B S PNy

'b zqw

e ol . t

e o e B4 T BT O LWL

PATERTE DE INVENCIONX
por VIIRTE ANOS

gafavorde Doilm Marias Esperanza AZ~-
NAR de M ar t{, de nacionalidad espaficla, domiciliada
en Esparraguera(Barcelona), calle Leureano Mird, nimero 26,

pors

*PROCEDIMIENTO DE PREPARACION Y MOLDEO DE ELEMENTOS TUBULARES
CURVADOS DE MATERIALES PLASTICOS REFORZADOS CON PIBRAS "

MEMORIA DESCRIPTIVA

La pressnie Patente de Invencidn hace referencis a un nue-
vo procedimiento de prapmcién ¥y moldeo de elementos tubulares,
eilfndrico o efnicos, obtenidos por impregnacion de mechas de
fibras con resinas plagticas l{guidas antoendurecibles sobre
un molde tubular; y eu sibsiguiente curvado por medios mecanicos

El proceso de referencis incorpora principlos f£{sicos no
utilizados hasta la fecha para obtener el curvado de tubos de
plésticos_ reforzados con fibras, que permiten obtener unas cua~
lidades mecdnicas elevadas y un mhorro muy considerable de mano
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de obra.

El precedimiento gque se reivindloca puede adaptarse al curw
vado de tubos fabricados tanto por enrollamiento como por cen=-
trifugacion y permite efectuar tanto un curvado en toda la lone
gitud del tubo como en m0lo una zons del mismo menteniendo rec=
to el resto.

El proceso de referencia permite el empleo de toda clase
de reasinas pf_l.ésticaa 1:'.q,uidag endurecibles, reforzadas con todo
tipo de fibrag naturales; ménerales o sintédticas.

En el procedimiento que se reivindica se utiliza un enrolly
miento de fleje de material flexible sobre la cara de trabaje
del molde o mandrfl a utilizar para la febricacidn del tubo.
Este enrollamiento se efectz_ia solapando ligeramente cada espirs
del fleje mobre la anterior, de modo que permita un ligoro des~
plazamiento laterat sin presentar huscos. Una vez fabricado el
tubo rectu; gse sujstan los extremos del flejq pars, evitar que
se desenrolle y se oxtrae el molde 0 mandril, guedendo el mol=-
deado tubulaz;; gin sin endurecer ls resina l{quida que lo compef
nes; goportado por el arollamiento de fleje. Fuede entonces pro-
gederse al ourquo del moldeado tubular guiando las cabezas fi-
jadas del 'arollamiento; hasta &l pm;to que:dehen oocupar para
que el conjunto quede curvado. Debe culdarse que durante esta
operacidn cada punto del tubo vaya apoyandose en un soporte cum=
vado adecuadamente para evitar un desplazamiento excesivo de
cada espira del arrollamiento.

Una vez endurecida la resina queda el elemento tubular cur=
vado permanentemente; por lo que puede retirarae el fleje que he
gervido de soporte enrollandolo mas si es lnterlor al tubo o

d#egenrollandolo sl es sxterior. Puede tambien proverse el caso

en que se desee que ol fleje quede permanentemente incorporado _
gl olemento tubular con 10 que conferird sus cualidades £{sicas,
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quimicas o eléotricae propias al elemento tubular,

Cuando se trate de fabricar por enrollamiento tuboa de
pequefio didmetro guedeban curvarge, puede sustituirse el arro-
llamiento de fleje del mandril madiante un recubiimiento con
un tubo flexible de goma o pléstico termofusible, o un nmicleo
anular de matarigi deformable de baug denaidad; que puseden dog—
carterge uns vez retirado el mandril, curvado el tubo y endure—
cide la resins pléstica lfquida.

¥ O T A

SE REIVINDICAs

1 = Progedimiento de preparacidn y moldeo de elementos
tubulares curvados de materiales plaaticos reforzados con fie
brasg, de ascuerdo con el oual se recubre la cara de trapajo- del
molde o mandril utilizedo para la fabricacidn del tubo, con un
srrollamiento espiral de flsje flexidle, do modo que cads espi-
ra solape sobre la pracedente; a £fin de permitiyr un ligero dop-
plazamiento lateral sin presentar huecos; una veg ocompletado el
moldeo del tubo recto, y antes de endurecer 1a resina 1{quids,
componente, se fijen los extremos del arrollamiento y ee retira
ol molde o mandz'il, quedando el moldeado tubular soporisdo por
el arrollamiento flexible; se our#a es-pa conjunto sobre un molde
adecuado y se hace endurecer la regina, con lo que la ocurvaturs
del tubov queda permanentes finelmente 5o descarta el flejs so= ~
portes

2 = Procedimienio ds preparacidn y moldeo de elementos tu-
bulares ourvadoa de materisles plésticcs reforzados con fibras, _
de aocuerdo con el cusl sl fleje que ha servido de soporte ciueda
ineorporado(permanen’uemente el tupo; confiriendole sus cualida-
des fislcas, quimicas, eléctricas, otes

3 - Procsdimiento de preparaciin y moldeo de elementom te-
bulares curvados de materiales plésticos reforzedos con fibras,



gegin el cual, &l febricar tubos do pequefio digmetro, se sustis
tuye el enrrollamiento do fleje sobre el mandril por un tubo

de material flexible o por un nicles anular, de material de
baja densidad deformable, que una vez retirado el mandril, cur-
vado el tubo y endurecida la resina puede dsecariarse.

4 - Procedimiento de preparacidn y moldao de elementos
tubulares curvados de materiales plésticos reforzados con fi=
brass

* Conmte la presente Yemoria Descriptive
de cuatro hojas mecanografiadas, escritas
por ung sole omra, numersias del 1 al 4 ¥
con sus linems numeradas, & su vez de olnco
en cincos ) '
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