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Méemoria Vescriptiva

rara una ndtente de invencidn, vor veionte afos ep Espatia, por:

" Procedimiento pers febricar tubo® scodadoes con materisles no metd-

licos ", a favor de Don Josd S&nchez Fartinez, residente en Madrid,

Av., Menéndez Pelayo, 51 ~ 42 c¢t, drcha,-

la oresents petente de iuveucidu se refiere a um vroce-
dimisnto pars fabricer tubos acodados cou msterisles po metdlicos,
utilizando materies pldsticas de crigen orgdnico o semi-orgduico
7 combipnando la presidu emple&da en 13 fsbricacidn ordinaris de
tubos ccen un sstrangulamisnte gue wroduzca distintas velocidades
¢e sslida, en puntos dismetrelmenie opuestes del tubo conseguido,
de modo gue dste Se curve en ls forma@ deseads y haciendo suceder
r&rtes cgbtenides con ese estrasugulamievto y otras obteuidas sin
€l se logra gque el tubo presepte distintos y sucesivos codos,

Es decir, que se narte de una mezcls termovldstica o termo-
éndurecida, compuesta de uns resine orgdnics o semi-orgénics, adi-
cicnads 4e compopneutes sdecusdos y cu20ndo se ha 1logrsdo ups ms--

S8 en estade de plasticidad suficiente, vars ser scre tida g ex-
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trusidén en dispositivos de dimensiones scorde con las de los tu -
bos que se desean, se somete & tal trebajo, y se aﬁé,de a' la salides
de aquellos dispositivos los elementos necesarios para conseguir

una presidn normel & la direccidn del tubo;-es decir, segin le di -

-receidn de uno de sus didmetros. Esto que dé€ lugar a un estrangu -

lsmiento que produce gque el deslizamiento de las moléoulas perifé-
ricas del lado opuesto y el de las del estrangulado se reeslice a
velogidades distintes, produciédndose el codo deseado econ mayor o
menor gurvature segun sea la intensidad de tal presidn; para en
cuanto cesa ésta continuar produciéndose el tubo recto y as{ por
sucesiva alternagidn de partes sometidess & estrangulamiento y de
otras sin €1, conseguir cuantos codos se deseen con las caracte -
risticas gue se estimen oportunas. ’

Los materiales pldsticos apropiados para le organizacién
del procedimiento son en especial los elaborados a base de eloru -
ro de vinilo y derivados dursmte su proceso de fabricacidn.

Por tanto, reasumiendo, el procedimiento consiste en dis -
poner la mezcla plédstica gque se elija en condiciones de tempere -
tura conveniente y someterles en un recipiente adecuado a la pre -
sién necesaria para conseguir la extrusidn que dd lugar a la for =
macidn del tubo recto y afiedir a le boguilla de tal reol piente un
dispositivo adecsuado pare produoclr el estrangnlamiento en la 4l -
reaeidn o direceiones gue se desee sobre el flujo o materia pers,
combinando tal operacién con la presién gue dé lugar a la salida
de ese flujo, conseguir los cbdoe.

En la aplicacidn del procedimiento que se reivinmiica caben

- infinidaed de modelidades de ejecucién, tanto por lo gque se refie -

re a8l didmetro y espesor del tubo, como al ni¥mero y radio de los
c0dos y a la eleccidén de material, entre los plésticos a que el

procedimiento estd destinado; pero como tales variaciones, asf
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como cuantas puedan hacerse en los detalles de la e jecuoidn, de
las diversas fases del modo de proceder que se reivindica o de

los elementos materiales auxiliares para su realizacidn, no afec -
tan 2 lo esencialidad reivindicadse, todas esas posiblesrdiversas
aplicaciones no serdn si no varisntes, iguslmente comprendidas y
Protegidses por el presente registro.

"En esta idea, las adjuntas figuras corresponden.dnicamen -
te a esquemas de los dispositivos gue pueden utilizarse y de 1os»
tubos con ellos obtenidos, sin ﬁue unos y otros tengen alcance.
alguno 1imitativo si no dniocamente el de ejemplos de realizacién
que coneretan cuanto se dice en esta memoria descriptiva.

Las figuras 1 y 2 presentan secciones esquemdticas de dis-
pogitivos que pueden emplearse para eplicar el procedimiento que
se reivindi ca.

En ellas el material plédstico destinado a formar el tubo
se mueve g presidn en la parte snular A comprendida entre el re -
cipiente y los vdstagos B o D; si & la selida de ese espacio anu -
lar no hay ningdn obstéeulo que dificulte el deslizamiento por
igual de todo el material as{ sometido a la extrusién, se forme
un tubo recto como se indica en la figura 3. Pero si se afiade en
la boguilla del dispositivo otro C gue péermite estrangular en
uno o varios puntos el flujo de materia y que d€ lugar a la pro-
ducoidn de la diferencla de velocidades a que antes se ha aludido.
se forma un arco por la materia gue fluye (haocfa el lado gue se
eJercite la presidn de estrangulamiento) y se obtiene un godo
(figura 4).

Si cesa esa presién, pero continus ejerciéniose la nece -
saria para Que el material fluya, 8e obtiene de nuevo, & continusa-
cidén del indicado codo, otra parte rescta (figura 5).

Haciendo después que actué el dispositivo C (figura l ¥y
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2), de modo que la presidn de estrangulamiento tenge luger &l la

do contrario que cuando se obtiene el codo de la figura 5, se lof
grard otro colo formado &l lado contrario gue el enterior {figu -
re 6) y, cuando ese hays sido formado, 8l dejar de actuar el dis-
positivo C, se producirdn nuevemente tubos rectos (figura 7) y

se tendrd el sifén formado.

PDe este modo pueden obtenerse con suma facllided sifones
de una gren resistencis fisica, completamsnte inatacables por é-
eidos, bases y sales en un proceso muy eobndmioo.

De modo endlogo se pueden obtener acodados 0 curvos de
las formas que se deséen, manejando del modo conveniente las-pre -
siones de extrusidn y estrangulemiento.

Tembién pueden obtenerse los codos, sin necesidad de ha -
ger fungionar el dispositivo ¢, adoptando la disposioeién adecus -
da pars qQue en partes dismetralmente opuestas del espacio enular

A exista'la diferencia de presiones conveniente.

Le presente patente, consta de las siguientes reivindica -
ciones:

1. - Procedimiento para fabricar tubos acodados con mate -
risles no metdlicos, caracterizado porque se hage tomar a la mete-
ris pléstica, de origén orgénico o semi-orgénico, de que se partsa
la‘temperatura sconveniente para someterla, en un dispositivo epro -
piado, & la presién necesaria pars conseguir la extrusidén que dé
lugar a la formacidn del tubo recto de las dimensiones que se de -
gée;: ¥y, a la salida del flujo, por la boquilla de tal dispositivo,

se la somete & una presién lateral o estrangulamiento, produddo
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en el lsdo hacfa el cual se quiera gue vuelve el codo y tanto mds
pronunciada cusnto menor deba ser el didmetro de éste, (o se pro -
duce andloga diferencia de presiones en el espacio anular por el
cual pasa la matéria pléstica); alternando, las agciones de ese
estrang;:.lamiento y las partes en gue no se somete a €1 el tubo
obtenido, de acuerdo con las partes curvas que se deséen a uno u
otro lado y oon los trozos reotos cue entre ellas deban interca -
larse.

2. = Progedimiento para fabricar tubos acodedos con mate-
rigles no metélicos -

Segdn se desoribe y reivindica en esta memoria descrip -
tive y se detalla e ilustrs con los planos reglamentarios gque a

le misma se acompafian.

Le cuel consta de cinco hojas, foliadas y escrites a mé -

quina por una sola de sus seres.

Medrid, a 12 deN6viembre de 1949, -
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