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Egta invencidn se relaciona con un per-

feccionado aparsts de fabricacibn de une tuberis com- .

pussia del tipo que comprende una tuberia nicleo in-

terna recublorta con una capa de materisl filamento-
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- - E1 proceso de enrolladone filamentos
es bien conocido y muy empleado en la fabricacién
de tuberias de pléstico reforzadas con fibras, re-
cipientesa presién y Béras anidades estfucturales,
uséndose asimiemo en la fabricacién de tuberfas com-

puestas que comprenden una tuberfa nficleo interna de

"hormigbn.

Un objeto de la presente invencidn es
proporcionar un aparato para la fabricacidén de una
tuberia compuesta del ipo referido, que tiene por

resultado una tuberia.dotada de resistencia meclnica

~ grandemente perfeccionada en comparacién con las tu-

~ berias de esta clase hasta ahora conocidas.

De acuerdo con la invencidn, un aparato
pare la produccifn de una tuberia compuesta de la clase
indicada comprende medios para girar una tuberig nd-
cleo alrededor de su eje longitudinal, una fuente do
naterial de refuerzo fileamentoso, de la que puede re-
tirarse simultdneamente una serie de filementos y
enrollarse como una caps sobre la tuberia ndcleo me-
diunte rotacidén de dsta, un depdsito de resina sintéd-
tica liquida y curable para impregnar los filamentos
en une zona intermedia a la fusnte de material de re-
fuerzo filementoso y a la tuberis nficleo, un primer
rodillo temsador giratorio a cuyo alrededor se enro-
1lsn por 1o menos parcialmente los filamentos impreg-
nsdos de resina, de manera que ést0s ejerzan un par
ds fuerzas de adherencia sobre el rodillo para produr
cir gu rotacidén, y medios para aplicar un par de fuer-

zas de frenadc variable al rodillc tensador.
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Preferiblemente, los filamentos son re-
tirados de la fuente de suministro en forms de una se=-
rie de haces que pasan a travéds de un dispositivo de
gufa antes de llegar al rodillo tensador, cuyo dis-

5e positivo de guia'aplana a cada haz de filamentos antes
de que establezca contacto con la superficie .del rodi-
1lo. Antes de pasar.a través del dispositivo de guia,
los haces de filementos pueden pasarse a través de unm
peine, que establece el deseado es;ééiamiento lateral
10. de tales haces,.
‘ Preferiblemente, el rodillo tensador es
de gran didmetro, de acero pulimentado o chapado de
cromo. Convenientemente, el rodillo tensador se dispo~-
ne con su eje de rotacibn horizontali en cuyo caso pue-
15, ' de servir para impregnar los filamentos con la resina.
A tal fin, se colocara con la parte inferior de su su-
perficie periférica sumergida en el depdsito de resina,
‘disponiéndose un raspador o aplicador ajustable para
distribuir la resina sobre la superficie del rodillo
20. al objeto de formar sobre éste el deseado espesor de
| | pelicula de resina.

o Pueden disponerse uno o mis rodillos ten-
sadores adicionales, de construccidn similar a la del
primero, més alls de éste, de manera que los haces de

25, filamentos pagen alrededor de ellos, uno tras otro.

Seguidamente se describird la invencidn
con mayor detalle, a manera de ejemplo, con referen-
cia a los adjuntos dibujcs, en los cuzless

Ia figura 1, es una vista lateral en sec-

'30, eibén esguendtica de un aparato de acuerdo con la iaven-
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cién para la produceién de una tuberia compuestia.

_Ia figura 2, es una vista en planta del
aparato de la figura l. |
las figuras 3 y 4 son respectivanente
De . une vista lateral y en planta, a escala ampliada, de
. una parte del aparato de la figurs 1, mosirando los
medios pare gular y espaciar los haces de filamentos
antes de que alcancen el rodillo “tensador.

La figura 5, es una V1st;.en planta es-

10 quemética de una forma variante de aparato de acuerdo

con la invencién para producir una tuberia conpuesta, y
Ia figura 6, es una vista lateral esquemé-

tica de parte de otra versidn de eparato de acuerdo

con la invencién para la produccién de una tuberia com-

15. puestae. »

El aparato mostrado en las figuras 1 a 4
compfende cualgquier medio adecuado para poner en fota~"
cifn uia tuberia nficleo 1, por ejemplo de hormigbn, alre-
dedor dé s eje longitudinal, dispuesto horizontalmente.

20, BEn la versibn mostrada, la tuberia 1 es sostenida en- :
tre anillas terminales 2 giratoriamente montadas en ade~ ;
cuados cojinetes (no mostrados), siendo accionada una
de ellas por un motor eléctrico 3;

®l nfimero de referencis 4 designa unas bo-

'A25. bings de umaterial reforzador filamentoso, por ejemplo

de fibras de vidrio, sobre cada unae de cuyas bobinas

se enrolla un haz 5'de filamentos sustancialmente pa-

ralelose. Los haces de filamentos son retirados como i

una 1lémina 6 de las bobinas 4 y se enrollan como ung

y 30, capa sobrs la tuberis nficlec 1 mediante rotacidn de,. —
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ésta en la direccidén de la flecha A.
‘Entre las bobinas 4 y la tuberia nfcleo 1,

108 haces 5 de filamentos pesan a travds de un peins 7,

alrededor de un dispositivo de guia 8, alrededor de

un rodillo tensador 9 y alrededor de un dispositivo

de gufa 10. _

El fodillo tensaedor 9 estd pulimentado o

chapado de cromo, es de gran dlémetro y estd montado

para su rotacién alrededor de un ege ‘horizontal en

unos cojinetes (no mostrados). EL &rbol 11 del rodi~-

110 tensedor recibe la aplicacidn de un par de fuer—

zas de frenado mediante un-dispositivo frenador 12

‘de cualguier construccibén adecuada. Ia parte inferior

de la superficie periférica del rodillo 9 se sumerge
en un bafio 13 de resina sintética liguida y curable,
por ejemplo una resina poliéster, de manera gque el
rodiilo mea recubierto con una pelicula de resina
wmientras gira. Un respador o gplicador ajustable 14
asegure una distribucidn uniforme de la resina sobre

la superficie del rodillo 9, de manera que se for-

.ma sobre é1 una pelicula de reaina del grosor desea~

dc.

El dispositivo de gula 8 situade antes del
rodillo tensador 8 puede presenter la forma de una
barra fija, pero preferiblemente estard formado por
uno o mds rodillos giratorios. Este dispositivo de
gula 8 sirve para aplanar los haces de filamentos
antes de que pasen a la superficie del rodillo tensa-
dorycomo s muestra en las figuras 3 y 4. Antes del

dispositivo de gufa 8, el peins 7 espacia & los hé:v
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ces de filémsntos a la deseada distancia de paso Pe
Preferiblemente, los huecos entre las plas 15 del
éeine 7 tienen una anchura inferior ai didmetro de los
haces de filamentos 5. '
Despuds de paser elrededor del rodillo -
tensador 9, los haces de filementos 5 pasan glrededor
del dispositivo de gufa 10, que preferiblemente pre-
genta la forma de uno o més rodillos giratorios. Eate
dispositivo de gufa 10 sirve para éﬁitarwwodg tenden~
cia de los haces de filamentos 5 a reagrupafae en
mechas de seccibn circular entes de alcanzar la suberfa

nicleo l. En general, sblo es necesario usar el dispo-

sitivo de gufa 10 cuando se estd aplicando una delga~

da capa do material filamentoso a la tuberia nficleo 1
para asegurarse de gue toda la superficie de easta que-
da cubisrta con dicho material. Cuando se enrollan

muchas capes superpuestas del material filamentoso

- sobre la tuberia nficleo, el dispositivo de guia 10

puede omitirse. _
Las bobinas 4, el rodillo tensador 9,
junto con el baHo de resipa 13 y el dispositivo de

frenado 12, los dispositivos de gula 8 y 10 y el-pei~

ne 7 van montados sokre un carro 16 desplazable sobre

railes 17 dispuestos paralelamente al eje de rotacidn
de la tuberia nficleo l. -

- En el funcionamiento del apavato anterior-
mente descrito, los haces de filamentos 5 se pasan pri-
meramenté & través del aparato y se fijan sus exiremos
anteriores de cualquier manera conveniente a la super-

ficie de la tuberis 1 junto a un extremo de la migma.

o~
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Iuego se pone en rotacién esta tuberia y, después de
verias vueltas de ia nismg, 99 ajustaAel dispositive
de frenado 12'para establecer la deéeada tensibn en
los filamentos y se desplaza el carro 16 a lo largo
de los railes 17, de manera que los filementos impreg-
nedos de resina sean enrollados helicoidelmente sobre
la tuberfs nfcleo con el &ngulo helicoidal B. Cuando
se ha enrollsdo uns capa de filamentos sobre la tube-
ris desde un extremo a otro de la misma, se desplaza
el carro 16 en la direccibn opuesta, de manera que se
enrolla otrae capa de filamentos sobre la tuberia.

Igte procedimiento se repite hasia que se ha enrolle-

_ do el'deseado gspesor de material filamentoso impreg-

nado de resina solre agudlla. _

Los factores principales'que afectan a
la tensibn en los filamentos enrollados sobre la tube-
rfa nlcleo 1 son los siguientes:
! (1) 1la tensibn existente en los filamentos
al aproximarse al rodillo tensador 9,

(2) el par de fusrzas de frenado T, aplice~
do al rodillo tensador 9, ¥

(3) el par de fuerzas de adherencia T, de
los filamentos sobre el rodillo 9.

’ Bste par de fuerzas de adherencia depende

a su vez de: V

(4) el didmetro del rodillo tensador 9,

(5) el &ngulo de contacto ofque los £ila-
mentos forman con el rodillo 9, '

(6) el espesor de 1la pelicula de resina

sobre el redillo 9,
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. (7) la viscosidad de la resina y su ea-
tado de curado, ,

(8) el coeficiente de friccidn K entre los
filamentos y le superficie del rodillo tensadof Yy

(9) la velocidad relativa de deslizamien-
to V entre los filamentos y el rodillo teﬁsa@or.

' Debido a irregularidades en le forma de

la tuberia nfcleo 1, 'es inevitable gue se produzcan

desigualdades en el tensado de los diversos filamentos .

de los haces 5, a menos que pueda producirse un des=-
lizaniento diferencisl dé.los filamentos en la siper—
ficie del rodillo tensador 9, de manera que un fila~
mento equilitre su tensidn contra los otros. Esto sig-
nifica que ha de permitirse a los filementos deslizer-
ge con relacidn g la superficie del rodillo 9. La velc-
¢ided de deslizamiento relativo V deberé mentenerse
sin embargo tan reducida como sea posible, compatible
con un uniforme tensado de los filamentos, para que la
pérdida de ensrgia en 1a superficie del rodillo ténsa-
dor sea lo més reducide posible. Esta pérdida de ener-
gle es directamente proporcional a la yelocidad de des-
lizamiento V. .

En lo que respecta &l par de fuerzas de
adherencia TA, el difmetro del rodillo tensador 9. es,
por supnesto, constante para cuslguier operaseidn par-
$icular de recubrimiento de tuberié, el 4ngulo de con-
tacto oy puede ajustarse alterando la posicidn del
dispositivo de gufa 8 y/o 10 respecto al rodillo ¥ ol
espesor de la peliculae de resina y la viscosidad de

ésta pueden ajustarse. Bl coeficiente de friceifn K

4
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varfa considerablementie, dependiendo de la cantidad de
resina con que se impregnan los filamentos. Cuando és-
tos estén secos, K tiene un bajo valor, gue aumenta
considerablemente @l incrementarse el peso de la resi-

na con que se impregnan los filamentos. K alcanza un

méximo -cuando los filamentos impregnados contienen spro-

ximedemente un 15% en peso de regina y un 85% en peso

aproximadamente de material filamentoso. Si la propor-
cién de resina se incrementa por encima del 15% aproxi
madamente, entonces K desciende bruscamente debido a
un cembio en la naturaleza de la fricecién entre los
filamentos y la superficie del rodillo tensador. Cuan-
do agquéllos se impregnan hasta con un 15% aproximada~-

nmente de resiuna, existe un estado de friceibn sbdlida

entre ellos y la superficie del rodilloe. Cuando la re-

sins @e encuentra presente en una proporcidn superior
al 154 aproximadamente, se produce sin embargo un es-
tado de friceidn liquida entre los filamentos y la su-
perficie del rodillo, en el gue la fusrza friccional
es proporcional al cusdrado de 1la velocidad de desli-
zamiento V,

El par ae fuerzas de frenado Ip deriva
preferiblemente devun disposatavo friccional del %ipo
de fricoibn sblida, de manera que el valor de Ty es
sustancialmente inafecthado por la.velocidad de rota-
oibn del rodillo fensador 9.

En Ja préctica, el grosor de la pelicula
de resina y la viscosidad de la misma se seleccionan
para progorcionar el miximo par de fuerzas de adhe-

rencia TA, pero teniendv en cuenta el hecho de qugwéa

o
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de aplicarse a los filamenzbs un determinado peso mi-
nimo de resina, basado en el pego del material filamen-
to80, para obtensr una capa de satisfactoria resisten~
cia sobre la tuberia nfcleo, y considerando también
el hecho de que la viscaéidad de la resina ha de ser
suficientemente baja para proporcionar una -impregna~
cién'coﬁpleta de los filementos, se selscciona enton-
ces el par de fuerzas de frenado TB para proporcionar
la deseada tensibn en los filament;sk& finalmente el
aparato se ajusta pava eétableoer ung radﬁcida velo-
cidad de deglizamiento V, gue tenga por resultado un
tensado sustancialmente uniforme de los filamentos.
Egto pusde hacerse, por ejemplo, mediante adecuado
ajuste del &ngulo de contacto Of

Preferiblemente, las bobinas 4 se dispo-
nen de maners que presenten un pequefio grado de resis—
tencia friccional a la rotacidn, de modo gue los haces
de filamentos 5 se encuentren bajo una pequeiia tensidn
por ejemplo, unos 200 gramos por haz &l saiir de las
bobinas. El paso de los filamentos a través del peine
7 a alrededor del dispositivo de gufa 8 incrementa la
tensién en los haces, de manera que éstos llegan al
rodillo tensador 9 bajo una tensidn que puede ascen-
dexr a unos 400 gramos por haz: Cuando el dispositivo
de zuia 8 presenta la forma de un rodillo giratorio,
‘6ste puede someterse a un par he fuerzas de frenado
constante (pero ajustable, si se desea) para incremen—
tar la tensidén en los haces de filamentos que llegan
gl rodillo tensador 9. EL dispositivo de gufa 10, cuan-

do se incluye, pueds gsometerse tembidn e un par de.. Tl
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La adherencia de los filamentos impregné—
dos de resina sobre el dispositivo de gufa 10, o sobre
el rodilloc tensador 9 si se omite aquél, evita todo
deslizamiento de los filamentos sobre la superficie
del rodillo tensador en la direccidn del eje de rota-
cién de la tuberia, inclusgo hasta unos valores de 302
en el Angulo de enrollamiento . )

Se observard que despuds del rodillo ten-
sador 9 no se dispone ningin peine. En el estado alta-
mente tensado de los filamentos entre el rodillo ten-
sador 9 y la tuberia nfcleo 1, se observa que la pre-
sencia de un peine no es necesaria para maniener el
espaciamiento de los haces de filamentoad.

En los casos en que se aplique un par de
fuerzas de frenado TB nuy elevado al rodillo tensador
9, es ventajoso recuperar esta ensrgia de frenado péra
reducir el consumo de energia del aparato. La figura
5 muestra una versidn modificada del gparato de.enro-
llsmiento que permite tal recuperacibn de la energia
de frenado; en esta figura, el nlmero de referencia 18
designg un acoplamiento deslizante, que puede ser de
construceidn mecanica, eléctrica o hidréulica,que pre-
senta un arbvol 11 conectado al rodillo tensador 9 y el
otro Arbol 19 conectado, a través de una transmisidn
que comprende poleas 20 y 21 y una cinta 22, el arbol
23 que accione a la anilla terminal 2., Con tal dispo-
sicidn, la pérdida de energla es proporcional al deali-
zamiento en el acoplamiento 18.

En otra versién modificads del aparato de
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enrollamiento, parte del cual se muestra en la figu~

<>

12w

ra 6 de los dibujos, la accién de frenado se aplioca
al rodillo tensador 9 por un sistema hidréulico que
tiens ia ventaja de proporcionasr una accibdn frenadora
facil y continuamente variable. En el aparato mostra-
do en esta figﬁra, el rodille tensador 9 tiene una
bomba hidréulica 25 asegurada a su 4rbol y la tuberia
ndcleo 1 es accionada por un motor hidrédulico 26. El
lado de suceidn 27 de la bomba 25 ;sfé conactado al
lado de salida de una bomba de reposicibn 28 y el la-
do de salida 29 de la bombe 25 esté comsctado al lado

de entrada del motor 26. Ia capacidad del motor 26 se

-gélecciona 0 ajusta de manera que sea ligeramente me-

nor que la salida de la bomba 25. El conducto 30 entre
la bomba 25 y el motor 26 tiene una conexidén en deriva-
¢ién 31 con la expulsibén 32, conteniendo esta conexidn
en derivacién ung vilvula de descarga de presifn 33.
Con el aparato de la figura 6, el rodillo
tensador 9 es frenado mieniras los haces de £ilamentos
5 pasen normalmente a la tuberia nlcleo 1. En el caso
de una rotura de tales haces, la bomba 25 actla como
motor suministrado por la bomba 28 y acciona al rodillo
tonsador. Los extremos rotos de los filamentos son de
este modo introducidos a través del aparato. Cuando se
han asegurado los extremos rotos de nuevo a la tuberia
nficleo, la bomba 25 revierte a su papel de dispositivo
frenador para el rodillo tensador. Ia bomba 25 pueds
nusarse tambidn de esta mansre cuando el sparato se es-

t& ajustondo al comienzo de una operacidn de recubri-

‘miento de la tuberia.

.y -
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Si, ademds de los filamentos helicoidales

.enrollados, se desea introducir filamentos reforzadores

longitudinalmente dispuestos en la capa aplicada sobre
la tuberia nﬁcleo; tales filaﬁentos longitudinales pue-
den estirarse entre las clavijes 24 (velnse figuras 1
y.2) dispuestas alrededor de la periferia de las ani-
1las terminales 2. Estos filamentos longitudinalmente
dispuestos pueden asegurarse a las clavijas 24 tras

completarse el snrollamiento de wna-capa de haces de

filamentos 5. La siguiente capaAde haces 5 se enrolla

luego encima de los filamentos longitud inalmente dis-
puestos, de'manera'que éatos @ltimos queden empotrados
en la capa impregnada de resina de la tuberia compuss-
ta. ' '

Cuando se ha aplicado la deseada cantidad
de material filamentoso impregnado de resina a la tu~
beria nficleo 1, se deja curar la resina, por 1o menos
parcialmente, antes de que los haces de filamentos 5
sean cortados y la tuberia compussta retirada entre
las anillas terminales 2. Si se desea, este . curado de
la resina puede gcelerarse calentando la capa impreg-
nade de la misma, por ejemplo mediante un adecuado ca-.
lentador (no mostrado) dispuesto alrededor de la tube~
ria. 7

Los diversos aparatoé anteriormente descri-
t0s con referencia a las figuras 1 a 4, 5 y 6, pueden
nmodificarse, cada uno de ellos, mediante la inclusién
de uno o més rodillos tensadores adicionales, dispues-
tos despuds del rodillo tensador Y. BEn este caso, 1os

baces de filamentos impregnados de resinag pasan alre-

est
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dedor de los diversos rodillos tensadores uno tras
otro. Si se desea, pueden disponerse medios para im-
pregnar los filamentos con mis resina antes de que
formen contacto con el rodillo tensador asdicional o
con cada wno de ellos. Como variante, pueden disponer
se medios para efectuar un parcial curado de .ls resi-
na, al pasar los filamentoé.impregnados con ella des-
de el rodillo tensador 9 a un rodillo tensador adicio-
nal. Ia resina de los filamentos qus forman contacto -
con este rodillo tensador adicional se encuentra en-
tonces en condicidn gelificada. kste curado parcial
de la resina puede'efectuarse por medio de calenta-
dores adecnadamente eolocaddé despuds del rodillo
tensador J. - '

N O T .4

 Descrita suficientemente la naturalesza
del invento, asl como la manera.. de realizarlo en
la préctica, debe hacerse constar que las disposicio-'
nes anteriormente indicadas son susceptibles de modi-
ficaciones de detalle en cuanto no alteren su princi
pio fundamentale. Tambidn Qe hace constar que el inven=-
40 corresponde a una Solicitud ds Petentes presentadas
en Francia con fecha 30 de septiembre de 1.968, bajo
el nfmero 168,127, otrs presentada en lnglaterra con
fecha 17 de octubre de 1.968 bajo el n 49226768, y
adicidn francesa con fecha 22 de mayo de 1,969, bajo
el nimero 6.916.643, acogiéndose por tanto & los benaw
ficios que conceden los Convenios lnternacionales en
vigor, siendo lo que constituye la esencia del refe-

rido invento y por lo gue se solicita Patente de ln-
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vencidn por 20 afios en Espafia: PERFECCIONAMIENTOS EN
APARATOS PARA LA FABRICACLON DE TUBERIAS COMPUESTAS;
caracterizéndose por lo siguiente:

1¢ ~ Perfeccionamientos en aparaios para
la fabricacién de tuberias compuestas que comprende
medios pars girar una tuberia nficleo alrededor de su
eje longitudinal, una fuente de material reforzador
filamentoso del que puede retirarse simulténeemente
ung serie de filamentos Yy enrollaréé ;n une capa S0
bre la tuberfs nfcleo medisnte rotacibn de data, y un
depbsito de resina sintética liguida y curable pera
impregnar los filamentos en una zona intermedia a la
fuente de material de refuerzo filameatoso y la tu~
beria'nﬁéleo, caracterizados porgue se le dota de un
primer rodillo tensador giratorio alrededor del cual
se enrollan por lo msnos parcialmente filamentos im~
pregnados de resina, de manera que los filamentos
gjercen un par de fuerzas de adherencia sobre el ro-
dillo, determinando su rotacién, y medios pars apli-
car un par de frenado variable al rodillo tensador.

28 - Perfeccionamientos, seghn la reivin-
dicacibn 1, caracterizados porque presenta, por lo me-
nos un rodillo tensador adicional alrededor de cuya
superficie se enrollan por lo menos parcialmente los fi
lamentos impregnados de resina despuds de salir del pri-
mer rodillo tengador mencionado, y medios para aplicar
un par de frenado variable al rodillo tensador adicio-
nal o & cada uno de €1los.

38 - Perfeccionamientos, ség&h las reivin-

dicaciones 1 & 2, caracterizados porque los filamsntos
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se retiran de la fuente de materiel filamentoso en
forma de una serie d? haces de filamentos, cuyos ha-
ces son pasedos & través de un dispositivo de gufa
antes de alcenzar el primer rodillo tensador, cuyo
dispositivo de'guia aplana cada haz de filamentos an-
tés de que establezca contacto con la superficie del
rodillo.

48 ~ Perfoccionemientos, segln la
reivindicacién 3, caracterizados psfdua, antes de pe~
sar e través del dispositivo de gula, los haces de fi-
lamentos son pasados a través de un peine que estable-
ce el deseado espaciamiento lateral de aquéllose

58 - Perfeccionamientos, segln cuél-
quiers de las reivindicaciones'I a 4, caracterizados
porque el rodillo tensador o cada uno de ellos se dis~
pone con su eje de rotacidn sustanciaslmente horizontal.

68 - Perfeccionamientos, segin la rei
vindicacién 5, caracterizados porque.la impregnacidn
de los filamentos con la resina sintética tiene lugar
sobre la superficie del primer rodillo tensador,

78 - Perfeccionamientos, segin la
reivindicacidn 6, caracterizados porque la parte ine
ferior de la superficie periférica del rodillo tensa-
dor ge dispone para sumergirls en el depdsito de la
resina.

88 - Perfecolonamientos,segin la rei=

vindicacidn 7, caracterizados porque se dispone un rgs~

pador o aplicader para digtribuir la resina sobre la au~

perficie del rodille al objeto de formar el dessado es-

pesor de pelicula de reamina scbre el mismo. o

1
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98 - Perfeccionemie ntos, segin las

reivindicaciones 2, 5 y 6, caracterizados porque los

filementos son luego impregnados con resina sintética

sobre la superficie del rodillo tensador adicional o
de cada uno de ellos.

108 - Perfeccionamientos, segin las
reivindicaciones 2 y 5, caracterizados porque se dispo-
nen medios para efectuar un curado parcial de la resins
de los filamentos impregnados con eila al pasar 8stos
desde el prime: rodillo tensador a otro adicional.

118 ~ Perfeccionamientos, segin cual-
quiersa de las reivindicacionss 1 a 10, caracterizados
porque presenta un dispositivo de gufa situado antes '
del primer rodillo temnsador, alrededor del cual pasan
los filamentos antes de establecer contacto con el pri-
ner rodillo tensador citado.

128 - Perfeccionamientos, seglin la
reivindicacién 11, caracterizados porque la posicidn
del diapdsitivo de gule respecto al primer rodillo
tensador es ajustable para variar el arco de contacto
que los filamentos forman con la superficie de dicho
rodillo.

138 - Perfeccionamientos, seglin las-
reivindicaciones 11 § 12, caracterizados porque.el Cim
tado digpositivo de gufa presenta la forma de una o
més barfas no giratorias o rodillos giratoriose

148 - Perfeccionamie ntos, segln cual=~
quiera de las reivindicaciones 1l a 13, caracterizados
porque presenta un peins dispuesto antes del citado

dispositivo de gula, a través del cual pasan los file~
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mentpé con el £in de egpaciarlos con la degseada dis-

tancia de péso; o »

, ' "‘158 - Perfeccionsmientos, segfn cual--
quiers de las reivindicaciones 1 a 14, caracterizados -
porque presenta un dispositivo de gula situado despuds
del primer rodiilo tensador, alrededor del cual pgeaﬁ
los filaménﬁos tensados antes dq enrollarse sobre la
tuberia nfcleo.

168 - Perfeccionamientos segﬁﬁ la rei-

vindicacidén 15, caracterizados pofque la posicidn del

' -citado dispositivo de gula respecto al primer rodillo

15.

tensador es ajustable para variar sl srco de contacto
-que forman los filamentos con el citado rodillo.

178 - Perfeccionamie mbos segin cual-
ghiera de las reivindicaciones 1 a 16, caracterizados
porque la emsrgia de frenado desarrollada en el medio
frenador es recuperada, suministréndose dicha energia

recuperada a los medios destinados a ponsr en rota-

© cibn le tuberia nicleo. ’

20.

3%

188 = Perfeccionamientos, segfin la
reivindicacibn ;7; caracterizados porque el medio fre-
nador presente la ferma de un acoplamiento deslizante.

198 ~ Perfeccionamientos, segin oual-
quiera de las reivindicaciones 1 a 16, caracterizados'
porgue el primer rodillo tensador se conecta a una
bomba hidrdulica cuyo lado de entradam se conecte a
una bomba de reposicidn y cuyo lado de selida se co- .
necta a un motor hidrdulico que sirve para poner en
rotacidn la tuberfa nicleos .

208 - Perfeccionemientos, segin la

g
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reivindicacidén 19, caracterizados porque la capaci=
dad del motor hidréulico es inferior a la salida de
la bomba hidréulicae

218 ~ Perfeccionamieﬁﬁos, gsegln la
reivindicacidén 20, caracterizados porque presenta unag
v&lvula de descarga de presibn en la conexidn entre el
motor y la bomba hidriulicos. )

228 - Perfeocionggi?ntos en aparatos
para la fabrica&ién de tuberias oompuestas; tal y co~
mo queda sustancialmente descrito en la preseate Msmo-

rig y en los adjuntos dibujos.*

Jas egoritas a hiqui POr una sola cara.

~ 1 GOMEZ ACEBO Y MODEY
W Flemador . Heroindex Rl

Egte Memoria consta de discinueve ho-
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