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PATENTE DE IN{RODUCGION
por 10 afios
por "Un método de fabriceacidn de tubos de altopolfmero reforzados

One;piral"------------....-.,--.---‘-..-----

a favor de Don Remén.VIRALS SOLER, de nacionelidad espsfiola, doe
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MEMORIA DESCRIPTIVA

La presente patente =e refiere e un método para_la Labrica=
eidn de tubos de altopoiimero flexibles, por ejemplo, gOMR nams
tural, goma aintétioa; resine aintét;ca, como el cloruro 4o poe
1ivinilo; polietilano; o sus mezolam, po; ojemplo la mezola de

5 ggmu.nitfilica.con ¢loruro de polivinilo, o de otros materiules
termoplieticos, dotades de wna estructura con refuerzo en espirale
En general todos log tubos de plfstico yue existen en ol Dere
cado (tubos armados con pl¥fstico rigido o metal) se fabrican por
extrusidn medisnte sistemes complicados en los gque al mismo tiempo
10 que se extruye el mmterial plﬁ;tieb en la hileras se le incorpora
en su interior, por extrusién latersl o por simple igclusi6n, wn
nile de plffstico o alambre prefabricado sparte. Las hileras eme

pleadas en estos mdtodos de fabricacidén son muy complicadas y por
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1o general Se necesitan de varias diferentes para cada didmetro y
y tipo de tubo, quedando ademds la fabricacidn limitada a una di=-
mensidn mfxima de tubo en 3a que dste es posible extruirlo. Natue
ralmente el coste de sstas hileras es muy elevadoe

Cor ol método de fabricmeidn que constituye el objeto de la

presente patente se evita este ineconveniente y se tiene adomfs la
ventaja de poder fabriesr tubos de gran didmetroe

Consisie el método do que s trata en fsbricar un perfil lone
gitudinegl de materigl termopldstioo flexible reforzede con un eI
mopléatico mds rfgido, hile o cable metdlico, o cucrda o filamene
to trenzado do fibra siantédtica, por extrusidén del materisl termoe
tifstico fuadido on una hilera angular de modo que vays recubrien=
do o1 material de refuerzo el oual se hace penstrar el interior
de la hilera, y en enrollar en espirel el perfil reforzado asf obe
tenido ssbre un ndcleo cilindrico con log bordes da qada eapira
sobrepuestos con los de la espira anteriecr y soldax éstos adlidaw=
mente entre sf a estanqueidad por un sistema convencional tal como
ol de alta frecuepoia por ultrasconidos o simplemente por calgr, 1 28
te ltimo sistema, utilizavdo especialmente aire caliente em, el
nfe adecuadoe

En el caso que ol refusrzo aplicado gl perfil sea a su vez de
termoplédstico que oo debe de prefebricar tambifn por extrusién, cse
be la posibilidad de introducirle on la hilera donde os recubierto
por el termopldstico flexible desarrolldndole de 108 Tollo8 profam
bricadot, o de extruirle directamente antes de su utilizacidn colo
cando ls mdquine de ertrusidn gue le produce en la proximidad de
la hilerae de recubrimiento, con lo que el hile va penstrando en la

anterior a medida que 8e produces
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Los perflles reforzados obtenidos pueden tener oualwuier for-
ms apropiada al caso o ir provistos anraua pestafias laterales oon
conformaciones que cocpsran on su esutoanclaje facilitando la ree

gular disposicidn y deposicidn de la® espiras durante la espiralize- :
cidn del perfil sobre el mfcleo do molde por sobreposicién de las
miemes pestsfias pare producir el fubo.

A puro tftulo de ejemplo se representen en el dibujo adjunto
varios tipos de perfiles reforzados vistos en seccidn transversal,
que pueden ser obtenidos segdn ge ha explicado ¥ enrollados on espi=
ral con sus pestafies sobrepuestas, segin se represecnta, para proe
dueir el tubos

Como e8 natural han de considerarse comprondidas Gen’ 7o la eseR
claiidsd gue Saraoierizs el métoda que se registra todas aquelles
variantes gque por ser de nardcter oirennatencial; acoesorio o secun=
dario, S¢lo aporten modificaciones a 8u conjunto y a sus detalle®
manteni¥ndose noxobztant. dentro l¢s prinoipics de la esencialidad

por estar inspirados en ésiae

NOTA

Por la pétento de introducci¥n a que se r:fiers la presente
memoriardeaofiptiva ge RUIVINDICA la explotavidn exolusive des

lew Un método de fabricacidn de tubos de eltopolimero ruforge
doe en empiral, esenclalmente ocaracterizado por el hecho que cop=
siste en producir un perfil longitudinal de material termopldstico
flexible reforzado con un termoplfstico mds rigido;hilo o cable meta
lico, o cuerdas o filemento trenzado de fibra sintétioca,por extrusidm
dol meteriel fundido en una hilqra gnguler de modo que veya recu=
briendo el materlial de refuerzo; ¥ en enrollar en espiral el perfil
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reforzado a8{ obtenido sobre un ndcleo cilindrico con los mdrgenes
de cada espira sobrepuestos con 1038 de la espira anterior y en sole
darlos sélidamente de manera estanca entre =fo »
24="0n método de fabricmeidn de tubos de eltopolimere en es-
piral® |
¢ onsta la presente memgxié descriptive ds tres hojassfoliadan,
._ssegi;as por ung Sola pleag’s

Larcelona, 15 de Marze de 1972.
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