinas "cen terless" 14 

y 15 están movidas, también, a p a rtir  del árbol 26 por me­

dio de transmisiones por correas 47, 48 (fig u ra  2) y de va 

riadores de velocidad 37, 38, respectivamente. --------------

Los variadores de velocidad 37, 38, 39 están sopar 

tados por dos c a r r ile s  41, 4 2 . ----------------- ----- ------------

En la  figu ra  15, se puede ver también la  transmi
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sión 51 que sirve para hacer g ira r  e l  árbol 50 de movi­

miento de la s  tre s  bombas 44; 45; 46 (fig u ra  2). ---------

Un la s  figu ras 16 y 17; se ha representado e l ex 

tractor de sa lid a  24. Este extractor e s tá  constituido, en 

e l ejemplo,por dos orugas o correas s in  fin  336, 336' ap li 

cadas elásticamente contra e l tubo terminado 180 que debe 

a rra stra rse . Este extractor es igualmente de un tipo  c lá s i  

co y podría presentar un mayor número de correas de arras­

tr e . La correa superior 336 e stá  soportada por dos poleas 

337; 333 cuyos e je s  341, 342 están soportados por dos mon­

tantes t a le s  como 343 soportados, cada uno, a su vez por 

dos brazos oblicuos 344, 345 cuyo extremo in ferior e stá  ar 

ticulado en dichos montantes, y, e l extremo superior, en 

dos e je s  346, 347 montados en dos soportes 348, 349 so lid a  

r ío s  del chasis 350 del extractor. La correa 336 e stá  pues 

montada sobre un conjunto que forma un paralelógramo a r t i ­

culado que puede acercarse o a le ja rse  de la  correa in ferior 

336' montada de forma semejante. Los órganos correspondien­

te s  a la  correa in ferior se han designado por medio de la s  

mismas c if r a s  de referencia que los elementos correspondían 

te s  de la  correa superior, pero dotados de un acento. -  -  -

Un elemento e lá stic o , t a l  como e l cric  de aire 

comprimido 351, un extremo del-cual e stá  articulado en 352 

en e l  chasis de la  máquina y e l otro extremo en 353 en lo s 

montantes 343, ap rieta  elásticamente la  correa superior ha 

c ia  la  correa in ferio r . --------------------------------------------

E l movimiento de rotación de la  correa superior 

336 se re a liz a , a p a rtir  del motor e léctrico  único 29 (que



sirve para mover los demás órganos del conjunto de la  má­

quina, por e l árbol 26) por medio de una transmisión que 

presenta: un piñón dentado cónico 355 fijad o  a l árbol 342, 

un piñón cónico 356 que engrana con e l piñón cónico 355 y 

5. e stá  fijad o  a un árbol longitudinal 357, una junta cardan

358, un árbol longitudinal 359, otra junta cardan 361, un 

árbol 362 que e stá  soportado con posib ilidad  de giro  por 

un cojinete 363 fijad o  a l  cárter 350, una rueda dentada 

364 f i ja d a  a l  árbol 362, una cadena 365 que pasa sobre la  

10. rueda dentada 364, una rueda dentada 366 sobre la  que pasa

la  cadena 365 y que es so lid a r ia  de un árbol 362' que s i r ­

ve para mover la  correa in fer io r  336' de la  misma manera 

que l a  correa superior 336 e stá  movida por e l  árbol 362, 

estando soportado con posib ilidad  de giro  e l  árbol 362'

15. por un cojinete 363' y pasando la  cadena 365 también por

una rueda dentada 371 (fig u ra  17) f i ja d a  a un árbol 372 de 

sa lid a  de un reductor de velocidad 370. E l árbol de entra­

da 373 de este  reductor lle v a  una polea 374 sobre la  que 

pasa una correa 375 que pasa también sobre una polea 376 

20. so lid a r ia  de un eje intermedio 377 relacionado con e l  ár­

bol 382 del motor e léctrico  29 por una transmisión que pre 

senta una polea 378, so lid a r ia  también del árbol 377, pa­

sando una.correa 379 sobre la  polea 378 y una polea 381 so 

bre l a  que pasa también l a  correa 379 y que es so lid a r ia  

25. del árbol 382 del motor. ------ ----------------- ------------------

E l árbol de mando 26 e stá  movido a p a rtir  del 

árbol de sa lid a  372 del reductor de velocidad 370 por una 

transm isión que presenta una polea 407, so lid a r ia  del ár­

bol 372, una correa 408, que pasa sobre e sta  polea, y otra 

polea 409 sobre la  que pasa también dicha correa y que e s-30
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tá  f i ja d a  a l  árbol 26.

En la  figu ra  18, se ha representado un sistema 

de tapones móviles de estanqueidad alojado en la  parte 

del tubo 180 que se h alla  en e l  in terio r del extractor 

24 (figu ra  1), en e l  extremo de sa lid a  del conjunto de 

l a  máquina. -  - -  - -  - -  - -  - -  - -  - - - - - - - - - - -

Este sistema presenta un tapón anterior 421 y un 

tapón posterior 422. El tapón anterior 421 e stá  fijad o  en 

e l extremo anterior de un tubo-soporte 423 que puede des­

l iz a r  en e l  tapón posterior 422. ------------------------------

El tapón anterior 421 e stá  constituido por un 

cuerpo tubular c ilindrico  431 (figu ra  18) cuyo extremo pos, 

te r io r  e stá  fijad o  a l  extremo anterior del tubo 423. ------

El cuerpo tubular 431 e stá  rodeado por una envol­

vente flex ib le  hinchable 433 de caucho, natural o s in té t i­

co, constitu ida por un manguito de forma general c il in d r i­

ca cuyos dos extremos están apretados sobre lo s extremos 

correspondientes del cuerpo 431 por medio de uniones 434, 

4 3 5 . --------------------------------------------------------------------

El espacio anular comprendido entre la  superficie 

in terior del manguito de caucho 433 y la  superficie  exte­

rio r  del cuerpo tubular 431 están en comunicación con e l 

in terior de dicho cuerpo tubular y del tubo 423, por un 

o r if ic io  436 de este cuerpo. - - - - - - - - - - - - - -

La estructura del tapón posterior 422 es análoga 

a la  del tapón anterior; presenta también un cuerpo tubu­

la r  441, pero éste es anular y puede d e sliz a r , de manera
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estanca, sobre e l  tubo 423, por medio de dos juntas de es 

tanqueidad 442, 443 de cualquier tipo  c lásico  conveniente, 

por ejemplo del tipo tó rico . E l espacio comprendido entre 

e l  manguito de caucho hinchable 446 y la  su perfic ie  exte­

r io r  del cuerpo tubular 441 e stá  en comunicación con e l 

in terior de este  por un o r if ic io  447 de dicho cuerpo. ---

Para determinar e l funcionamiento de estos dos 

tapones según un proceso que se expondrá posteriormente, 

cuando tenga lugar la  exposición del funcionamiento del 

conjunto de la  máquina, se prevén medios de hinchado y de 

deshinchado altern ativos de estos dos tapones, a p a rtir  

de la  conducción 118 (fig u ra  3) de a ire  comprimido por me 

dio de dos electroválvu las 119, 120 de lo s dos tubos 116, 

117. E l tubo 116 e stá  conectado a l  tapón anterior 421 ( f i  

gura 18) y e l  tubo 117 a l  tapón posterior 422. ---  ------

E l tubo 116 es de caucho y presenta una parte 

arro llada en h élice , como se indica en 116B en la  figu ra

12. Asimismo, e l  tubo 117 es igualmente de caucho y presen 

ta  también una parte arro llad a  en hélice como se indica en 

117-B en la  figu ra  14. E stas configuraciones en hélice per­

miten a lo s dos tapones desplazarse axialmente quedando, 

a l  mismo tiempo, conectados con la s  dos electroválvu las de 

distribución  y de conexión a l a  atmósfera, alternativamen­

te . Además, se prevén medios para r e t ir a r  elásticamente 

lo s  tapones hacia a trá s , estando constitu idos estos medios, 

en e l  ejemplo representado, por simples bandas de caucho 

ta le s  como 451 (fig u ra  12) y 452 (fig u ra  14) perforadas por 

una se r ie  de o r if ic io s  en lo s que se calan la s  e sp iras de 

la s  partes en hélice de los dos tubos correspondientes.
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Cuando la  parte en hélice de un tubo se a larga , la  banda 

de caucho correspondiente se alarga también y tiende a 

apretar la s  e sp iras y, por consiguiente, a so l ic i ta r  e l 

tapón a l  que e stá  u n id a .------ ---------- ---------- -------------

Las electroválvulas 119) 120 se excitan a p artir  

de una red, uno de cuyos polos 454 (fig u ra  3)) por ejemplo 

e l  polo negativo, e stá  conectado directamente a e sta s  elec 

troválvu las, mientras que e l  otro polo 455 (fig u ra  6 ), es 

decir e l  polo positivo en e l  ejemplo, e stá  conectado a és­

ta s  por medio de un interruptor inversor 456 y de dos con­

ductores 458, 459) respectivamente (véase también la  figu ­

ra  3). -El inversor 456 es accionado por una leva 461 (figu  

ra  6 á 8), en forma de sem icírculo, f i ja d a  a l  árbol 125 de 

lo s ro d illo s in ferio res del extractor de cabezal; e stá  so­

portado por un soporte 460 so lid ario  del bastidor 131 de 

este extrae uor. Las electroválvulas son accionadas pues en 

sincronismo con e l movimiento lin e a l de avance de la  vaina 

8 o . --------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

El funcionamiento de la  máquina es e l siguiente:

Se supondrá que la  máqúna e stá  ya cebada, es de­

c ir  que un tubo en formación se extiende ya por toda la  Ion 

gitud de la  máquina y sa le  por su extremo de sa lid a , como 

se indica e n l 8 0 . -------------- ------------------ ---------- --------

La vaina 80 por ejemplo de po liv in ilo  se forma a 

la  sa lid a  del cabezal de escuadra 12 de la  extrusora 1 ( f i  

guras 1 á 3). E sta vaina se ca lib ra  a su diámetro d e fin íti 

vo pasando sobre e l mandril 83 que e stá  enfriado por la  

circulación  de flu ido , por ejemplo de agua, que entra por
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la  unión 108 detrás del cabezal de la  extrusora y que pa­

sa  a l  espacio anular 101, volviendo luego por e l  espacio 

anular 102 evacuando ca lo ría s  del mandril 83, por la  unión 

de sa lid a  109, lo que ev ita  que l a  vaina, aún calien te  a 

su sa lid a  de la  extrusora, pueda pegarse a l  mandril. El es 

pació anular 98 comprendido entre e l  vastago 84 del man­

d r il  y la  vaina 80 en formación se h a lla  a la  presión a t ­

mosférica por la  parte posterior del cabezal 12, t a l  como 

se ha indicado anteriormente, en l a  descripción de l a  f i ­

gura 3- -----------------------------------------------------------------

E l a ire  comprimido, admitido en la  vaina 80 ba­

jo l a  presión de 2 kg/crn^, por e l  tubo del mandril 112, 

entre e l  conjunto de los dos tapones móviles del extremo 

421, 422 (fig u ra  18) y l a  junta 273 (fig u ra  14),  deja pa­

sa r , entre e sta  junta y la  vaina 80, c ie r ta  fuga, por ejem 

pío bajo una presión del orden de 0,1 kg/cm^, que alcanza 

e l  mandril de calibrado 83 (fig u ra  3 ), en e l  cabezal de 

l a  máquina. Las fugas de este a ire  se evacúan por e l espa 

ció anular 98 en comunicación con l a  atmósfera y no pue­

den pues perturbar e l funcionamiento de la  extrusora. - -

A l a  sa lid a  del cabezal de extrusión, la  vaina 80 

es atra ída por e l  extractor de ro d illo s  13 y es so lic ita d a  

en toda la  longitud de la  máquina por e l  extractor de oru­

gas de sa lid a  24. E l primer extractor 13 regu lariza  la  sa­

l id a  de la  vaina 80. S i é sta  estuviera so lic ita d a  solamen­

te  por e l  extractor de sa lid a  24 situado en e l  extremo an­

terio r  de la  máquina, sa ld r ía  irregularmente debido a su 

e la stic id ad . - ----------- ---------- ------------- ------------------

Además de su función de calibrador, e l  mandril
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83 constituye una junta que impide a l  a ire  a 0,1 kg/cm^ as­

cender de nuevo a la  zona situada entre l a  extrusora y e l  

mandril 83* lo  que perturbaría l a  formación de l a  vaina. -  -

Pasando a l a  primera máquina "cen terless" 14, rec i 

be una primera capa de fib ra s  de v idrio  14A, luego en e l d is 

positivo  15, una napa de h ilo s longitudinales 225A, 225B,225C, 

y en la  segunda máquina "cen terless" 18, una segunda napa de 

h ilo s o de c in tas de fib ra  de v idrio  260 arro lladas en h é li­

ce preferentemente en sentido inverso a l  del arrollamiento 

producido por l a  primera máquina "cen terless" 14 en el,punto 

en que son depositadas l a s  fib ra s  en la  segunda máquina "cen 

te r le s s "  18, lo s  extremos de lo s  tubos 61 depositan materia 

term oplástica endurecible. La presión e jerc id a por e l  a rro lla  

miento, en e sta  máquina, obliga a l a  resina a  penetrar perfec 

tamente entre lo s  h ilo s longitudinales depositados en l a  má­

quina 15 y l a  primera capa de h ilo s depositados en hélice en 

l a  máquina 14. De una manera más exacta, e l  extremo de l a  p i­

peta superior 61 (figu ras 12 y 13), alojado en e l  vaciado 255 

del soporte 257, desemboca exactamente en e l punto en e l  que 

l a s  fib ra s  260 son depositadas en h é lice , pero lo s  extremos 

de l a s  dos p ipetas análogas a lo jad as en lo s  vaciados in ferió  

re s 258, 259, desembocan en un punto ligeramente más avanza­

do en e l  que l a s  f ib ra s  están ya depositadas en h élice sobre 

l a  vaina provista de lo s  primeros h ilo s y fib ra s  y sobre l a  

parte extrema de e sta s  dos p ipetas que efectúan, pues, ""a 

verdadera inyección de resin a en e l  espesor del conjunto de 

l a  guarnición, lo  que ev ita  que l a  resin a fluya a l  ex terior, 

peligro que no ex iste  para l a  pipeta superior que deposita 

l a  resina en l a  parte superior de l a  vaina. ----------------------
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La vaina a s í  zunchada prosigue su camino y pasa 

a la  tercera  máquina "cen terless" 19 sobre la  cual se de­

positan , en h élice , bandas de recubrimiento 19A, por ejern 

pío de cloruro de p o liv in ilo . ------ ---------- --  -  - ---------

A t itu lo  de variante, después del depósito de 

l a  ultima capa de fib ra s  de v idrio  e impregnación, se pue 

de depositar, de forma continua, por ejemplo por medio de 

un cabezal de escuadra, una capa delgada de materia p lá s­

t i c a  de embebido por ejemplo de po lie tilen o . E sta capa pue 

de estar teñida; confiere a l  tubo una su p erfic ie  l i s a  y 

ev ita  que la  materia p lá s t ic a  de impregnación del e s t r a t i ­

ficado se escurra en la s  operaciones sigu ien tes, en p a rt i­

cular en e l  horno de polimerización 22. -------------- . ---- -

E l a ire  comprimido admitido bajo una presión de 

2 kg/cm2 por la  unión 114 (fig u ra  3) sa le  del tubo mandril 

112 (fig u ra  14) inmediatamente después de l a  junta f i j a  

273, para pasar a la  vaina, lo que garantiza que e sta  se 

mantenga convenientemente, reforzada por e l  zunchado que 

ha recibido y mejora la  adaptación de este  zuncho. Además, 

l a  presión de este  a ire  p artic ipa  a l  avance del tubo forma 

do 180 y reduce correspondientemente e l  trabajo  que debe,n 

proporcionar lo s  dos extractores 13 y 24. Por o tra parte, 

e s ta  presión so lid a r iz a  la  vaina y los h ilo s longitudina­

le s  de refuerzo, de modo que e l  esfuerzo de tracción  e jer 

cido sobre e l tubo en formación para hacerle d eslizar so­

bre e l  mandril e stá  soportado, no sólo por la  vaina, sino 

también por dichos h i l o s . -----------------------------------------

E l tubo fabricado pasa pues, con tensión previa,
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a l  horno de polimerización 22 y, después de cierto  re ­

corrido de enfriamiento, entra en extractor de sa lid a  24. 

Las correas del extractor actúan sobre e l tubo fabricado 

que se h alla  siempre sometido interiormente a la  presión 

de 2 kg/cm2 y en e l que se hallan los tapones de extremo 

421, 422 que, e l  uno o e l  otro, obturan permanentemente 

e l tubo desplazándose alternativamente con é l, y que, hin 

chados bajo la  presión de 4 kg/cm^, forman un núcleo só l i  

do para r e s i s t i r  la  fuerza de aplicación  de dichas correas. 

31 tubo sa le  del extractor 24 completamente acabado, como 

se indica en 180 en l a  figu ra  1. Queda sólo cortarlo  a la  

longitud deseada. -  ----------------------  -------------------------

Las tre s  máquinas "cen terless" 14, 18 y 19 y e l 

extractor de entrada 13 están movidas por e l árbol longi­

tudinal de mando 26, movido a su vez por e l  motor del ex­

tractor de sa lid a  24, t a l  como ge ha expuesto anterior men 

te . Los h ilos longitudinales, guiados por e l d ispositivo  

15, se alimentan por s i  mismos, a medida que tiene lugar 

e l avance del tubo cuya parte anterior e stá  provista ya 

de h ilos y s o l id i f i c a d a .--------------------------------- --------

31 funcionamiento de los dos tapones móviles de 

extremo 421, 422 es e l  sigu ien te: ------------------------------

3n la  figu ra  19, se ha representado e l tapón pos 

te rio r  422 hinchado, de modo que e stá  arrastrado, de la  

parte posterior hacia la  parte an terior, por e l  tubo forma 

do 180, en e l  sentido de la  flecha f ,  empujando delante de 

s í  a l  tapón 421, que está  deshinchado. 31 a ire  comprimido 

es admitido en este  tapón 422 a p artir  de la  conducción



118 (fig u ra  3) por una eleotroválvula 120, actualmente 

excitada a través del interruptor-inversor 456 y por e l 

tubo de caucho 117. ---------------------- ------------------------

La parte in terior del tubo formado 180, compren 

dida entre e l  tapón de extremo 422 y la  junta 273, se ha­

l l a  pues bajo la  presión de a ire  comprimido de 2 kg/cm^.

E l tapón móvil anterior 421 se h a lla  en comuni­

cación con la  atmósfera por e l  tubo 423, e l  tubo de cau­

cho 116 y la  electroválvula 119, actualmente ab ierta  a la  

atmósfera puesto que no e stá  e x c i t a d a .--------- -------------

Cuando los dos tapones alcanzan la s  posiciones 

representadas en la  figu ra  20, e l  tubo fabricado ha avanza 

do una longitud igu al a la  mitad de la  longitud del períme 

tro  de los ro d illo s  de arrastre  del extractor de cabezal

13. La leva 461 cambia la  posición del inversor 456 que ha­

ce que la  electroválvula 120 y, por consiguiente, e l  tubo 

117, se pongan en comunicación con l a  atmósfera, a l  tiempo 

que excita l a  electroválvula 119 admitiendo a ire  comprimi­

do en e l  tubo 116. E l tapón 421 se hincha mientras que e l 

tapón 422 se deshincha. --------------------------------------------

E l tapón 421 es arrastrado por la  vaina 80 contra 

l a  cual presiona, de l a  posición representada en la  figu ra  

20 a la  representada en la  figu ra  21, mientras que e l  t a ­

pón 422 es retirado  hacia a trá s  por su tubo de caucho 117.

En este  momento, la  leva 461 ha efectuado de nue 

vo una semivuelta; cambia la  posición del inversor 456, e l 

tapón posterior 422 se hincha (fig u ra  22) mientras que e l 

tapón anterior 421 se deshincha y, retirado por su tubo de



caucho 116, es llevado contra e l  tapón posterior 422 a la  

posición de la  figu ra  19. -----------------------------------------

Cada uno de estos dos tapones 421, 422 es arrajs 

trado, en su tiempo, por e l  tubo 180, a l  que obtura, míen 

tra s  que e l otro es arrastrado elásticamente hacia la  par 

te  posterior. El extremo anterior del tubo fabricado está , 

pues, obturado permanentemente. .--- ------------  - — ---

A titu lo  de variante, se podría reemplazar e l  con 

junto de los dos tapones móviles 421, 422 por un tapón úni­

co f i jo  del tipo del representado en l a  figu ra  14 y designa 

do en su conjunto por 273. Para e llo , convendría evidente­

mente prolongar e l  tubo 112 hasta la  zona del extractor de 

sa lid a  24. -----------------------------------  - --------------------

En e l modo de realización  descrito  anteriormente, 

se ha descrito  un d ispositivo  15 que permite depositar, so­

bre la  vaina, napas de h ilo s longitudinales de refuerzo, 

pero a t itu lo  de variante, en vez de napas de h ilo s, se po­

drían depositar cin tas o bandas de f ib ra s , trenzadas o t e j í  

das, por ejemplo, en cualquier número que se desee. ---------

En l a  figu ra  24, se ha representado esquemática- 

mcn,e otro dispositivo, de impregnación de los h ilo s de re­

fuerzo de la  vaina. Este d ispositivo  presenta un depósito 

de resin a 581 catalizada y acelerada, que e stá  conectado 

por un conducto 582, a una bomba dosificadora conveniente 

(no representada) sometida a la  velocidad de avance del tu 

bo; la  vaina 130, revestida por sus h ilo s de refuerzo, atra  

v iesa  un o r if ic io  de entrada 584 y un o r if ic io  de sa lid a  

585 del depósito 581. Este depósito, de volúmen tan reduci­



do como sea posib le , es, preferentemente c ilin d rico . Es­

to s dos o r if ic io s  están provistos de juntas de cualquier 

tipo  c lásico  apropiado, por ejemplo de laberin to , o bien, 

como se representa, de juntas 586, 587 de tipo toro hin- 

chable 588, 589. Preferentemente, los toros se hinchen 

por medio de un flu ido de re frigeración , para reducir la s  

pérdidas de re sin a  haciéndola a é sta  más v iscosa  e impi­

diendo su polimerización accidental en la s  juntas. Prefe­

rentemente, e l  depósito 581 de resin a e s tá  alimentado a 

p a rt ir  de un mezclador, presurizado y en e l que v ierte  la  

bomba para f a c i l i t a r  la  penetración de l a  resin a  en e l es 

tra t if ic a d o . El mezclador recibe pues la  resin a , e l  c a ta l i  

zador, e l  acelerador y la s  cargas y colorantes eventuales.

Es posible colocar varios depósitos de impregna­

ción de este tip o , en p articu lar después del bobinado de 

cada nueva capa de f ib ra s , h ilo s o te jid o . La alimentación 

de resina cata lizad a  y acelerada puede hacerse entonces, o 

bien a p a rtir  de varios mezcladores alimentados por una ba 

te r ía  única de bombas dosificadoras, o bien a p a rtir  de he 

pósitos de impregnación prov istos, cada uno, de un mezcla­

dor y de una b a te ría  de bombas dosificadoras. - - - - - -

En e l modo de realizac ión  representado, se ha 

dispuesto, antes del depósito de resin a  581, una cámara 

592 llamada cámara de vacío, conectada a una fuente de de­

presión de manera que se ex tra iga , en la  medida de lo  posi 

b le , e l  a ire  situado entre la s  fib ra s  del e stra tif ic a d o , 

siempre para f a c i l i t a r  la  penetración de l a  resin a  entre 

la s  f ib ra s  de é ste . La estanqueidad a l a  sa lid a  de l a  cáma 

ra  de vacio 592 está  garantizada por la  junta tó r ic a  586



3Z8 3 61
de entrada de la  cámara de impregnación 581; la  entrada 

de la  cámara de vacío e stá  provista de otra junta conve­

niente, t a l  como la  junta 594 igualmente del tipo de to ­

ro hinchable 595, en e l  ejemplo. - - - - - - -  —  - ---

Este sistem a, que permite inyectar resin a fr ía  

en e l e s tra t if ic a d o , e stá  destinado a reemplazar los tu­

bos de inyección, ta le s  como 61  ̂ descritos anteriormente.

En la s  figu ras 25 á 27, se ha representado otro 

modo de realización  del d ispositivo  de calentamiento del 

tubo por medio de corrientes de a l ta  frecuencia. Este dis_ 

positivo presenta electrodos 601, 602, 603, 604 que ro­

dean e l tubo a polim erizar, sin  tocarlo , en la  mitad de 

su p e r ife r ia , y otros electrodos sim ilares 606, 607, 608, 

609 que rodean e l  tubo, en l a  otra mitad de su p erife r ia .

Los electrodos 601 y 604 están conectados a los 

bordes de un generador de a l ta  frecuencia 611 por medio 

de cables 612, 613, respectivamente. -------------------------

Por razones de comodidad, lo s electrodos in fe­

r io re s , ta le s  como 603 por ejemplo, forman sem icoquillas 

articu lad as, alrededor de una v isagra  horizontal 613, s() 

bre lo s electrodos superiores correspondientes, por ejem 

pío 608, que forman la  otra sem icoquilla. Los dos e lec­

trodos 602, 603 están unidos por una barra longitudinal 

de conexión 614 y, de forma análoga, lo s dos electrodos 

superiores 607, 608 están unidos por otra barra de cone­

xión 615. —  — ------ —  * ------------- —

De una manera más general, lo s electrodos que
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rodean e l  tubo en curso de polimerización, sin  entrar en 

contacto con é l ,  están en número par, estando conectados 

los electrodos extremos respectivamente a los dos bornes 

del generador de a l ta  frecuencia 611. Por conexión en se

5. r ie  de todos lo s electrodos, e l  c ircu ito  de a l ta  frecuen

c ia  se forma entre éstos y e l  mandril conductor 112, por 

capacidad, a través del tubo 180 que se ca lien ta . -  -  -

H3juN,

Los intervalos ta le s  como 616, entre lo s e lec­

trodos, presentan una dirección oblicua, a f in  de que 

10. c ie rta s  generatrices del tubo no queden peor polimeriza-

das que o tras. - -  ---  - - -  ---  - -  ---  - - - - -  ---  -

En la  figu ra  28, se ha representado otro modo 

de realizac ión  de un d ispositivo  de calentamiento del tu 

bo por corrientes e lé c tr ic a s  de hiperfrecuencia. E stas 

15. corrien tes, de una frecuencia por ejemplo del orden de

2.450 megaciclos, son conducidas por una lín ea  de tran s­

porte: l a  onda que se desplaza sobre e sta  lín ea  es absor 

bida progresivamente por la  pared del tubo situada en la  

proximidad. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

20. En e l ejemplo representado, la  lín ea  de tran s­

porte e stá  formada por un conductor 621 arrollado en hé­

l ic e ,  por ejemplo con un paso de 15 mm. sobre un tubo de 

materia a islan te  622, por ejemplo de "Teflón" de un espe­

sor de 1 mm. E l tubo metálico 623, que rodea e l conductor 

25. en hélice 621, sirve  de re flec to r  y ev ita  la s  pérdidas

por radiación . - - - - - - - - - - - - - - - - - - -  ---

Un extremo del conductor 621 e stá  conectado a un 

generador 625 de corriente de hiperfrecuencia y e l otro ex 

tremo del conductor acaba en una carga conveniente, por e-
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jemplo un depósito 626 lleno de agua, que absorbe la s  on­

das no absorbidas por e l tubo 180 a polim erizar. -  -  ---

En la s  figu ras 29 y 30, se ha representado una 

variante del d ispositivo  de la  figu ra  28, en la  cual e l 

conductor 631 y un conductor in ferio r  632 que presentan, 

cada uno, en planta, un trazado de greca, como se repre­

senta en la  figu ra  29, m ientras.que,vistos por e l extremo, 

constituyen una parte de superficie  c ilin d r ica  que rodea 

e l tubo 180 a polim erizar. Los extremos de cada uno de es­

tos dos conductores 631, 632 están conectados respectiva­

mente, a un generador y a una carga t a l  como se ha indica­

do, por ejemplo, en 625 y en 626, respectivamente, en la  

figu ra  28. Se ha indicado, en 635 y 636, e l  re flecto r  supe 

r io r  y e l  re flec to r  in ferio r , respectivamente, que rodean 

lo s conductores. - -  ------  - -  ---  - - - - - - - -  ------

Un la  exposición anterior, se ha supuesto que a 

la  sa lid a  de la  bomba 46, la  resin a e stá  a la  temperatura 

ambiente y que es entonces cuando se mezcla con e l la  e l ca 

ta liaad o r. En estas condiciones, la  mezcla de resin a  y de 

catalizador se efectúa antes de su introducción en la s  pi­

petas de inyección 61 y la  polimerización de la  resina no 

se re a liz a  hasta más tarde, durante e l paso del tubo por 

e l  horno de calentamiento 22, sea e l  que fuere su tipo (de 

radiación de in fra rro jo s, de a l ta  frecuencia, o también de 

h iperfrecuencia). - ----------- --------------- -------

Según otra solución, se puede calentar la  resina 

a una temperatura del orden de 1003C desde e l  momento en 

que sa le  de l a  bomba 46, por medio de un intercambiador de 

calor apropiado (no.representado) e introducir e l ca ta liz a
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dor directamente en la  pipeta 61 como se indica en 501 de 

la  figu ra  12, realizándose entonces inmediatamente la  po­

lim erización de l a  resin a después de su depósito sobre e l 

í<ubo, a su sa lid a  de la  pipeta, de modo que, en e s ta  solu 

5o ción, no se u t i l iz a  e l  horno de polimerización 22. -  -  -

En este  caso, para re a liz a r  e sta  mezcla del cata  

lizador y de la  resin a  en e l  in terio r de la  p ipeta, se pue 

de u t i l iz a r ,  como ge representa en la s  figu ras 12 y 13, un 

vastago 502 movido en rotación, por ejemplo, por un micro- 

10. motor 503 alimentado con corriente t r i f á s ic a .  -  ------  ---

Ademas, en vez de una resin a  termoendurecible, 

se podría u t i l iz a r  una resina term ofusible. Para e llo , se 

podría impeler en d isp ositiv o s, ta le s  como la s  pipetas 61, 

la  resin a  termofusible licuada bajo e l  efecto de un medio 

15- de calentamiento antes de su introducción en bombas ta le s

como 46, so lid ificán dose dicha resin a  a l  en friarse  sobre 

la  vaina y no utilizándose entonces e l horno 22. ---------

Los diversos d isp ositivos indicados permiten fa  

bricar un tubo e stra tificad o  estanco altamente re sisten te , 

20. incluso con una pared muy delgada. Para c ie rta s  presiones

débiles, l a  pared puede ser tan delgada que fa l t e  rig idez 

a l  tubo. Para ev itar ésto es posible formar una pared de 

tipo  sandwich, intercalando entre dos capas de e s t r a t i f ic a  

dos una capa de un m aterial de poco precio t a l  como una es 

25. puma fen ó lica , o una espuma de poliuretano o un p o lie s tire

no expandido o no. E sta capa puede colocarse, de forma con 

tínua, por ejemplo por medio de una extrusora de tipo con 

cabezal de escuadra atravesada por e l  tubo a tr a ta r , o bien 

por un d ispositivo  de inyección del género del representado

-  36 -  .
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en la  figu ra  24, en una posición situada, por ejemplo, en­

tre  la s  dos primeras máquinas "cen terless" 14 y 18, como 

se indica en 100 de la  figu ra  1. -  -  -  ---  - ------  ------

Sean lo s que fueren lo s medios u tilizad os de los 

descritos anteriormente, e l  tubo obtenido se presenta como 

se i lu s t r a  en l a  figu ra  23, bajo la  forma de una vaina 80, 

por ejemplo de p o liv in ilo , recubierta de h ilo s, trenzas o 

c in tas de refuerzo, por ejemplo de fib ra s de vidrio  14A, 

225A, 225B, 2250, 260, impregnadas de resina endurecible, 

estando todo recubierto eventualmente por una capa de mate 

r ia  t a l  como, por ejemplo, cloruro de po liv in ilo  o "celo­

fana" 19A, para aumentar la  re siste n c ia  del tubo a la  abra 

sión. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

Desde luego, la  invención no e stá  lim itada a los 

modos de realización  descritos y representados; se pueden 

introducir en la  misma numerosas modificaciones sin  s a l i r ,  

por e llo , del marco de la  invención. A si, por ejemplo, la  

vaina, en vez de ser producida por una extrusora, podría 

fabricarse  por cualesquiera otros medios convenientes, por 

ejemplo por soldadura longitudinal, borde a borde, de dos 

sem icoquillas sem icilíndricas. - - - - - - - - - - - - - -

N O T A

Se declaran de novedad y propiedad para Aspada 

y todos sus te rr ito r io s  y plazas de soberanía, la s  siguien 

te s  : -------------- ----------------------------- ------------------------

R E I V I N D I C A C I O N E S

1 .-  Máquina para la  fabricación  de tubos, forma-
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dos por una vaina de materia p lá s t ic a  estanca zunchada 

por un e stra tif ic ad o  re s is te n te , que presenta, en coope 

ración: medios para fab ricar, de forma continua, una val 

na de materia p lá s t ic a ; medios de extracción de la  vaina 

capaces de a rra stra r  a é sta  axialmente; medios de dispo­

sic ión  en seco sobre la  vaina de h ilo s o fib ra s  o cin tas 

de refuerzo; medios de inyección, en estado líqu ido, de 

una materia p lá s t ic a  endurecible entre dichos elementos 

de refuerzo; medios de obturación dispuestos en la  parte 

anterior del tubo en fabricación  y medios capaces de po­

ner en comunicación e l  in terior del mandril tubular con 

una fuente conveniente de flu ido  bajo presión, a f in  de 

poner bajo presión e l tubo fabricado. - - - - - - - - -

2 .-  Máquina según la  reivindicación  1, caracte­

rizada porque presenta, además, medios de extracción del 

tubo a la  sa lid a  de la  máquina. - - - - - - - - - - - - -

3 *- Máquina según la s  reivindicaciones 1 ó 2, 

caracterizada porque los medios para fab ricar de forma 

continua l a  vaina de materia p lá s t ic a  están constituidos 

por una extrusora, a l a  sa lid a  de la  cual e stá  dispuesto 

un mandril c ilin d rico  tubular de calibrado cuyo diámetro 

exterior .es igu al a l  diámetro in terio r de la  vaina. ------

4 .  -  Máquina según l a  reivindicación  3; caracte­

rizada porque l a  extrusora es de cabezal en escuadra. ---

5 . -  Máquina según la  reivindicación 4, caracte­

rizad a porque e l  espacio comprendido entre e l  mandril de 

calibrado y la  vaina a la  sa lid a  del cabezal de la  extru­

sora se pone en comunicación con la  atmósfera. -----------
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6 . -  Máquina según la  reivindicación  1, caracte­

rizada porque e l  mandril e stá  provisto de conductos in te­

r io re s de circulación  de un fluido de refrigeración  que 

desembocan en l a  parte posterior de los medios de fabrica  

ción de l a  vaina. ------ ---------- ---------------------  -

7 . -  Máquina según l a  reivindicación 1, caracte­

rizada porque e l  tubo mandril lleva  una junta de estanque! 

dad f i j a  sobre la  que d esliza  e l  tubo en fabricación , inme 

diatamente después de los medios de disposición de lo s h i­

lo s  o cin tas de refuerzo. -----------------  ----------------------

8 . -  Máquina según la  reivindicación 1, caracte­

rizada porque e l  mandril e stá  provisto de una prolongación 

tubular que lle v a  lo s medios de obturación constituidos 

por un tapón hinchable y revestido por una substancia de 

pequeño coeficiente de fricc ió n  contra la  cual d esliza  e l 

tubo fa b r ic a d o .--- --------------------- -------------

9 . -  Máquina según la  reivindicación 1, caracteri

zada porque lo s medios de obturación están constituidos 

por un conjunto de dos tapones móviles hinchados se lectiv a  

mente, cada uno a su tiempo, hasta a ju sta r  contra l a  pared 

in terior del tubo fabricado de forma t a l  que, a ltern ativa­

mente, cada tapón hinchado sea arrastrado con e l  tubo míen 

tra s  que e l  otro se deshincha y queda lib re  para d eslizar 

en e l  in terior de dicho tubo, preveyéndose medios para vol 

ver, hacia la  parte posterior, e l  tapón deshinchado. ------

10.- Máquina según la  reivindicación 9, caracteri 

zada porque presenta medios para hinchar y poner en comuni 

cación con la  atmósfera alternativamente lo s dos tapones
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móviles y medios e lá stic o s  que so lic ita n , permanentemente, 

estos dos tapones hacia la  parte posterior, de forma, que 

cuando uno cualquiera de e llo s  e s tá  deshinchado, pueda ser

vuelto hacia l a  parte posterior.

11.- Máquina según la  reivindicación  10, caracte 

rizada porque lo s medios de hinchado y de comunicación con 

l a  atmósfera de lo s dos tapones móviles consisten en dos 

electroválvulas conectadas respectivamente a los dos tapo­

nes a s i  como a una fuente de a ire  comprimido conveniente y 

cuyas bobinas de excitación  están controladas por un ín ter 

ruptor—inversor accionado en respuesta a l  movimiento de 

avance de l a  vaina. -

12. -  Máquina según la  reivindicación  1, caracte­

rizad a porque e l mandril es de un diámetro notablemente in 

fe rio r  a l  diámetro de tubo fabricado, excepto a la  sa lid a  

de lo s medios de fabricación  de la  vaina para determinar 

e l  calibrado de la  vaina, y bajo lo s medios de colocación 

de lo s h ilo s o cin tas de refuerzo de l a  vaina para detertni 

nar la  precisión  del bobinado. - - - - - - - - - - - - - -

13. -  Máquina según la  reivindicación  1, caracte­

rizad a porque lo s medios de inyección de materia p lá s t ic a  

son medios de inyección de una resin a  termoendurecible y 

de un liquido complementario que provocan e l  paso de la  re 

sina del estado liquido a l  estado so lino , presentando, adje 

más, la  in sta lac ión  medios de calentamiento para determi­

nar la  polimerización de dicha re sin a . -  ----------------------

14. -  Máquina según la  reivindicación  13, caracte 

rizada porque lo s  medios de inyección de materia plástic^.
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termoendurecible entre los elementos de refuerzo están 

constituidos por pipetas longitudinales conectadas por 

bombas dosificadoras a un depósito de resin a bajo presión 

y a un depósito de catalizador, desembocando dichas pipe­

ta s  en una zona de depósito de h ilo s o de cin tas de refuer 

z o . -------------------------------------- --------------------------------

15. -  Máquina según la  reivindicación  14, caracte 

rizada porque cada pipeta de inyección de resina e sta  alo­

jada en una acanaladura de sección tran sversal curvada 

practicada en un soporte, siendo igual la  longitud de este 

arco de curva a la  longitud del arco de circunferencia de 

igu al cuerda en la  vaina considerada en su forma c ilin d rica .

16. -  Máquina según la  reivindicación  13, caracte

rizada porque los medios de inyección de materia p lá st ic a  

termoendurecible están constituidos por un depósito c i l in ­

drico bajo presión atravesado por e l  tubo a tra ta r  y pro­

v isto , hacia la  parte posterior y hacia la  anterior, de jun 

ta s  tó ricas de estanqueidad hinchadas por un flu ido . ------

17. -  Máquina según l a  reivindicación 16, caracte­

rizada porque e l depósito c ilin d rico  de materia p lá st ic a  

termoendurecible e stá  precedido por una cámara c ilin d rica  

de vacío atravesada igualmente por e l tubo y provista, ha­

c ia  la  parte posterior y hacia la  parte an terior, de jun­

ta s  de estanqueidad. - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

13.- Máquina según la  reivindicación 13, caracte­

rizada porque los medios de calentamiento para la  polimeri­

zación de la  resin a  están situados después de los medios de 

inyección de la  r e s i n a . --------------------------------- -------------
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19.- Máquina según l a  reivindicación  13, carac­

terizada porque lo s medios de calentamiento para la  p o li­

merización de l a  resina están situados inmediatamente an­

te s  de los medios de inyección de la  resin a , sobre dichos 

medios, mientras que unos medios de admisión de un l iq u i­

do complementario que provoca e l  paso de la  resin a a l  es­

tado sólido desembocan en lo s medios de inyección de r e s i  

na y que éstos están provistos de medios de mezcla de la  

resin a  y de dicho líquido. -  ------ ------------------------- --

20 .- Máquina según la  reiv indicación  1, carac­

terizada porque presenta, además, después de lo s medios 

de deposición de h ilo s o c in tas de refuerzo, una extruso- 

r a  de cabezal de escuadra para e l depósito de una capa de 

materia p r o te c to r a .--- ------------------------ --  - -  ---------

21 .- Máquina según l a  reivindicación  13, caracte 

rizada porque los medios de calentamiento del tubo a tra ­

ta r  están constituidos por electrodos anulares que rodean 

e l  tubo cerca de éste  y alimentados por una corriente de 

a lta  frecuencia. - - -------- ------------- ------- ----------------

20. 22 .- Máquina según la  reivindicación  21, caracte

rizad a porque varios electrodos están acoplados en se r ie , 

siendo paf e l número de lo s electrodos intermedios y están 

do conectados galvánicamente en e l exterior por pares suce 

s i v o s . -------------- ------------- ----------------------------------------

25. 23*- Máquina según la s  reivindicaciones 21 ó 22,

caracterizada porque cada electrodo anular presenta una 

hendedura oblicua. - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

24 .- Máquina según l a  reivindicación  18, caracte
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rizada porque los medios de calentamiento del tubo a t r a ­

ta r  están constituidos por lo menos por una lin ea de trans 

porte de corriente de hiperfrecuencia que rodean e l  tubo a 

tra ta r  en c ie rta  longitud, estando conectado un extremo de 

la  linea a un generador de corriente de hiperfrecuencia y 

e l  otro extremo a una carga conveniente, estando rodeada 

dicha lin ea  por un re flec to r  metálico c ilin d rico . ---------

25<- Máquina según la  reivindicación 24, caracte 

rizada porque cada lin ea de transporte de corriente de h i­

perfrecuencia e stá  arrollada en hélice coaxial a l  tubo a 

tra ta r . - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

26.- Máquina según la  reivindicación  24, caracte 

rizada porque cada lin ea  de transporte de corriente de h i­

perfrecuencia se extiende en forma de greca arro llada sobre 

una su perficie  geométrica sem icilindrica coaxial con e l  tu­

bo a tra ta r . -  ---------------------------------------------------------

27<- Máquina según la s  reivindicaciones 1 á 26, 

caracterizada porque presenta, además, entre dos medios su­

cesivos de d isposición  de h ilos o cin tas de refuerzo, me­

dios de inyección de un material de poco precio bajo forma 

de una eapuma de materia p lá st ic a . - - - - - - - - - - - -

28 .- Máquina según la  reivindicación 1, caracte­

rizada porque los medios de inyección de materia p lá stic a  

son medios de inyección de una resina termofusible conecta 

dos a unos medios de almacenaje y de calentamiento de t a l  

resina para hacerla pasar a l  estado liquido en dichos me­

dios de inyección. ------------- ----------------------------------



29.- "MAQUINA PARA LA FABRICACION DE TUBOS". -

Todo o lio  t a l  como se describe y reiv in dica en 

l a  presente memoria que consta de cuarenta y cuatro hojas 

fo liad a s  y mecanografiadas por una so la  de sus caras y do 

ce láminas de dibujos que la  ilu stran .

!

BARCELONA, 13 JUM. 1366
p. A M. CUKEH- SUÑOL
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