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La presente Memoria se re fie re  como su enun­

ciado indica, a un procedimiento para mejorar e l 

acabado exterior en mangueras y tubos, consisten­

te en esencia, en la  sustitución de la  venda de te - 

5 la  utilizada hasta la  fecha, para dar cohesión y

evitar la  deformación del tubo durante la  vulcaniza­

ción, por una banda de goma, que se coloca en espi­

ra l o a lo  largo, colocando sobre e l conjunto una 

venda normal, con lo que se evita la  impresión en 

10 e l tubo de las iinperfacciones de la  venda, como ocu­

rre en e l procedimiento normal.

Con este nuevo procedimiento, se obtienen las 

ventajas de que e l exterior del tubo o manguera, 

puede quedar liso  o con e l dibujo que se desee, ya 

15 que éste puede ser grabado en la  banda de goma uti­

lizada; asi como la  facilidad  de poder colocarla 

sobre la  misma máquina de confección, bien en for­

ma de venda en esp iral o a lo  largo .

A continua.ción, se hará una detallada descrip- 

20 ción del procedimiento que constituye la  patente 

de Invención que se so lic ita .

Segdn e l ejemplo de ejecución que se descri­

be, e l citado procedimiento, consiste en colocar 

sobre un inandrino de longitud variable, segdn la  

25 del tubo que se quiera obtener, y de diámetro ex­

terio r igual a l in terior del tubo a fabricar, e l  

forro in terior de goma y sobre é l, los refuerzos 

de te la  o h ilos enrollándolos por e l  giro del man- 

drino, obtenido a l estar sujero éste por sus extre­

mos a dos soportes giratorios por medio de un mo—30
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Finalmente se coloca la  capa exterior de 

goma o goma te la , y con objeto de dar cohesión 

a este conjunto y evitar deformaciones durante 

la  vulcanización, se sp lica una presión exterior 

mediante una banda de goma, sola o reforzada con 

te la , en la  que su cara que ha de estar en con­

tacto con la  goma del tubo, puede ser lis a  o gra­

bada con cualquier tipo de dibujo#

Esta banda, obtenida de plancha de 10 o más 

metros de longitud y a un ancho dependiente del 

diámetro exterior del tubo, se coloca sobre éste, 

en la  misma máquina de confección sosteniendo la  

banda en forma de ro llo  y haciendo g ira r  e l tubo, 

con lo que queda vendado por la  referida banda#

Asimismo, puede ser colocada a lo  2argo, sos­

teniéndola de trozo en trozo con una cinta engoma­

da y colocando sobre e l conjunto una venda normal 

en espiral#

Esta banda de goma será en calidad resisten­

te a las altas temperaturas, para permitir e l uso 

repetido en operaciones sucesivas#.

Con objeto de mejorar e l acabado de la  super­

f ic ie  y evitar la  adherencia de la  banda a l tubo, 

se puede emplear una disolución antiadherente de 

cualquier tipo#

Una vez vulcanizado e l tubo, por e l sistema 

normal sobre las mismas máquinas de confección se 

procederá a l desvendado, quedando e l tubo acalndo 

y con su cara exterior lis a  o con e l dibujo graba—
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do en la  banda, según haya sido la  empleada*

La fonaa, dimensiones y materiales, podrán 

serv variables y en general cuanto sea accesorio 

y secundario, siempre que no a ltere, cambie o mo—

5 difique la  esencial idad delobjeto que se descri­

be*

Los términos en que queda redactada esta Me­

moria son ciertos y f i e l  re fle jo  del objeto des­

crito, debiéndose tomar con carácter amplio y nun- 

10 ca en forma lim itativa*

El peticionario se reserva e l derecho de ob­

tener los certificados de adición complementarios 

por las mejoras o perfeccionamientos que en lo  su­

cesivo pudiera aconsejar la  práctica*

15 N O T A

Se reivindican como propios y nuevos para 

que sean objeto de una Patente de Invención, en 

España, por veinte años, los puntos siguientes:

1. - .Procedimiento para mejorar e l acabado 

20 exterior en mangueras y tubos, caracterizado por

emplear una banda de gema, que se coloca sobre 

e l tubo o manguera, para dar mayor cohesión a és­

te y evitar deformaciones durante la  vulcanización, 

en forma de venda espira!, o a lo  largo sostenién- 

25 dola trozo a trozo con cinta engomada y colocan­

do sobre éste conjunto vendas noimales*

2. -  Procedimiento para mejorar e l acabado 

exterior en mangueras y tubos, según la  reivindi­

cación 1, caracterizado porque la  banda de goma

20 puede presentar la  cara que queda en contacto con
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el tubo, l is a  o grabada según e l dibujo que se 

quiera imprimir en éste.

3. — Procedimiento para mejorar e l acabado 

exterior en mangueras y tubos, según las re i­

vindicaciones 1 y 2, caracterizado porque para 

mejorar e l acabado y evitar la  adherencia de la  

banda a l tubo, se emplea una disolución antiad- 

herente aplicada sobre la  banda.

4. — Procedimiento para mejorar e l acabado 

exterior en mangueras y tubos, según las reivin­

dicaciones 1, 2 y 3, caracterizado porque e l ven­

dado y desvendado se puede efectuar sobre las má­

quinas de confección*

5. - PROCEDHÍIENTO PARA MEJORAR EL ACABADO 
EXTERIOR EN MANGUERAS Y TUBOS*

Todo conforme se describe en la  memoria que 

antecede y se reivindica en su Nota.

Esta memoria consta de cinco hojas fo liadas  

y escritas a máquina por una sola cara.

Soci Amiantos,S.A.
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