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Esta invencién se relaciona con un método de fa-
bricacidn de un tubo bastente flexible que comprende pPor -
lo menos una capa interna, reforzade con fibra, de una re-
sina termofraguable, y una capa externa, reformada también
con fibra, de una resina igualmente termofraguable, dispo-
niéndose entre smbas capas d'l:ra por lo ﬁenos intermedia, -
que consta de un relleno inorgénico con ung resina termo--

Tfraguable.

Tanto el método como el tubo obtenido por él son

‘de por si conocidos’,

En este conocido método de fabricacidn de un tu-
bo dotado de una capa ds coberiurs de resina termofraguo~—
ble reforzada con fibre, se aplica un procedimiento de mol
deo centrifugo o un procedimiento de enrollado sobre un —-
mandril., Cuando se aplica un método de enrollado sobre un-
mendril, se usa una capa in'temedéia consistente en un 40~
en peso de resina polidster j un 60% en peso de material -
de relleno inorginico y pulverulento,

' Se conoce tambien la preparacidn de esta capa in
termedia mediante mezclado de un 70% en peso de una resina
poliéster normal y un 30% en peso de una resine poliéster-
blanda con una mezcla de un 60% en peso de arens y un 40%-
en pesc de polvo de cuarzo. La arena es de un tamsfio de —-
particula comprendido entre 0,125 y 0,5 mm., mientrss que-~
el tamafic de particula del polvo de cuarzo es inferior & -
0,074 mm, Por lo ‘tento, no puede eplicarse sren2 normal, -
5ino gque necesariamente deberén temizarse fracciones parti
culares de ella. '

Sin embargo, todos estos métodos anteriormente -

citados presentan el inconveniente de que al principio la-



resgina termofraguable debe mezclarse con las particulas de
relleno en un recipiente separadb. El mezelado implica uha
elevacidn de temperatura, que va gcompaﬂada de cierta pre-
polimerizacibén de la resina. Ademds, es diffcil obtener -
5, nas par%iculas bilen revestidas cuando tal mezelado se - -
efectua de acuerdo con dichos métodos conocidos, de manera
que en puntos determinados las particulas de relleno no que
dan recubiertaes y se presentan como aglomerados de tales -
particulas, que sostienen en el tubo une capa exterior de-
10, Tesina termofraguable, Es evidente que tales masas de par-
ticulas suseltas de relleno inorgdnicas daﬁgn las propieda~-
des de solidez del tubo formado. Por otra parte, es bastan
te dificil evitar gue se produzcan inclusiones de aire en-
la masa, lo cual sfecterd también a las cualidades del tu~
15, bo perjudicialmente,

Un objeto de la invencidn es el de proporcionar-
un método con el que se evitan las citadas dificultades, -
de manera que puede obtenserse un tubo con pasrticulas de --
relleno inorgénicas, dotado de propiedades notablemente»--

20, gsuperiores a las de los tubos conocidos.

Este objeto se consigue de acuerdo con la inven~
oidn,disponiéndose sobre una capa de resina termofraguable
interna reforzada con fibre otra capa intermedia de parti-
culas de rellenc revegtidas, que se obﬁiene»proyectando -

25, una corriente de resina termofragucble, atomizads a pre- -
gién, en una masa de particulas sueltas de material inorgd
nico, tras lo cual se deposita una caeps externa de resina-
termofraguable reforzada con fibra sobre el lado exterior-
de la capa intermedia, consistente en particulas que son 10

30, davia mutuemente coneotables a través de la resina, después
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de lo cual se cura adicionalmente el revestimiento resinoso
de las particulas & la resina contenide en diches capas.

Este método se presta en particular a la fabrica-
cibén de tubos del citado tipo con una cantidad muy pequeiia-
de resina y con el uso de una arena normal comercialmente -
obtenible y sin aislar fraccibnes particulares.

7 Se ha comprobado que cén el método conocido, cuan
do se usa una mezela de un 16 en volumen de resing y un —-
84% en volumen de arena, no pusden obtenerse tubos de sufi~
oiente'solidez° Es recomendable aplicar une cantidad de ——-
resina que ascienda por lo menos a un 404 en volumen. Parti
cularmente en el caso de unos bajos porcentajes, la capa -
intermedia, debido & una insuficiente impregnacién del relle
no y 2 inclusiones de aire, tiende a agrietarse cuando se -
apiican cargas, perdiendo asi el tubo sus propiedades desea
das.

-Pars selvar este riésgo, se ha sugerido el enro--
1llemiento continuo de fibras de vidrio sobre un mandril y--
la diseminacidén de partioulas de arene entre los diversos -
enrollamientos, para obtener un tubo construido en varias -
capas,

'Tales,baéas tienen el inconveniente de que, aun--
que no se producé_ninguna formacidn de grietas, sale ficil-
mente humedad del lado interno del tubo, debido al hecho de
que éste (ltimo no es impermesble a la humedad, y & la pro-
duccidn de inclusiones de mire. Las capas de resina son muy
delgadas en tales tubos,

Se obtiene ventajosamente un tubo excelente cuan-
do se aplican particulas inorgdnicas de las que ung propor-

cidn considerable tiene un tamafio superior a 0,5mm, y = -~



preferiblemente un 50% 6 més tiene un. tamafio superior a --
0,5 mm, Ias particulas de relleno inorgdnicas consisten —-
ventajosamente en particulas de arens de un ‘tamafio compren
dido entre 0,5 y 4 mm. Se ha observado que una construccidn
5 normal, con particulas de relleno del orden de 0,5 a 3 mm.,
tiene por resuli{ado una notable mejors en las propiedades-
del tubol.
Se ha comprobado que proyectando particulas de -
resina termofragueble liguide en una masa de particulas --
10,  inorgénicas sueltas, puede obtenerse un tubo de muy buenas
propiedades mecdnicas, que no cabris esperar sobre la base
del pobre contenido en resina.
Cuando en las anteriores lineas se hace mencidn-
de una resina termofraguab;e atomizada a presidn, se alude
15, a la proyeccidén de resina termofraguable liquida por medio
de une elevade presidn. Este expresidén abarca tembién la -
posibilidad de que la resine sea fina%mente pulverizada --
por medio de una corriente de aire y efecto venturi, si --
bien es preferible la primera posibilidad. v
20, De acuerdo con una versién muy ventajosa, se - -
proyecta une corriente de particulas de resina termofragua
ble, preferiblemente a une presidén comprendida entre 5 y -
200 atmbésferas, en una corriente de particulas inorgéni- -
cas descendentes y las particulas dotadas de resina soni--
25, lanzadas por ésta corriente sobre la cepa interna. De esta
manere. se obtlene uns compresidn de las particulas inorgd-
nicas por la resina termoendurecible y se produce otra con
denéacién, puesto que por medio de la fuerza de la qorriegte

de particules de resina termofraguable la masa de particu—

30. las inorgénicas con dicha resing es lanzada sobre el lado-
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exterior de la capa interna.

Se ha comprobado la conveniencia de que el con--
tacto entre las particulas inorganicas ¥y las de r951na Sem-
efectue @ une temperaturs superior & 2090, Asi, pueden po-
nerse en contacto particulas de resins a una temperatura -
superdior a 23°C con las particulas de arens.

Se ha observedo que se obtienen muy buenos resul
tados cuando las particulas inorginicas @e precalientan —-
mientras se aplican las particulas de resina sin calenta--
miento adicional. Por otra parte, la temperatures de las --
particulas de resina o de las de arené debers seleccionar-
se de tal modo que las primeras, tan pronto como entran en
contacto con las otras particulas de resina, posean toda~—
via ung suficiente capacidad de curado para la infercone--
xién de tales particulas,

Para resinas de endurecimiento en frio, la tempe
raturs de las particulas varis preferiblemente emtre 23 y-
90°C, pudiéndose emplear temperaturas‘de 23 a 120°G pars -
otras resinas., Esta temperatura puede comunicarse fécilmen
te a las particulas, puesto que para la eliminacién de hu--
medad, las particulas inorgénicas, en su mayor parte en --
forma de particulas de srensa, debérén éer Previemente seca
das,

Debhido a la presencis d; une pequefia cantidad de
resing en la masa de particulas inorgénices y aguella, es--
necesario, durante la formacidn de la cépa intermedia, A4o-
tar a las partes de una capa de cobertura en forme de teji-
do, material no te¢jido fibroso y similares, que se enrolla
bejo tensidn alrededor del lado externo de 15 capa interme

dia.
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En el método segin la invencidn, la capa inter—
ns reforzade con fibra congiste preferiblemente en una ——
envoltura obtenida mediante enrollamiento de mechas de —=
fibre de vidrio sobre las que se dispone una resine termo
fraguable en forma de resina poliéster o resina epoxilica,
por ejemplo, o unza mezcla de resinas termofraguables.

Para un tubo resistente a una sobrepresidn in--
terna de 6 atmdsferas, con un didmetro de 600 mm, el espe
sor de esta cepa varia entre 1 y 3 mm, siendo breferible-
mente de 2 mm, Para la capa exterior reforzads con fibra-
deberén observarse las mismes medidas.

| Ia capa intermedia tiene un espesor que varia -
entre 5 y 12 mm. Es evidente que para tubos de otro tipo~
de presidn y/b didmetro, los espesorés deberan ser diferen
tes. |

Le cantidad de resina en la cape intermedia ve--
ris entre el 40 y el 5% en volumen y preferiblemente entre
el 10 y el 30% en volumen.

Iz cantidad de particulas inorgénicas varis en--
tre el 60 y el 95% en volumen y preferiblemente entre el -
%0 y el 90% en yolumen,

De acuerdo con una versibén muy ventajosa, la ——-
cantidad de perticulas de arena empleada varis entre el --
14 y el 18% en volumen y entre el 82 y el 86% en volumen.

En general, se emplean particulas de arena en ——
forme. de une arena comercislmente obtehible, con una gra—
duacién comprendida entre 0,1 y 3,0 mm, como particulas --
inorgénicas. |

Por otra parte, no-es aconsejable seleccionar —-

un temefio de perticule superior a 4,0 mm, puesto que ello-
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puede dar lugar también a dificultades en el mezclado. No
es conveniente user un material més pequefio.

Sin embargo, es posible emplear perticulas de -
arcilla espumada.

Tampoco es posible dar una-qexpliceacidn de las -

.buenas propiedades del tubo obtenido de acuerdo con el --

método de la invencidn, pero parece ser que 1los siguien—-
teg factores desempefian un importante papel:

a) Te proyeccidn de ls corriente de resina en -
estado finamente dividido en una masa de particulas inor-
génicas sueltes; 7

b) El lanzemiento de las particulas inorginicas
eon"resina sintética, debido a la fuerza de la corriente-
de resina, sobre el lado exterior de la caba interna;

¢) El enrolleamiento de un tejido o material no-

tejido de material inorgdnico w orgdnico pars obtener una

adecuada condensacidn de las particulas de arena con la -
resine en el lado exterior de la capa interna; y

d) La puesta en contacto de las particulas de -
arena con la resina & une temperatura superior a 20°C.

Sin embergo, no esté todavia claro en qué medi-~
da la resina termofreguable proyectada funcions como re--
vestimiento de las rarticulas inorgénicas o da lugar a la
formacidn de agregados, constituyendo las particulas de -
resina termofraguable los nicleos y adhiriéndose las par-
ticulas de arena & la resina termofraguable como caps de-~
cobertura. Presumiblemente, tienen lugar los dos procesos
cuando las partioglas de arena entran en contacto con la-
resine termofraguable.

“Aunque anteriomente se habla de una particular



distribuoién\de le areﬁa, ello no represents ninguna li-

mitacidn, pudiéndose usar tambidn exclusivamente arena -

basta, aunque es deseable una graduacién progresiva en
la masa de arena. La capa de coberturs puede consistir -
5; en una capg de resine termofraguable, con ¢ sin meterial
| de refuerzo. Sin embargo, tembién es posible usar para -
ello un material termopléstico, .
Ta invencidn conprende'fambién un aparato para
realizar el método de la misma, que comprende un mandril,
10, medios pare enrollar una capa interna de fibras de re- -
fuerzo v medios pars =plicar una capa ihtermedia consis-
tente en una resine termofraguable con particulas de un-
material inorginico, cuyo aparato se caracteriza por es-
tar provisto de un dispositivo para soltar entre si las-
15, particulas de material inorgnico y de un miembro distri
buidor destinado a proyectar uns corriente de particulas
de resins termofraguable finemente dividida en la masse-
de partioulas‘sueltas de material inorgénico,
BEste aperato consta ventajosamente de un reci-
20, piente de suministro de resina termofragusble, provisto~
de una tobera paras distribuir diche resina en pequefias -~
particulas, un recipiente de suministro de particulas —-
inorginicas, una abertura para el suministro de particu-
las inorgénicas, que desemboca sobre el mandril en rela-
25« ¢ién especiada con el mismo, siendo ajustable la sbertu-
re. de la tobera de a2l manera que la resina golpee lag -
particulas inorgénicas gque salen de la aberturs de sumi-
nistr& en un punto situado a cierta distancia sobre el -
mandril,

30, Para reclizar el método segin la invencidn, se
[
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use venfajosamente un dispositive como el representado en
las figutas, en las que se muestra parfe de un tubo segin
la invencién, Este dispositivo comprende un mandril 4 pro
visto de una cgpa 1 de mechas de fibré de vidrio que an--
tes de gplicarse se impreggan de resins termofraguable,

Pars la proviesidn de estas mechas se hard refe-
rencia, por ejemplo, al estado actual de la téenica, pues
to que se trata en este caso de un método cominmente CO=w
nocido. "

Se aplica una capa intermedis consistente en —-
particulas inorginicas con una:fesina termofraguable SO~
bre ei lado externo de la capa interior formada por fi- -
bras de vidrio con una resina termofragmnable, después de-
1lo cual ge enrolla alrededor de la capa inxerna un mete——
rial no tejido de fibra de vidrio o un tejido de vidrio 5
y seguidamente se enrollan alrededor de ellos fibras de -
vidrio impregnadas con una resina termofraguable, que cong
tituygn conjuntamente la capa de refuerzo exterior. En lu
gar de un material no tejido de vidrio, pueden emplearss-
también materiales no tejidos de fibras de polidster.

Tembién es posible disponer el material no tejl

o de fibre de vidrio con una resina termofraguable como-

" capa exterior.

Un recipiente 6 de suministro de las particulas,
con un canaldén de descarga %, cuya aberturs de descarga 8
queda espaciada del mandril, permite aplicar la capa intqg
media 3.

El dispositivo estéd provisto tembién de un reci
piente de suministro de la resina, con una tobera 10 2 -

través de la cual, mediente aplicacién de presidn, puede-
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proyectarse la resina termofragusble. Ia tobera 10 estd -
dirigidea de tal maners que la resina termofrsguable, pro-—
yectada alcanza la treyectoria 11 de las particulaes inor-
génlecas descendentes en un punto situado sobre el mandril.
Por lo demés, es conven;ente dirigir el chorro de resina~
en algunos casos del tal manera que las particulas inorgd
nices caigan en la zona comprendida entre la capa interna
reforzada de fibra y el material no tejido o tejido fibro
g0 5.

Debido al gjuste de la inclinacidn de la tobera,
la resine termofrsguable con las particulas inorgénicas -
puede depositarse en cualquier lugar deseado soObre el man
dril giratorio 4, Inmediatemente después de la formacidn-
de la cape de material de relleno, sé enrolls a su alre--
dedor un méterial n6 tejido fibroso, congistente por ejem
plo en material de fibra de vidrio, si bien puede emplear
se pléstico para ello, como por ejemplo tejido de fibra de
poliéster o material no tejido de poliéster.

El material no tejido fibrbgo ge enrolls a ung~
presidén determinada alrededor del conjunto pare conseguir
une adiciohal compresién de la resina con particulas inor
génicas.

'_ Egte material puede ser una banda no tejida f£i-
brosa de uns-anchura de 20 cm. que con una tensién supe—-
rior a 2 kg se enrolla alrededor de ls capa intermedia, -
La ﬁresién»méxima depende de la viscosidad de la resina,-
del tipo de material indrgénico y de la solidez del teji-
do o material no tejido fibrogo. Con dependencia de la ==
viscosidad de la resina, deberé operarse a diferentes - -

presiones el proyectar la resina a través de la tohera,
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La viséosidad pusde regularse mezclando un di-
:Luen’ce, tal como e_s’cireno, 0 calentando lg resina. En eg
te Ultimo caso, debs evitarse que la resiha contenida en
la tobera adquiera unae excesiva viscosidad ¢ bien en el
cas0 de resinas termofraguables , gelifique,

La presién variard preferiblenente entre 5 V-
200 atmdsferas y los expertos en la materia podrén deter
minar féeilmente por medio de la viscosided la presidn -
deseada & fin de obtener una masa finamente atomizadas de
particulas de Yesina. |

Evidentemente, cuanio més elsvada sea la viseo
gsidad, mayor deberd ser la presidn de proyeccidén. En ge-
neral, es conveniente seleccionar una presidn que varie-
entre 25 y 200 atmbésferas, dependiendo tembién evidente-
mente de la distancia entre la tobera y las particulas -
descendentes. ]

También es posible usar una tobers de dos com-
ponentes con una seccidén de mezclado interior en la ogbe-
za, proyectora. De esta manera pueden proyectarse sobre -
las particulas de arena una resina con un catalizador y-
une resina con un iniciador, 7

Segui_démen‘be se ilustra la invencién con refe-
rencls & una versidn de la mismas

Ejemplo T
‘ Después de impregnarse en un bafio de resins --
polidster (Palatel P 8 Ry, se enrollz une banda de mecha
de vidrio de una anchura de 180 mm alrededor de un man--
dril giratorio de un didmetro exterior de 600 mm, hasta-
obtenerse un espesor de capa de 2 mm,

Inego se suministran particulas de srens, a —-
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una temperatura comprendida entre 35 y 459°C, a través del-
canaldén ;, cuyas particulas caen ;orlla abertura de descar
ga 8, Le arena tiene una distribuei.én de tamafios de parfi-
culas que varia entre 0,1 y 3 mm. Una distribucidn adecua-
da es, por ejemplo, de un 20% con un tamafio de particula -
comprendido entre 0,1 y 0,5 mm, un 40% entre 0,5 y 1,0 mm,
un 25% entre 1,0 y 2,0 mm y el resto c;omprendido en su me~
yor par%:e entre 2,0 y 3,0 mm. Preferiblemente, el tamafio -
de las particules. de arena aumentarid progresivemente.

Desde el recipiente 9 se proyecte un chorro de - -
resina a través de la tobers 10 provista de una abertura -
comprendide entre 0,8 y 2 mm, con una fuerza tal que se -
obtenga una corr.{ente de resina semejante a una nube. la -
corriente de resina de particulas de 0,1 mm sproximedemente
alcanza las particulas de arena & una alturs previamente -
a;jb.stada por encime del mandril,

Tas particulas de resina pueden ser también de ~
0,1 a2 0,2 mm aprox:imadémen-he’;

La cantidad de resina proyecté.da ¥y la cantidad -~
de particulas de arena Suministlrada se relacionan entre si
de tel manera que se obtenga uns mezcla de un 86% en volu~

men de arena y un 14% en volumen de resina. Esto correspon

de a 82 partes en peso de arena y 18 partes en peso de re-

gina, Debido a la fuerza de la corriente de particulas de-
reaina polidster, el conjunto se deposita gobre el lado ~—-
exterior de la capa interna consistenlbe en mechas de vi-—-
drio. Las partié:ulas de resina, que en el momento de su «=-
depbsito deben poseer uns suficiente capacidad de curado,-
aseguran una muitus cementacidén. Después del depbsito, el -

material no tejido de fibra de vidrio 5 se enrolla alrede-
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dor de la capa intermedis. La tensién de este material no

tejido se selecciona de tal manera que la capa formada —-
sea combfimiﬂa al espesor deseado., Sobre el materigl no -
tejido fibroso puede depositarse una caope de una resina ~
temofraguable, pero después de la provisidén de dicho ma--
terialrno tejido puede disponerse tembién directamente una
capa exterior reforzads de fibra, enrollando alrededor de
aquél mechas de vidrio impregnadas de resina poliéster. -
En luger de un material no tejido de vidrio, es posible -
usar otro de pldstico, tal como de poliéster. Debe desta-
carse que las cualidades de los materiales no tejidos - -
habrén de ser tales que puede pasar la resins a través de
ellos, pero manteniéndose en su posicidn las particulas -
de relleno, )

Tuego se deja endurecer la resing de un modo —-
conocido. En el caso de resinas termoendurecibles, esto ~
se efectda, por ejemplo, mediante calentemientos,

El $ubo obtenido tiene una capa interna reforza
da con fibra de 2 mm, una capa externa, también reforza-—
da con fibra, iguslmente de 2 mm, y una capa intermedia -
que vatie entre ; y 8 mm.

Este tubo, a pesar de la pequefie cantidad de re
sina, presents las siguientes propiedades mecénicas:

Deformacidén del 5% a una presidn verticsl de =
1,6 toneladas por metro lineal; y

Una deformacidn del 20% e una presidn vertical-
(fractura) de 4 toneladas por metro lineal,

Con resinas epoxilicas se obtiemen resultados si

milares.
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Se repite el Ejémplo I, suministréndose sin em-
bargo las particulas de arens a una temperaturs de 10°¢C -
¥y la resina a temperaturs ambiente. '

La resina se proyecta a una presién de 100 atw-
mbésferas.

El tubo obtenido presenta las siguientes pro---
piedades:

Deformacién del 5% o una presidn vertical de --
1,2 toneledas por metro lineal y deformacién del 20% a ~-
una presidn vertical (fractura) de 2,3 toneladas por me--
tro lineal. |

Puede resultar ventajoso seleccionar una presién
tal al proyectarila resina, que las particulas obtenidas-
tengen un temafio aproximademente igual al de las particu-
les inorgénices. Si se desea, el tamafio de las particulas
de resina puede ser también inferior al indicado de las -

perticulas inorgénicas. '

Ejemplo III
~ Se repite el Ejemplo I, con la excepcibn de - -

emplearse un 40% en volumen de una resina poliéster Pala-
talg). También en este caso se obtiene un fesultado nuy -
bueno, aun cuando se usen particulas inorgénicas de relle
no de un temafio inferior a 0,0%4 mn en una proporeidn del
40% en peso, mientras el restante 60% consiste en particn
lag de arena de un tamaflo comprendido entre 0,125 y 0,5 -
mn., Cuando estas particulas se suministren o une tempera~-
ture de 6000, las especiales ventajas del método resultan
evidentes, puesto que se obtiené un tubo de unas propiedg

des notablemente superiores & las de los tubos conocidos.
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Se logran unos resultados similares a une temperatura de 90
y 120°C en las particulas., En lugar de particulas de arena
calentadas, son también Gtiles particulas de resina calen-
tadas, si bien es preferible la arena calentada. En cual--
quier caso, es preferible que las particulas de resing y=--
las de arena establezcan un contacto reciproco a una tempe-
ratura superior a.’23°0°
Ejemplo IV '

Sobre une cinta en continuno desenrollamiento, --

gue vuelve a enrollarse continuamente y forma un mandril -

continuo, se enrolla unarcapa de fibras de vidrio impregna

. des en una resina termofraguable, tras 1o cual se enrolle-

sobre elle una cepa de un material no tejido, por ejemplo-
de poliéster, en las que se encuentran las particulas inor
ghnicas de relleno revestidas, con resina texmoendurecible,
del Ejemplo I, Como resina termofraguable, se seleccions -
una resins poliéster, Seguidamente se enrolls une caps de-
material no tejido alrededor de aquella paravcomprimir las
particulas de relleno y luego otra cepas de material fibroso
impregnads de resina termofraguablé;

Este material fibroso consiste en mechas de vVie-
drio.

Este tubo se presta igualmente muy bien a su - =
aplicacidén en industrias debido a sus favorables propieda~
des de solidez,.

| Es recomendable dotar a los extremos del tubo de
une parte texminal consistente en varias capas de material
reginoso termofraguable reforzado con mechas de vidrio pa-
ra evitar la penetracidén de humedad en la capa intercslads

de particulas de relleno.
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Tia Patente de Invénoién que se solicita por vein
te efios, para Espafia, de acuerdo con la vigente Legislam—
cibén, deberd recaer sobre: "PROCEDIMIENTO Y DISPOSITIVO PA
RA TA FABRIGACION“DE IUBO DEVVARIAS CAPAS REFCRZADO CON FI
BRA", con Priorided de la Demanda de Patente en Holanda --
no T1,05953 do fecha 29 de Abril de 1.971, segin las carac
terlsticas esenciales de las sigulentes:

REIVINDICACIONES

18.~ Procedimiento para la fabricacién de tubo -
de varids'capas reforzado con fibra que conprende por lo -
menos une cape interna re:orzada con fibra, de una resgina-
termofraguable, y una capa externa reforzada con fibra, --
también do una resina temofragﬁable, dispbniéndose entre -~
embes capas por lo menos otra intermedia que consta de un-
relleno inorgénico con una resina termofragusble, en cuyo—
prooedimienﬁo se dispone sobre la caps interns de resins -
termofraguable refqriada con le fibra la citada capa inter
media de particulass de rellenO»refestidas, que se obtienen
proyactando.una corriente de resine termofraguable, aiomi-
zade & presidn, en una mesa de particulas sueltas de mate~
rial inorgénico, tras 1o cual se deposita una capa exte--——
rior de resine termofraguable reforzads con fibra sobre el
lado exterior de la capa intermedia, consistente en parti-
culag'que son todavia mutuemente conectables o través de -
le resing, después de 1o cual se curan adicionalmente el -
revestimienﬁo resinoso de las particulss y la resine.
22,- Procedimiento pars la fabricacién de tubo -

de varias capas reforzado con fibra, segin la reivindica--

cidn 18, en el que el meterial inorgénico contiene una can
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tided de particulas de un didmetro superior a 0,5 mm y de-
un tamatio progresivamente creciente.

38, Procedimiento pars la fabricacidn de tubo -
de varias capas reforzado con fibra, segin la reivindicge~
cibén 28, en el que por lo:menos un 50% de las particulas -
inorgénicas tiene un tamafio superior a 0,5 mm y preferible
mente un 80% -biené un tamefio comprendido entre 0,5 y 3 mm.

48,~ Procedimiento para la fabrigacidén de tubo -
de verias capas reforzado con fibra, segin una o més de —
las anteriores reivindicaciones, en el que las particulas-
de relleno se ponen en con-l:a;eto con las particqlas de resi
ne mientras se calientan éstas dltimas y/o las particulas-
inorgénicas, de tal maners que en la superficie de contac-
t0 la temperatura sea por lo menos de unos 23°C cuando las
rartioulas entran en contacto reciproco’,

58,~ Procedimiento para la fabricecidn de tubo -
de varias capas reforzado con fibra, segin la_ reivindica~-
cidn 48, en el que las particulas inorgénicas son precalen
tadas a una temperstura comprendida entre 30 y 120%¢ Y - -
preferiblemente entre 30 y 4-500;»,

68 .~ Procedimiento para la fabricacién de tubo ~
de varias capas reforzado con fibre, segin la anterior ~--
reivindicacidn, en el que las particulas de resina son ——-
precalentadas  une temperatura comprendide entre 23 y = -
90°C y preferiblemente entre 30 y 45°C,

;ﬁ.- Procedimiento para la fabricecidn de tubo -
de varias capas reforzado con fibra, segin una 0 més de -~
las anteriores reivindicaciones, en el que durante la for-
macidén de le cepa intermedis, la parte ya dispuests de la-

misma es dotada de un tejido 0 material no tejido fibroso-
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como cape de revestimiento, que se aplica bajo tensidn, —-
cuyo tejido o meterial no tejido mentiene e las particu---
lag de relleno en su posicién, pudiendo paser a través - -
de ellos la resina, pero no las particulas.

88,~ Procedimiento para la fabricacibén de tubo -
de varias capas reforzado con fibra, segin uns 0 més de --
las anteriores reivindieaciones; en el que las particulas-
de resiﬁa'que se ponen en contacto con las perticulas inor
génicas tienen sustancislmente un tamefio que corresponde -
aproximadamente al de las particulas de relleno inorgini--
cas. ' _ '

98 .- Procedimiento pérahla fabricacidén de tubo -
de varias capas reforzado con fibra, segin una 0 mds de —-
lag anteriores reivindicaciones, en el que lasg capas inter

nas y/o externa de resina termofraguable reforzada con fi-

.bra se Obtlienen enrollando mechas de material £ibroso 0 --

inorgénico,

108,=- Procedimiento para la fabricecidn de tubo-
de varias ogpas reforzado con fibra, segin una 0 més de =
las anteriores reivindiceciones, en el que las particulas-
de relleno son revestidas con particulas de resina obteni-
das mediante pulverizacibén de ésta a une presidén comprendi

da entre 25 y 200 atmésferas.

118,- Procedimiento pere la fabricacidn de tubo-

de varias capas reforzado con fibrz, segin una 0 més de --

lag anteriores reivindicaciones, en el que, en unbrooedi—-
miento continuo, las particulas de relleno inorginicas - -
revestidas se disponen sobre una banda no tejida de matew-—
rial pléstico o de fibra de vidrio, que se enrolla sobre -

un mendril,
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128~ Procedlmlento para la fabrleaclén de tubo-
de varias capas reforzado con fibra, segin una © més de ~m
las anteriores reivindicaciones, en el que el extremo de -
un tubo se dota de un enrollamiento final cerrado de resi-
ng termofraguable reforzede con fibre,

138.~ Dispositivo para la fabricacidén de tubo de
varias capas rpfqrzado con fibra, para poner en préctice -
el procedimien%o segin las reivindicaciones 18 a 128, que-
comprende un mandril, medios para enrollar uns capa inter-
na de fibras de refuerzo y medios para aplicar una cgpe ~-
intermedia de resins termofraguable con partioulas de un =
material inorgénico, cuyo dispos:tivo estéd provisto de un~
medio para mantener las particulas de material inorgénico-~
en condicidn sueltas, y de un miembro distribuidor para -~ -
proyectar una corriente de particulas de resina termofra--
guable finemente divididas en lz mase de particulas suel--
tas de material inorgdnicol

142 .~ Dispositivo para la fabricacidn de tubo de
varias capas reforzado con fibra, seglin la reivindiocacién-
132, en el que se incluye unrrecipiente para la resing - -
termofraguable, dotado de uns Hobers para distrlbuir dichs
resing e presidén en pequefias particulas, un recipiente de-
suministro de particulas inorgénicas , y una abertura de -
suministro de tales particulas, que desemboca sobre el —--
mandril espaciadsmente por encime del mismo, siendo ajus--
table dichs tobera del tal modo que la resina golpee las -
particulas inorgénicas que salen de la abertura de sumi--.
nistro, en un punto espaciado del mandrili.

158,= PROCEDIMIENTO Y DISPOSITIVO PARA T4 FABRI-
CACION DE TUBO DE VARIAS CAPAS RETFCRZADO CON FIBRA.-
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Segin queda’ sustancialmente descrito, en la pre
sente Memorla Descriptiva, que conste de veintiuna ho jas-
escritas a miquina por una sola cara y acompafiade de ditu-
jog'y

Jadrid, 9 g 48R, 1972

INDUSTRIELE ONDER WAVIN N.V.
P,P.
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