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Los tubos de materisl sintético se fabrican hasge

"ta ahora de manera sin fin mediante la extrusidn de termow

’ s 'Y 4 /4
plasticos, produciendose con paredes mas 0 menos gruesas,
segin las solicitudes mecdnicas a que sean sometidos ulte-

riormente por la presidn del medio que circula por ellos.

Ello requiere a veces, sobre todo traténdose de materia-

les sintéticos de escasa resistencia a la traccidn, zrue-
sos de pared considerables. Debido a ello, es el precio de-
tales tubos relativemente elevedo en relacién, por ejemplo,
gl de tubos metdlicos o de aglomerado de cenento y anmian-~
0.

El objeto del presente invento es wun procedi-
miento para reforzar de cualquier modo deseado incluso tu-
bos de escasa resistencia mecdnica del material empleado
para su fabricacibn, para lo cusl se incrustan en el ma-
terial materias fibrosas de una resistencia considerable-
nente guperior. | '

Diversos termoplisticos, por ejemplo, el poli
(eloruro de vinilo), el polietileno, el polipropileno, se
han acreditado como materiales para la fabricaciln de men-

gueras y tubos, debido a diversas propiedades especificas.

Ahora bien, su resistenciae a la traceibn es pequefia en re-

lacibn a la de losmetales, en especial debido a su termo-
plasticidad. Para un determinado esfuerzo de presiln se

deriva de ello la necesidad de aumentar los gruesos de pa—

red, 1o que Unicamente en ocasiones es tolefable, debido

al mayor coumsumo de material. Ahora bien, mediante la in-

‘crustaciln de materias fibrosas de una mayor resistencia

mecdnica, por ejemplo, de vidrio o productos textiles, sSO-

bre todo en sentido periférico, resulta posible aumentar
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considerablemente la carge de presidén de vn tubo de ma-
terial sintético. La incrustacidn de tales materias fibro
sas puede realizarse ahora de manera ordenada o desorde-
nada. En un.caso ideal, significa ésto lo siguiente:

Las materias fibrosas, por ejemplo, hilos, pue-
den ser incrustadas de manera sih fin en una capa de la »
envolvente del tubo, a distancia constante del eje del
mismo, mediante arrollamienfo en forma de hélices simples
o de sentidos.opuestos. Con ello se consigue un refuerzo
ordenado, aprovechando a2l miximo el material de refuerzo
y con un gasto minimo de material,

En el caso de un refuerzo desordenado, se in-
crustan en el material sintético fibras de un largo limi-
tado, que se orientan en distribucidn estdtica, vor ejem-
plo, lo mismo que en un fieltro, confiriendo asi al mate-
rial sintético una mayor resistencia. Para ello es preci-
sa, desde luego, una adherencia entre el material sintéti-
co y las fibras, lo que no es necesario en el caso citado
anteriormente.

El objeto del invento ha sido representado en
law figuras, en lo que es necesario, de la wmanera sigulen-
-H

Ia fig. 1 muestra esquemiticamente el proceso
del arrollemiento de un tubo, con revestimiento a continua
cidn;

la fig. 2 muestra esquemdticamente una tira de
material sintético con refuerzos paralelos, incrustados

a 1o largo,

Primeramente se explicard con mds detalle el

refuerzo ordenado de un tubo de material sintético fabrie
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cado por extrusidn: .

Si el refuerzo, nor ejemplo, de alambres del—
gados de acero, hilos de vidrio o hilos de material sin.-
tético muy resisventes, ha de confeccionarse mediante un
srrollamiento simple o cruzado, entonces se puede proce-—
der a tal arrollamiento de modo que todos los esfuerzos
mecénicos del tubo sean absorbidos exclusivamente por el
refuerzo. En este caso puede el tubo de material sintéti-
co a dotar del arrollamiento ser hecho de paredes extre~
madanente delgadas, y, por consiguiente, de maners bara-
ta,

Con el arrcllamiento gqueda el tubo listo para
funcionar, pudiendo soporiar presiones interiores, siem-
pre que lo permita el refuerzo. Parsa ello no es precisa
siquiera una adherencia entre el tubo interior y el re-
fuerzo, siempre que los extremos de éstg estén fijados en'
los extremos del tubo,

Al grueso de pared del tubo interior estdn im-
puestos Iimites, en cuanto que debe disponer de una deter
minada resistenciamecénica, para poder ser provisto del
arrollamiento. En el caso de termopldsticos se encuentran:-
el 1imite inferior aproximadamente en 1 a 2 milimetros.

En general es conveniente fijar el arrollamien~
t0 en su totalidad sobre la superficie del tubo, para que
no pueda soltarse ocorrerse de manera desordenada, ya que
con ello se reducird la resistencia a la presidn del tubo.
Esta fijacibn puede llevarse 2 cabo con ayuda-de pegamen—
tos apropiados, masas de obturacidén o incluso con el mis-
mo material del que esté hecho el tubo interior. Este ma-

terial de incrustacidn para el refuerzo, tiene ademds la
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misibn de proteger a este #ltimo contra deterioros, co-
rrosibn o similares. Otra misidn estriba en conferir
altubo una clerta rigidez, con objeto de que, vor ejem-—
plo, no sufra variaciones de seceifn transversal por la
presién del terreno, al ser embutido en el suelo. De
ello resulta un mayor grueso de pared del revestimiento,l
que pucde ascender a varios milimetros e incluso centi-
metros, sezin la carga s esperar desde fuera, y segin
el didmetro del tubo. Ahors bien, salta inmediatamente
a la vista que, para una nisma carga exterior, un tubo
de materiel sintético reforzado mediante wn arrollamien—
0, puede ser fabricado de mamera sustancialmente mis ba
rate que un tubo producido por extrusidén y sin reforzar.
Por una perte vposee ya la capae de arrollamiento una ri-
gidez, que halla su equivalente en un miltiplo del grueso
de la capa de material sintético de que estd hecho el
tubo interior. Por oira parte puede el material de incrus
tacidn o de revestimiento ser reforzado, mezclindolo pa~
ra ello con moteriales de relleno apropiados, resultando
asi mis barato. Con ello bastan también gruesos menores
de pared del revestimiento. Una mengua de cajidad del re
vestimiento a ello inherente én determinadas circunstan—
cias con relacidn al tubo interior, no tiene importancia
ya que el tubo interior es el fmico que respecto a cali-
dad ha de ser ajustado al medio circulante. El vevesti-
miento Unicamente tiene que ajustarse cualitativamente
respecto al medio con el que el tubo entra mds tarde en
contacto por su exterior.

Como los materiales sintéticos empleados vara

la extrusién_ son en general muy caros, incluso en la ma-

5. 937288
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yoria de los casos mis caros que los materiales convens

cionales para tubes, tales como el metal o los aglomera.

~dos de cemento y amianto, resulte importante el ahorro

en termonlésticos y, con ello, por metro lineel de tubo

propiamente dicho. En un tubo destinado a soportar la mis

ms presidn, es el ahorro a conseguir con un tubo reforza-

do, en determinadas circunstancias, muy superior al 50%
con respecto a otro no reforzado.

TMubos reforzados mediante arrollamiento, de va-
rios metros de largo, han sido fabricados ya a partir de
diversos materiales, pero no tubos de sermoplésticos sin
fin, fabricados por extrusidn y reforzados despuds. Median
te el presente invento se pueden conservar también con
ello todas las ventajas de este Gltimo tipo de tubos.

En la fig. 1 ha sido indicado esquemfticamente
que, por la boquilla de un extrusor, que no ha sido repre-
sentada, fud expulsado en la direceiln 1 wn tubo inierior
2 de paredes delgadas, que se sigue extendiendo en la di~
reccidn de la flecha mientras sigue funcionando el extru-
sor. El tubo 2, una vez que ha recorrido el trayecto usual
de enfriamiento, posee ya una temperatura en la que tiene'
la suficiente resistencia mecdénica’para poder ser provis~'
to del arrollamiento.

Una bobina de reserva 3 arrolla sobre el fubo 2,
en forma helicoidal, un refuerzo 4 dibujado agul en forma
de cinta, para lo cual el gire de la bobina I a lo largo
de la via cireular 5, estd sincronizado con la velocidad

de avance del tubo 2. Salta inmediatamente a la vista que,

mediante esta sincronizacibn, se puede realizar este arro-

llamiento todo lo apretado que se desee, e incluso con
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solapamiento, tal como lo reguiera la capacidad de resis-
tencia a la presidn.

Como un arrollamiento helicoidal simple tmica-
mente deja de someter a torsidn de manera indeseable el
tubo puesto bajo presidn interior si el &ngulo de paso
de la hélice alcanza un minimo, o sea, si el arrollamiene
to es apretado o solapado, es necesario para otros casos
arrollar dos hélices de sentido opuesto. Tal es especiale
mente tambidn el cago, cuando se quiere contrarrestar la
expansidn del tubo en su eje longitudinal.

En caso necesario, por lo tanto, tiene lugar el-
desarrollado de un refuerszo 7 (desde la bobina 6) sobre
une segunda via-circular 8.

El desarrollamienio del refuerzo se realiza, de
la maners conocida, con ayude de dispositivos ya conocidos
en las méquinas de cablear. A este respecto pueden natural
mente moverse también varias bobinas sobre wna via circu-
lar en torno del eje del tubo, segin estén hechos los re~
fuerzos en forma de cintas, cintas de muchos elementos in
dividvuales paralelos, o de alambres o hilos multifilares
o monofilares.,

Al arrollemiento signe la incrustacidn o reves-
timiento con el material 9, que en la figura ha sido repre
sentado, a manera de ejemplo, con un mayor grueso de paw-
red. El material 9 puede sexr aplicado a brocha, por pul-
verizaciln o mediante un segundo extrusor. Ello ha sido
indicado con le direcciln de la flecha 10. En el caso de

extrusidn tiene ello lugar, de la manera conocida, a tra-

vés de un denominado cabezal angular que pasa a través del:

tubo 2 provisto del arrollamiento. A este particular es
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naturalmente preciso que el tubo 2 posea la rigidesz Su-
ficiente, adquirida medianie el correspondiente enfria-
miento previo.

In el cago de ser ventajoso realizar el arro-
1lamiento sobre el tubo 2 todavia caliente, prescindien-
do de la refrigeracidén por agua casi siempre usual, con
objeto de incrustar directamente el refuerzo en el nate-
rial 2 todavia plédstico, propone el invento lo siguien-
te. El mandril central del primer extrusor, que proporcio
ne el calibrado al tubo 2, no penetra sdlamente hasta la
zona de arrollamiento, sino hasta la boquilla angular del
segundo extrusor, seglin las necesidades. Para reducir la
friccidn del tubo sobre el mandril, propone el invento
que el mandril sea engrasado continuamente con un lubri-
ficante apropiado, tal como por ejemplo, un aceite resis-{
tente al calor o aire. %1 mandril puede también eastar es-
trechado en los lugares en que no fenga que servir direc-
tamente como sustentador. | | “

‘En la fig. 2 he sido representado esquemdticam
mente un refuerzo en forma de cinta ocuyo emple¢ resulta
ventajoso cuando une o varias cintas han de ser arrolla-
das de $2l modo superpuestas, que ‘en cade una de las ca-
pas coinciden sus bordes. En algunos ©as0s no es deseable .

arrollar hilos individuales, porque éstos pueden dar ori-

- gen a perturbaciones, por ejemple, cuando algunos de ellos

ge rompen. Una cinta de refuerzo puede, de scuerdo con
el invento, ser confeccionada de modo que hilog, alambres
0 similares, pasen & través de lo boguilla de un extrusor,
designada con 14, paralelos entre si conforme a 12, ¥

siendo desenrollados en la direccidn 13 desde bobinas,
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que no han sido representadas. En dicha boguille tiene
Jugar el revestimiento de los refuerzos con el material
de revestimiento deseado, en la direccidn de avance 15.

Una ventaja de estos refuerzos prefabricados
estriba también, en que pueden ser ya provistos de capas
asimétricas, Una de las caras, que ha de ser unida con
el tubo interior, puede estar provista, por ejemplo, de
una capa delgada, mientras que la cara exterior lo esté
con una capa gruesa. Con ello se puede conseguir también
un ahorro, en cpanto que el extrusor empleado para el ma-
terial de refuerzo es mds sencillo y barato que el nece-
sario de acwerdo con 10 en la fig, 1.

De acuerdo con- el invento, se propone que los
refuerzos conforme a la fig. 2 sean pegados 0, en el cago
de cmplearse termopldsticos, soldados sobre el tubo 2 del
niicleos

Tal como puede apreciarse, hace pogible el rcfuer
zo ordenado un aprovechamiento Sptimo de todos los mate-
riales empleados. Con ello, desde luego, resulta el dispo
sitivo de fabricacidn mds complicado que en tubos hechos
por extrusién y no reforzados. Es muy ncotural, por lo tan-
to, que se irale de hallar caminos para fabricar tubos de
un material homogéneo de mayor resistencia a la traccidn,

De acuerdo con el invento, por lo tanto, se propo

ne parael procedimiento destinado a un refuerzo desordenado,

el incrustar previamente en el granulsado de material sine
tético muteriales fibrosos de refucrzo.

Es de esperar que estas materias fibrosas queden
ordenadas conforme a la corriente uniforme en la herramien

ta de extrusifn y, por comsiguiente, que se encueniren
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generalmnente de menera indeseable paralelamente al eje
longitudinal del tubo. Para evitar ésto, se propone mon-
tar en la herramienta de extrusién dispositivos situados

en wno o verios circulos concéntricos, que hacen que la

- corriente de material sintético chogue contra ellos flu-

yendo bajo determinados éngulos, en cierto modo como tu-~-

’ ’ . . . . e
bos concentricos. Estos denominados tubos individuales

se junten después en uno o varios planos sucesivos, per-
rendiculares al eje del tubo, entes de que el tubo termi-
nado abandone la hervemienta, Con ello se produce, por 1o
tanto, un tubo constituido por variss capas tubulares ex-‘
truidas wnas sobre otras, cada wna de cuyas capas posee
una direceiln preferente Gistinta de las fibras.

Ias fibras, que se incrustan previamente en el
granulado pare conseguir preferentemente una mezcla uni-

forme, pueden consistir en fibras cortas o lurges. Como

“fibras cortas se emplean preferentemente fibras de vidrio,
-de amianto o de materias similarecs, que pueden ser corta-~
das previamente. Como fibras larggg deben considerarse

fibras de vidrio o de materiales sintéticos muy resistenw .

tes, que se incrusten en el material sintético de manera

‘similar a la del procedimiento descrito en la fig. 2, tri-

turdndose después del enfriamiento para convertirlas en
un granulado,.
Para aumentar la adhesidn entre las fibras y el

material sintético, se propone rizar las fibras, asperizar

-lag en su superficie o proveerlas de productos adhesivos,

Para la produceidn de un granulado de Ffibras

cortas, se mezclan las fibras con las materias primas del

‘materiel sintético, convirtiéndolas junto con ellas en un

337288
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nregentan vare que sean objeto de asta soligitnd Ia Pa-

t3rte de Invencidn en Tapofin, por TETNTR ~lion, s lag

1. Tn nrocadimionto prre la fabrie~cibn da tu-

hos de m~terisl ain+tdtico reforn~dos, earacteriz~do nor
178 oporrcion?s de: refuermo de un - tubo interior f-hrice-
do por extmgidn; enfri~mianto ~ntan de nulicerse sl ~rro-

1lanierto; sincronizacidn ds 1ln ~rlicreidn @al arrolla- !
i
miento con 1ln velocided A~ extrugidng utilizdndose uno o

v~riog ~rrollsmientos helicoid~l2s de pmsc el=nible qu
dizeurren formando “ngulo ertre sf; empladndoss una o va=

ri~g bobinag pre coda arrollanmiento,

24= Un procedimianto segin 1~ reivindic-cidn 1, !
1

err~ctarizmado porgue el rafrerze estd constituido mor cird
trs de tejido, cint~s, cintns o machones de hilog o 2l-m-!
bras de metel, vidrio o m~terins sintdtic~s ¥ netnuroles,
mono o multifil-~res, nue discurren n~r~lelos ~2nive si,

3e= T procedimianto se~in l-s reivindicaciones
1 ¥ 2, crrneterizendo poraue al tubo interior sa hrea de
un termoplistico.

4,= Un procedimisnto sestn lns reivindie~ciones
1, 2, r 3, eoractarizado ~damds nor ol revestimientr de
tibo intefior ¥ arrollamiento con pa~mentos conocidos,

magrg de incrnstecidn, tarmoplisticos como el del tubo in-
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terior, u otros.

5e- Un procedimiento segin le reivindicecibn
4, caracterizado porque el revestimiento se hace coh ma-
teriales de relleno para awmentar la rigidez y el peso
total.

6.= Un procedimiento segin las reivindicacio-
nes anteriores, caracterizado por un revestimiento en es-
pecial ajustado a lag materias atacante desde fuera o a
las acciones de tipo fisico.

7+~ Un procedimiento para la fabricscién de u~-
bos de material sintético reforsados, caracterizado por
las operaciones de: arrollamiento sin enfriemiento, so-
bre mandril; llegando el mandril hasta el extrusor para
el revestimiento; ensraséndose el mendril para reducir
la friccibn; estrechéndose el mandril en ciertas partes,
para reducir la fricciln; prefabricacidén de una cinta de
refusfzo con elementos de refuerzo gque discurren paralelos
entre si, de geuerdo con la reivindicacién 2, mediante in
crustacién en medios de acuerdo con las reivindicaciones
4 y 5; aplicéndose capas desiguales, del tipo que acaba
de indicarse; aplicacidn de capa exterior del mismo tipo,

de acuerdo con las reivindicaciones 4 a 6; pegado o sol-

~dadura sobre el tubo interior; refucrzo de wn ubo unifor

me, fgbricado por extrusidn, mediante fibras de refuerzo

inerustadas en el granulado; fabricéndose el granulado

- indicado despuds de mezclarse el material sintético pre-

viamente con fibras.
8.~ Un procedimiento segin la reivindicacidn

7, caracterizado porque la fabricacild del tubo reforza-

do se logra por corte de cinta de refuerzo.
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9.- Un procedimiento segin la reivindicaciénes

7 y 8, caracterizado por la utilizacién de fibras de
emianto, vidrio, fibras sintéticas y naturales.

10,~ Un procedimiento segin las reivindicacio-
nes 2 y 9, caeracgterizado porque las fibras son somotildas
& la accién de rizado, asperizacién o adhesivo.

11.~ Un procedimiento segin las reivindicacio-
nes 7 a 10, caracterizado por la fabricacién de tubo a ba~
ge de varias capas concéntricas, cada una de las cuales
posee una direccidn preferente distinta de las fibras.

12.~ Un procedimiento segin la reivindiceciln
11, caracterizado porqﬁe las capas ge producen en una he-
rramienta en uno o varios plenos sucesivos, perpendicula-
res al eje,

13.~ Un procedimiento segin las reivindicacio-
nes 11 y 12, caracterizado por la producciln de wme direc-
cin preferente mediante influenciacidn de la direccidn
de la corriente enrla herramienta de inyeccién, fTormando
un 4ngulo con el eje longitudinal.

14~ Un procedimiento para le fabricacidn de
tubos de material siﬁtéﬁico reforzadoa,

Tal y como se hea descrito en la lemoria que an-
tecede, representado en losg dibujos que se acompafian y ra

ra los fines que se han especificado.

.. 337288
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escritas a miguina por vma sola cara.
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