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Solicitants PLASTIFIBER S.R.L., entidad itdliana, tesidente

ens Livorng, Viale Antignano 101, Ttalia.

Un objeto de la presente invencidn es
un procedimiento para la produccidn de un arti-
cule manufﬁcturadu,ren particular de un tubo com-
puesto de varias capas coaxiales.

La finalidad de la presente invencidn



5.

10.

15.

20.

25.

30.

¢~2-

es realizar un procedimiento mediante el cual se ob-
tengan articulos manufacturades, en particular tu-
bos compusstos, en los que las diversas capas compo=-
nentes resulten intimagﬁﬁ@b enlazadas sntre si con
posibilidad de pretensar uha de ellas de manera que
no presente tendencia a su separacidn, aun cuando el
tubo compuesto sea sometido a tensiones de varios gé-
neros y/o variaciones de temperatura, como asimismo
de obtener capas de diferentes caracteristicas,

El procedimiento objeto de la presents in- .
vencidn para la produccidn de un drticulo manufactura-
do, en particular de un tubo compuesto de varias ca-
pas coaxiales, ée caracteriza sustancialmente por el
hecheo de que comprende las siguientss fases:

a) Se insertan uno dentro del otro, dos tu-
bos del mismo material o eventualmente de materiales dig
tintos, de longitudes iguales o casi iguales, mante-
niéndoss oportunamente distanciados y coaxiales des-
pués de haber practicado en uno o en ambos dos o més
pasos radiales o axiales;

b) Se introduce entre los dos tubos, median-
te inyeccidn o aspiracidn o colada u otro sistema, a
través de dichos pasos, una resina o similar hasta lle-
nar por completo el espacio comprendido entrs los dos
tubos; y

c) Se procede a 1; polimerizacidn o @ un
oportunc proceso de la resina o similar,

Preferiblemente, el tubo componente externo

es rebordeado, mientras que el interno es dotado, an-

tes de su insercidn, de un reborde en un extremo, En
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este caso, el procedimiento comprende entre las fa-
sas a) y b) antes.indicadas, la siguients fase:

a') Se procede al calentamiento del tubo

interno, de manera que se provoque su alargamisento,
y en esta condicidn alargada del tubo se suelda so-
bre el mismo el reborde en su otro extremoc, pudiendo
realizarse el alargamiento del tubeo interne mecani-
cemente también,

Preferiblemente, el tubo axterno serd de
pldstico reforzado con fibras de vidrio, mientras qus
el interno serd de material termoplédstico.

Seglin una variante del procedimiento ante~
riormente descrito, despuds de las fases a), b) y c)
antes citadas, aquél comprende la siguiente fase:

d) Se extrae el tubo interno o dnima, pre-
viamente tratado para facilitar su retirada, El pro-
cedimiento se ha descrito con referencia a la forma-
cidn de un tubo compuesto, pero resulta totalmente
andlogo para la produccidn de otros artfculos manu-
facturados.

El dibujo adjunto representa esquemdtica~
mente a tf{tulo de ejemplo no limitativo dos formas
de realizacidn del tubo compuesto obtenido mediante
el procedimiento objeto de la Qresente invencion. Am-
bas figuras representan los tubos con una mitad en
seccidn longitudinal y en alzada la otra,

Con referencia en primer lugar a la figu-
ra 1, se ve que con 1 se indica el tubs externo (pre-

feriblemente de pldstico reforzade con fibras de vi-

‘drio), provisto de dos orificios indicades respecti-~
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vamente por la y lb. Coaxialmente al tubs 1 y en el

interior del mismo, se dispone el tubo 2 (preferible..

-mente de material termopldstico)

'igual a la del tubo 1,

de longitud casi

Los dos tubos se mantienen en posicidn

a travds de manguitos rebordeados 3, los cuales pre-

sentan en particular,.cada uno ds ellos, una herva-

dura circular 3a sobre el reborde, que sobresals ha-

cia el interior y resulta adecuada para distanciar

debidamente los dos tubos 1 y 2.

Entre los citados tubos 1 y 2 se introduce,

por ejemplo mediante inyeccidn a

través del orificia

la ¢ aspiracidn a travds del orificio lb, una resina

4 que llena por completo el espacio comprendido entre

los citados tubos 1 y 2. Luego se proceds, como que-

da dicha, a la polimerizacidn o a un adecuado trata-

miento de la resina o similar. Se entiende que al fi-

nalizar el procedimiento, se retiran los manguitos re-

bordeados 3,

Cuanto queda dicho con

referencia a la fie

gura 1, es igualmente vdlido para la forma de reali-

zacidn de la figura 2.

Se afiadird solamente que en este caso el tu-

bo 1 estd provisto en sus extremos de rebordes indica-

dos respectivamente con lg y 1d,
interno 2 es dotado, antes de su
del tubo 1, de un reborde 2a que
reborde 1ld del tubo 1.

. Antes de proceder a la

" resina o similar 4 en el espacio

mientras que sl tubo
insercidn dentro

se apoya contra el

introduceidn de la

comprendido eptre
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ambos tubos, se efectda el calentamiento del tubo

interno 2 de manera que se provoque su alargamien—

to y, mientras éste sa encuentra en at condicidn alar-

.gada, se suelda sobre e) mismo, en su otro extremo,

el reborde 2b (véase en la figura la soldadura 5).
Una vez efectuado ésta, se procede a la
introduccidn de la resina o similar 4 como queda GX-
plicado. Cuando el tubo compuesto en su conjunto,
y en particular el tubo 2, vuelve a su temperatura
amblente, el tubo 2 no pusde volver a sus dimensio-
nes originales a causa de la retencidn entre losAre-
bordes 2a -~ 1ld y 2b -~ lc respectivamente.
Se deduce de dsto que el tubo 2 es saometi~

do a una tensidn que asegura un mejor comportamien-

to del tubo compuesto cuando éste es sometide a ten-

siones o a variaciones de temperatura incluso consi-
derables,

El procedimiento anteriorments descrito es
también vélido para obtener tubos con una capa inter~
na formada por inyeccidn o aspiracidn.

En este caso, con referencia nuevamente
a la figura 1, se trata de’hacer seguir a las fases
aj, b) y c) antes citadas, y después de la retirada
de los manguitos 3, la retirada del tubo interno 2,
que en este caso viene a constituir un dnima estam-
padaj para facilitar esta retirada, el tubo 2 serd
tratado previamente antes de su insercidn, de tal
manera que rosulte fdcil extréerlo por su extremo
del tubo compuesto., De este modo se obtiene un tubo

compuesto formado exclusivamente por el tubo 1 y
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por el revestimiento internc 4, qud pueds ser de cual-

quier material,

Como se indica anteriormente, constituyen
también objeto de la presente invencidn articuloes
manufacturados, en particular tubos compuestos obte-
nidos mediante el procedimiente antes descrito.

Tales articulos manufacturados compuestos
pueden ser, por ejemplo, ademds tubos, depdsitos, cis-
ternas, perfilados u otros que tengan también ssceidn
no circular, 3

' -N DO T A-

Descrita suficientemente la naturaleza del
invento, as{ como la manera de realizarlo en la prdc-
tica, debe hacerse constér que las disposiciones an-
teriormente indicadas son susceptibles de modifica-
ciones de detalle en cuanto no alteren su principio
fundamental. También SQ hace constar que 31 invento
corresponde a una solicitud de Patente presentada en
Italia n2 19.949 de 8 de agasto de 1968 acogiéndose,
por lo tanto a los beneficios que conceden los Conve=-
nios Internacionales en vigor, siendo lo que consti~
tuye la esencia del rsferido invento'y por lo que se
solicita Patente de Invencidn, por 20 afios en Espafia,
sobre: PRUCEbIMIENTO PARA LA PRODUCCION DE ARTICULOS
MANUFACTURADOS COMPUESTOS DE UARIAS CAPAS COAXIALES,
caracterizdndose por lo siguiente:

18 ,= Procedimiento para la produccidn de
artictlos manufacturados, compuestos de varias capas

coaxiales, caracterizado parque sn una primera etapa

‘sB insertan uno dentro del otro dos tubos del mismo

.
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longitudes iguales o casi iguales, manteniéndose

oportunamente distanciades y coaxiales, despuds de ha-
ber practicado en uno o en ambos dos o mds pasos ra-
diales o exiales; en una segunda etapa se introduce
entre los dos tubos, mediante inyeccidn o aspirzeidn
o colada u otro sistema, a través de dichos pasos,
una resina o similar, hasta llenar por completo el
espacio comprendido entre los dos'tubos; y 8n una ter-
cera etapa se produce a la polimerizacidn o a un opor-
tuno proceso de la resina o similar.

28,~ Procedimiento segdn la reivindicacidn
l#, caracterizadec porque el tubo companente sxterno
estd rebordeado y el interno es dotado, antes de la
insercién, de un reborde en uno de sus extremos, de
manera que se realice un pretensado de una de las ca-

pas, incluyendo entre la primera y sequnda etapa el

calentamiento del tubo interno, de manera que se pro-

voque su alargamiento y en esta condicidn alargada
del tubo se suelda sobre el mismo un rebords por su
otro extremo, pudiendo realizarse también mecdnica-
mente sl alargamiento del tubo interno,

38,- Procedimiento segdn las reivindica-
ciones 12 § 22, caracterizado porque el tubo externo
puede ser de cualquier material y en particular de
pldstico reforzado confibras de vidrio, mientras que
el interno es de material termopléstico u otro.

48 ,~ Procedimiento sealn la reivindicacidn

18, caracterizado porque despuds de la tercera stapa

‘ se retira el tubo interno o dnima, previamente trata-
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do para fagilitar su extraccidn.

58,~ Procedimiento para la produccidn de

art{culos manufacturados compuestos de varias capas

.coaxiales, tal y como queda sustancialments descrito

en la presente memorfa e ilustrado en el dibujo ad-

junto,

Esta memor{a consta de 8§ hojas escritas a

mdquina por una sola cara. ) .
Madrid, 4 £36,1968

PLASTIFIBER, S.R.L.
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