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MEM3RIA DESCRIPTIVA 

para so lic ita r

P A T E N T E  D E  I N V E N C I O N

a n

E S P A Ñ A  

por VEINTE aAoa

a nombra da DUCTUBE COMPANY LIMITED, entidad británioa, 

establecida en Burlay Boose# .5/11# Theobalde Boad, Lon­

dres# W .C .l. In g laterra , por:

"UN PROCEDIMIENTO DE CONSTRUIR NUCLEOS DE CONDUCTOS 

"INFLABLES".

31 praaenta invento sa re f ia ra  a un núcleo de con-
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duoto y  a un procedimiento de hacerlo,# El t ^ o  p a r ti­

cular de núcleo de conducto construido por asta invento 

ea e l  tipo in fíab le, en e l cual un ndcleo in fia b le  de 

pared mdltlple ea colooa dentro del hormigón antea de su 

fraguado para formar un ndcleo que es separable por mera 

dea inflación una ^ea que al hormigón se ha endurecido.

T3h objeto de este invento es construir un nA- 

oleo de goma inflabla limitado en cuanjto a su inflación# 

que se in fla  por igual en toda su longitud, y que a l desin­

fla r s e  no se adhiere al hormigón y por tanto puede sepa­

rarse de éste faoilmente deapoáa del fraguado.

Otro objeto del invento es producir por e l pro­

cedimiento que se describe un producto que incorpora loa 

nuevos d ta lle s  de este invento.

El dibujo adjunto muestra varios ejemplos que 

incorporan los d etalles del presente Invento, y en los  

cuales:

la  figura 1 es usa v ista  longitudinal del mandril 

usado para ha car e l  ndoleo de goma con la  capa originaria  

de goma aplicada a l  mismo.

La figura 2 ae un corte dado por la  linea 2-#  de 

la  figura 1#

La figura 3 es una v is ta  longitudinal del mandril 

con la  goma interior representado en la  figura 1 y la  tren­

za de ndcleo aplicada a l mismo.

La figura 4 as una v is ta  en corte dado por la  

lin ea 4-4  da la figura 3.

La figura 3 es una v ista  longitudinal del mandril,
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la  goma originaria, la trenza y e l revestimiento exterior 

de gomaaplioado al mismo, y

La figura 6 es una v ista  en corte dedo por la  

linea 6-6 de la  figura 3.

La figura 7 es una v is ta  longitudinal del n&oleo 

terminado, y muestra e l  ángulo de aplicación de la  cepa 

exterior de goma.

Bh la figura 1 , se ve un mandril 1  de la longitud  

del n&oleo terminado, revestido de goma 2 que tiene e l  

grueso deseado. Sobre ésta, cuando está aOn en estado 

no vulcanizado o pegajoso, se trenza la  fm da de cuerda 3 

representada en la s  figuras 3 y 4 . Sobre dicha funda de 

cuerda sa aplioa una oapa de cemento de goma su ficien te para 

humedecerla y luego se aplica la funda de goma exterior 4# 

que se ve en la s  figuras 5 396, la  cual se aplica como una 

tir a  continua que se adhiere en forma espiral oomo se ve 

en la  figura 7* Luego esta se envuelve en lona y se

tra ta  a l oalor. El mandril se quita usando aire a 

presión y e l  n&eleo áe vulcaniza a l vapor. Después de 

quitar la  lona se pone un oierre en un extremo y una vál­

vula en e l  otro*

La trenza se aplica directamente sobre la ¿orna 

interior 2 mientras la  misma está a&n hdmeda o pegajosa, 

y  para perm itir una dilatación igu al del n&eleo terminado 

a l in fla rlo , es deseable que el ángulo entre cada oabo de 

trenza y una lib as sn la  superficie del eje del n&cleo y 

paralela a l  mismo cuando es inflado sea con preferencia de 

42°  a 53"* Para obtener eate ángulo de la  tranza ae ha
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comprobado que es deseable aplicar la  trenza cobre le  go­

ma in terior, 2, de modo que forma un ángulo comprendido 

entre 13** y 19** con e l e je  del núcleo no dilatado en e l  

oaso da diámetros de mandril entre 6,35 mm, y 14,29 mm, 

y desde 17/1/2 ° e 25/1/2° para diámetros mayores del orden 

31,75 mm.

La goma in terior jr la  trenza tenderán a libertarse  

de la goma circundante de la  funda tx te rio r 4 y  por tanto 

durante la inflación del núcleo terminado la  trenza lim ita­

rá la  diletaoión y ofrecerá una dilatación igual em toda 

la  longitud del n&cleo, cambiando la  trenza su ángulo des-* 

de aquel a que se trenzó, por ejemplo, de unos 13-19° a un 

ángulo de 42- 53** toando e l núcleo se dilate#

Cuando e l fluido del nóoleo se páne a presión menor 

de 10,5461 kg om̂  usualmente en la  proximidad de 2, 81228-  

4,91150 kg. per om̂  e l nóoleo se acortase en longitud y  

aumentará en diámetro. Luego se rodea de hormigón hú­

medo y a l desin flarlo, después de endurecido e l  cemento, 

e l  nóoleo aumentará en longitud y disminuirá en diámetro y  

quedará lib re  del hormlgln, por lo  oual se puede retirar  

para degar e l  conducto deseado. El cambio de ángulo 

de la  tremas durante e l  desinflado del nóoleo hará que es­

te  último se tuerza ayudando a si a lib erta rlo  del hormi­

gón que lo  rodea.

La oapa exterior se aplica sobre la cuerda tra ta ­

da en una t ir e  continua enrollada en espiral sobre aquella.

La tim v ae mantiene en su s i t io  durante e l  primer tratamiento 

tármioo y la  subsiguiente vulcanización por vapor, median-
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t e  une envoltura de lona aplicada a eu superficie, para 

obtener un producto uniforme del diámetro exterior deseado.

El núcleo hecho por e l  procedimiento anterior 

tendrá un grueso de pared in terio r variable entre 6,3$ 

y  3,18 mm, según e l  diámetro exterior del adoleo termina­

do. Ice gruesos mencionados se dan para un núcleo 

terminado de 17,46 mm. a 50,80 mm, que puede inflarse de

25,40 e 101,6 mm. '

Se hace en un mandril de 14,29 nm. de diámetro 

un temeao sobre el cual se aplica le  capa de goma interior  

de 3,18 mm, de grueso. Eh este se trenza la ouerda tra­

tada con cemento de gome y luego se la aplica une oepa ex­

terior de goma que es aproximadamente de 6,35 MR* de grueso. 

E l diámetro exterior t a l  núcleo no terminado es de 34*92 mm. 

y puede dilatarse a unos 50,80 mm. usando una presión de 

flu id o  interna de 20 a 35 kg. Esto variará según la  edad 

del producto, pues la  mayor presión es neceearie en loe 

núcleos reoien hechos. La cuerda se a flo je  dentro de 

su goma circundante para co n stitu ir una funda rsstricto ra  

de trabajo libre que rodea la  tubería de goma In terior.

Este procedimiento de usar un mandril largo, has­

ta  de 15,24 metros sobre e l que se aplica una oape de goma 

pura, y trenzar luego directamente sobre la gema no vulca­

nizada una funda de núcleo, tratar la  funda de cuerda con 

un cemento de goma, y aplicar a esta la  cape exterior de 

gome en estado semi-fluido, y aplicar la cepo exterior da 

goma en estado semi-fluido, ha conducido e la  obtención 

de uo producto satisfacto rio  en que muchos han fracasa-
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go. Núcleos de este tipo podrían hacerse coa cualquier 

diámetro exterior que e l in flarse diera de 25,40 mm. & 

127-152,4 mm.

Estos núcleos son fuertes, resisten  e l rudo trata-  

 ̂ miento a que se sometan, son herméticos a l aire, pueden

in flarse fácilmente por una bomba de mano o por un depósi­

to de aire comprimido, y e l desinflarse no se pegan a las  

paredes de cemento del conducto formado, y aumentan de lon­

gitud de modo que es f á c i l  quitarlos de dicho conducto,

10 Beta so licitu d  que corresponde a la presentada en

Inglaterra, e l 16 de Agoeto de I949, bajo e l  número 

2I.323/49, se acoge a lo s beneficios del articulo  31 del 

vigente Estatuto de Propiedad Industrial.

- o -  N O T A  -  o -

15 lo s  puntee de invención propia y nueva que se pra-
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canten pare que sean objeto de esta Petante de invención 

en España, por VEINTE Mies, sen los siguientes:

1*+- Un procedimiento de construir núcleos 

de oonductos in flab ias, de goma, que coaprende las opera- 

3 cianea de revestir uh mandril de tamaño seleccionado, for­

mar a su alrededor una cuerda trenzada que se le  aplica  

mientras la  goma esté adn sin valoenizar o pegajosa, y  

aplioar*s&gigaÍentemente una funda exterior de goma a l  

mismo*

10 2* . -  Un procedimiento segdn se reivindica en

e l  punto IB ., en e l  cual la funda de goma exterior se ap li­

ca an estado sem i-fluido.

36.- Un procedimiento seg&n se reivindica en 

lo s puntos ls o pB., en e l cual le  funda de goma exterior 

1$ se aplica em forma de una tir a  enrollada en espiral da 

modo oontinuo*

4* . -  Un procedimiento segdn as reivindica en 

^Cualquiera de loe puntee anteriores, en e l  cual una capa 

de cemento de goma suficiente para humedecer le  funde tran- 

20 zade se aplica a e lla  antes de aplioar la funda de goma 

exterior.

5B.- Un prooediadanto segdn se reivindioa en 

cualquiera d# los puntos anteriores en e l cual la  ouerda 

eatd trenzada en t a l  ángulo $*a ouando e l ndeleo se in fla  

2$ forma un ángulo comprendido entra 42** y  33  ̂ con e l eje  del 

ndeleo.

6 a.- Un procedimiento segdn se reivindica an 

cualquiera de los puntos anteriores en $1 cual una lona
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& s im ila r e s  se a p lií^ . como e n v o ltu ra  a l  núcleo que luego 

aa ha de t í a t a i  a l  c a lo r .

? e . -  Un procedim iento según ae r e iv in d ic a  

an a l  punto 62, en e l  c u a l , después d a l tratam ien to  térm i- 

5 co , ae q u ita  a l  m andril y  ae monta un c ia r ía  en un extremo 

y  una v á lv u la  en e l  o t ío  extremo de dicho n ú c le o .

82. -  un procedim iento de fa b r ic a r  n ú cleos 

de conducto i n ü a b l e 3 v irtu a lm e n te  como se d e a cr ib e .

92. -  Un procedim iento de c o n s tr u ir  n ú cleos 

10 de conductos i n f ia b le s .

a n te ce d e , representado en e l  d ibu jo  que se  acompaña, y  para 

lo a  f in e s  que se  han e s p e c if ic a d o .

Tal y  como se ha d e s c r ito  en la  Memoria que

B eta Memoria, consta de ocho h oja  a e s c r i t a s

15 por una so la  ca ra .

M adrid/

P . A .
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