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Your f i l e  2739-A

"Perfeccionamientos en aparatos para consolidar a x il 
y continuamente tubos flex ib le s de material amoldable, 
con espiras sa lien tes separadas".

BENDIX AVIATION CORPORATION, entidad 
norteamericana, residente en 30 Rockefeller Plaza, 
NUEVA YORK, (N.Y.), EE.UU. de A.

Este invento se refiere  a un aparato perfeccionado 
para consolidar o comprimir axilmente un conducto o tubo 
fle x ib le , del tubo de espiras múltiples entrelazadas por 
sus bordes.

Este invento se destina especialmente a proporcio-5



'-nar un aparato de consolidación o compresión a x il de 
modo continuo del tubo o conducto mencionado, cuando éste 
se desplaza en dirección a x il ; dicho aparato no se lim ita  
an cuanto a l a  longitud que puede oonsolidar o comprimir,

5. de modo que l a  compresión o consolidación del tubo no es 
un factor en l a  longitud del tubo o conducto oontínuo que 
puede producirse#

Otro objeto es proporcionar un aparato de consoli­
dación de conductos de esta  índole susceptible de emplearse 

10. ventajosamente con un dispositivo de acoplamiento o enrolla 
do del tubo, y que u tilic e  el desplazamiento ax il y e l es­
fuerzo impuesto a l tubo inicialmente acoplado o torcido, 
para lle v ar  a cabo laconsolidación o compresión del mismo.

Este invento se comprende m&s fácilmente por l a  des- 
15. cripción siguiente, le íd a  en combinación con lo s  dibujos 

adjuntos. Se hace constar expresamente desde luego, que 
lo s  dibujos no tienen otro objeto que e l adaiatorio y no 
se destinan a  constitu ir una indicación de lo s  lim ites del 
invento; en e llo s

20. La f i g .  1 es una v is ta  en corte añ il longitudinal
de un tipo adalatorio de aparato de consolidación de con­
ductos, de acuerdo con este invento y que se representa 
combinado con un aparato para e l enrollamiento de tubos 
que, por su parte, se indica de modo algo simplificado 

25. y con algunos de lo s  elementos en alzado;
La f i g .  2 es una v is ta  combinada en alzado y corte 

a x il del conducto ta l  como se encuentra a l someterse a l  
acoplamiento o enrollamiento en el aparato; lo s  cambios 
de forma de l^ónión de lo s bordes entrelazados entre espd 
ras adyacentes de l a  pared del conducto, se representan30.



exagerados para economizar espacio.
La f ig .  3 es una v is ta  fragmentaria, en perspec¡ 

t iv a  del aparato combinado de montaje y consolidación 
del tubo; del aparato de montaje se representan de modo 

5* algo simplificado y esquemático;
La f ig .4 e s  una v ista  fragmentaria del manguito 

de consolidación del conducto en su forma suelta;
La f ig .  5 es una v is ta  análoga a la  f i g .  4, pe­

ro con e l manguito en estado contraído en una zona in - 
10. termedia del mismo, y

La f ig .  6 es una v is ta  combinada en alzado y 
corte a x il del conducto, después de consolidarse éste 
axilmente.

Este invento se describe y representa en este 
15* caso en combinación con l a  fabricación de un tubo f le -

-xib le del tipo algunas veces llamado conducto "T iteflex" 
en e l que l a  pared del mismo se forma enroscando una t i ­
ra  de metal previamente conformada, de t a l  modo que lo s  
bordes de esp iras adyacentes de l a  t i r a  en e l conducto 

20. se entrelacen entre s i .  Asi enrollado, e l  conducto está  
necesariamente entendido o sin  consolidar axilmente; 
lo s  picos o crestas in terio r y exterior de la s  esp iras 
se colocan acusadamente a&parados uno de o tro . Esta con­
dición del conducto, se representa en e l extremo derecho 

25. de l a  f ig .  2.
Para obtener un tubo de esta  naturaleza, l a  pa­

red in terio r ha de tener prácticamente continuidad y, 
con objeto de reforzar el conducto para r e s i s t i r  la s  
fuerzas de aplastamiento, conservando sin  embargo un -  

30. alto  grado de flex ib ilid ad  longitudinal en e l mismo,



5.

10.

15.

20.

25.

30.

e l conducto seconsolida o afirma axilmente después de ha 
berso acoplado o torcido. Este proporciona un conducto -  
ta l  como e l representado en la  f ig .  6.

La consolidación a x il del conducto, se ha realiza  
do con anterioridad de modo discontinuo. Asi, después de 
acoplar o enroscar una longitud predeterminada de conduc 
to, dicha parte enroscada se cortaba separándola de l a  -  
sección del mismo sometida a enroscado; l a  parte enrosca

: r '7":
da del conducto se acopla en un mandril y aquella se com 
primia ajustando sus extremos entre cabezales de compresión 
adecuados y susceptibles de avanzar uno con respecto a -  
otro.

La práctica de este método, no solo constitu ía -  
un desperdicio de tiempo y de espacio, sino que además -  
lim itaba lo s  t iro s  o longitudes de conducto que podían -  
fabricarse, dado que no era posible comprimir axilmente 
mas que una determinada longitud de conducto,, por e l -  
procedimiento descrito .

Este invento elimina la s  d ificu ltades y lim ita­
ciones descritas del aparato de la  técnica anterior. El 
aparato a que este invento se re fiere , requiere,poco más 
espacio que e l que precisa el aparato para e l solo aco­
plamiento o enroscado del conducto. El aparato de compre 
sión o consolidación del conducto a que este invento se 
refiere  obtiene la  potencia necesaria y el movimiento re 
la tivo  preciso entre e l conducto y lo s medios de conso­
lidación del mismo, del aparato de acoplamiento o enrosca 
do del conducto. El aparato de consolidación del tubo, no 
impone lim itaciones en cuanto a l a  longitud de conducto -  t j 
terminado que puede obtenerse, ya que funciona continua-
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mente para consolidar e l conducto a medida que éste se 
recibe del aparato de acoplamiento o enroscado*

Con referencia a lo s  dibujos, e l conducto antes 
descrito y sin  consolidar (respetando a l a  izquierda de 

5* l a  f ig .2 )  se indica en general por la  referencia 10';
e l conducto terminado y axilmente consolidado se indica 
en general por l a  referencia 10* EL conducto se acopla 
o enrolla de modo convencional, partiendo de una t i r a  da 
metal 11 que se prepara o curva transversalmente a l  d ir i  

10* g irse  a l  aparato de enrollamiento, por medio de ro d illo s 
de curvado y alimentación, esquemáticamente preparados 
en 12* La t i f a  metálica. 14 a s í  preparada, que tiene una 
sección transversal t a l  como l a  de l a  e sp ira  de l a  parte 
izquierda del tubo parcialmente formado y sin  consolidar 

15+ que se representa en la  f ig *2 , se hace pasar a una matriz 
f i j a  de enrollamiento y entrelazado de lo s  bordes de l a  
t ir a , repressitada en general en 15*

Al lle g a r  a l a  matriz, l a  t i r a  14 tiene yna forma 
acanalada en general, con una. parte 24 levantada, cóncava 

20. y d irig ida hacia e l exterior, entre sus lados; el borde 
posterior 22 de l a  t ir a  (considerado con respecto a l a  
dirección de avance del conducto formado) e stá  radialmente 
-inclinado hacia e l exterior y hacia a trá s . La zona del 
borde anterior de la  t i r a  tiene una pared de 25 de dirección 

25* rad ial en general, con un pliegue o doblez 26 dirigido haoia 
e l in terio r  y que se encuentra prácticamente a  l a  misma 
d istancia del conducto previamente enrollado, que e l borde 
exterior de l a  parte 22. Desde e l doblez 26, l a  t i r a  se 
prolonga en general radialmente hacia e l in terio r , en una 

30* pestaña 27 separada de la  pared 25 pgra formar um canal que



recibe el borde posterior 22 prolongado hacia e l exterior 
de l a  espira inmediata de l a  t i r a  que se ha enrollado an­
teriormente por l a  matriz 15 (fig+2)

La matriz 15) de tipo convencional para l a  forma- 
5+ -ci6n del conducto representado, está  generalmente consti­

tuida por una serie  de p lacas superpuestas, cada una de la s  
cuales tiene a su través un conducto adecuadamente dispues 
to para e l enrollamiento y formación del tubo* Los pasos 
en p lacas sucesivas, funcionan para entrelazar esp iras 

10* sucesivas y deformarlas, del modo indicado en general en 
l a  f i g *  2 , pero mucho más gradualmente, como resu lta  evi­
dente del número de espiras del conducto representado en 
l a  f ig *  t ,  que se indican situadas en l a  parte ahusada 
1? de entrada del mandril 16* Este se acciona a rotación 

15* por medios (no representados) que se ajustan en e l extra 
mo izquierdo del mismo* El a ju ste  fricc ion a ! entre e l 
mandril y l a  superficie in terior 18 de l a  matriz 15, hace 
que la  t i r a  14 se su jete y g ire  con e l mandril en e l inte^ 
r lo r  de la  matriz*

20* A medida que l a  t i r a  preliminarmente enrollada
y la s  espiras de l a  misma entrelazadas por sus bordes 
avanzan hacia l a  derecha hasta l a  parte cónica de mayor 
diámetro de la  zona 17 del mandril, l a s  zonas de bordes 
entrelazados se curvan progresivamente en dirección ante 

25* r io r  de t a l  modo que forman juntas 30 fuertemente rizadas 
o acopladas que constituyen picos o crestas exteriores 
de l a  pared la te ra l  del conducto, situadas paralelas a l 
e je  del mismo; e l conducto o tubo tiene generalmente 
canales helicoidales 31 de sección rectangular, entre 
l a s  crestas sucesivas* La pared la te ra l anterior 34 y l a30.
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pared la te ra l posterior 32 de dichos canales, se encuentran 
en general en la  dirección rad ial del conducto en e l tubo 
preliminarmente formado y sin  consolidar axilmente. 331 
resto de la  pared de l a  matriz, más a l lá  de l a  parte 

5. -ahusada del extremo mayor 17 del mandril, re a liza  una
conformación u lte r io r  relativamente pequeña del conducto, 
después de l a  representada a l a  derecha de la  f ig .2 , 
que tiene por objeto principal e l actuar sobre la s  espiras 
del conducto, para empujarlo hacia l a  derecha. En l a  

10. mencionada zona de la  matriz, l a  parte 19 del mandril es 
c ilin d rica  de sección c ircu lar.

Algo por delante de la  matriz 1$, e l mandril 
tiene una forma c ilin d rica  de diámetro reducido en su 
extremo anterior 21 existiendo un resultado de 20 entre e l 

15. extremo anterior del mandril y l a  parte 19 del mismo.
Él tubo primitivamente formado, y sin consolidar p rácti­
camente representado en 10', continua avanzando hacia 
l a  derecha, y g ira  mientras avanza; luego penetra en el 
d ispositivo 41 de consolidación del tubo, a que este inven 

20. to se re fie re . Dicho dispositivo comprende un soporte
v ertica l 42, sujeto a una parte f i j a  del armazón (no re­
presentado) del aparato, por medio de palom illas salien tes 
4%, sostenidas en el armazón por to m illo s  de fijac ió n , 
uno de lo s  cuales se representa en 45 ( f ig .3 ) .  En el 

25. soporte 42 a stá  colocado, coaxil con el mandril, un c o ji­
nete de empuje, indicado en general en 46, previsto de 
un aro exterior 47 sujeto a un asiento 49 del soporte 
42. El aro in terio r 48 del cojinete, sirve para sostener 
un manguito 50 de ajuste con e l conducto y de retardo del 

30. mismo. Dicho manguito, que puede ser por ejemplo de nylon,



tiene una prntaña posterior, de sostén del empuje 52 que 
se a ju sta  en e l aro in terio r del cojinete 46* El conducto 
primitivamente formado, que pasa por encima de l a  zona 
reducida 21 del mandril, penetra en e l extremo posterior 

5* de aju ste lib re  del paso del manguito 30. Para f a c i l i t a r  
l a  entrada del tubo en e l manguito, éste tiene una parte 
prolongada hacia a trá s , de guía de l a  entrada.

Por delante del elemento de soporte 42, e l 
manguito 50 e stá  provisto de una serie  de ranuras 55 

10. igualmente separadas en dirección angular, y prolongadas 
longitudinalmente. Se representan cuatro de estas ranuras, 
-que se rpolongan hacia delante hasta una zona adyacente 
a l extremo anterior del manguito, y terminan en una zona 
56 anular y no ranurada del mismo. Sobre éL manguito se 

15. monta un dispositivo de compresión del mismo, indicado 
en general en 57, corrientemente entre lo s  extremos de 
la s  ranuras 55, con objeto de flexionar laq^aredes la te ­
ra les de dicho manguito enérgicamente para su a juste con 
- la  superficie exterior del conducto. Este se retarda,

20. en e l in terio r del manguito 50, durante su desplazamiento 
hacia l a  derecha, por cuyo medio e l mencionado conducto 
se consolida o comprime axilmente. Es evidente que e l 
manguito 50 y lo s  medios 57 de compresión del mismo, 
giran con el conducto cuando éste g ira  a l desplazarse 

25. hacia la  derecha.
El medio 57 de compresión del manguito, e stá  

constituido por un manguito central 59 e lástico  y a x il-  
-mente grueso, por ejemplo de caucho, que tiene una serie  
de ranuras 60, radialmente prolongadas, de una dimensión 
rad ia l apreciablemente in ferio r a l espesor rad ial del30.
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manguito de caucho. En cada extremo del manguito 59, 
se dispone una placa metálica extrema 61, y e l conjunto 
se mantiene acoplado por pernos 62 que se prolongan a 
través de taladros de una placa rad ial y se roscan en 
la  o tra . Los pernos 62 se ajustan algo libremente en 
la s  placas extremas respectivas, por cuyo medio e l man­
guito 59 puede deformarse radialmente con facilid ad  hacia 
e l interior por medios que se describen a continuación.

Una t i r a  metálica 64, por ejemplo de acero, 
rodea el manguito 59. Ea extremo de la  t i r a  tiene, sujeto 
a e l la , un alojamiento de 66, en forma de ca&a hueca, en  ̂ ^ 
cuyo in terio r se dispone un husillo o to m illo  sin  f in  67,
-como se indica más claramente en la  f i g .  3. El to m illo  
sin  fin , montado tangencialmente a l manguito 59, puede 
g ira r  alrededor de su eje accionando un cabezal de 
a le tas 69. El otro extremo de la  t i r a  64, que se super­
pone a l primer extremo de l a  misma a l que está  unida 
la  caja  66, tiene una serie  de presiones 65 parcialmente 
helico idales, que engranan con la s  roscas del husillo 
67. Resulta evidente, que haciendo g ira r  el to m illo  sin  
fin  67 en la  dirección adecuada, e l co lla r  o manguito 
e lástico  59 puede comprimirse en d istin to s grados. En la  
f i g . 4, dicho manguito se representa en estado practicamen 
te suelto, por lo  que la  parte ranurada del manguito 50 
s^&forma radialmente hacia el in terior solo en grado 
reducido. En esta s condiciones, el manguito 50 impon­
drá solamente un pequeño retardo a l conducto cuando éste 
se desplace hacia l a  derecha. Sin embargo, cuando el 
manguito 57 e lá stico , se comprime acusadamente, aprieta

''''.'i;':.''
l a  zona ranurada del manguito 50 frente a la  cual se

- A ,

30.



encuentra, radialmente hacia e l in terio r y en grado, 
acusado, con lo cual retarda perceptiblemente por f r ic ­
ción a l conducto en su desplazamiento. En general, se 
desea deformar e l manguito 50 radialmente hacia e l in terio r, 

5. solo en grado suficiente para retardar por fricción  e l con­
ducto que se e stá  preparando, con objeto de hacer que adop­
te l a  condición fin a l representada algo esquemáticamente 
en l a  f ig .6 .

En dicha figura, l a  sección del conducto terminado 
10. que en e l la  se indica, indicada en general en 10, se ha

consolidado axilmente de t a l  modo que la s  caras 30 helico i­
dales y formadoras de costuras del mismo, se encuentran 
prácticamente en contacto. Esta consolidación de lo s  con­
ductos, como se observa en esta  figura,ha hecho que lo s 

15. canales entre la s  caras, indicados ahora en 31 ', tengan
la s  zonas radialmente exteriores de sus paredes¡laterales 
empujadas una hacia o tra  de ta l  modo que forma la s  paredes 
de un canal de sección triangular. En la  f ig .  6, e stas 
paredes la te ra le s  deformadas, se indican en 32 ', y 3 4 '.

20. Es evidente que e l aparato y el mébdo de consoli­
dación de conductos a que este invento se re fiere , ofrecen 
numerosas ventajas. Las principales de éstas son la  sen­
c ille z , l a  fac ilid ad  de trabajo, el hecho de que no requie­
ren prácticamente mayor espacio para su aplicaoión, y el 

25. que no imponen lim itación alguna en la  longitud to ta l del 
conducto que puede obtenerse de modo continuo.

Aunque solo se ha descrito un aparato y  un proce­
dimiento para l a  formación y consolidación de conductos, 
debe tenerse presente que pueden introducirse d istin tos 

30. cambios en lo s mismos sin  separarse del esp íritu  de este



invento
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D escrita suficientemente la  naturaleza del 
invento, a s í  como la  manera de realizarlo  en l a  prác­
t ic a , debe hacerse constar que la s  disposiciones ante­
riormente indicadas son susceptibles de modificaciones 
de d eta lle s en cuanto no alteren su principio fundamen 
t a l .  También se hace cosntar que el invento correspon­
diente a una patente presentada en Norteamérica con 
fecha 29 de Abril de 1958, ns ser. 731*718, acogiéndose, 
-por lo tanto, a lo s  beneficios que conceden lo s  conve­
nios internacionales en vigor, siendo lo que constituye 
la  esencia del referido invento y por lo  que se s o l ic i ta  
Patente de Invención por 20 años en España: "Perfeccio- 
-namientos en aparatos para consolidar a x il y continua­
mente tubos f le x ib le s  de material amoldaNa'., con espi­

ras sa lien tes separadas"; caracterizándose por lo  s i ­
guiente:

js.-perfeccionam ientos en aparatos para conso­
lid a r  a x il y continuamente tubos fle x ib le s  de material 
amoldable, con espiras sa lien tes separadas, caracteriza­
dos por comprender medios para alimentar e l tubo no 
consolidado axilmente, a lo largo de un paso practicamen 
te a x il , y medios de retardo del tubo más a l lá  de lo s  
medios de alimentación y que tiene una guia peparada 
con un paso para rec ib ir  e l conducto sin  consolidar 
y que se ajustan  fuertemente por fricción  en la s  crestas 
del mismo para ejercer un empuje dirigido a x il y pos­
teriormente sobre el conducto, contra e l empuje d i­
rigido a x il y anteriormente, ejercido por lo s  medios



de introducción sobre el conducto, por cuyo medio se 
consolida éste axilmente.

23 .- Perfeccionamientos en aparatos para conso­
lid a r  a x il y continuamente tubos flex ib le s de material 

5. amoldable, con espiras salien tes separadas, caracterizados 
por comprender medios para colocar y entrelazar la s  
espiras del tubo con objeto de formar un conducto con 
la s  crestas de la s  mismas prácticamente separadas unas 
de otras axilmente en el conducto, y para introducir 

10. forzosamente éste en medios de retardo para consolidar 
continua y axilmente el conducto mientras se desplaza; 
lo s medios de retardo tienen dispositivos de guia para 
aju starse enérgica y friccionalmente en la s  crestas de 
la s  espiras del conducto, cuando éste pasa a través 

15. de lo s medios de guia.
33..- Perfeccionamientos, según lo especificado 

en la  reivindicación 23, caracterizados porque lo s  medios 
para colocar y entrelazar la s  espiras llevan e l conducto 
a un paso axilmente prolongado, y lo s  medios de consolida 

20. ción del conducto admiten éste durante su desplazamiento 
a lo largo de dicho paso.

43.- Perfeccionamiento, según lo  especificado 
en l a  reivindicación 13, 2§ o'33, caracterizados porque 
lo s  medios de guía comprendan una serie  de elementos longi^ 

25. tudinalmente dispuestos, alargados y angularmente separados 
alrededor de la  pared que constituyen e l paso para el 
conducto.

53 .- Perfeccionamientos, según lo  especificado 
en la  reivindicación 42 caracterizados por comprender 
medios para a ju star  radialmente pa&tes de lo s  elementos30.



dispuestos en una zona transversal común.
69.- Perfeccionamientos, según lo especificado 

en la  reivindicación 4  ̂ o 53, caracterizados porque lo s  
elementos alargados son e lá stico s, están conectados por 
lo menos en un extremo y, en una zona transversal, 
están rodeados por un medio ajustable dispuesto para 
ejercer una fuerza d irig ida hacia e l in terior, sobre 
lo s elementos alargados.'

79 .- Perfeccionamientos, según lo especificado 
en la  reivindicación 69, caracterizados porque lo s  medios 
a ju stab les comprenden un elemento anular e lá stico , d is­
puesto alrededor de lo s elementos, y medios para comprimir 
ajustablemente e l elemento anular, contra lo s  elementos 
alargados.

89.- Perfeccionamientos, según lo  especificado 
en cualquiera de la s  reivindicaciones anteriores, carao 
terizados porque e l medio de alimentación hace g ira r  el 
conducto mientras lo  suministra, y lo s  medios de retardo 
del conducto para su consolidación, están dispuestos 
alineados con lo s medios de suministro y se hallan mon­
tados para rotación con e l conducto que sale de lo s 
medios de suministro.

99.— Perfeccionamientos, según lo especificado 
en l a  reivindicación 8s, caracterizados porque lo s  medios 
de suministro comprenden una matriz y un mandril que 
cooperan para e jercer un empuje a x il forzoso sobre e l 
conducto suministrado por l a  matriz, y lo s  medios de 
consolidación del conducto, ejercen un empuje a x il 
forzoso sobre e l conducto, opuesto a l primer empuje, 
para consolidar e l conducto.



106.- perfeccionamientos, según lo  especificado 
en cualquiera de la s  reivindicaciones anteriores, carac 
terizados porque lo s medios e lá stico s de retardo tienen 
la  forma de un tubo receptor del conducto, separado 

5  ̂ emtre sus extremos en una serie  de elementos alargados 
y longitudinalmente dispuesto, angularmente separados 
en l a  p er ife r ia  del tubo, para formar la  pared la te ra l 
del mismo, y se disponen medios aju stab les para curvar 
lo s elementos hacia el in terior en una zona intermedia 

10 . transversal a la  longitud de dicho tubo, para restr in g ir  
a s í e l paso a través del tubo.

1 is .-  Perfeccionamientos en aparatos para 
consolidar a x il  y continuamente tubos flex ib le s de mate­
r ia l  amoldable, con espiras salien tes separadas; t a l  y co 

1 5 . mo queda sustancialmente descrito en l a  presente memoria 
e ilustrado en lo s adjuntos dibujos.

Esta memoria sonata de catorce hojas e scrita s
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