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PATENTE DE INVENCION

P ey e s . -

por VEINTE afios

cuyo privilegio se solicita para Egpafla,
sus territorios y plazas de soberania,a

favor de:

D. CARIOS FRADERA PELLICER y
D. MARIO FRADERA PELLICER
de nacionalidad espafiola, domiciliados
en Pamplona, Plaza Conde de Rodezno 11,

relativa as

"PERFECCIONAMIENTOS EN UN PROCEDIMIENTO
PARA LA PFABRICACION DE TUBERIAS"
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MENMORIA DESCRIPIIVA

La presente invencidn se refiere, conforme se

indice en su enunciado, & unos perfeccionamientos en un

procedimiento para la fabricacién de tuberias, esencielmen-
te a2 un procedimiento que consiste en obtener tramos de tu-
bverfa por centrifugacidn de resines sintéticas esrmadas con

fibras de vidrio en el interior de unidades de moldeo cons-
titufdas por tubos cilindricos o m0lAeS. = = = = = =« = = = =

Lo invencidén tiene por objeto el hecho de que, en
una primera fase operativa, los ingredientes necesarios para
la febricacidn de las tuberiss ggiji%ican en el interior de
une serie de unidades auﬁdnneﬁf 6}deo, tomades por lo
menos de una en una, + g ellaé.cliihdrioas, axialmente
rotativas y acanq%cfhnadas térmi;;mente para alcanzar la

temperatura adeuuada para‘producir la gelificacidn de aque-

llos 1n%§Se1¢:tes, dbfmiuo que, ordensdsmente, en todas y

e talesf%n;dades autdénomas de moldeo se aplica una

Yy esp“ determinados por el ugo a que va destingda la
tuber{a, tres lo cual, en uns segunda fase operativa, se
procede al desmoldeo, mediante un empuje axial, de la tube-

ria obtenidae = = = = = = = = = = = = = - - - - -~---

Otro objeto de la invencidén consiste en el hecho
de que se producen movimientos relativos entre la serie de
unidades auténomas de moldeo y, por lo menos, un dispositi-

vo aplicador de los ingredientes necesarios para la forme-



cidén de las tuberias, tales como resinas, cargams, catali-

zadores, armaduras, @fCe = = = = = = « - - - - e o-o-

Para facilitar la comprensidn de todo cuanto se ha

éxpuesto se describe seguidamente unos ejemplos de realiza-

5e cidn de la invencidn, los cuales, dado su cardeter eminente-
mente ilustrativo, deberdn ser considerados como desprovis-
tos de todo alcance limitativo respecto & la proteccidn lee

gal que se solicita. En los dibujos: = = = = = = = = = = = =

Pigura 1, represente esquemdticamente, en planta,
10. ung indtalacidn para la fabricacidn de tuberias segin la
invencidn, en la cual el conjunto de unidade auténomas de

moldeo es mdvil, mientras que el dispositivo aplicador de

los ingredientes necesarios para la constitucidn de la tube

ria es fija, asi como los dispositivos de control para este
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Pigura 2, represents esquemdticamente, en planta,
wne instalacidén similer a la anterior, en la que el conjun-
to de unidades auténimes de moldeo es fijo, mientras que el
dispositivo aplicador y los restantes elementos constituyen

20, une disposicidn mévil. = = = = = = = = = - .- —-

Figura 3, representa, en plenta, un conjunto de

unidades autdnomas de moldeo segin la instalacidn de la fi-

Figura 4, representa, en planta, un conjunto de
25, unidades de moldeo similar al de figura 3, segin una variante

de accionamiento de los tubos cilindricos o mdviles. = = = =



Figura 5, representa, en alzado, un conjunto de
“unidades auténomas de moldeo de acuerdo con el representa~
do en la figurs 3, hebiendose grafiado 1a'primera unidad

auténoma en disposicidn seceionada. = = = = - - - - o = - -

5e Para la puesta en prdectica del procedimiento objeto
de la invencidn, se utiligzard la instalacidn representada en
las figures descritas. Diche instalacidén consta de un con-
junto de unidades auténomas de moldeo 1, dispuestas de tal
menera que formen un solo bloque 2, el cual, puede constar

10, de tantas unidades como se estime convenientes = = = = = = -

Ceda une de dichas unidades auténomas de moldeo 1
que forman el precitado blogque 2, estd constitufda por una
cémara aislada térmicemente 3, provista de circulacidén ce-
rrada de aire céliente producida mediante un ventilador,

15. o extractor 4, que impulsa el aire a través de una resis-
tencia regulable 5, u otros medios calefactores adecuados
para scondicionar la temperatura precisa en el interior de
la mencionada cdmara. En el interior de esta cédmara 3 va
alojado el tubo clindrico o molde 6,centrado y guiado por

20, medio de unos rodillos 8 distribufdos a lo largo del mismo
¥y ejustables segin el didmetro del molde del tubo & fabri-
car, produciendo el giro de dichos rodillos 8 la rotacidn
axial de los tubos cilindrifos 6. Junto a uno de los extre-
mos del tubo cilindrico 6, se ha previsto una conduccidn

25, de espiracién 7 que elimina y filtra los gases y vapores
emanados en el interior del tubo eilindrico 6 durante el

proceso de fabricacibile = = = = = = o - - - -
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Cada uno de los tubos cilindricos 6 de las unida-
des auténomas de moldeo. l, gira impulsado por un cabezal
motor 9 acoplado a dicho tubo ya sea mediante un plato de
arrastre 10 fijo a dichos tubos 6, ya sea mediante un sis-
tema de correas 1l tangenciales al tubo 6 (véase figura 4).
El cabezal motor 9 estd constituido por wn motor variador
que permite ajuste a las diferentes velocidades de giro re-

queridas. = = = = = = = = = = - - . .o - - - -

Para conseguir el desmoldeo de las tuberias obte-
nidas, se monta en el propio cabezal motor 9 un dispositivo
de desmoldeo, compuesto por un sistema de impulsidn 12, que
actda sobre un plato 13, el cual empuja axialmente la tuberia
obtenida desprendiéndola en tal sentido del tubo cilindri-
co o molde 6. Este dispositivo de desmoldeo puede consistir

en un cilindro hidrdulico, un cilindro de lmpacto, un vibra-

Descritos los elemshtos integrantes de la instala-
cién precisa para la puesta en prictica del objeto de 1la
invencidn, se procede seguidamente & describir el funciona-

niento de la mismBe = = « = = « = w = = - - - - - - -

Segin una variante preferente de realizacidn de la
instalacidn, el conjunto de unidades autdnomas de moldeo 1
se desplaza, con un movimiento de traslacidn con fases de
avence, paro o retroceso, segin un programa automético prede=
terminado, o simplemente por mando manual., Los desplazamien-
tos del conjunto de unidades autdnomas de moldeo 1 ge lleva
& cabo sobre unzs gufes 14 y mediante la accidn de un motor

VAriador 15e = = w = m o - v = - - e e -



y v

Por otra parte para la aplicacidn de los ingre-
dientes necesarios para la fabricacidn de tuberfas, tal
como resinas, cargas, catalizadores, plastificantes, endu-
recedores, armaduras, ete., se utiliza un dispositivo apli-
5. cador, o modo de lanza, que se denominard por inyector 16,
complementado con un armario dosificador 17, unos depdsi-
tos 18 y un pupitre de mendo 19, que coordina automdtica o
mgnualmente los procesos de trebajo del inyector, dosificador

¥ bloque de unidades auténomas de molde0. = = = = = = = = =

10. Como movimiento principal del inyector 16 debe con-
sidererse el de desplagzamiento longitudinal sin excluirotros
movimientos como el de traslecidn, giro, basculacidn, etc.
Este inyector 16 se introduce en el tubo cilindrico 6 de
una de las unidades autdnomas 1, al mismo tiempo que aplicae

15. o inyecta en €1 los ingredientes necesarios para la fabri-
cacidn de la tuberfa. Una vez aplicados los ingredientes en
la primera unidad autdnoma 1, en la cuantia preestabvlecids,
el inyector 16 retrocede y simultdneamente el bloque 2 se
desplaza lo suficiente para que la unidad autdénome 1 si-

20. guiente quede centrada con respecto al eje del inyector 16,

| y asi éste pueda proceder & efectuar le misma operacidén de
avance y aplicacidn de los ingredientes necesarios en la
misma forme como la ha hecho en la operacidn precedente; es-
to se repetird sucesivamente segin el nimero de unidades

25. auténomas de moldeo. Una vez efectuadas las operaciones men=-
cionades el blogue 2 volverd a su posicidn primitiva, em-
pezando otra vez las operaciones de avance, paro y retroce-

so del inyector 16, tantas veces cuantas sgean las operacio-



—7-

nes de fabricacidn, las cuales dependen del nimero de
capas, homogéneas y/o heterogéneas, que constituyen las
aparedes de la tuberia. Es evidente que las operaciones
descritas hasta el momento pueden slterarse segin las

Se convehiencias procesales de cada caso, giendo facti-
ble igualmente que el inyector 16 pueda al;mentar a més de
wn tubo cilindrico o molde 6, en el caso en que dicho in-

yector 16 disponga de un cabezal miltiple, = = = = = = « =

E1l funcionamiento y las operaciones descritas en
10. los pdrrafos precedentes, son asplicables igualmente a la
instalacidn para realizar el proceso segin los elementos
grafiados en la figura 2. En En esta instalacidn, a dife-
rencia de la instalacidn descrita anteriormente, el movi-
miento de traslacidn lo tiene el conjunto 20 compuesio por
15, el inyector 16', el armario dosificador 17', los depdsitos
18' y el pupitre de mando 19', mientras que el bloque 2!
de unidades asutdnomes de moldeo 1' permanéce estacionario., u
Las operaciones de depositar los ingredientes en los tubos
cilindricos 6 son exactasmente iguales que en el caso anbe-

20, PIOPe = = = = = = = .- - - - ——— -

Seglin otras realizaciones, no representades en los
dibujos, el inyector 16 puede ser mdvil, mientras que el
resto del conjunto 20 es también fijo como el bloque 2!, co-
nectdndose mediante conducciones flexibles.Una realizacidn

25, més es la de que el bloque 2 presente una disposieidn anu-
lar , en la que las unidades auténomes pueden ser méviles
o fijas, al revés que el inyector qus, siendo central a
aquellas, serd, respectivamente fijo o mdvil. Finalmente o-

tra realizacidén la constituye el caso en que las unidades
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autdnomas de moldeo esten dispuestas a modo de revdlver.
Se hace constar que la relacidn de realizaciones referida
no es exahustiva, sino ilustrativa, por cuys razdn que-
dan comprendidas en la invencidn cuantas realizaciones

se ajusten a la nota reivindicatoria que sigue, y, por
consiguiente se podrd introducir cuantas varientes de de-
talle aconseje la experiencia, siempre que con ello no

ge desvirtde la esencialidad de dicha invencidén que es

la que se concreta y resume en la sigulente: = = - = = - -

N 0 T A

Se declaran de novedad y propiedad pare Espaiia,

sus territorios y plezas de soberania, las siguientes: - -

REIVINDICAGIONES

l.-Perfeccionamientos en un procedimiento para
la fabricacién de tuberias, caracterizados porque, en una
primera fase aperativa, los ingredientes necesarios para
la febricacidn de las tuberias se aplican en el interior
de una serie de unidades autdnomas de moldeo, tomadas por
lo menos de una en una, todas ellas cilindricas, axialmen-
te rotativas y acondicionadas térmicamente para producir la
temperatura adecuada para la gelificacidn de aquellos in-
gredientes, de modo que, ordenadamente, en todas y cada
una de tales unidades auténomas de moldeo se aplica una
pluralidad de capas homogéneas y/o heterogéneas en nimero
¥ espesor determinados por el uso a que se destinard la
tuberia, tras lo cual, en una segunda fase operativa, se
procede al desmoldeo, medisnte un empuje axial, de la tu-

beria Obtenida. ——————————————————— - e



cte.

54

10.

i

V

- 9 - - ““ j"

\ &
2.-Perfeccionamientos en un procedimiento para

la fabricacidn de tuberfas, segin la anterior reivindica-
¢ién, caracterizados porque se producen movimientos rela-
tivos entre la serie de unidades autdnomas de moldeo y,

por lo menos un dispositivo aplicador de los ingredientes

necesarios para la formscidn de las tuberfag, = = = « = =

3o~"PERFECCIONAMIENTOS EN UN PROCEDIMIENTO PARA

LA FABRICACION DE TUBERIAS", = = = = = = o = = U

Todo ello conforme se describe y reivindica en
la presente memoria que consta de nueve hojas, foliadas y
mecanografiadas por una sola de sus caras, y de cinco ld~

et A ——————— T

minags de dibujos que la ilustran,

BARCELONA, {4 MAYO0 1968

F. A. M. CURELL SUROL
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