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HBEORIA DESCRIPTIVA

La pregente invencidn se refiere a la fabrica-
¢idn de tubos estancos de materia gintética zunchados,
segln uns téenica cuyo principie general, conocido en si,
consiste en combinar un tubo o vailna delgads, estanca y
poco resistente, con un zuncho de fibras de vidrio impreg
nados de una resina tal como un epoxi o un poliester. Por

i miswo, este zuncho es resistente, pero no estanco. Ly

w

combinzeidn del tubo y del zuncho ds. un producto a la vez
esbanco y resistente. 1 objeto de la presente invencibn

es fabricar un tal tubo de forma continuge — = = = - - -

Para ello, la mdquina seghn la invencidn, para
lz fabricucidn de tubos formados por una vaina de materia
pléstica estance y no resistente zunchada por wn estrati-

ficado resistente y no estanco, presenta, en combinacidn:

~ medios para fabricar, de forma continua, una

vaina de materia pllstica, = = = = = = = « = = = = w - =

- un mandril cilindrico interior tubular de ca-
librado dispussto a la salida de los medios de fabricacibn
de la vaina y cuyo didmetro exterior es igual al di&metro

interior de la vaing, — = = = = = = = = = = = = = = - = =

- medios de extraccidn de la vaina apbos paru
arrastrarle axialmenbe sobre el mandril de calibrado, dis-

puestos a poca distancia de éstey = = = = = = = ~ = = = =
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- medios de colocacidn, en seco, sobre lu valna,

de hilos, fibras o cinbtus, de refuerzo, y — — -~ ~- ==~

- gedios de inyeccidn, en estado liguido, de una
nzberi: pléstica endurecible entre dichos elementos de re-

PUETZO0s — — = m = = = = === = mm m = = = ===

il inventor ha constatado que la calidad de los
tubog fabricados se ue jora notabiementa cuando el tubo que
se estld fabricundo se mantiene lleno con un f1hido bajo
piresidn, tal como, por ejemplo, aire compriuldo bajo una

presién el orden, por ejemplo, de 2 kg/cmz. - - = = -

Parw mantener la presidn en el interior del tu-
bo, 28 necesario proveer la salida de &ste de un medio de

obturacidn en el extremo anterior de la mbquing. — = = -

5n el exbremo anterior del tubo, un nedio sim—
ple y eficaz para obt surarlo consiste simplemente en fijar
on el mismo un tapbn. 3in embargo, este medlo es de un el
pleo muy incduodo, puesto que siendo continua la produc-
cibn, esth obligado necesariamente, después de cierto tiesm
po, @ seccionar ciertw longitud de tubo acubado, lo que
abre por lo tanto el tubo y hace caer 1a presidén del flai-
do en el interior de &ste. Por mhs rapldamente que pueda
cfectuarse egta operal scidn de seccionamiento Gel tubo y de
colocucidn de un btapdn sobre el nuevo extremo, no se puede
{apedir que la mbquine efecthe la produccidn de cierta can
tidad de longitud de tubo sin presién y, por lo tunto, de

ale colidale = = = = = = == === ~- = - =-=°===°=%=°%=

tro medio igualmente siuple y cdmodo consiste
en proveer el mandril, en su extremo antsrior, de una jun-

L

ta clisica de labio. Sin embargo, esta junta raspa el inte
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rior del tubo en caliente y dezgrada la pelicula interior

que debe determinar la egbanqueidad del tubo. adenbs, las
irregularidades de difaetro del tubo producen periddica-
ments, o bien un atascamiento si el tubo es deuasiado pe-
queiio, o bien unu fuga de fluldo bajo presion si es dema-

siado grande. = = = = = = = = = = - = -~ - -

Este problems se resuelve, segin la invencidn,
por unu primera solucidbn que consiste en fijar, sobre una
prolongacién del mundril de calibrado, un tapbn formado
por una membrans flexible ¥y eléstics, hinchuda, revestida
por elementos de pequeiio coeficiente de friccidn por ejem

plo de "eflon®: = = = = == === === =-~-===="7

Seghn una segunda soluciOn, la miquina presenta,
adenfts, en el interior de la parte de fubo fabricado que
ge halle en el extremo anterior de la mhquina, un conjun-
to de dos taponss mdviles hinchables selectivauente, cada
uno o su tiempo, hasta que se ajusten contra la pared in-
terior del tubo fabricado de forma que, & SU VeZ, cada ta
pdn hinchado sea arrasirado con el tubo mientras que el
otro esth deshinchado y es libre para deslizar en el inte
rior del tubo, preveyéndose medios para volver, hacla la

<

parte posterior, el tapbn deshinchado. = = = == = = =~
Para reducir, lo mis posible, lus fricclones del
tubo fabricado sobre el mandril, este Giltimo es de un dib—
metro notablemente inferior al difmetro del tubo fabricado,
excepto a la salida de la extrusora para determinar el ca-
1ibrado de la vaina, bajo los medios de colocacidn de los
hilos o cinbas de refuerzo de la valna, para garanbtizar

la precisidén del bobinado, ¥y en la proximidad de una jun-



10.

20.

328361

ta fija de retencidn del fllido de pussta en presidn de

la Valnae = = = = = = m ;e m m e e e e e e

La invencidn puecde aplicarse tanto a la utilizg
cidn de resinas termoendurecibles como a la utilizacidn
de wvaterias plasticas termofusibles. #n el primer cuso,
la miquina oresentc pues wmedios de calentzmiento para ug
Terninar la polimerizacidn de endurecimiento de 1la regina,
mientras que, en el segundo cag0, la miquina presenta me-
dios de calentamiento aptos para determinar la fugidn de
la materia pléstica termofusible que, despuds del depdsi-

to sobre lu veina, se resolidifics al enfriarse. - - — -

En un modo de realizaciln, la rezina termoendy-
recible se inyecta por medio de tubos longitudinales fijos
cuyos extbremos desembocan en los lugarss donde estin uepo-

gitados, en seco, log hilos, fibras o cintas de refuerzo.

in ung variante, el sistema de inyeccidn de re-
sina estd constituldo por un conjunto de dos chmaras ci-
lindricas a través de las cuules pasu sucesivemente el tu
bo en foruweidn, sstando unida la primera de estus clmsras
a una fuente de depresidn y la segunua a un depdsito de rg

sina bajo presifn. = - = - = -« - - - - L o L oo o - -

Segln otra caracteristica de la invencibén se pre
vé o bien una mhquina “centerless" o bien una extrusora de
cabeza de escuadra semejante a la exbrusora que se halla
en el cabezal de la maquine, pero que no presents mandril
¥ que es atravesada por el tubo en fabricacidn y sobre el
cual deposita una materis prims, tal como cloruro de poli

vinilo flexible, por ejemplo, para formar una capa exte-
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rior finaul lisa de protleccibdn, eventualuente coloreadcs. —

Los medios ue calentumiento necessrios pura la
polimerizacidn estén constituidos, por ejemplo, por un
horno de radiaciones infrarrojas de cualquier bipo clisi-
co conveniente, o bien por un sistemz de alba frecuencia,

o también, por circuitos eléctricos de hiperfrecusncia. —

En ung variaente, los medios de calentamiento eg

tAn dispuestos en el trayecto de la resina, antes de su

o

epdsito sobre el tubo, siendo dirigido directamente =1

catalizador sl lugar de depdsito de la resina sobre el tu

DOe = = o e e e e e e e e m e e e e e e e -

La invencidn se comprenderi me jor con la lectu-
ra de la descripcidn siguiente y el exhumen de los planos
anexos que ilustran, a titulo de ejemplos no limitabivos,
algunos modos de realizacidn de una miquina pars la fabri

cacidn de tubos segln la invencibn. — = = = - — — — — — -
Bn dichos planog: = = = = = = = w = — — = -- -

Lg figura 1 es, a pequefia escala, una vista con—
Junta de la mquina en alzado-seccidn, realizads gegin la

linea I-I de la figura 2, = = = = = = = = = w m = = — — =

La figura 2 es una vista en planta correspondien

te a la figura 1) = = = = @ = w0 - 0 & o L0 oL - oo

La figura 3 muestra, en seccidn longitudinzl, a

mayor escala, el cabezal extrusor de la mbquina, — - - - —

La figure 4 es, a mayor escala, una seccidn trong

verscl hecha seghn la linea IV-IV de la figura 1y = — = = —
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La figura 5 es una vistas en planta correspon—

diente a la figura 4, — -« = = = ~ = - T T

La figura 6 muestra, a mayor escala, la pzrie
superior de la fizura 4, observada por la caru opuesta, y

Con arrancadoS, = = = = = ~ = =@ o —. . o e e e — e

La figura 7 es una vista en plantu correspondien

Te a la figura 6, = = = = = = = = = = - L o oL L oL o

La fizura 8 es una seccidn hecha seghn la 1inca

VIII-VIIT de la figura 6, = = = = = = = = = o = = = = =

La figura 9 representa muy esquemféticamente, en
perspectiva, una de las tres mhguinas elementules "centor-

leas" de la miquing, = = = = = = = = = = & @ & - m - o o

La figura 10 es, & mayor escala, una seccidn he-
che geghn la linea X-X de la figura 1, que ilustra el equi
po de alimentucidn y de colocacidbn de hilos longitudinales

sobre la valna, - ~ = = = = = = —~ ~ - & e e . e

La figura 11 es una vista en planta correspondien

te a la figura 10, - - = « - - = - — < el e

La figura 12 es una seccidn longitudinal de una

pipeta de depdsito de resinss sobre la vaina, = = = w - -

La figura 13 es una vista por un extremo corres—

pondiente a la fizure 12, - = = = = = = = = = = = - o - =

La figura 14 es una seccidn longitudinul de una

Junta montada sobre el mandril, = - = = = & = = = = = = —

La figura 15 es, a mayor escala, una seceidn he-~
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cha seghn la linea ¥V-XV de la figura 1, = = = = = = =

La figura 16 es, a mayor escala, una seccidn

hocha seghn la linea XVI-XVI de la figura 1, = = = = -

La figura 17 es una vista de perfil de la par-
te inferior de la figura 16 observuda en la direccibdn de

la flecha XVII, = = = = = - - . e e = = e = o e e e o

La figura 18 es una vistae en alzado del conjun

t0 de los dos tapones mbéviles y de su mendo, - — - = — -

Las figuras 19 & 22 muestran esquembicunmente
el conjunto de los dos tapones mdviles en diferentes fa-

ses de funcionamiento, = = = = = = = = 0 & -~ - - - o o

La figura 23 represents un ejemplo de estructu

ra de un ‘tubo fabricado en la mAquing, = = = = = - - = -

La figurs 24 represents, en seccidn longitudi-
nzl, una veriante del dispositivo de impregnacidn de los

hilos o nupas de refuerzo con resging, - = = = = - - ~ - -

La figura 25 muestra un sistema de czlentamien-—

%0 del tubo por corrientes de alts frecuencis, - = = - - -

.La figura 26 es unz seccidn longitudinzsl hecha

segln la linea XAVI-XIVI de la figura 25, = = = = = = = =

La figura 27 es una seccibn transverssl seghn

la linea XXVII-YIVII de la figura 26, = = = = = = = = « =

La figura 28 represents otro sistema de calenta-—

miento por circuito elictrico de hiperfrecuencia, -~ — - -

Da figura 29 muestra una variante del slstema de

St t
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la figura 28, suponiéndose extraldo el reflector superior,

Lo figura 30 es una vista por un extremo correg

pondiente a la fizura 29. - —= = = = = = — =~ w - o o o

La mbgquina representuda esquemdticamente, en su
conjunto, en lug figuras 1 y 2, esth destinada a la fabri
cacibn de tubos formados por unz vaina de materia plisti-
ca esbanca y no registente zunchada por un sestratificado

resistente no estanco.s = = = = = = = - -« - — oo - -

4

La whouina estl constitulda por unz serie de md
quinas elementales fijadas todas sobre dos carriles hori~
zontules de soporte 1, 2 embebidos en el suslo 3 o fija-

Q08 @ 8858y = = = = = = e e e e - - — e oo

Ssbas maquinzs elementales son una extrusora 11
de materia pléstics, tul como de polivinilo, por e jemplo,
con cabezal de escuadra 12, un extractor de cabezal 13 pa
rz sacar la veina fuerw del cabezal 12 de la extrusora,
una primera maquina 14 de arrollamiento de hilos o de cip
tes gobre la vilna, del tipo llumudo "centerlsss", un dig
positivo 15 de colocacibn de hilos longibudinales sobre
la vaina, alimentados por una filetu 16 de cualquier tipo
clisico conveniente, una sezunda miquina “centerless" 18,
una tercera miquina “centerless" 19, un dispositivo de PO
limerizacibn por culentzmiento 22 que ge designard a con-
tinuucidn, de manera general, por horno, y finalmente un

extractor de orugas 24s = = = = = = = - - .- - . - - - -

Podas estus maquinas elementales estan movidus
a vartir de un 4rbol horizontal de mundo 26 que estd so-

portado con posibilidad de giro por unos sovortes f£ijos



27 y wovido en rotacidn a partir de un motor elictrico Gni
co 29 (figura 17) que se halla en la parte inferior del
bagtidor del extracior de orugas 24, »or medio de uns trang
misidn que se describiri posteriormente, cusndo ge estudie

5. este extractor., = « = = = = =0 = = - - - W o T T -

Tres bombug de resina 44, 45, 46, soportudas por

unz plataforma 41 (figuras 2 y 15), estén movidas a partir
del 4rbol de mando 26 por una transmisibn por correa 51.
Sus tubos de aspiracibn 444, 454, 464 esthn consctados a

10. un depdsito de resina 40 (figura 15), mientras que sus tu
bos de inyeccidn tal como 46B por ejemplo, estin unidos,

cada uno, a una pipeta tal como 61 soportade por un sopor

te 62 (figura 1), de las que se hablari posteriormente. —

En la figura 3, se observa de nuevo, a mayor eg

15 cala, una parte de la extrusora 11 con su czbezal 12 cuyo
eje geombétrico X X' es perpendicular al eje T Y del

elemento 65 por el cual la materia plastica sale de la ex

TIUSOTE . = = = = = — o = e e e ot o o o o e me e e e e

Bl cabezalr12 de la extrusoras representada pre-

20, senta una primera pieza anular 66 en la cuul estd atorni-
llado radialmente el elemento 65 que suministry ls mate—

riz plastica, y una segunda pieza tubular 67 que esté pro

vista de una tapa 68 por medio de la cual se fija, por me

dio de unos tornillos 69, a la pieza tubular 66, — ~ - -
25, De una manera general, en los planos (excepto

indicacidn en sentido contrario), desplazéndose, la mate-
ria prima de la derecha hacla la izquierds, para el con-

junto de la mAguina, asi como para cada maquina elementsl,
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se llamard parte posterior 6 de entrada a la que ge halla
a la derecha en el plano, y perte anterior 6 de salida a

la que se hulla a la izquierda. = = = = = = = = = = = - ~

La parte posterior de la pieza tubular 67 del ca
bezal de la extrusora estd ajustade sin juego en el mandri
lago de la pileza bubular 66, mlentras que su parte anterior
es de un dibmetro algo menor, de formu que deje, entre si
misma y la parte correspondiente del mandrilado de la ple-

za 66, un espacio anular T2, = = = = = = = = = = = = = - -

&n el extremo anterior de la pieza tubular inte-
rior 67 hay atornillada otra pileza tubular 73 y, en la ca-
ra anterior de la pieza exterior 66 estéd fijada otra pieza
tubular T4 centrada en un alojuaxilento 75 de.la pileza 66 y
pmantenids apretade contra ésta por medic de unos tornillos
76 que atraviesan una brida anular T7. Beth practicado un
egpucio anular 73 entre el mandrilado de la pieza tubular
74 ¥y la superficie exterior de la pieza tubular 73, estan-
do en comunicacibn, este espacio, por su parte posterior,
con el espacio anular 72, mientrus que va disminuysndo ha-
cia la anterior de forma que suministre, a la salida del

cebezal 12 de la extrusora, la vaina de materia plhstica

Un mandril de calibrado 83, dispuesto inmediata-
mente a la salida del cabezal 12 de la extrusora, presenta
una parte pogterior tubular adelgazada 84 que formz un vis
tago soportado en el cabezal de la extrusora por dos ple-
zas anulares 85, 86 perforadas por orificios de direccidn
axial 87, 88 respectivamente. Se puede ajustar, a volun-

tod, la distancia del mandril de calibrado 83 respscto a
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la cura anterior de salida del cabezal 12 de la extruso-
ra huclendo deslizar el vhstazo 84 axialmente en dicho
cabezal y se le puede inmovilizar, en cuslquier posicibn
deseads, por medio de un tornillo punszdn $1 montado en

una orcjeta 92 de la tapa 68, - = = = -~ - = - —— - - -

Los orificios axiales 87, 88 de los soportes anu
lares 85, 86 permiten poner en comunicazcidn con la atmbsfs
ra el espacio 98 que se hallarlimitado, axlalmente, nor el
mandril de calivrado 83 y la cara anterior del csbezal de
extrusidn 12 y, radialmente, por el vhstago 84 de dicho
mandril y la superficie interior de la vaina 80, en forms-—
cidn. La comunicacidn entre los orificios de los dos sopor
tes anulares 85, 86 sc establece por el esvacio anular con
prendido entre la superficie cilindrica cxterior del vista
go 84 del mandril de calibrado y el mandrilado de las pie-

zas ‘btubulares interiores 67 §F T3¢ = = = = = = = = =« = = «

El mandril de calibrado 83 es hueco y estéd pro-
visto de un dispositivo interior de refrigeracidn vor cir-
culecidn de flhido, que se ha representado esquembbicamen—
te en el plano por medio de un tubo 101, que estd conecta-
do a una fuente exterior de flfido de refrigerucidn y que
desemboca cerca del fondo 103 del mandril hueco de czlibra
do. %1 flhido sale de la parte posterior del vAstago hueco

84 por una unidn tubular 105, = = = = = = = = = = = ~ ~ =

fn el fondo 103 del mandril de calibrado 83 esté
atornilludo un extremo de un tubo mandril 112 que puede ex
tenderse por toda la longitud de la mAquina, hasta el inte
rior del extractor de orugas 24, como se veréd posteriormen

te. 21 interior de este tubo mandril 112 esth conectado,
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por una conduceidn 114, a una fuente de aire comprimido

bajo una presidn, por ejemplo del orden de 2 kg/cmé, - -

En el tubo mandril 112 se heallan taubién dos tu
berias de cuucho 116, 117, que ce extienden igualmenie por
toda le longitud Ge la mbqine y que estéin conectadas, por
dos conducciones 1164, 1174, & una conduccibn 118 de ali-
mentacidn de alre comprimico & una presidn mayor que la
del aire admitido en la conduccidn 114, ¥ por ejemplo, del
orden de 4 kg/cm?, por medio de dos electrovilvulas 119,
120, respectivamente. Log extremos anteriores de las tube-
rias 116, 117 se hallan en el interior dGel exbractor de
orugas 24 pora gerantizar le alimentacibn de tapones mbdvi-
les hinchables (figura 18) sobre los que se hableré poste-—

PIOFrMENTGe = = = = = = e e o e e o e e o e e -

Bn lag figuwras 4 v 5, se representa, tambidn, el
conjunto del extractor de cabezal 13 y el detalle de su dig
positivo de mando. idste extractor esti compuesto esenciul~
mente por dos rodillos inferiores 121, 122 (figuras 6 4 8)
contre los cuales la vaina formada 80 es aplicada por dos
rodillog superioreg 123, 124, regpectivamente. Lstos cua-
tro rodilios son de ccucho, natural o sintético, de maners
que presenten una gran adherencis y garanticen el arrastre

de la ValNge = = = m m om o ;o om o om o o - ow e - ow

Los dos rodillos inferiores 121, 122 son solida-
rios de un &rbol inferior horizontal 125 que ests& soportado
con posibilided de giro por Gos soportes 126, 127 montados
en dos montantes 128, 129, respectivamente, de un bastidor

131 llevado por lu primera miquina “centeriess® 14. - ~ - =
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81 Arbol inferior 125 esté movido en rotacidn a
parbir del &rbol 26 (véanse también lus figuras 1, 2 ¥ 4,5)
por medio de una trensmisidn que presenta: un pifibn dentado
conico 134 fijado en un exbtremo del Arbol inferior 125,
otro pifibn cbnico dentado 135 que engrana con el pifidn 134
v esth fijado sobre un &rbol 136 que esti soportado con o)
gibilidad de giro por un soporte 137 solidario de un gopor-
te en escuadre 138 fijade al montante 129, una rueda denta-
de. 142 fijada sobre el &rbol 136, una cadens 143 que pasa
sobre la rueda dentada 142 (véanse también lus figuras 4 y
5), une rueGa dentada 144 sobre la que pase bawbilin la ca-
dena 143, un &rbol intermedio 145 que esté soportado con po
sibilidad de giro por un soporte 146 montudo sobre una pla-
ca 147 fijada a su vez al suelo, una rueda dentada 148 fija
de igualmente al arbol 145, un pifibn dentado 149 que engra-

na con lu rueds dentada 148 y estéd fijudo en el extremo co-—

rrespondiente del &rbol general 26, — ~ — = = = = = = = = -

Los dos rodillos supcriores 123, 124 son solids—~
rios de un &rbol 161 montado en dos soportes 162, 163 que
pueden deslizar verticalmente en dos lumbrerss, tales como
la lumbrera 164 (figura 8) practicada en el montante 129 del
bagticor 131. Estos dos cojinetes son empujados eléstica@ente
hacia los dos cojinetes inferiores 126, 127 por dos resor—
tes de compresibn 165, 166 un extremo de los cuales se apo-—
ya sobre la parte superior del cojinete correspondlente y
el otro extremo contra una plaqueta, tal como 167, que pue-
Ge deslizar verticalmente en la lumbreraz 164 sobre dos vhs-
tagos 168, 169 golidarios del monvante 129, apoyfndose di-

cha plaqueta a su vez contra el extremo inferior de un vés—
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tazo fileteado de ajuste 171, 4 172, montaudo en una tra-

viesa 173 & 174 fijeda en la parte superior del montante
correspondiente por medio de tornillos tales como 175. Los
Gos tornilios 171, 172 estén provistos de volantes de man-
do munual 177, 178 por medio de los cuales se les puede ha
cer girar y, por consisuiente, ajustar a voluntad la fuer-
za ejercida por log resortes contra los cojinetes del &r-
bol superior 161, de manera que se ajuste convenlentemen—
te la presidn entre los rodillos superiores 123, 124 y

los rodillos inferiores 121, 122 que aprietan, entre ei,

1a veins 80, para hacerla avenzar. — — — = = = — = -—— =

Tos dos Lrboles 125, 161 esthn provistos, respe
tivamente, de dos ruedas dentadas idénticas 181, 182 que
r] o . .
engrunan entre sl, ae forma que los rodillos guperiores,
gque son de igual dihmetro que el de los rodillos inferio
reg, seen movidos a la misma velocigad periférica que és-

FOSe = = = m = = m == - e e e e e e

©1 tubo mendril 112 atraviesa el conjunto del
extractor 13 por una pieza tubular intermedia 184 de dié-
getro reduciGo, & fin de gue los rodillos, de cada &rbol,
puedan acercarse suficientenente para garuntizar el avan-

ce de une vaine de dibwetro relativamente peguefio. = = = -

kn la figura 9, se ha representado egquenatica~
mente, en perspectiva, una de las tres mhquinas elementa-
les Ycenterless" designadas por 14, 18 y 19, respectiva-
mente, en la figura 1. No se describiri, en detalle, la
estructura de esta miquina que es clisica, y sblo se re-
cordard que esté constitulda por ejemplo, esenclalmente,

por una corona 181, centrads sobre tres rodillos 192, 193,
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194 de ejes horizontzles montudos giratoriamente sobre un
goporte conveniente y movidog en rotacidn = partir del &r
bol de mando 26 de la mhguina, como log demfis elementog

méviles de la miquina. La corona 191 lleva unss bobinas

tales como 185, 196 de cintas 197, 198, de forma que, du~
rante lu rotacidn de la corona 191, dichas cintas se arro
llan en espireas helicoidales sobre el srticulo que, en eg

te casoy es la vaina 80s = = = = = = & w o - mw - L Lo

En les figuras 10 y 11, se ha representudo el
dispositivo de distribucidn de hilos longiiudineles indi-
cado en su conjunto por 15 en las figuras 1 y 2. Bshe dig
positivo soportado por un pie 201 (indicado ©élo en 1a fi
gura 1), esth constituldo esencialmente por un warco pla~
no vertical 202, transversal a la direccidn general de la
méquina y un ewbudo 203 coaxial con la vaina 80 que debe
revestirse con hilos longitudinzles. L1 marco 202, forma-—
do por ejemplo por un tubo convenientemente curvado, pre-
gents dos ramas verticales de soporte 205, 205', dog ra~
mes inferiores 206, 206' inclinadas a 302 hacia arriba y
hacia el exterior, dos montuntes laterales 207, 207', una
rame horizontal superior 203, un marco internmedio designg
do en su conjunto por 209 en forms de trifngulo equiléte;
ro concéntrico con la vaina 80 que debe revesgtirse y si-~
tuado también en el plano del marco rectangular 202, te-
niendo este marco triangular intermedio un lado sunerior
horizontal 211 fijado a los dos montantes 207, 207', res
pectivamente por dos véistagos 212, 212', mientras que su
vértice opuesto estd unido a los vértices dé las dog ra-

mas de soporte 205, 205' por un vasbago horizontul 213, v
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sus obros dos lados se designan por 214, 214'. = - - - =~

Lz base del embudo 203 estd constitulda por el
marco intermedio triangular 209, wientras que su vértice
estl formado por dos anillos coaxiales 216, 217 situados
en un mismo plano vertical trensversal. Bl anillo exte-
rior 217 esth fijado a los tres vértices del marco inter
medio triangular por tres vhstagos oblicuos 218, 219, 220
respectivamente. 1 anillo interior 216 estd soportado

por el anillo exterior por medio de riostras radiales 221.

tn el ejemplo representado, se prevé que todos
los hilos que proceden de la fileta 16 (figurazs 1 y 2) es
tén agruvados de modo que forumen tres napas de hilos dGe-
signadas, respectivamente por 2254, 225B, 225C. kn las fi
guras 10 y 11 se representsn, también, estas tres napas
de hilos. La nupa centrul 2258 llegu sengiblemente hori-
zontal & la parte superior de la mhquina, pasa sobre la
rome norizontul superior 208 del marco 202, desciende ver
ticalmente, pasa bajo la rame superior horizontal 211 del
merco triangular intermedio 20S, luego desciende oblicua~
mente y pasa entre los dos anillos 216, 217, después de
lo cual se deposita a lo largo de la vaina 80. La napa
2254 pasa también sobre la rama horizontal superior 208
del marco 202, desciende verticalmente, pasa bajo la rams
oblicua 206 de este marco, luego al interior del lado obli
cuo 214 Gel marco intermedio triangular 209 y, de alli,
también entre los dos anillos 216, 217. La tercers napa
205¢ sigue un trayecto simétrico al de la napa 2254, res-
pecto al plano vertical longitudinal central de la mAqui-

na. Uesde luego, se podria adoptar cualquier otro nfmero,

e
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cualquier otra disposicidn de las napas de hilos y cua~

lesquiera otros wmedios convenientes para depositarlos,

longitudinalmente, sobre la vaina 80. — - = = = = =~ = ~

En la figura 12, se ha representado, & mayor eg
cala con arrancados, la pipeta 61 de inyeccibn de resgina
indicsda en la figura 1. Bsta pipeta esthd constitulda por
un tubo 251 de seccidn aplanada, como se puede ver en la
vista por el extremo a mayor escala de la figura 13, en
comuiicacidén por su extremo posterior con el tubo 46B, co

nectado a 1la bomba 46, = = = = = — — — = - - = - - = - -

La seccibn generszl del tubo 251 va disminuyendo
de la parte posterior hacia la anterior para acubar cerca
de la vaina 80 ya :evestida con hilos longitudinales ta-
les como 2254, 225B, 225C, o con cinbtas y que desliza so-
bre el tubo mandril 112. Este exbremo del tubo 251 se he-
1la en una escotadura longitudinal 20° de una gula 257 de
forma tubular que presenta otros dos vaclados longituding
les 258, 259 en los que estén alojadas otras dos pipetas
gimilares a la pipeta 61. Desde luego, puede existir cual

quier nGmero deseado de pipetase = = = = = =~ = = = = = = -

Tz longitud desarrollada, en un plano transversal
de la escotadura 255 (figura 13), es igual a la longitud
del arco de circunferencia correspondiente sobre la vaina
80, de forma que dicha vaina, primitivanentve cilindrica,
pueda, sin perjuicio, curverse pasando entre la pipeta 251
¥ la escotadura 255, para tomar de nuevo, & continuacibn,

su forma cilindrica, = = = = = = = = = = = = = = = = - — ~

Ta gula 257 estd fijada al tubo-mandril 112 por
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por medio de una tuerca znular 259 (figura 12) que presio
na una juntas toérica 261 contra un resalte interior de di-

cha guls v contra la superficile exterior del mendril 112.

Lag pipetas desembocan en unos emplazamientos
donde ls vaina 80 esth ya recubierta por hilos o bandas
Jde Tibras de vidrio con las que ge ha revestido pasundo
por lu primera miguina “centerless" 14 y el dispositivo
15 (figura 1), y preferentemente, mis exuctamente, en la
zong donde son aplicados los hilos o cintas 260 (figurs

12) por lu segunda mbguina "centerless" 18, — - - - - -

tn la figura 1, se ha indicado también, en 273,
una junta de estanqueidad sobre la cual desliza la valna
80 de soporte del tubo 180 que se psath Ffabricando. Bsts
junta (véase la fizursa 14) estd constitulda esencialmen~
te por uns pieza metdlica tubuler 275 que soporta un man
guito de caucho hinchado 274 provisto de segmentos 276 o
de un tejido de pequefio coeficiente de friceidn, en parti
cular de la materia denominada "Teflon® sobre los cuales
roza la superficie interior de la vaina 80, de manera que
constituya, después de dicha juntz, una cémara estancs,
degtinada a ser alimentada con aire comprimido, como se Ve
r& posteriormente. Bl extremo posterior de la pileza 275
queda adelgazado para facilitar el deslizamiento de la val
na 80, Los segmentos 276 son retenidos, en la parte ante-
ribr, por un resalte znular 275A de la pleza 275 y, en la

parte posterior por un anillo 277 solidario de la pleza

#n un vaciado arvlar de la cara anterior de la pig



za 275 estd comprimida, por medio de un tapbn fileteado
278, una junta térica 279 que queda asi aplicada contra
la superficie exterior del tubo mandril 112 garsntizando,
a la vez, la egbanqueidad del mzandrilado del conjuntoc de

5. la junta 273 y su fijacibn sobre el tubo msndril 112, - -

El manguito de caucho 274 estd provisto de una
vilvula 280 por la que se puede, de tanto en tenbo, mente

ner su presidne = = = = = = = = = - - - -~ =~~~ -~ —

Bn la figura 15, se ha representudo esquemética
10. mente el sistems de mando de una de las miquinss elementa-
les “centerless", & saber: la de la maAguinas 19, por ejem-
plo (véanse también las figurss 1 y 2). La coronz 313 de
esta mbquina es movida, a partir del &rbol de mando 26,
por medio de una trénsmisién que presehta una polea 314,
15. solideria del &rbol 26, pasando una correa 49 sobre esta
polea, uns polea 316 fijada al arbol de entrads 317 de un
variador de velocidad 39 y sobre la cual pasa también la
correa 49, un &rbol de salida 319 del variador, una polea
318 fijada sobre este Arbol y una correa 321 gque pass sO-—
20. bre esta poleayasl como sobre la corona 313. £l variador
de velocidad 39 estéd provisto de un embrasue (no represen
tado) que.se puede mandar por medio de un puiio 324. De
uns maners anfloga, las otras dos miquinas "centberless" 14
v 15 esthn movidas, también, a partir del &rbol 26 por me-
25. dio de transmisiones por correas 47, 48 (figura 2) y de va

riadores de velocidad 37, 38, respectivamente, = = - - = =~

Los variadores de velocidad 37, 38, 39 estén somr

tados por dos carriles 41y 42¢ = = = = = = = = = = = = = ~

Bn la figura 15, se puede ver tawbién la transmi
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sibn 51 que sirve pura hacer girar el &rbol 50 de movi-

miento de las tres bombas 44, 45, 46 (figura 2)., - - - -

bn las figuras 16 y 17, se ha representado el ex
tractor de salida 24. Hste extractor estd constituldo, en
el ejemplo, por dos orugas o correas sin fin 336, 336' apli
cadas elisticamente contra el tubo terminado 180 que debe
arrastrarse. iBste extractor es igualmente de un tipo cléai
¢o y podris presentar un mayor nGmero de correas de arras-
tre. Ia correa superior 336 estd soportada por dos poleas
337, 338 cuyos ejes 341, 342 esthn soportados por dos mon-
tantes tules como 343 soportados, cadea uno, & su vez por
dos brazos oblicuos 344, 345 cuyo extremo inferior esté ar
ticulado en dichos montantes, y, el extremo superior, en
dos ejes 346, 347 montados en dos soportes 348, 349 solida
rios del chasis 350 del extractor. La correa 336 esth pues
montads sobre un conjunfo que forms un paraleldgramo arti-
culado que puede acercarse o alsjarse de la correa inferior
336' montadsa de forms seue jante. Los drganos correspondien—
tes a la correa inferior se han designado por medio de las
mismes cifras de referencia que los elementos correspondien

tes de la correa superior, pero dotados de un acentos = ~ =~

Un elemento elistico, tal como el cric de aire
comprimido 351, un extremo del.cual esth srticulado en 352
en el chasis de la mAquina y el otro extremo en 353 en los
montantes 343, aprieta elisticamente la correa superior ha

cia la correa inferior. — — = = = = = = = & = = - - - - -

Bl movimiento de rotacidn de la correa superior

336 se realiza, a partir del motor eléctrico Gnico 29 (que
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sirve para mover los dembs Orgaunos del conjunto de la mi-

quina, por el &rbol 26) por medio de una transmisidn que
presenta: un pifibn dentedo cdnico 355 fijado al drbol 342,
un piiibn cbnico 356 que engrana con el pifidn cdnico 355 y
ests fljado a un &rbol longitudinal 357, una junta cardan
358, un arbol longitudinal 359, otra junta cerdan 361, un
drbol 362 que estd soportado con posibilidad de giro por
un cojinete 363 fijado al carter 350, una rueda dentada
364 fijada al Arbol 362, una cadena 365 que pasa sobre la
rueda dentada 364, una rueda dentada 366 sobre lz que pasa
la cadena 365 y que es solidaria de un Arbol 362' que sir-
ve pars mover la corres inferlor 336' de la misma manera
que la correa superior 336 estd movida por el &rbol 362,
estando soportado con posibilidad de giro el &rbol 362¢
por un cojinete 363; ¥ pasando la cadena 365 también por
una rueda dentada 371 (figura 17) Ffijada a un drbol 372 de
salida de un reductor de velocidad 370. £1 Arbol de entra-
da 373 de este reductor lleva una polea 374 sobre la que
pase una correa 375 que paga también sobre unz poles 376
solidaria de un eje intermedio 377 relacionado con el &r-
bol 382 del motor eléctrico 29 por una transmisibn que pre
senta una polea 378, solidaria bambién del Arbol 377, pa~
sando una correa 379 sobre la polea 378 y una polea 381 so
bre la que pasa también la correa 379 y que es solidaria

del arbol 382 del mOtOTe = = = = = = = = = = = = = = = = =

Bl &rbol de mendo 26 esté movido a partir del
brbol de salida 372 del reductor de velocidad 370 por una
transmisibn que presenta unz polea 407, solidaria del ar-
bol 372, una correa 408, que pusa sobre esba polea, y otra

polea 409 sobre la que pasa tambidn dicha correa y que es-
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t4 fijuda al 8rbol 260 = — = = — = = = = = = — = = = — =

&n la figura 18, se ha representado un sistema
de taponss mdviles de estanqueidad alojado en la parte
del tubo 180 que se halla en el interior del extractor
24 (figura 1), en el extremo de salide del conjunto de

la mAquing. = = = = = = = = - - . - m e m - - - -

Hste sistema presenta un tapbn anterior 421 y un
tapdn posterior 422. Bl tapdn anterior 421 estd fljado en
el extremo anterior de un ‘tubo-zoporte 423 que puede des-

lizar en el tupdn posterior 422, = = = = = = = = « = = =

#1 tapbdn anterior 421 esté constituldo por un
cuerpo tubular cilindrico 431 (figura 18) cuyo extremo pog

terior esté fijado al extremo anterior del tubo 423, - - -

Bl cuerpo tubular 431 esti rodeado por una envol-
vente flexible hinchable 433 de cazucho, natural o sintéti-
co, constituida por un ﬁanguito de forma general cilindri-
ca cuyos dog extremos estin apretados sobre los extremos

corregspondientes del cuerpo 431 por wmedio de unionss 434,

Bl espucio anular cowmprendico entre la superficie
interior del mansuito de caucho 433 y la superficie exte-
rior del cuerpo tubular 431 estén en comunicacidn con el
interior de dicho cuerpo tubular y del tubo 423, por un

orificio 436 de este CUBIPO. = = = = = = = = = = = = = =

La estructura del tapbn posterior 422 es anfloga
a la del tapdn snterior; presenta también un cuervo tubu-

lar 441, pero éste es anular y puede deslizar, dz manera
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estanca, sobre el tubo 423, por medio de dos juntas de eg

tangueidad 442, 443 de cualquier tipo clésico conveniente,
por ejemplo del tipo tdérico. El espacio comprendido entre
ol mangulto de caucho hinchable 446 y la superficie exte-
rior del cuerpo tubular 441 esth en comunicacidn con el

interior de ésbe por un orificio 447 de dicho cuerpo. - -

Para determinar el funcionamiento de estos dos
tapones seglin un proceso que se expondri posteriormente,
cuando tenga lugar la exposicidn del Ffuncionamiento del
conjunto de la miquina, se prevén medios de hinchado y de
deshinchado alternativos de estos dos tapones, a parbir
de la conduccidn 118 (figure 3) de aire comprimido por me
dio de dos electrovélvulas 119, 120 de los dos tubos 116,
117. E1 tubo 116 esté consctado sl tapdn anterior 421 (fi

gura 18) y el tubo 117 al tapbn posterior 422, = = = = =

Bl tubo 116 es de caucho y presenta una parte
arrollada en hélice, como se indica en 116B en la figura
12. Asimismo, el tubo 117 es igualmente de caucho y presen
ta también una parte arrollada en hélice como se indica en
1178 en la figura 14. Bstas configuraciones en hélice per-
miten a los dos bapones desplazarse axialmente quedando,
al mismo tiempo, conectados con las dos electrovilvulas de
distribucidn y de conexidn a la atmbsfera, alternativamen-
to. Ademés, se prevén medios para retirar elésticamente
los tapones hacia atrhs, estando constituldos estos medios,
en el ejemplo representado, por simples bandas de caucho
tales como 451 (figura 12) y 452 (figura 14) perforadas por
una serie de orificios en los que se calan las espirzas de

las partes en hélice de los dos ‘bubos correspondientes.
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Cuando la parte cn hélice de un tubo se alarga, la banda
de caucho correspondiente se alarga tambidn y tiende a
apretar las espiras y, por consiguiente, a solicitar el

tapbn al que estd unida. = = = = = = = = = = - - - - - -

Las electrovilvulas 119, 120 se excitan a partir
de una red, uno de cuyos polos 454 (figura 3), por ejemplo
el polo negativo, esbé conectade directamente a estas elec
trovalvulas, mientras que el otro polo 455 (figura 6), es
decir el polo positivo en el ejemplo, esté conectado a &g~
tag por medio de un interruptor inversor 456 y de dos con~
ductores 458, 459, respectivamente (véase también la figu-
ra 3). Bl inversor 456 es accionado por una leva 461 (figg
ra 6 4 8), en forma de semicirculo, fijada al &rbol 125 de
los rodillos inferiores del extractor de cabezal} estd so-
portado por un soporte 460 solidario del bastidor 131 de
este extracsor. Las electrovilvulas son accionadas pues en

sincronismo con el movimiento lineal de avance de la vaina

31 funcionamiento de la miquina es el siguiente:

Se supondri que la mbqina esth ya cebada, es de~
cir que un tubo en formacidn se extiende ya por toda la lon
gitud de la mhquina y sale por su extremo de salida, como

se indica en 180, = = — = = = = = =~ = = = - -~ -~ ~ - - -

La vaina 80 por ejemplo de polivinilo se forma a
la galida del cabezal de escuadra 12 de la extrusora 1 (fi
guras 1 &4 3). bsta vuina se calibra a su difimetro definiti
vo pasando sobre el mandril 83 que esté enfriado por la

circulacidn de flGido, por ejemplo de agua, que entra por
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la unidn 108 detrés del cabezal de la extrusora y que pa-
sa al espacio anular 101, volviendo luego por el espacio
anular 102 evacuando calorias del mandril 83, por la unidn
de salida 109, lo que evita que la veina, aln caliente a
su salida de la extrusora, pueda pegarse zl mandril. El eg
pacio anular 98 comprendido entre el vistago 84 del man-
dril y la vaina 80 en formacibn se halla a la presibn at-
mosférica por la parte posterior del cabezal 12, tal como

se ha indicado anteriormente, en la deseripcibn de la fi-

Bl aire comprimido, admitido en la vaine 30 ba-
jo la presidn de 2 kg/cm?, por el tubo del mendril 112,
entre el conjunto de los dos tapones mdviles del extremo
421, 422 (figura 18) y la junta 273 (figura 14), deja pa-
sar, entre esta junta y la vaina 80, cierta fuga, por ejem
plo bajo una presidn del orden de 0,1 kg/cmz, que alcanza
el mundril de calibrado 83 (fizura 3), en el cabezal de
la méguina. Las fugas de este aire se evaclian por el espa
cio anular 98 en comunicacidn con la aitmdsfera y no pue-

den pues perturbar el funcionamiento de la extrusora. - -

A la salids del cabezal de extrusidn, la vainz 80
es atralda por el extractor de rodillos 13 y es solicitada
en toda la longitud de la miquina por el extractor de oru-
gas de salida 24. Bl primer extractor 13 regulariza la sa-
lida de la vaina 80. 8i ésta estuviera solicitade solamen-—
te por el extractor de salida 24 situado en el extremo an-
terior de la miquina, saldria irregularmente debido a su

elasticidade = = = = = = = = = = =~ = = = - = = =~ = ~ =

Ademhs de su funcidn de calibrador, el mandril



83 constituye una junta que impide al aire a 0,1 kg/cm2 ag=
cender de nuevo & la zona situads entre la extrusora y el

mandril 83, 10 que perturbarf{a la formacibn de la vaina., = =

Pasando a la primera miquina "centerless" 14, reci
54 be una primera capa de fibras de vidrio 144, luego en el dig
positivo 15, una napa de hilos longltudinales 2254, 225B,225C,
¥y en la segunde méquine "centerless" 18, una segunda napa de
hilos o de cintas de fibra de vidrio 260 arrollades en héli-
ce preferentemente en sentido inverso al del arrollamiento
10, producido por la primera méquina "centerless" 14 en el,punto
en que son depositadas las fibras en la segunda méquina "cen
terless! 18, log extremos do los tubos 61 depositan materia
termopldstica endurecible. La presidn ejercida por el arrolla
miento, en esta mdquina, obligae a la resina a penetrar perfec
15 tamente entre los hilos longitudinales depositados en la mé-
quina 15 y la primera cape de hilos depositados en hélice en
la médquina 14. De una manera més exacta, el extremo de la pi-
pete superior 61 (figuras 12 ¥ 13), alojado en el vaciado 255
del soporte 257, desemboca exactamente en el punto en el que
20, lag fibras 260 son depositadas en hélice, pero los extremos
de las dos pipetas andlogas alojadas en los vaciados inferio
res 258, 259, desembocan en un punto ligeramente mds avanze-
do en el que las fibras estdn ya depositadas en hélice sobre
la vaina provista de los primeros hilos y fibras y sobre la
25, parte extrema de estas dos pipetas que efectdan, pues, una
verdadera inyeccién de resina en el espesor del conjunto de
la guarnicién, lo que evita que la resina fluya al exterior,
peligro que no existe para le pipeta superior que deposita

la resing en la parte superior de 1a vainf. = ~ w = = = = = -
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La vaina asl zunchada prosigue su cemino y pasa
a la tercers mbquina "centerless" 19 sobre la cusl se de-
positan, en hélice, bandas de recubrimiento 194, por ejem

plo de cloruro de polivinilo, — = = = = = = = = = & = = =

A titulo de variante, despubs del depdzito de
la Gltima capa de fibras de vidrio e impregnacibn, se pue
de depositar, de forma continua, por ejemplo por medio de
un cabezal de escuadra, una capa delgada de maberis plis-—
tica de embebldo por ejemplo de polietileno. Usta capa pue
de estar tefiida; confiere al tubo una superficie lisa y
evita que la materia plistica de impregnacidn del estrati-
ficedo se escurra en las operaciones siguientes, en parti-

cular en el horno de polimerizacidn 22. — = = = = = = = =

Bl aire cbmprimido admitido bajo una presidn de
2 kg/cm2 por la unibn 114 (figura 3) sale del tubo mandril
112 (figura 14) inmediatumente despubs de la junta fija
273, para pasar a la valna, lo que garantiza que esta se
mentenga convenientemente, reforzada por el zunchado que
ha recibido y mejora la adaptacidn de este zuncho. Ademés,
la presibn de este aire participa al avance del tubo forma
do 180 y reduce correspondientemente el trabajo que deben
proporcionar los dos extruactores 13 y 24. Por otra parte,
este presibn solidariza la vaina y los hilos longituding~-
les de refuerzo, de modo que el esfuerzo de traccidn ejer
cido sobre el tubo en formscidn pare hacerle deslizar so=-
bre el mandril esti soportado, no sdlo por la vaina, sino

también por dichos hilose = = = = = = = = = = = - = ~ ~

ElL tubo fabricado pasa pues, con tensidn previa,




10,

15.

20.

gl horno de polimerizacidn 22 y, después de cierto re-
corrido de enfriamiento, entra en extractor de sallda 24.
Log correas del exbractor actlian sobre el tubo fabricado
que se halla siempre sometido interiorumente a la presidn
de 2 kg/em? y en el que se hallan los taponss de extremo
421, 422 que, el uno o el otro, obturan permanentemente
el tubo desplazfndose alternativamente con él, y que, hin
chados bajo la presibdn de 4 kg/émz, forman un ntcleo sdli
do para resistir la fuerza de aplicacidn de dichas correas.
&1 tubo sule del extractor 24 completamente acsbado, como
se indica en 180 en la fizura 1. Queda s0lo cortarlo a la

longitud deseada, = = = = = = = = = = = = = = = = ~ — = =

Las tres mhquinas "centerless" 14, 18 y 19 y el
extractor de entrada 13 estln movidas por el frbol longi-
tudinal de mando 26, movido a su vez por el motor del ex-
tractor de salida 24, tal como ge ha expuesto anteriormen
te. Los hilos longitudinales, gulados por el dispositivo
15, se alimentan por =i mismos, a medida que tlene lugar
el avance del tubo cuya parte anterior esté provista ya

de hilos y solidificuda, = = = = = = = = = = = = = = — =

1 funcionamiento de los dos tapones mbéviles de

extremo 421, 422 es el siguiente: = = = = - = = = = = = =

#n la figurs 19, se ha representado el tapbn pog
terior 422 hinchado, de modo gue esth arrastrado, de la
parte posterior hucia la parte anterior, por el tubo formg
do 180, en el sentido de la flecha £, ewmpujando delunte de
si al tapbn 421, que esté deshinchado. ¥l aire comprimido

es adaitido en este tapbn 422 a partir de la conduccidn
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118 (fizura 3) por una electrovilvulas 120, sctuslmente

excitada a través del inberruptor-inversor 456 ¥ por el

tubo de caucho 117 = = = = = = = - 0 ;- m - -

La parte interior del tubo formado 180, compren
dida entre el tapbn de extremo 422 y la junta 273, se ha-

1lle pues bajo la presidn de aire comprimido de 2 kg/cmz.

El tapdn mbévil anterior 421 se halla en comuni-
cacibn con la atmbésfera por el tubo 423, el tubo de cau-
cho 116 y la electrovilvula 119, actualmente abierta a la

atmdsfera puesto que no esth excitada, = =~ = = = ~ = = =

Cuando los dos tapones alcanzan las posiciones
representadas en la figura 20, el tubo fabricado ha avanza
do una longitud igual a la mitad de la longitud del perime
tro de los rodillos de arrastre del extraclor de cabezal
13. La leva 461 cambia la posicidn del inversor 456 que ha
ce que la electrovilvula 120 y, por consiguiente, el tubo
117, se pongen en comunicacidén con la atmdsfera, al tiempo
que excite la electrovilvula 119 admitiendo aire comprimi-
do en el tubo 116. Bl tapdn 421 se hincha mientras que el

tapdn 422 se deshincha, — = = = = = = = = = =~ = = — - — ~

Uk tapbn 421 ss arrastrado por la vaina 80 contra
la cual presiona, de la posicidn representada en la figura
20 a la representada en la figura 21, alentras que el ta-

pon 422 es retirado hacia abtris por su tubo de caucho 117.

En este momento, la leva 461 ha efectuado de nue
vo une semivuelta; cambia la posicidn del inversor 456, el
tapbn posterior 422 se hincha (figura 22) mientras que el

tapbn anterior 421 se deshincha y, retirado por su tubo de
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caucho 116, es llevado contra el tapdn posterior 422 a la

posicidn de la figura 19. = = = = = =~ = = = = = = = - ~ -

Cada uno de estos dog tapones 421, 422 es arrag
trudo, en su tiempo, por el tubo 180, al que obiure, mien
tras que el otro es arrastrado elisticamente hacia la par
te posterior. &1 exbremo anterior del tubo fabricudo esti,

pues, obturado permenentemente. .= = =~ = = = = = = = = — =

A titulo de variante, se podria recaplazar el con
junto de los dos tapones mbviles 421, 422 por un tapdn Gni-
co fijo del tipo del representado en la figura 14 y designa
do en su conjunto por 273. Para ello, convendria evidente-
mente prolongar el tubo 112 hasta la zona del extractor de

salida 24, = = = = = = = = s e e e e == e e e e e = e

3n el modo de realizmacidn descrito anteriormente,
se ha descrito un dispositivo 15 que permite depositar, so-
bre la veilna, napas de hilos longitudinales de refuerzo,
nero @ titulo de variante, en vez de napas de hilos, se po-
drien depositer cintas o bandas de fibras, trenzadas o teji

dus, por ejeaplo, en cualquier nlmero que se desee, — - - =

Bn la figura 24, se ha representado esquemitica~
meh.e obro disposgitivo. de impregnucidn de los hilos de re-
fuerzo de la vaina. Bste dispositivo presenta un depbsito
de resina 581 cutalizada y acelerada, que estd conectado
por un conducto 582, a una bomba dosgificadorus conveniente
(no representada) sometida a la velocidad de avance del tu
bo; la vaina 180, revestida por sus hilos de refuerzo, atra
viesa un orificio de entrada 584 y un orificio de salida

585 del depbsito 581. Este depbsito, de vollmen tan reduci-
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do como sea posible, es, preferentemente cilindrico. Hs-

tos dos orificilos estan provistos de juntas de cualquier
tipo clésico apropizdo, por ejemplo de laberinto, o bien,
como ge representa, de juntas 586, 587 de tipo toro hin-
chable 588, 589. Preferentemente, los toros se hinchsn
por medio de un fllhido de refrigeracibn, para reducir las
pérdides de resina haciéndola a ésta mis viscosa e impi-
diendo su polimerizscidn accidental en lus junbas. Prefe—
rentenente, sl depdsito 581 de resina esté alimentado a
partir de un mezclador, presurizado y en el gue vierte la
bombe para faciliter la penetracion de lu resine en el eg
tratificado. &l mezclador recibe pues la resine, el caball

zador, ¢l acelersdor y las cargus y colorentes evenbuales.

~a

B8 posible colocar varios depdsitos de impregha-—
cibn de este tivo, en purticulsr después Gel bobinado de
cada nuevs capa de fibras, hilos o tejido. Lua slimenticidn
de resina csbalizade y acelerada puede hacerse entonces, o
bien a partir de varios wezcladores alimentucos pPor uhé ba
teris tnice de bombag Gosificadoras, o bien u partir de de
positos de impregnscidn provistos, cada uno, de un mezcla-
dor y de una bateris de bombas dogificadorag. = = = = = -

-

Bn el wodo de realizacidn representado, se ha
dispuesto, antes del depdsito de resina 581, una chmara
592 llamada chmara de vaclo, conectada a una fuente de de—
presibn de manera que se extraiga, en la medida de lo posi
ble, el aire situado entre las fibrasg del estratificudo,
siempre pars facilitar la penetrscidn de la resina entre
las fibras de &ste. La estanqueidad a la salida de la clmg

ra de vaclo 592 esté garantizada por la junbe torica 586
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de entruda de la chmare de impregnacidn 581; la entradd
de la chmers de vaclo esté provista de otra junta conve-
niente, tal como la junta 594 igualmente del tipo de to-

ro hinchable 595, en el ejemplo.s = = = = = = = = = = = =~

dste gistema, que permite inyectar reeina fria
en el estratificado, estéd destinado a reemplazar los tu-

bos de inyeccidn, tzles como 61, descritos anteriormente.

Bn lug figuras 25 & 27, se ha representado otro
modo de realizacibn del dilspositivo de calentamiento del
tubo por medio de corrientes de alta frecuencia. biste dig
positivo presenta electrodos 601, 602, 603, 604 que ro-
dean el tubo @ polimerizur, sin tocarlo, en la mitad de
su periferia, y otros electrodos similares 606, €07, 608,

60S que rodean el tubo, en lu otra mitad de su periferia.

Los electrocos 601 y 604 estén conectados a los
bordes de un generador de alta frecuencia 611 por medio

de cables 612, 613, respectivamente. — - = = = = = = =~ =

Por ruzones de conmodidad, los electrodos infe-
riores, tales como 603 por ejemplo, forman semicoguillas
articuladas, alrededor de una vissgre horizontal 613, so
bre los electrodos superiores correspondientes, por ejem
vlo 608, que forman la otra semlcoquilla. Los dos elec-
trodos 602, 603 estén unicos por una barra longltudinal
de conexibn 614 y, de forma anfloga, los dos electrodos
guperiores 607, 608 estén unidos por otra barra de cone-

Xién 61 3 ¢ e e e e e e e e e e e T e e e

De una manera mhs general, los electrodos que
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rodean el tubo en curso de polimerizacidn, sin entrsr en

contecto con &1, estén en nlmero par, estundo conectados
los electrodos extremos respectivamente a losg dos bornes
del zenerador de albta frecuencis 611. Por conexibn en 8e
rie de todos los electrodos, el circuito de alta frecuen
cia ge forma entre éstos y el wandril conductor 112, por

capacidad, a través del tubo 180 que se calienta. - - -

Log intervalos tales como 616, entre log elec—-
. RN .2 2 . <
trodos, presenbtan uns direccion oblicus, & fin de que
ciertus generatrices del tubo no gueden peor polimeriza-—

das que otras. = = = = = = = = = = - - - - - - - - - - - )

fin la figura 28, se ha representado otro modo
de realizacibdn de un dispositivo de celentamiento del tu
bo por corrientes eléectricas de hiperfrecuencis. Estas
corrientesg, de una frecuencia por ejemplo del orden de
2.450 megaciclos, son conducidas por una lines de trans-
porte: la onda que se desplaza sobre este llnea es absor

bidae progresivamente por la pared del tubo situada en la

proximidads — = = = = = = = = = = = - -~ = -~ — - - - -

En el ejemplo representado, la linea de trans-
porte esth formada por uvn conductor 621 arrollado en hé-
lice, por‘ejemplo con un paso de 19 mm. sobre un tubo de
pateria aislante 622, por ejemplo de "Tefldn" de un espe-
sor de 1 mm. ©1 tubo metélico 623, que rodea el conductor
en hélice 621, sirve de reflector y evita las pérdidas

por radiacidn. = = = = = = = = = = = = - = - = - = - -

Un extremo del conductor 621 esti conectado a un
generador 625 de corriente de hiperfrecuencia y el otro ex

tremo del conductor ascaba en uha carga conveniente, por e-
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jemplo un depdsito 626 lleno de agua, que absorbe las on-

i

das no absorbidas por el tubo 180 a polimerizar. - - - -

sn lus figuras 29 y 30, se ha representudo una
variante del digpogitivo de la figura 20, en la cual el
conductor 631 y un conductor inferior 632 que presentan,
cada uno, en plantea, un trazado de grecua, como se repre-
sentz en la figura 29, clentras.que,vistos por el extremo,
congtituyen una parte de superficie cilindrica que rodea
el tubo 180 a polimerizer. Los extremos de cada uno de es—
tog Gos conductores 631, 632 egtin conectaios respectiva-
mente, a un generador y a una carge tal como se ha indica-
do, por ejemplo, en 625 y en 626, respectivamente, en la
figura 28. Se ha indicado, en 635 y 636, el reflector supe
rior y el reflector inferior, resgpectivamente, que rodean

los conductores. — — = = - - - - e e e - .- - - - - =~

isn la exposicibdn anterior, se ha supuesto que a
la salida de la bombaz 46, lu resins estd a la temperatura
acblente ¥ que es entonces cuando se mezcla con ella el ca
talizador. Yn estus condiciones, la mezcla de resina y de
catalizador se efectla antes de su introduccidn en las pi-
petas Ge inyeceidn 61 y la polimerizacidn de lu resine no
se reuliza husta nds taerde, durante el paso del tubo por
el horno de culentamiento 22, sea el que fuere su tipo (de
radiucidn de infrarrojos, dec alta frecuenciz, o taubién de

hiperfrecuencia)s = =~ = = = =« = = e = = o - - w- - - - -

Segln otra solucidn, se puede calentar la resina
a une temperatura del orden de 1002C desde el momento en
que sale de la bomba 46, por medio de un intercumbilador de

calor apropiado (no representado) e introducir el cataliza
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dor directamente en la pipeta 61 como se incics en 501 de
le figura 12, realizbndose entonces inmediatamente la po-
limerizacidn de la resina después de su depdsito sobre el
tubo, = su szlida de la pipeta, de modo que, en esta solu

cibn, no se utiliza el horno de polimerizacidn 22, — — -

in este caso, para realizar estu mezcls del cab

lizador y de la resina en el interior de la pipeta, se pue
de utilizar, como 4 represents en lag figuras 12 y 13, un
vistago 502 movido en rotacidn, por ejemplo, por un micro-

motor 503 alimentado con corriente trifisica. = = = = = =

Ademfs, en vez de una resina termoendurecible,
se podria utilizar una resine termofusible. Para ello, se
podria impeler en dispositivos, tales como las pipetas 61,
la resina termofusible licuads bajo el efecto de un medio
de calentamiento antes de su introduccidn en bombas tales
como 46, solidificé&ndose dicha resina al enfriurse sobre

la vuina y no utilizéndose entonces el horno 22. — — — —

Log diversos dispositivos indicados permiten fa
bricar un tubo estratificado estanco altumente resistente,
inclugo con uns pared muy delgada. Para ciertas presiones
débiles, la pared puede ser tan delgada que falte rigidéz
al fubo. Para evitar ésto es posible former une pared e
tipo sandwich, intercalando entre dos capas de estratificg
dos una capa de un materizl de poco precio tal como una es
puma fendlica, o una espums de poliuretano o un poliestire
no expandido o no. Esta capa puede colocarse, de forms con
tinua, por ejemplo por medlo de una extrusors de tipo con

cabezal de escuadra atravesada por el tubo a tratar, o bien

por un dispositivo de inyeccidn del género del representado
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en la figure 24, en unu posicidn situada, por ¢jemplo, en-

tre lus dos Irimeras méquinas “centerless" 14 y 18, como

se inuica en 100 de la figura 1. = = = = = = = =« = « = =

Sean los que fueren los medios utilizsados de los
descritos anteriormente, el tubo obtenido se presenta como
ge ilustra en la figura 23, bajo la forma de una vuina 80,
por ejemplo de polivinilo, recubierta de hilos, trenzas o
cintas de refuerzo, por sjemplo de fibras de vidrio 144,
2254, 225B, 225C, 260, impregnadas de resina endurecible,
estando todo recublerto eventuulumente por una cupa de mate
ris tal como, por ejemplo, cloruro de polivinilo o "celo-~

fana" 194, para aumentar la resistencia del tubo a la abra

Desde luego, la invencibn no estd limitada a los
modos de realizacibdn descritos y representados; se pueden
introducir en la alsma numerosas moGificaclones sin salir,
por ello, del marco de la invencidn. 4si, por ejemplo, la
vaina, en vez de ser producida por una extrusora, podria
fabricurse por cualesquiera otros medios convenlentes, por
ejemplo por soldadura longitudinal, borde a borde, de dos

semicoquillss semicilindricus, = = = = = = = = = = = w « «
N 0 T 4

Se declaran de novedad y propiedad para uspails

v todos sus territorios y plazas de soberanis, las giguien

Ry IVIWNDICACTION LS

1.~ ifguina para la fabricacibn de tubos, forwa-
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dos por una vuina de materis pléstica estance zunchada

WIEZ EVS

por un estratificado resistente, que presenta, en coopg
racibn: medios psra fabricar, de forma contlnua, uns vai
na de materis plastica; medios de extraccidn de la vaina
capaces de arrastrer a ésta axialmente; medios de dispo-
sicibn en seco sobre ls vaina de hilos o fibras o cintas
de refuerzo; medios de inyeccidn, en estado liquido, de
una materia plistica endurecible entre dichos elemenbos
de refuerzo; medios de obturacidon dispuestos en la parte
anterior del tubo en fabricaecidn y medios capaces de po-
ner en comunicacibén el interior del mandril tubular con
una fuente conveniente de £1lhido bajo presidn, a fin de

poner bajo presidn el tubo fabricado. = = = = = = = - =

2.- Miquina segln la reivindiczeidn 1, caracte-
rizada porque presenta, ademis, medlos de extrazccidn del

tubo & la salida de la mhquing. — — = = = = = = = = = - =

3.~ Mhquina seghn las reivindicaciones 1 6 2,
caracterizada porque los medios pars fabricar de forms
continua la vsina de materis pléstica estin constituldos
por una extrusora, a la salida de la cual estd dispuesto
un mendril cilindrico tubular de calibrado cuyo difmetro

exterior es igual al difmetro interior de la veina. - - -

4.- Mhquina seghn la reivindicacidn 3, caracte-

rizada porque la extrusora es de cabezal en escuadra. = -

5.= IHhquina segln la reivindicacibn 4, caracte-
rizada porque el sspacio comprendido entre el mandril de
calibrado y la veina a la salida del cabezal de la extru-—

sora se pone en comunicacidn con la atmdbsfera, — — — - -
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6.= lhquina seghn la reivindicacidn 1, coructe-
rizada porque el mandril esté provigto de conductos inte-
riores de circulacibn de un fllido de refrigeracibdn que
desembocan en la parte posterior de los medios de fabrica

cidn de 15 VainA., — = = = = = = = = = = = = = = = = - — =

7.- Mhquina segln la reivindicacibn 1, carzcte-
rizada porque el tubo mandril lleva una junta de estanquedl
dad fija sobre la que desliza el tubo en febricacidn, iname
diatamente despuds de los medios de disposicidn de los hi-

los o cintas de refuerzo,. — = = = = = = ~ = = = =~ = = - -

8.- Mhquina seghn la reivindicacidén 1, caracte-
rizada porgue el mandril esth provisto de una prolongacidn
tubuler que lleva los medios de obturacién constituidos
por un tapdn hinchable y revestido por una substancia de
pegueiio coeficiente de friceibén contra la cual deslizea el

tubo fabricadOs = = = = @ = = = = = = = = - = — = = = - =

9.~ Mhquina seghn la reivindicacidn 1, caracteri
zads porque los medios de obturacibn estén constituldos
por un conjunto de dos tapones moviles hinchados selectiva
mente, cada uno a su tiempo, hasta ajustar contra la pared
interior del tubo fabricado de forma tal que, alternative~
mente, cada tapbdn hinchado sea arrastrado con el tubo mien
tras que el otro se deshinche y queda libre para deglizar
en el interior de dicho tubo, preveyéndose medios pare vol

ver, hacia la perte posterior, el tzpbn deshinchado., = - ~

10.~ Nhquina segin la reivindicacidn 9, ceracteri
zada porque presenta medios para hinchar y poner en comuni

cacidbn con la atmdsfers alternativamente los dos tapones
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mdviles y wsdios elhsticos que solicitan, permanentemente,

P

estos dos tapones hacis la parte posterior, de foruma, que
cuando uno cualguiera de ellos egtéd deshinchado, pueda ser

vuelto hacia la parte pogsteriore — - - - = = = = = = = -~

11.~ MAquina segln la reivindicacidn 10, caracte
rizada porque los medios de hinchado y de conunicacibn con
1e stmbsfera de los dos tapones mdviles consisten en dos
electrovilvulags conectadas respectivamente a los dos tapo-
nes asi como 2 una fuente de aire comprimido conveniente ¥y
cuyas bobinas de excitacidn estén controlades por un inter
rupbor-inversor accionado en respuesta al movimiento de

avance de la vaing. — = = = = e m e - = - = - -

12.- Mhquina segln la reivindicacidn 1, caracte-
rizeda porque el mandril es de un difmetro notablemente in
ferior al dilmetro de tubo fabricado, excepto a la salida
de los medios de fabricacibn de la veina para determinar
ol calibrado de la vaina, vy bajo los medios de colocacidn
de los hilos o cintas de refuerzo de la vaina para deternd

nar la precisidn del bobinedo. — = = = = = = = = = = = = -

13+~ MAquina seghn la reivindicacién 1, caracte-
rizada porque los medios de inyeccidn de materia plastica
son medios de inyeccidn de una resina termoendurecible ¥
de un liquido complementario que provocan el paso de la re
sina del esbado liquido al estado sélico, presentande, adg
mhs, la instalacidn medios de calentamiento para determi-

nar la polimerizacidn de dicha resing. — = = = = = - = = =

14 .~ Mhquina seghn la reivinéicacibén 13, caracte

pizada porque los medios de inyeccidn de materia pléstics
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termoendurecible entre log elementos de refuerzo estén
constituldos por pipetas longitudinales conectadas por
boubas dosificadoras a un depdsito de résina bajo presidn
y & un depdsito de catalizador, desembocando dichas pipe-
tas en une zona de depdsito de hilos o de cintas de refuer

200 == = = = = = - = — ms Em e e Sm M Gm e @R Gw em ER m Ge e e e

15.~ lhquina seghn la reivindicacidn 14, ceracte
rizada porque cads pipets de inyeccibn Ge resina estd alo-
jadea en una acanaladura de seccidn trunsversal curvada
practicada en un soporte, siendo igual la longitud de este
arcc de curve a la longitud del arco de circunferencia de

igual cuerda en la vaina considerada en su forma cilindrica.

16.= MAquina segln la reivindicacidén 13, caracte
rizada porque los wmedios de inyeceibn de materia pléstica
termoendurecible estén»constituidos por un depdsito cilin-
drico bajo presidn atravesado por el tubo a tratar y pro-
visto, hucis la parte posterior y hacia la anterior, de jun

tag tdricas de estangueidad hinchadas por un fliido. - -~ -

17.- Mhquina seghn la reivindicacibn 16, caracte-
rizada porque el depbsito cilindrico de materis plastica
terwoendurecible esthd precedido por una chmara cilindrica
de vaclo atravesada igualmente por el tubo y provista, he-
cia lu parte posterior y hacia la parte anterior, de jun-

tas de egtanqueidads = = = = =~ = = = = = = = = = = = = = =

18.~ Mhquina seghn la reivindicacibn 13, caracte-
rizada porque los medlos de calentumiento pura la polimecri-
zacidn de la resina estén situados despuds de los medios de

inyeccibn de la resing. = — = = = = = = = = = = = =~ = = =
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19.= Miquina segin la reivindicacidn 13, curac-

terizada porque los medios de calentamiento para la poli-
merizacidn de la resina estén situados inmediutamente an-
tes de los medios de inyeccidn de la resine, sobre dichos
medios, mientras que unos medios de admisidn de un liqui-
do complementario que provoca el paso de la resina al es-
tado sblido desembocan en log medios de inyeccidn de resi
na y que éstos esthn provistos de medios de mezcla de la

resing y de dicho 1ilquidos = = = = = = = = = = = = = = =

20.- Miquine seghn la reivindicaeidn 1, carac-
terizada porque presenta, adembs, después de loz medios
de deposicidn de hilos o cintas de refuerzo, una extruso-
ra de cabezal de escuadra para el depdsito de una capa de

naberia profectora, — - = - = = = - = = - - — -~~~ — -~

21.- Maquina segln la reivindicacidén 13, caracte
rizada porgue los mediog de calentamiento del tubo a tra-
tar estin constituldos por electrodos anulares que rodean
el tubo cerca de éste y alimentados por una corriente de

alta frecuencia, =~ = = = = - R R

22.=- Mhquina seghn la reivindicacibn 21, ceracte
rizada porque varios electrodos estén acoplados en serie,
siendo par el nlmero de los electrodos intermedios y esban

do conectados galvénicumente en el exterior por pares suce

23.~- lMAquina segln las reivindicaciones 21 6 22,
caracterizada porque cada elsctrodo anular presenta una

hendedurs oblicug. = = = = = = = = = - - - - -

24.~ Mhquina segln la reivindicacidn 18, caracte
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rizada porque los mediog de calentamiento del tubo a tra-
tar estén constituldos por lo menos por una linea de trang
porte de corriente de hiperfrecuencia que rodean el tubo a
tratar en clerta longitud, estando conectado un extremo de
la linea a un generador de corriente de hiperfrecuencia y
el otro extremo & una carga conveniente, estando rodeada

dicha linea por un reflector metélico cilindrico. - - — -

25.~ Maquina segln la reivindicacidn 24, caracte
rizada porque cada llnea de transporte de corriente de hi-

perfrecuencia esthi arrollada en hélice coaxial al tubo a

26.~ Maquina seghn la reivindicacidn 24, caracte
rizade porque cada linea de transporte de corriente de hi-
perfrecuencia se extiende en forma de greca arrollada sobre
uha superficle geométrica semicilindrica coaxial con el tu~

bo a fratar,s - - = = = = = = = = - - = - - - -~ - - - o

27.- Miquina segln las reivindicaciones 1 & 26,
carscterizada porque presenta, ademis, entre dos medios su-
cesivos de disposicidn de hilos o cintas de refuerzo, me-
dios de inyeccidn de un material de poco precio bajo forma

de una espums de materia pléstica. — = = = = = = = = =« =

28.~ Haguina seghn la reivindicacibn 1, caracte-
rizadé porque los medios de inyeccidn de materia plistica
son medios de ingeceidn de una resina termofusible conectg
dog a unos mediog de almacenaje y de calentamiento de tal
resina para hacerla pasar al estado llguido en dichos me-

dios de inyeccibn, — = — = = = = = = = = = - = =~ -~ -
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.l
L

Todo ello tal como se describe y reivindica en
la presente memoria que consta de cuarenta y cuatro hojas,
foliadus y mecanografiadas por una sola de sus caras y do-

ce lhminas de dibujos que la ilustran.
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