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PATENTE DE INTRODUCCION 
por 10 años

a fav o r de Dña. A u re lia  CASANOVA CABANE3 ,
de n ac io n a lid ad  esp añ o la ,
re s id e n te  en B arce lona , Paseo M arag a ll, 175, 3s ,g a  
po r:

"UN PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE TUBOS FLEXIBLES PA­
RA FRENOS HIDRÁULICOS DEVEHÍ CULOS AUTOMÓVILES Y AVIO­
NES" (C lase  84^, Orapo 99 d e l N om enclátor).

. MmORIA DESCRIPTIVA
La p re se n te  P a te n te  de in tro d u c c ió n  e s t á  d e s tin a d a  a ga­

r a n t i z a r  a  en co n c e s io n a ria , l a  p rop iedad  y e l  derecho a l a  
e x p lo tac ió n  ex o lu s iv a  en España y sus dependencias de an p rov  
oedim iento p a ra  l a  fa b r ic a c ió n  de tubos f l e x ib le s  p a ra  fren o s  
h id rá u l ic o s  da v e h íc a lo s  au tom óviles y av io n e s .

S iá  b ien  e l  p roced im ien to  de fa b r ic a c ió n  en c u e s tió n , es  
conocido en lo s  E stados Unidos de A m érica, no lo  e s ,  n i  ha  s i ­
do llev a d o  a \ l a  p r á c t ic a  en n u e s tro  p a í s ,  por lo  que l a  re cu ­
r r e n te  pasa  a  ponerlo  bajo  l a  p ro tec c ió n  y a l  amparo de l a s  
d isp o s ic io n e s  que reg u lan  l a  p rop iedad  i n d u s t r i a l  en E spaña.
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Los tubos p a ra  f re n o s  h id rá u l ic o s  p a ra  autom óviles y 
. av iones fa b r ic a d o s  por e l  prodedim iento  que sos aoupa, p re se n ta  

d if e r e n te s  v e n ta ja s  sobre lo s  tobos s im ila re s  fab r icad o s  h a s ta  
l a  fe c h a , lo s  más d e s te la d o s  de lo s  c u a le s  son lo s  s ig u ie n te s?

1 * . -  Su e lev ad ís im a  r e s i s t e n c i a  m ecánica qne p erm ite  p re ­
s io n e s  de 500 Kgs. po r cm2 s in  d e te r io ro  alguno , y giendo l a  
p re s ió n  de tra b a jo  norm al de 40 a  50 E g s. cm2, r e s u l t a  un coe­
f i c i e n t e  de seg u rid ad  s u p e r io r  a 10 .

E s ta  n o tab le  d e s i s te n c ia  ^ecán fo a  se debe en gran  p a r te  
10. a l  empleo de l a s  f ib r a s  de l in o  en l a s  g ranzas que co n s titu y e n  

e l  te j id o  de r e s i s t e n c i a ,  Siendo e s t a  f i b r a  fác ilm en te  c u l t i ­
vab le  en n u e s tro  p a i s  pudiéndose e v i t a r  im portac iones o nerosas 
p a ra  l a  economía n a c io n a l.

36. -  La p e r f e c ta  e s ta b i l id a d  de l a s  dim ensiones de lo s  
15 , tu b o s , en l a  operación  d e l fre n a d o . Es dondición in d isp en sab le  

que lo s  tubos no aumenten de volómen b a jo  l a  p re s ió n  in te r n a ,  
puesto  que en caso c o n tra r io , e l  l iq u id o  impulsado por l a  bom­
ba , en e l  frenado  se acum ularía  en 10B tubos y no h a b r ía  aumen- 

! \¡^ ^ tad q  de p re s ió n  en lo s  f r e n o s . .
20. E ste-p rob lem a ha quedado rea rá .to , después de un ee tu d io

profundo d e l mismo, a base de dar a  lo s  trenzad o s que su fren  f - 
lo s  esfue#%os m ecánicos un paso de h é l ic e  t a l ,  que l a  resu ltan?*  
te  de l&s e s fu e rz o s  r a d ia le s  y a x ia le s  producidos por l a  p re ­
s ió n  in te r n a  co in c id a  exactam ente con l a  d ireó o ió n  de lo s  h i lo s  

25. d e l trenzado  a  f i h  de que haya eqp& lih rio  y por lo  ta n to  e s t a ­
b i l id a d  en la s  d im ensiones.

5 s . -  La p ro te c c ió n  de goma o caucho e s p e c ia l  con que se i 
r e v is te n  lo s  tubos e x te rio rm e n te , p ro teg e  e l  linp . c o n tra  l a  pn^ 
tre fa o c ió n  causada por lo s  ag en tes a tm o sfé ric o s , l a  humedad y . 

50. e l  b a r ro , g a ran tizand o  un uso prolongado y muy su p e r io r  a l  de 
lo s  tubos en cuyo acabado s u p e r f i c i a l  in te rv ie n e n  f ib r a s  te x ­
t i l e s  de o tr a s  c la s e s .



— 4 S E l  m ontaje a lo s  tobos de lo s  asacares o p iez a s
m e tá lic a s  de an ió n , ha sido -m ejorado , disminuyendo l a  sn p e r-  
f io i e  de empuje que tie n d e  a  se p a ra r  l a s  p iézae  m e tá lic a s ,

^  d e l tobo de cancho, bajo  l a  acción  de l a  p aesió n  e je rd id a  
g . por e l  fren ad o , aumentando c o n -e llo  c o e f ic ie n te  de se g u rid ad .

D icha m ejora c o n s is te  eh f a b r ic a r  de ona s o la  p iez a  
e l  to b i to  m etá lico  c e n t r a l ,  qoe p e n e tra  en e l  de cancho, y e l  
ra p o r#  propiam ente d ich o , en lo g a r de h ac e rlo  con dos p ie z a s  
como se efeoí& aba h a s ta  l a  fe c h a .

10. A co n tin o ac ió n  se d esc rib en  la s  fa s e s  más e s e n c ia le s
d e l p rocedim iento  de fa b r ic a c ió n  de tobos f le x ib le s  p a ra  f r e ­
nos h id rá u l ic o s  ob je to ' de l a  p re se n te  P a te n te  de In tro d o c c ió n , 
y se  acompaña p a ra  mayor c la r id a d  ona h o ja  de d ib o jo s .

En lo s  r e f e r id o s  d ib a jo s  ee r e p re s e n ta , en l a  F ig . 1 , * 
1S. an tobo f le x ib le  fa b r icad o  con e l  p roced im ien to  de qoe e s t a ­

mos tra ta n d o ; en l a  F ig . 2, l a  determ inación  g rá f ic a  d e l paso 
de h é l ic e  n ep esa rio  p a ra  e l  boen trenzado  d e l tp j id o  de r e s i s — 
te n c ia ;  y én l a  F ig . 3 , e l  extremo de on tobo con so  c o rre s - ' 
pond ien te  ra c o rd .

SO. C onsiste  e l  c ita d o  proced im ien to  de fa b r ic a c ió n  en recn ^
b r i r  una v a r i l l a  de acero d e l diám etro  reqo erid o  con una com$- 
p o s ic ió n  e s p e c ia l  de caacho, r e s i s t e n t e  a  lo s  H q o id o s  qoe son 
de oso c o r r ie n te  en lo s  fre n o s  h id rá n lie o s ..

E s ta  capa de cancho qoe ha de c o n e t i tn i r  e l  tobo i n t e -  
2S. r i o r  ( i )  p re lim in a r , se a p l io a  m ediante ona máqnina de t ip o  

c o r r ie n te  en l a  in d o s t r ia  d e l cancho, denominada t r e f i l a  o má­
quina de to b o .

Segnidamente se p#sa a  l a  máqnina tre n z a d o ra , l a  ooal t ^  
j e . a  on paso de h é l ic e  previam ente c á le o la d o , ana tre n z a  de li_ 

30 . no (2 ) de c a l ib re  adecoacLo a l  e s fo erzo  mecánico qoe ha de r e ­
s i s t i r ,  y a f i n  de dar homogenidad a l  eon jnn to  tobó—tre n z a  y . 

_h acer s o l id a r io s  am bos.elem entos, se ex tien d e  ona ahondante



t 7 8 ! 9 ^capa de d iso lu c ió n  de caucho e n tre  e l^ tu h o  de cancho y  e l  l i n o .
A co n tin u ac ió n  se da ana segunda capa de cancho (8 )  pero 

de esp eso r mínimo, con e l  o b je to  de a seg u ra r  l a  im perm eabilidad 
d e l tubo y l a  unión d e l p rim er trenzado  con un segando trenzado 

E. ( 4 ) .
E s ta  operación  se hace a l  ig u a l  que an te rio rm e n te , o sea  

que vuelve a p a sa r  e l  tubo po r l a  tre n z a d o ra , uniendo e s te  t r e n ­
zado a  l a  capa de caucho que recu b re  e l  tubo a l  e f e c tu a r  d ich a  
operación  m ediante o t r a  capa de d iso lu o ió n .

10 . Luego se recubre  con o t r a  capa de oahcho (5 )  de mínimo e s ­
p e so r , quedando e l  tubo l i s t o . p a r a  su v u lc a n iz a c ió n .

E l vu lcanizado  de lo s  tubos se efect& a en un au to c lav e  con 
vapor d ire c to  y  p ara  co n serv ar su  forma y dim ensiones de f a b r i ­
cac ión  se  l e  e n c ie r r a  en un molde m e tá lic o , o b ien  se lo  en v u e l-  

1S. ve en bandas de t e l a  de algodón que se r e t i r a n  después d e l v u l­
can izado .

F inalm ente se procede a  l a  co locac ión  de l e s  ra c o re s  y se 
reduce e l  d iám etro  d e l manguito que a p r is io n a  e l  tubo de cancho, 
m ediante l a  p re s ió n  de una p ren sa  y moldes adecuados.

P a ra  de te rm in ar e l  paso de h é l ic e  adecuado d e l trenzado  /
procedemos de l a  s ig u ie n te  form a:

-  Evaluamos l a s  fu e rz a s  a x ia le s  A y A?, F ig . 2 ,  y l a s  r a d ia ­
l e s  R y  R* y hacemos l a  com posición de fu e rz a s  en lo e  puntos de 
a p lic a c ió n  P y P*, l a s  r e s u l ta n te s  X y X* nos darán  l a  i n c l i n a -  

2 5 .o ió n  ex a c ta  que deben te n e r  lo s  h i lo s  d e l  trenzado  p a ra  que haya 
e q u i l ib r io  y por lo  tan to  e s ta b i l id a d  de d im ensiones.

Los ra c o re s  de unión e s tá n  c o n s t i tu id o s  por dos p ie z a s , 
l a  cabeza d e l ra co rd  (6 ) ,  s o l id a r i a  d e l  cu a l va d isp u es to  e l  
tubo c e n t r a l  (7 ) y e l  manguito de su je c ió n  (8 ) que va roscado a  

SO. u n a s e c c ió n  f i l e t e a d a  (9 ) d e l  ra co rd  propiam ente d ich o .
Con e s t a  co n stru cc ió n  e s p e c ia l  de lo s  ra c o re s , se reduce 

a l  mínimo l a  s u p e r f ic ie  de empuje, y  por lo  ta n to  l a  fu e rza  que 
tien d e  a se p a ra r  e l  ra co rd  d e l  tu b o .
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En l a  p re s e n te  P a te n te  de In tro d u c c ió n  se rán  v a r ia b le s  

e l  d iám etro  y tamaño de lo s  tu b o s , e l  e sp eso r de la s . d i s t i n ­
t a s  capas, la s  c a r a c t e r í s t i c a s  de lo s  m a te r ia le s  empleados en 
so. fa b r ic a c ió n  y en g e n e ra l todos cuan tos d e ta l l e s  no a l te r e n ,  

5 . cambien o m odifiquen su  p ro p ia  e s e n c ia l id a d .
N O T A

R E I V I N D I C A C I O N E S  
Se r e iv in d ic a  como b b je to  de l a  P a te n te  de in tro d u c c ió n  

d e s c r i t a :
10. "UN PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE TUBOS FLEXIBLES PA-

5  CENTIMOS

RA FRENOS HIDRAULICOS DE VEHICULOS AUTOMOVILES Y AVIONES" que 
se c a r a c te r iz a  y d is t in g u e :

i s . — Por f a b r ic a r s e  lo e  tabos a  base de cinco capas, t r e s  
de e l l a s  de una com posición e s p e c ia l  de cancho, y l a s  o t r a s  dos 

15 . c o n s ti tu id a #  m ediante trenzado  de l in o  de r e s i s t e n c ia  p r e v ia -  
, mente c a lc u la d a  y cuyo te j id o  es  de un paso de h é l ic e  adecna- 

^9^7 do p a ra  r e s i s t i r  e l  e s fu e rzo  mecánico qne han de so p o r ta r  lo s  
mismos.

2 6 .— Por p ro ced erse  en p rim er la g a r  a l a  fa b r ic a c ió n  de .b j 
20 . l a  p rim era  capa de cancho que c o n s ti tu y e  e l  tubo i n t e r i o r  me­

d ia n te  e l  re cu b rim ien to , con dicho m a te r ia l ,  de una v a r i l l a  de ¡ 
ac e ro , operación  que se e fe c tú a  por medio de ana máquina de 
tubo de tip o  c o r r ie n te .  i

36. -  P ar p a sa r  seguidam ente e l  tubo de caucho a l a  máqnie- ! 
25. na tre n z a d e ra  que lo  recu b re  con ana t r e n z a  de l in o ,  hab iénd o - { 

se ex tend ido  previam ente sobre e l . tu b o ,  una abundante capa de
d iso lu c ió n  de cancho.

4 6 . -  Por d arse  a co n tin u ac ió n  una segunda capa de caucho 
de mínimo esp eso r p a ra .a se g u ra r  l a  im perm eabilidad d e l tubo y 

3 0 . l a  unión d e l p rim er trenzado  con e l  segundo, aniéndó é s te , ú l ­
timo trenzado  a  l a  eapa de caucho con que se ha re o u b ie r to  e l  
tubo m ediante o t r a  capá de d is o lu c ió n .
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' , w. 17 8 1 9 4S R .-P o r  re c u b r ir s e  e l  tubo después Ae e fe c tu a d a s  l a s  

a n te r io re s  o p e rac io n es , oon o t r a  capa Ae caucho Ae peque&o e s ­
p eso r y prooeA erse a  l a  v ú lcan izao ió n  Ael mismo, m ediante an 
au to c la v e .

-  6 -  ' '

5 . 6 B .- p o r e s t a r  c o n s t i tu id o s  lo s  ra o o re s  Ae unión que se
montan en lo s  tubos fa b r icad o s  seg&n l a s  a n te r io r e s  r e iv in d i ­
ca c io n es , por dos p iezas ,, l a  cabeza Ael racorA  s o l id a r i a  Ael 
cn a l va d isp u es to  un tubo c e n t r a l ,  y e l  manguito Ae su je c ió n  
que se  ro sc a  en una secc ió n  f i l e t e a d a  Ael racorA  propiam ente 

10 . d ich o .
' 7 S ,-  "UN PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE TUBOS FLEXIBLES 

PARA FRENOS HIDRAULICOS DE VEHÍCULOS AUTOMOVILES Y AVIONES"
Sean cu a le s  fu eren  l a s  c ir c u n s ta n c ia s  qué concurran  con 

l a  e se n o ia lid a d  p ro p ia  Ael mismo.
Consta l a  p re sé n te  Memoria d e s c r ip t iv a  Ae s e i s  pág inas 

f o l ia d a s  y m ecanografiadas por una s o la  oara  y va acompañada 
Ae d ib u jo s  a c la r a t iv o s  en una h o ja .  *

B a rc e lo n a ,10 Ae Mayo Ae 1947.
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