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MEMORTIA DESCRIPTIVA
8obre:

"Perfecocionamientos en mangueras',

Solicitentes: HOOVER LIMITED, entided inglesa, residente

en Perivale, Greenford, Middlesex,
Inglaterra.

Este invento se refiere e tuberias flexibles, o
mangueras y, sunque no exclusivamente, es especialmente
aplicable & la produccién de une menguers pera usarse con
une agpiradora de limpieza, blen del tipo llemado de ceaja,

Se o del tipo accionado por un mango y provisto de un dlspo-
sitivo psra la limpieza fuera del suelo,
| De acuerdo con une frme de este invénto, une mangue-—
ra flexible, extensible y reforzeda que comprende un arro-
llemiento helicoidal y eléstico de refuerzo, y un tubo
10. profundemente onduledo, congtituido eolamente por material
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elastémero delgado y preparado con ondulaciones helicoidales
eblertes hacie el interior y hacia el exterior, ésta sin
ccupar, mientraes que la primera contiene el filamento de la
hélice de refuerzo, se caracteriza porque en una parte por lo
menos de la menguera, el refuerzo estéd trabado al tubo & lo
largo de una zona del fondo de la ondulscibén, en donde les
superficies estaridn en contacto en todos los casos en una
posicién extendida, pero se hallarén en liberted para separar—
se, en zonas sadyacentes, en les que estén en contacto en la
posicién normel, pero no en la posicidn extendida.

Con preferencia, en reposo, la ondulaecibn citade rodea
el filemente de la hélice de refuerzo alrededor de la mitad
por lo menos de su clrcunferencie, mientras que la zona
trabade subtiende en el filamento del refuerzo un é&ngulo en
el centro de 602 aproximadementse.

| De acuerdo con una modificeacidén de este invento, un
método para fabricar una manguera flexible, extensible y
reforzeda, partiendo de un arrollamiento helicoidal de re-
fuerzo y de un tubo constituido solamente por un material
elastémero delgado, de un didmetro inicial inferior al del
arrollamiento, que comprende el tensar el errollamiento lon-
gitudinalmente, al dilatar radialmente una seccibn del tubo
de una longitud libre apreciablemente superior a la longitud
libre del errollamiento, el hacerlo pasar alrededor de éste
cuando se encuentra esi extendido, el permitir que el tubo
se contraiga radialmente y rodee el arrollamiento, y el per-
mitir que el arrocllemiento se contresigs longitudinalmente @
inicie lae ondulaciones en el tubo entre les espires de la
hélioce, se caracteriza porque por 1o menos en parte de la men -~

del fondo
guera el refuerzo se traba sl tubo a lo largo/de la ondulacién
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donde estén ambom en contacto en la posicidén extendida
o dilatade, siendo sin embargo libre para separarse

del tubo en las superficies que estdn en contacto

en la posieidén normael, pero no en la posicidn extendide.

En un método, la trabazdén se realiza aplicando
disolvente o cemento a superficies apropiadas del
refuerzo. Como variante, la trabazdén puede realizarse
por un disolvente o cemento que se deja evaporar o
secer, con la manguera en la posicidn extendida.

En otro método, en el que la hélice de
refuerzo estd necesariamente revestida con un material
elastémero, le trabezdén o sujecidn se realiza por
caldeo para hacer que sl material elastémero del tubo
yv/0 el del refuerzo se ablanden y suelden entre si,.
Esto puede llevarse a cabo convenientemente, calentando
la manguera por medios eldctricos de un tipo que sirva
para la producclidn de calor en el material de la
manguersa.,

En una forma de este invento, el caldeo se
lleva a cabo por calefaccidn dieléctrica de alta
frecuencia. Para este ebjeto, en una disposicién,
se aplica un suministro eléctrico de altdﬁrecuencia
a un par de electrodos, uno interior y el otro
dispuesto alrededor de la parte de manguersas que haya
de calentarse. En una disposicidn variante, el mismo
alambre de la hélice de refuerzo se usa como uno de
los electrodos.

“En una forma wvariante de este invento, el
calor se produce total o parcialmente en el alambre

de la hélice de refuerzo. Esto puede conseguirse por
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celdeo de induccidén, o bien haciendo pasar una corriente
eléctrica por la hélice, conectando directamente & un
generador los extremos de la misme.

En une manguera pere uns aspiradora de
limpieza, se observa & menudo que lasg partes extremas,
adyacentes & los elementos rigidos de acoplamiento,
hen de resistir tratemiento mds brusco, por ejemplo
han de curvarse en mayor grado que otras parites de la
tuber{a, y se han propuesto distintos métodos de
fabricacidn de estas secciones extrémas de la manguera
de un tipo distinto al del resto, para soportar el
tratamiento menos cuidadoso. Por ejemplo, en la patente
espafiola nf 225.190, las ondulaciones de las partes
extremas son mas profundas que las de otras secclones
de la manguera. kn ciertas circunstancias, sin embargo,
esto puede ofrecer dificultades y puede ser conveniente
fabricar la manguera con una ondulacién de profundidad
uniforme en toda la longitud. Este invento se aplica
egspecialmente a este caso, en el que, de acuerdo con
una forma del invento, solo las partes extremas de
unae seccion de menguera reciben un tratemiento adecuado
para trabar la hélice de refuerzo en el tubo.

Este invento puede aplicarse & la préctice
de distintos modos y & continuacidn van a describirse
distintos tipos del mismo, por vie de ejemplo y con
referencia s los dibujos adjuntos, en los que

La fig. 1 es un corte longitudinal gque repre-
genta la manguere de acuverde con este invento en su

posicidén normal contraida o de reposo.

La fig. 2 es una viste andloga a la fig. 1, ¥
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representa la manguera flexade o curvada de tal modo

que uno de sus costados se halle extendido.

La fig. 3 es una vista a mayor escalsa,
correspondiente & parte de la fig. 1.

La fig. 4 es una vista a mayor escala,
correspondiente a parte de la fig. 2.

Le fig. 5 es una vista esquemdtica represen-
tative de un método para trabar el refuerzo al tubo,
por medio del disolvente.

Le fig. 6 es una vieta esquemdtica de un
método de trabar el refuerzo al tubo mediante caldeo
por resistencia en toda la longltud de le menguera.

TLa fig. 7 es un esquema andlogo que repre-
genta un método variante de trabar une parte extrema
de la menguera, por caldeo dieléctrico, y

Las figs. 9 y 10 son esquemas andlogos en
alzado lateral, y de frente, respectivamente, que
representan un método para trabar las partes extremas
de la manguera mediante caldeo por induccidn.

La manguera representada en los dibujos, es,
en general, andloge a la descrita en las memorias de
las patentes espafiolas nums. 220,523 ¥y 225,190 y puede
fabricarse por un procedimiento anslogo en general,
Le menguera 10 estd constitufda por un tubo 11 delgado
y flexible de material adecumdo, termopldstico y
elastémero (o sea un material andlogo al caucho sintético)
tal como el cloruro de polivinilo, y por un arrollamiento
o hélice 12 de refuerzo, de alambre eldstico 13 revestido
o recubierto ¢on un material elastémeroc termopléstico 14,

con preferencia igual al que constituye el tubo‘11.
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En la fabricacidn de la manguera que se
describe brevemente a continuacién, la hélice de
refuerzo 12 se somete a tensidn previa para que tienda
a cerrarse o contraerse cuando esté en libertad para
hecerlo, y como se indice en las fige. 1 y 3, el tubo 11
estd profundamente ondulado con una ondulacidn 15
profunda abierta hacia el exterior, de forma helicoidal,
y una ondulacidn 16 correspondiente, abierta hacia
el interior. &1l filamento o alambre de la hélice, se
encuentra en la ondulacidn 16 abierta haciae el interior,
¥y en la condicidn normal contraida, representada en
las figs. 1y 3, las espiras adyacentes de la helice
estan separadas, solamente, por los dos espesores
contiguos de la pared del tubo 11. En la posicién
normal representada en las figs. 1 ¥y 3, la ondulacidn
rodea egtrechamente el alambre por 1o menos en la
mitad de su circunferencia.

Los extremos de la manguera estén sujetos
a empalmes metdlicos de acoplamiento (no representados)
¥y especialmente en las partes extremas de la manguera
adyacente a egtos empalmes, puede exisgtir una tendencia
de la manguera a curvarse en alito grado y la poeibilidad
del peligro de que una espira de la hélice de refuerszo
se retire de su ondulaciédn correspondiente, Para eviter
ésto, el alambre de la hélice de refuerzo 12 se traba
a la pared del tubo 11, en la parte de la circunferencia
del aldmbre que tenderd siempre a estar en contacto
con el tubo, aun en sl caso de gque lémanguera se tense
en su grado mdximo.

Consiguientemente, las superficies opuestes
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o fronterizas del refuerzo y del tubo se traban entre

s{ a lo largo de una superficie 18 prolongada a lo

largo del fondo de la ondulacidn, donde los doe elementos
tenderan & estar en contacto aun cuando la manguers

ge tense en su grado mdximo. A4 lo largo de la parte

19 de la circunferencia del alambre, a uno y a otro

lado de la superficie superior 18, la pared del tubo
estd en libertad para separarse del alambre de refuerzo,
de modo que no existe tendencia a recargarle o rasggarla
al dilatar el tubo.

As{ pues, cuando la manguera se curva brusca-
mente, como se representa en la fig. 2, la pared del
tubo puede separarse del alambre pare aplanar la ondu-
laciodn y permitir que esa parte de la manguera se dilate
en grado apreciable, Anélogamente, cuando una arte
de la manguera hs de tensarse en conjunto, la pared
del tubo puede gepararse del refuerzo parae aplanar
la ondulacidn.En la prdctica, sin embargo, aunque no
hubiera trabazén, el tubo y el refuerzo permanecerian
en contacto a lo largo de una superficie de ancho apre-
ciable en el fondo de la ondulacién, aun en el caso
de que la manguera se tensara a su longitud médxima;
el aplanamiento de las ondulaciones en la parte |
exterior de la curva de la fig. 2, es tal que casi no
se presentard nunca en la préctica. Trabando el refuerzo
al tubo a lo largo de esta superficlie se elimina
toda posibilidad de que el refuerzo se degplace de
una ondulacidn & otra, mientras que, al mismo tiempo,

no se introduce el peligro de someter a esfuerzo excesivo,

o de rasgar, ls pared del tubo, y no se perjudica la




W

5e

10,

15.

20.

25.

30,

flexibilidad y extensibilidad de la manguers,

La febricacidén de le manguera representada,
puede llevarse & cabo en general de acuerdo con las
memorias antes citadas, y se considere innecesaria la
descripcion detallada, kn resumen, el alambre 13 de la
hélice de refuerzo 12 ge reviste con la envoltura 14,
bien antes o bien degpues de enrollar dicho salambre
en forma de hélice v se sombe a tensidn previa pars
que sus espliras tiendan a cerrarse o0 gea & ponerse
en contacto una.con otra.

La hélice de refuerzo, se coloca a continuacidn
en un mandril y se tense de dos & cuatro veces su
longitud natural. El mandril puede tener una cublerta
eldstioca preparadae para inflarse con objeto de sujetar
1le. hélice en posicidn, con las espiras adecuadamente
distribuidas, en forma uniforme o no.

El tubo elastémero 11 que tiene un didmetro
interior normal inferior al de la hélice 12, se
infla e continuacidn y se hace pasar aelrededor de 1a
hélice tensads 12, y luego =e desinfle, para que ge
contraiga alrededor de ésta.

La hélice de refuerzo se suelta a continuacién
dejando que se contraiga longitudinalmente e inilcie
las ondulaciones del tubo elastdmero 11.

La fase siguiente es el aplicar un disolvente
en el interior de la carcasa. Puede hacerse esto tapando
un extremo de la carcasa, vertiendo en el interior
del conjunto una cantidad adecuada de disolvente, a
través de su otro extremo, tapando éste y sacudiendo

0 haciendo girar la carcasa hasta gque todag les superficies




del interior se hayan mojado con el disolvente. Este
buede ser cualquier susitancia adecuada gqus reblandezce
el materisl del tubo y la envoltura del refuerzo, por
ejemplo uns mezcla en partes iguales de tolueno y metil-
5, etil-cetona.
¥l exceso de disolvente liquido se retira a
continuacidn de la carcaesa y ésta se deja en reposo
hasta que se haya evaporado el exceso de dlsolvente
restante.
10. Como se representa en la fig. 5, se coloca a
continuacidn un tapdn u obturador 20 en un extremo
- de le carcasa, y el otro extremo se sujeta alredsdor
de un tubo 21 de aire caliente, que puede conectarse
a la salida o escape de una aspiradore de limpieza
15, 0 a cualquier generador adecuado de eire caliente
some tido & Qresién. Bl obturador 20 tiene uns vdlvula
de salida 22, ajustable, por medio de la cual puede
regularse el escape de aire para graduar la presidn
en el interior de la carcesa.

20, En estas condicioneg se suministira aire
caliente por el tubo 21 del mismo, al interior de la
carcasa, a presién adecuada para dilatar aquellas axil-
mente y expansionarla a i; vez circunferencialmente,
como se representa en la fig. 5. Se ajusta la vdlvula

25, 22 y se elige el generador de presidn de tal modo que
la pared del tubo se dilate aproximadamente en el grado

< que e squemdticamente se indice en la fig. 5, en el
que las ondulaciones estén en contacto con el alambre
de refuerzo en una superficie superior que representa

30, 3 umn arco de 602 aproximadamente.
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Se continue suministrando aire caliente hastg
que haya evaporado el disolvente, y fundido la ondulacidn
con el revestimiento del refuerzo en la superficié
superior antes citadd. ¥l tiempo necesario, variard
segﬁn las condiciones, y puede determinarse experimen-
talmente para cualquier conjunto partiqular de las
mismas,

A continuacidén se suelta la carcase que se
contraerd parcialmente pero no del todo, dado que el
calor a ella aplicado durante la operacién de fusidn
no es suficiente para ablandar el tubo 12 lo suficlente
para obtener la deformacidén complete.

Consiguientemente, la carcasa se coloca en un
depdsito de agua caliente a una temperatura termos-
tétimmente controlada entre 74 y 822C. Los extremos
de la carcesa de la manguera pueden teparse para impe-
dir la entrada de agua. &1 calor as{ aplicado ablande
las paredes del tubo y permite que el refuerzo lo
contraiga hasgta la poeioién representada en la fig. 1,
Lo carcage se deja en el depésito durante pocos
segundos y luego se retira y enfria orseldeja enfriar,

En la manguera asi{ formada no existe peligro
de que las espiras del refuerzo se desplacen de'la
ondulacidn correspondiente cuando la manguera se curve
en alto grado, o se extiende, y ademgs, la extensibi-
lidad y la flexibilidad de la manguera no se afectan
y su pared no se debilita por le trabazdn.

Le fig. 6 representa esquemdticamente una
disposicidn diferente pars trabar el tubo a la cubierta

o revestimiento de la hélice de refuerzo, calentando
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ésta por caldeo de resistencia.

Parae este objeto, la manguera se sostiene
en un largo banco 25 gue tiende en su superficie una
artesa o rebajo de poca profundidad y longitud suficiente
para alojar la manguerse extendida. Debajo del banco
existe un motor eléctrico 26 que impulse un torno 27
dispuesto para enrocllar o desenrollar simul tdneamente
dos cables 28 y 29. ¥l cable 28 pase alrededor de

poleas 30 y 31 para acoplarse en un extremo de la

. manguera, mientras gue el cable 29 pase alrededor

de poleas 32 y 33 pare acoplarse en el otro extremo
de dicha manguera. Los extremos de los cables 28’y 29
llevan ganchos o abragaderas 34 y 35 conectadas también
a conductores eléctricos flexibles 36 y 37 que por un
dispositivo 38 se acoplan a los terminsles de suminis-
tro 39. |

En funclonamiento, la manguera se coloca en
la artesa o rebajo con los exfiremos de su refuerzo
limpios de cloruro de polivinilo y curvados para formar
ganchos. Los ganchos o abrazaderas 34 y 35 se acoplan
a los extremos desnudos del refuerzo de la menguers,
y se pone en movimiento el motor 27 para enrollar los
cables 28 y 29 tirando as{ de los extremos opuestos
de la menguera en direcciones contrarias, para tensarla,
El motor, por dispositivos adecuados este dispuesto
para abcionar interruptores limitadores (no represen—
tados) para que cuando la manguera se ha tensado en
grado adecuado, uno de losg introductores limitadores
inactive el motor y se suminisitre corriente a los

conductores flexibles 36 y 37, para que circule aquélla
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por la hélice de refuerzo. La corriente del generador

39 puede ser contirme o alterna de la instalacidn
general. k1l dispositivo de control 38 comprende un
mecanismo gradusdor que al final de un periodo adecuado
interrumpe la corriente que circula por el refuerzo,

y despues de otro intervalo durante el cual los
meteriales pueden enfriarse, pone en movimiento el mo-
tor en la direccidn opuesta, para permitir que le
manguera recupere su longitud normal.

El caldeo del refuerzo hace que el revesti-—
miento de cloruroc de polivinilo se transforme en blando
y pegajoso y se suelde con el tubo 10 en los fondos
de las onduleciones. la manguera se mantiene tensa
hasta que el material se enfria suficientemente para
agegurar que las superficles que luego entran en
contacto, no se adheriran unas a otras.

 Ia fig. 7 representa otro tipo de esté
invento en el que la trabazén en los fondos se consigue
por caldeo dieléctrico. En este caso, la trabazdén se
limita a los extremos de la manguers.

B1 aparato comprende una mesa 40 que lleva
un par de garras de sujecidn 41 aisladas. Inmediatamente
encima de la mesa se encuentra un electrodo exterior
tubular 42, montado con su eje vertical. Alguna distancia
por encime del electrodo 42 y sostenido por un brazo
o vigueta superior, se dispone el cilindro 43 de un
ariete hidrdulico, de doble accidn. E1l buzo 44 del
ariete lleva un motor eldctrico 45 cuyo &rbol 46
tiene una parte aislante 47 y en su extremo inferilor

llewva uns tuerca 48 preparada para cooperar con ung ranura
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helicoidal de la manguera, de tal modo que la ftuerca
puede roscarse en el extremo de la menguera al dque
sujetard. Bl electrodo exterior 42 estd conectado &
un terminal, (con preferencia el terminal vivo) de

un generador de alta frecuencia 49, mientrag que el
otro terminal, con preferencia unido a tierra, estd
conectado por un conductor flexible 50, o por une
escobille deslizante, & un electrodo interior 51
prolongado hacia abajo coaxilmente con le tuerca 48

vy mds alld de ella.

®1 funcionsmiento es, por tanto, el sigulente.

81 operador presenta un extremo de la manguera a la
tuerce 48 y pone en funcionamiento el motor 45 mAra
hacer girar diche tuerca y roscarla en la manguers.
¥l motor se desconecta automdticamente por medio

de un interruptor limitador edecusdo. A contimuacién
ge mcciona el cilindro 43 para elevar le tuerca 48
a una posicidn intermedia en la que las garras de
sujeoién 41 se acercen para sujetar la parte exterior
de le manguera a una distancia adecuada de su extremo.
£l oilindro 43 se acciona de nuevo para elevar 1a
tuerce & una posicidn final, tensando as{ la parte

de la manguers comprendida entre le tuerca 48 y las
garres de sujecidn 41. Cuando el buzo 44 llege & su
posicidén final, un interruptor limitador lo detiene
y pone en circuito el generador 49 pars realizar el
caldeo dieléetrico de la parte de manguera sltuada
entre la tuerca 48 y las gerras 41. Después de un
intervalo adecuado de tiempo, el generador se insctiva

automdticemente y la manguers se deja enfriar, después
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de lo cuai el ciclo referido se invieEEe, 0 sea la
tuerca 48dmsciende a su posicién intermedis, las garras
de sujecién se retiran, la tuerca desciende & su
posicién inicial, y el motor 45 se pone en movimiento
en la direccidn contraria para desenroscar le tuerca
del extremo de la manguera.

La disposicidn representada en la fig. 8 es
muy semejante a la de la fig. Ty los elementos corres-—
pondientes llevan las mismas referencias. En eate
céso, gin embargo, la tuerca 48 y el motor 45 estén
spprimidos y en cambio el extremo del refuerzo de la
manguera ge limpia y conecta eléctricamente a un gancho
F2 que a su vez estd eléctricamente conectado al
conductor 50 del suministro de alta frecuencia. Consi-
guientemente, el extremo del refuerzo se engencha senci-
1lemente en el gancho 52, no precisdndose rotacidn
alguna para la sujecidn, y el mismo alambre de refuerszo
sirve como electrodo interior para el caldeo dieléc~
trico,

#1 funcionamiento del aparato de la fig. 8
es andlogo al de la fig. 7. Asf{, el extremo del
refuerzo se engancha en el gancho 52 y les garras
de sujecidn 41 se cierran para fijer una parte de la
manguera, en un punto situado a la distancia de variae
espiras a contar desde el extremo. El cilindro 43
funciona a contimuscidn para tensar esta parte de la
manguersa j arrastrarla al interior del electrodo
externo, después de lo cuel se suministra voltaje
de alta frecuencia entre el electrodo exterior y el

alambre de refuerzo, Después de un periodo adecuado
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de tiempo se interrumpe la corriente, y despues de otra
pause para enfriar, el cilindro 43 se acciona para
hacer descender el extremo de la manguera, y & sueltan
las garras 41,

La disposicidn representade en las figs. 9
y 10 es andloga, en ciertos respectos,a;la de la fige
7, pero estd montada horizontalmente, emplea caldeo
por induccidn y estéd preparada para tratar simlténea—
mente los dos extremos de le manguera. Asi, un cilindro
60 de doble efecto lleva un ariete 61 que sostiene
un par de motores eldéctricos 62 cuyos drboles 63
llevan en sus extremos tuercas 64 destinadas a roscarse
en los extremos de la manguera. Cada uno de los
drboles 63 pasa a través de un inductor 65 tal como
ung, bobine helicoidal formada por un tubo conductor,
por el cual circula un medio de refrigeraoién. Los
inductores 65 estdn conectados & un generador de alta
frecuencia 66, En el lado de los inductores opuesto
2l de los motores 62, se dispone un cilindro 67de
doble efecto que sirve para accionar dos pares de
mordazas de agarre 68. |

E1l funcionamiento es, en general, andlogo
al del aparato de le fig. 7; o sea, el operador presen-
ta los dos extremos de la menguera & laes dos tuerces 64
¥y pone en marchs los motores 62 para roscar las tuercas
en los extremos de la manguera, A continuacidén se hace
funcioner el cilindro 60 pars pasar lasg tuercas a uns
posicién intermedia; se cierran las garras de sujecidn
68, v el cilindro 60 se pone en funcionamiento para

1levar las tuercas & una posicidn final, tensando asi
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les partes extremas de la manguera. & continuacidn
se conecta el inductor para calentar la hélice de
refuerzo por induccidn a frecuencia elevada, ¥y
despues de un tiempo predeterminado se desconecta
de nuevo mientras se deja que el refuerzo se enfrie,
despues de lo cual se invierte el ciclo. ’

Bn otrae disposicidén, no representada, se
calienta, por medio de un inductor toda la longltud
de la manguera. Para este objeto, la manguera se coloce
en un largo mandril aislado y los extremos se sujetan
por tuercas como se ha descrito en relacidn con las
figs. 7, 9 y 10. A continuacidn se dispone unabobina
mévil de induccidn para desplazarse de un extremo
a otro de la manguera, & una velocidad adeouadapara
calentar cada una de las secciones sucegivamente
v asegurar le trabazén del fondo de la ondulacién
con el refuerzo.

N O T A

Descrita suficientemente la naturaleza del
invento, as{ como la manera de realizarlo en la préctica,
debe hacerse constar gque las disposiciones anteriormente
indicadas son susceptibles de modificaciones de detalle
en cuanto no alteren su principio fundamentel, Tambieén
se hace constar que el invento corresponde & urma
patente presentada en Inglaterra con fecha 19 de enero
de 1956, n? 194g, acogiéndose por lo tanto, & los
beneficios que conceden los Convenios Internecionalesg
en vigor, y siendo lo que constituye la esencie del
referido invento y por lo que se soliocita Patente de

Invencidén por 20 afios en Espaﬁa;w"Perfeooionamientos en
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mangueras; caracterizdndose por lo sigulente:

12,~ Perfeccionamientos en manguereas, ceracterizados
porque éstes son flexibles, extensibles, estédn reforzedes y
comprenden un arrollamiento elédstico y helicoidal de refuerzo
y un tubo profundamente ondulado, compuesto solemente de ma-
terial eléstémero delgado y preparadc con onduleciones heli-
coldeles sbiertas hecia el interior y el exterior, ésta sin
ocupar, mientras que la primera coniiene el filamente del
arrollemiento de refuerzo y, ademés, porque por lo menos en
parte de la menguere, el refuerzo estéd trabado &l tubo, & lo
largo de una zona del fondo de la ondulscién en la que les
superficies estdn en contacto en todos los cesos en la posi-
cién extendida, pero dichas superficies gozan de libertad
paera gepararse en zones adyacentes, en las que se encuentran
en gontacto en la posicidén normal, peroc no en la posicidn
extendida.

29,- Perfeccionemientos, segin lo especificsdo en la
reivindicacién 18, carscterizados porque le travazén se limite
& una o e las dos partes extremas de una seccidén de menguers.

32,- Perfeccionsmientos, seglin lo especificado en la
reivindicacién 182 o 29, caracterizados porque, en reposgo, la
ondulacién mencionade rodea el filemente del arrollemiento
de refuerzo, alrededor de la mitad por lc menos de la ciroun-
ferencie de éste, mientres que el édrea trabada subtiende en
el filemento del refuerzo un éngulo en el centro de 60%
eproximadamente.

42.~- Perfeccionemientos, en mengueras, ceracterizados
porque las mangueras de la indole citeda se obtienen partien~
do de un arrollamiento helicoidal de refuerzo y de un tubo

congstituido molamente por un material elastémero delgado de
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un didmetro iniciel inferior el del revestimiento y tensando
el arrollamiento longitudinelmente, dilataende redialmente une
seccidn del tubo, de una longitud libre spreciablemente mayor
que la longitud libre del arrollamiento, y hacliendo pesar el
tubo alrededor de éste cuando se halle tensado, dejando que
el tubo se contraige radialmente y rodee el arrollamiento y
permitiendo que éste se contraiga longitudinalmente e inicie
leg ondulaciones en el tubo entre lag egpiras del arrolla-~
miento y, edemés, porque por lo menos una parte de la men-
guere tiene el refuerzo trabado al tubo & lo largo del fondo
de la ondulacidén, donde ambos elementos estdn en ocontacto en
le posicidén extendida y quedan en libertad para separarse en
las zonas que se encuentran en contacto en la posicién normal,
perc no en la posicidén extendida o tensede.

52,.~ Perfeccion=mientos, segin lo eespecificedo
en la reivindicacién 42, carecterizados porque le
trabazén ge realize aplicando disolvente o cemento a su-
perficles adecuadas del refuerzo.

62,~ Perfeccionamientos,vsagﬁn lo especificado en la
reivindicecién 42, caracterizados porque la trabazdén se rea-
liza por un disolvente o cemento que se deja evﬁporar 0 B&~
ocar con la mamguere en posiocidn extendide o tensa.

Te.~ Perfeccionemientos, segin lo especificado en la
reivindicacibén 48, caracterizados porque la hélice de refuer-
zo se revigte de un meteriel elastémero, y la trabazén se
realiza por celdeo pare hacer que el materiel elastémero del
tubo y el del refuerzo se eblanden y se suelden entre si.

82,.- Perfeccionemmientos, segin lo especificado
en le reivindicacién 78, ocaracterizaedos porgque la

trabezdén se realiza calentando la nenguere por caldeo
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eléctrico de un +tipo que sgirva para producir calor en
el material de dicha manguera.

92 ,- Perfeccionamientos, segin lo especificado
en le reivindicacidn 88, caracterizados porque el caldeo
se realiza por medios de calefaccidn eléctrica de alta
frecuencie,

102 ,- Perfeccionamientos, segin lo especificado
en la reivindicacidn 98, caracterizados porque se conecte
un suministro eldctrico de alta frecuencia & un par de
electrodos, uno en el interior de la manguera sometide
a tratamiento, y el otro rodeando la parte tratede de lea
misma, 4

112 .~ Perfeccionamientos, segin lo especificado
en la reivindicacidn 9&, caracterizados por conectarse
un suministro eléctrico de alte frecuencia entre el
alambre de la hélice de refuerzo ¥y un electrodo que rodea
la parte de le manguers sometida a itratamiento.

122 ,- Perfeccionamientos, segin lo especificado
en la reivindicacidn 88, caracterizados porque el calor
se produce total o parcialmente en el alambre del arolla-~
miento de refuerzo.

132.,- ferfeccionamientos, segin lo especificado
en la reivindicacidn 128, caracterizedos porque el calor
se produce en el alambre de la hélice de refuerzo, me-
diante caldeo por inducecidn.

142 ,- Perfeccionamientos, segin lo especificado
en la reivindicacidn 12, caracterizados porque el celor
se produce en el alembre de la hélice de refuerzo hacien-
do pasar uns corriente eléctrica por él, conectando sus

extremos a un suministro.
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158 ,~ Perfeccionamientos, gegin lo especificado
en cualguiera de las reivindicaclones 42 a 148, carac-
terizados porque solamente se traten las partes extremas
de una seccidn de manguera,

162,~ Perfeccionamientos, segin lo especificado
en cualquierade las reivindicaciones 42 & 148, caracteri-
zados porque el medio de caldeo esta preparado para
calentar una corte seccidén de le manguera cade vez, ¥y
se hace desplezar con respecto & la manguera; a lo
largo de ésta.

172 .= Perfeccionamientos en mangueras; tal y
como queda substancialmente descrito en la presente

memoria e ilustrado en los adjuntos dibtujos.
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