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MEMORIA DESCRIPTIVA
RN para solicitar: MODELO DE UTILIDAD por 20 afios
2." a nombre de: DOHN GEORGE BOYLE vy ROBERT OTTO OSBORN, que
S giran como BOYLE AND OSBORN
. entided: norteamericana
'Jg con domicilio en: 5972 Bowmiller Road, Lockport, Nueva
ce York, Estados Unidos de América.
? Por: "UNA TUBERIA FLEXIBLE"
‘ (Clase Internacional F161)
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La presente invencidn se refiere = tuberfas flexi-

BAD ORIGINAL

R

bles y a un método pérﬁ la fabricacién de las misma .
Las tuberfas formadas de material de pldstico sintg
tico han encontrado aceptgcidn creciente en los recientes
5 afios y se utilizan extensamente en lugar de las tuberiasv-
metdlicas, debido a que se les da fofma fdcilmente por cur
vado, son menos pesadas y, para muchos usos, resistentes a
la corrosidn. Aunque los materiales de pldstico, de los -

cuales se hace dicha tuberfa, son relativamente baratos, el

10 equipo complicado de extrusidn, requerido para la produccién
Wit en serie de tal wmaterisl, es muy caro y, por lo tanto, el -
e, coste de %al tuberfa es elevado.

{:7: Se ha propuesto ahora, de acuerdo con la invencién,

crear una tuberfa flexible que comprende al menos dos ban -
15 . das flexibles alafgadas, superpuestas, unidas por calor y
rere soldadas a lo largo de sus bordes longitudinales.

Dicha tuberia puede ser hecha mediante un ﬁétodo -
sencillo y relativamente barato, lo aque constituye otro as-

pecto de la vresente invencidén. Este método implica la for-

20 macidn de un rollo de tira compuesta, que comprende al me-
nos dos capas superpuestas de tira flexible alargadé, sien
do al menos una-de las tiras de material termoplédstico sol
dable y una capa de separacidén, y calentar los extremos -
axiales, que se extienden radialmente, del rollo, hasta una

25

temperatura suficiente para originar la unidn conjunta de
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. . los bordes longitudinales sélo, de al menos dos de las ti-
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ras superpuestas en cada vuelta del rollo.

O]

Preferiblemente, el rollo de tira se hace forman-
do un rollo de banda compuesta que comprende al menos dos

capas superpuestas de banda flexible alargada, siendo al -

5 menos una de las bandas de material termopldstico soldable
y una capa de separacidn, y cortando el rollo de banda por
un plano o planos sustancialmente'radiales para proporcio-
nar una pluralidad de dichos rollos de tira.

Venta josamente, el calentamiento se efectda por

10 - calor radiante., La capa de separacidn puede ser un recubri
~ ’ v

e, miento sobre una de las bandas o tiras termopldsticas, o -

:'?; puede ser una banda o tira no termopldstica situada entre -

las vueltas de las bandas o tiras del rollo.

Con el fin de qﬁe la invencidn pueda ser méds f4-
°°IS cilmente comprendida, se da laz siguiente descripcidén, sdélo
a modo de ejemplo, haciendo referencia a los dibujos que se
acompafian, en 1¢s cuales:

La figura 1 es una vista en perspectiva que mues

tra un rollo compuesto para la formacidn de tuberfas flexi-

20 bles por el método de la invencidn;

La figura 2 es una vista esquemdtica en perspec-
tiva del corte transversal para formar discos de un rollo -
compuesto similar al de la figura 1;

La figura 3 es una ilustracidn escuemdtica de un
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tipo apropiado de aparato para soldar por calor los bordes

1 W
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de los discos mostrados en la figura 2;

La figura 4 es wna vista en perspectiva de un~follo
de tuberfa acabado; -

La figura 5 es una Viéta en perspectiva agrandada,
fragmentaria, de la tuberia producida por el método de la-
presente invencidn; y

Las figuras 6, 7 y 8 son vistas similares a la fi-
gura 5 que ilusfran formas modificadas de tuberia fléxible
de acuerdo con la invencidn.

Un ejemplo de un método de formar tuberfa de acuer-
do con la invencidn estd moéostrado en las figuras 1 a 5. Co-
mo se muestra en la figura 5, una seccidén de tuberia flexi-
ble acabada 50, preferiblemente hechavde material termoplds
tico, cuando estd en rollo (véase la figura 4), estd'aplas-
tada, pero adoptard una_seccidh transversal redondeada sus-
tancialmente cilindrica, cuando se extiende mediante un flui
do a pfesidn intro@ucido en ella., El didmetro aproximado -
de la tuberia, en uno, puede ser determinado por la fdrmula
siendo D el didmetrd de la tuberia y W la anchura
de las tiras. Realmente, el didmetro serd en todos 1os.ca—
sos algo menor debido al material de las costuras.-La tube-
rfa 50 comprende dos tiras alargadas superpuestas, de mate-

rial termopldstico, 52, unidas conjuntamente a lo largo de

sus bordes longitudinales 54 y 56 mediante soldadura por -
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ma plana sobre un transportador 70 y hechos

ey o . o
3

calor.
,Tcl g

De acuerdo con un método preferido, dos bandas de ma

terial termoplédstico flexible:. 58y una banda flexileYGO =

de material no termopldstico, apropiado para una capgtde -
separacién, por ejemplo de tejido de papel de dos caPés, son
arrolladas conjuntamente en torno a un nicleo 62 para formar
un rollo compuesto 64, E1 mecanismo de arrollamlento ( no -
mostrado) puede ser de cualquier tipo deseado y el rollo 64
puede ser de cualquier tamaio conveniente. E1 rollo Eaﬁpqeg
to 64 es entonces cortado, en una direccidn, en planbé ra -
aiales, perpendiclilarmente al eje gepmétrico del misﬁé, en -
pequefios rollos o discos de tira compuestos, individuéles,
66, por medios tales como una hoja de corte giratoria'68, -
como se muestra en la figura 2; soportad:n y accionada pér -
cualesquiera medios (no mostrados). Los discos 66 pueden ser
de éualquier espesor deseado, siendo cl espesor apro#imada—
menfe igual a la anchura del tubo aplanado deseado. Los bo;

toN.

des longitudinales de las tiras termopldsticas superpuestas
58 de los discos compuestos 66 son entonces fundidos;éonjug
tamente para soldarlos. |

Un tipo de medios apropiados para la soldadura por
calor estd mostrado esquemdticamente en la fisura 3, siendo
los discqs compuestos‘66 depositados individualmente en for

nasar por deha-

Jo de un manantial de calor radiante, tal como un calentador

-5 -




20

25

15-T7-74

D

par radiacidn,de infrarrojos 72, el cual proporciona.sufi—
ciente calor para soldar por calor las tiras de pig;;ico 58
en contacto a lo largo de sus respectivos bordes longitudi-
nales expuestos. El transportador 70 lleva los discos com-
puestos 66 hasta un mecanismo de inversidén 74, por medio -
del cual los discos 66 se giran de modo que la parte supe-
rior guede como parte inferior., Log discos son transﬁortados
entonces, en el mismo transportador_70 u otro, por debajo -
de un manantial de calor radiante, tal como otro caighfador
de rayos infrarrojos 76, por medio del cual son soldados -
conjuntamente los otros bordes longitudinales de las tiras-
de pldstico 58 de contacto de los discos 66. Durante el pro
ceso de calentamiento sélo son unidos por fusidn conﬁunta}—
mente los bordes longitudinales termopldsticos adyadéntes -
58 para formar la tuberfa 50, siendo evitada la adherencia

entre el par de tiras termopldsticas de una vuelta con los

de las vieltas adyacentes por medio de la tira de separa -

cidn 60 de material no termopldstico situada entre ellas.

El rollo resultante 82 de la tuberfa 50, moéfrado—
en la figura 4, puede ser fdcil y convenientemente élmaceng
do, transportado ¥y utilizado. Cuando se desea utilizar la -
tuBeria, es simplemente desenrollada 'la longitud deseada -
del nicleo 84 y cortada., La capa 60 de material de seﬁara-
cidn, que puede adherirse ligeramente por sus bordes a la -

tuberfa 50, puede ser fdcilmente desprendida y desechada o
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puede ser dejada en posicibn, ya que Se desgastarﬁlg?aduai

1
R

ménte o desgarrard. - '*‘Q;
El material flexible del cual estd formadé'la tu

be;ia puede .ser impermeable o permeable, por ejempl;} fi-

broso, ya sea de forma tejida o no tejida, o con peffora-

ciones. La denominacidén de material termopldstico soldable

por calor significa un material que, cuzndo se calienta, se

ablandard lo suficiente para hacer que, a presidén moderada,

las capas adyacentes se unan por fusidn o suelden cdﬁjuntg
mente. Entre los materiales termopléstiéos generaliéﬁte -
apropiados estdn las pdliolefinas, el poli(cloruro-d§ vini-
lo), los hidrocarburos fluorados, los poliésteres,'iés nilo
nes, los poliacrilatos, otros ésteres de vinilo pplimerizg
dos y copoliﬁeros de vinilo, y caucho de silicona._Sin em-

bargo, en algunos casos pueden ser también empleadas- tiras

. flexibles no termoplédsticas, Tales materiales deben poder-

unirse por al menos una de las tiras o bandas termoplédsti-
cas empleadas, es decir, el material termopléstico,ncuando
se calienta, debe adherirse o asegurarse de otra fofmaba la
tira no termopldstica, y puede también ser impermeable o -
permeable. Entre.los numerosos materiale; apropiados estdn
las hojas metdlicas y de celulosa regenerada metalizada y -
otras peliculas. Se apreciard, sin embarzo, que la soldadu
ra por calor de los bordes de la tuberfa gue incluye una -

tira no termopldstica serd mis fdecil en muchos casos, par-
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ticularmente en ausencia de precalentamiento de todos los -

e Ko
rollos compuestos en forma de disco, si el material

M
no ter-

mopldstico es de cardcter fibroso, ya que la penetfagidn -
del material termopldstico en el mismo ayuda a 1a.uﬁidn. E1l i

5 espesor de las bandas puede variar convenientemente desde -

e e s

-

aproximadamente 0,025 mm a aproximadamente 0,25 mm de espg i

sor, pero, en algunos casos, puede ser monor O mayor. Si se b
desea, uno o mds de los velos puede contener material de re

fuerzo, tal como hilos de alambre o fibras de vidrio.

10 En las figuras 6 a 8 estdn mostradas tres déiAgran
et nimero de dormas modificadas de tuberfa flexible posibles -
:.,:. de acuerdo con la presente invencién. En la figura S;Qla tu
;’r: berfa 50 es de doble pared, compreﬁdiendo cada lado'@é la-
e tuberia apianada una pluralidad de tiras de material'fermo—

'ig pldstico, una tira interior &8 y una tira exterior §07 En -
{:{? la figura 7, la tuberia 50, segin se muesira en la figura 5,

Tt estd provista de una tira de montura 92 continua, laﬁéitudi
Eq'% nal, soldada o unida por calor, a lo largo de un bor@é, al-
R borde 54 del tubo. Esta modificacién de tubo se hacei}onve—

nientemente por el procedimiento modificado que se\QéSCribe
20 a continuacidn. Tal tuberia modificada. puede ser mdﬁféda 50
bre>un soporte apropiado (no mostrado) mediesnte clavd; u -
otros medios de sujecién apropiados (no mostrados) que se -
aplican a la tira de montura 92. La figura © ilustra.toda -

25 via utra modificacidn, en la cual una tira flexible 94, de
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material apropiado, no termopldstico, que se puedélugir, es
cituada entre las'ti?as 96 de material termopléstic;. Duran
te 1la soldadura por calor de los bordes de dicha tuberfa, -
les tiras termopldsticas ablandadas se adhieren a lds bordes
de le tira.no termopldstica y los unen para dar un cierre -
hermético.

E1 celentamiento de las caras laterales de los pe
quefios rollos compuestos 66 pqede realizarse de una diversi
dad de modos. Pueden ser utilizados otros manantiales de ca
lor radiante, y, si se desea, pueden calentarse simultdnea-
mente ambas caras laterales. Es también posible soldar por-
calor los bordes de las tiras o bhandas de los discos o 10 -
llos 66 mediente calentamiento direccto cuidadosamente contro
lado, como por ejemplo por paso rdpido en contacto con wa -
llama o mediante la aplicacidn de dtiles o superficies ca -
lentados a las caras laterales de los rollos.

En el corte del rollo compuesto 64’en rollos mds -
pecueios similares a discos, puede emplearse una plufalidad
de cuchillas, originandose asf una pluralidad de discos o -
rollos 66 simultdneamente. Es tambien posible hender previa
mente las bandas 58 y 60 a la anchura deseada antes de unir
las conjuntamente, siendo soldados los bordes de las tiras
termonldsticas de los rollos compuestos relativamente delga

dos, asl formados, de una de las formas descritas anterior -

mente. La forma modificada de tuberia ilustrada en la figu-
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ra 7 puede ser producida convenientemente por este procedi-

P

miento._La tira de montura 92, gue es mds estrechéuéue las -
tiras 52, es enrollada en el rollo compuesto de manera que -
un borde de la misma esté alineado con los bordes 54 de las
tiras 52. Por lo tanto, el horde alineado de la tira 92 se -
uniré a las tiras 52 de la tuberfa cuando 1los bordes 54 de
las mismas sean soldados por calor.

En la descripcidn precedente se ha indicado el uso-
de una tira o banda de papel como capa de senaracidén entre-
vueltas adyacentes de la tuberfa, pero pueden ser utilizados
otros materiales de tipo no termopldstico, por ejemplo, celu
losa regenerada y poliimidas, o puede ser znlicado un recu-
brimiento de un material apropiszdo, por ejemplo, de un almi
dén, de gelatina o de metil celulosa, por rociado, mediante
broche. o rodillo, en forﬁa de une solucidn o suspensién apro
piade, sobre la superficie adecuada de una de lzs bandas o -
tiras que forman los rollos compuestos a partir de los cuales
se hace la tuberia,

Esta solicitud, gque corresponde a la nresentada en-
los Estados Unidos de América, el dfia 6 de Agosto de 1.970,
bajo el N2 6L.660, se acoge a los beneficios del artficulo -

51 del vigente Estatuto sobre Provniedad Industrial.
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REIVINDICACIONES

Los puntos que como caracter{stica de novedad se -
presentan para gue sezn objeto de esta sciicitud de Modelo
de Utilidad en Es?aﬁa, por VEINTE ailos, son los siguientes:

1§;— Una tuberia flexible formada dc uwn material -~
termmopldstico caracterizada. porgue comprende por lo menos-
tregz bendas [lexibles, alargadas, supérpuestas, siendo por
1o menos dos d¢ dichas bondas de un material termdpléstico
soldable al calor y cstando unidas por calor y soldadas en-
tre s a lo largo de sus dos bordes longitudinales solanmen
te y estando por lo menos otra de dichas handzms unida por-
celor a ellas & lo largo de por lo menos uno de sus‘bordes
lonéitudinales.

22,- Una tuberfa flexible seglin la reivindicacidn
18, caracterizada porque al menos dos de dichas bandas es-
tdn formadas de material termopldstico soldable por calor.

38.- Una tuberfa flexible segin las reivindicacig
nes 12 4 28, caracterizada porque al menos und de las ban-

dcs estd formada de un material no termoplédstico aglutina-

48,- Una tuberfa flexible segin las reivindicacio
nes 18, 28 § 32, caracterizads porcue dicha otra banda, por
lo menos, estd unida por calor a ellas a lo largo de sola-

- 11 -
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mente vno de sus bordes longitudinales.

- "WNiA TUBZRIA FLEXIBLE",
Tal y como se ho déscrito en le liemoria que ante- g

cede, representado en los dibujos que se acompaian y, para

los Ffines cue =e han especificado,

t=3
5}

te Memoria consta de doce hojas escritas a méaui

na por una sola cara.

Madrid, 27 RGO, 1974

P.d.
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