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"Porfeccionamientos en aparatos para consolidar axil

y continusmente tubos flexibles de material amoldable,

con espiras salientes sparadas'.

Folicilante: 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 congolidar o comprimir axilmente un conducto o tubo
flexible, del tubo de espiras miltiples entrelazadas por

sus bordese.

5 Este invento se destina especialmente a proporcio-
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\nar un aparato de consolidacidén o compresidén axil de
modo continuo del tubo o conducto mencionado, cimndo éste
ge desplaza en direccidén axil; dicho aparato no se limita
an cumnto & la longitud que puede oconsolidar o comprimiry
de modo que la compresidén o consolidacidn del tubo no es
un factor en la longltud del tubo o conducto continuo que
puede producirse.

0tro objeto es proporcionar un aparato de consoli-
decidn de conductos de esta Indole susceptible de emplearse
ventajosamente con un disgpositivo de acoplamiento o enrollg
do del tuboy y que utilice el desplazamiento exil y el esw
fuerzo impuesto al tubo inicialmente acoplado o torcido,
para llevar e cabo laconsolidacidén o compresidén del mismo.

Bste invento se comprende mhs facilmente por la des-
cripcibn siguiente, leida en combinacién con los dibujos
adjuntog. Se hace conster expresamente desdg luego, que
los dibujos no tienen otro objeto que el acktraborio y ne
se destinan & constituir una indicacidn de los limites del
invento; en ellos

La fig. 1 es una vista en corte amil longitudinal
de un tipo adketatorio de aparato de consolidaci6n de con-
ductos, de acuerdo con este invento y que se representa
combinado con un aparato para el enrollamiento de tubos
quey por su parte, se indica de modo algo simplificado
y con algunos de los elementos en alzadoj

La fige. 2 es une vista combinada en alzado y corte
axil del conducto tai como se encuentra alvsometerse al
acoplemiento o enrollamiento en el asparato; los camblos
de forma de lgfnidén de los bordes entrelazados entre espi
rag adyacentes de la pared del conducto, se representan
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exagerados para economizar espacioe.

La fig. 3 es une vista fragmentaria, en perspec
tive del aparato combinado de montaje y consolidacidn
del tubo; del aparato de montaje se representan de modo
algo simplificado y esquemdticos

La fig.4es una vista fregmenteria del manguito
de consolidacidn del conducto en su forma sueltas

Ia fig. 5 es uns viste andloga a la fig. 4, pe=
ro con el menguito en estado contraldo en una zone in=
termedia del mismo, ¥ |

Le fig. 6 es una vista combinsdas en alzado ¥
corte axil del conducto, después de comsolidarse &ste
exllmente.

Este invento se describe y representa en este
caso en combinacidén con la fabricacién de un tubo fle~
~-xible del tipo algunas veces llamado conducto #Piteflex"
en el que la pared del mismo se forms enroscando una ti-
re de metal previamente conformada, de tal modo que los
bordes de éspiras-adyacentes de la tirae en el conducto
se entrelacen entre si. Asl enrollado, el conducto esté
necesariamente edtendido o sin comsolidar axilmente;
los picos o crestas interior y exterior de las espiras
se colocan acusadamente sparados uno de otro. Esta con-
dicién del conducto, se represente en el extremo derecho
de la fig. 2.

Para obtener un tubo de esta naturaleza, la pa~
red interior ha de tener practicamente continuided y,
con objeto de reforzar el conducto para resistir las
fuerzes de aplastamiento, conservando sin embargo un =
elto grado de flexibilided longitudinal en el mismo,
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el conducto seconsolida o afirma axilmente después de hg

berse acoplado o torcido. Este proporciona un conducto -
tal como el representado en la fig. 6.

La consolidacidén axil del conducto, se ha realiza
do con anterioridad de modo discontinuo. Asi, despuds de
acoplar o enroscar una longitud predeterminada de conduc :%;;
to, dicha parte emroscada se cortabe separéndola de la - =

seccidn del mismo sometida a enroscado; la parte enrosca

da del conducto se acopla en un mandril y aquella se com P
primia ajustendo sus extremos entre cabezales de compresidén :?}f
adecuados y susceptibles de gvanzar uno con respecto & = >
otro.

La préctica de este método, no solo constitufa -
un desperdicio de tiempo y de espacio, sino que ademds -
limitaba los tiros o longitudes de conducto que podian -

fabricarse, dado que no era posible comprimir axilmente
mas que una determinada longitud de conducto, por el =
procedimliento deserito. '

Este invento elimina las dificultades y limite-

clones descritas del aparato de la técnice anterior. El
aparato'a que este invento se refiere, requiere poco més
egpacio que el gue preciga el gparato para el solo aco=-
plamiento o enroscado del conducto. El aparato de compre
gidn o consolidacidn del conducto a que este invento se
rgfiere obtiene la potencia necesaria y el movimiento re

lativo preciso entre el conducto y los medios de conso=

lidacidn del mismo, del aparato de acoplamiento o enrosce
do del conducto. El aparato de consolidacidn del tubo, no

impone limitaciones en cuanto a la longitud de conducto =

terminado que puede obitenerse, ya que funcioha continua=~
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mente pare consolidar el conducto & medida que éste se
reclbe del aparato de acoplamiento o enroscado.

Con referencia a los dibujos, el conducto antes
descrito y sin consolider (respetando a la izquierda de
la fig.2) se indica en general por la referencia 10';
el conducto terminado y exilmente congsolidado se indica
en general por la referencia 10. EL conducto se acople
o enrolla de modo convenciongl, partiendo de una tira de
metal 11 que se prepara o cirva transversalmente al diri
girse al aparato de enrollamiento, por medio de rodillos
de curvado y alimentacién, esq_ueméticamente_ preparados
en 12. La tira metélica 14 asl preparada, que tiene una
seceidn transversal tal como la de la espira de la parte
izguierda del tubo parfialmente formado y sin consolidar .
que se representa en la fig.2, se hace paesar & ung matriz
fija de enrollamiento y entrelazadc de los bordes de la
tire, reprecentada en general en 15.

Al llegar a la metriz, la tira 14 tiene yma forma
scanalads en general, con una parte 24 levantada, cdncava
¥y dirigida hacia el exterior, entre sus lados; el borde
posterior 22 de 1la tira (considersdo con respecto a la
direccidén de avance del conducto formado) estéd radialmente

~inclinado hacia el exterior y hacia atrés. Ia zona del ‘
borde anterior de la tira tiene una pared de 25 de direccidn
radial en general, con un pliegue o doblez 26 dirigido haoia © '
el interior y que se encuentra practicamente & la misma i

distancia del conducto previamente enrollado, que el borde

exterior de la parte 22. Desde el doblez 26, la tira se
prolonga en general radielmente hacle el interior, en una
pestafie 27 separada de le pared 25 pgra formar um canal gque
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recibe el borde posterior 22 prolongado hacia el exterdior
de la espira inmediata de la tira que se ha enrollado an-’
teriormente por la matriz 15 (fig.2) _

La matriz 15, de tipo convencional para lea forma-
~cidén del conducto representado, estd generslmente constie
tufda por una serie de placas superpuestes, cada una de las
cuales tiene a su través un conducto adecuadamente dispues

to para el enrollamiento y formaci én del tubo. Los pasos
en places sucesivas, funcionan para entrelazar espiras
sucesivas y defofmarlas, del modo indicado en genersl en
la fig. 2, pero mucho mis gradualmente, como-resulte evie
dente del nﬁmero de espiras del conducto representado en
la fig. T, que se indican gituadas en la parte ahusada
17 de entrads del mendril 16. Este se acciona a rotacién
por medios (no representados) que se ajustan en el extre
mo izquierdo del mismo. El ajuste friccional emtre el
mendril y la superficie interior 18 de la matriz 15, hace

que le tire 14 se sujete y gire con el mandril en el inﬂg
rior de la matriz.

A medida que la tira preliminarmente enrollada
y las espiras de la misma entrelazadas por sus bordes
avenzen hecia le dereche hasta la parte cénica de mayor
difmetro de la zona 17 del mendril, las zonas de bordes

entrelazados se curvan progresivamente en direccidn ante
rior de tal modo que forman juntas 30 fuertemente rizades
0 acopladas que constituyen plcos o crestas exteriores

de la pared lateral del conducto, situadas paralelas &l
eje del mismo; el conducto o tubo tiene genersalmente
cenales helicoideles 31 de seccidn rectangular, entre
las crestas sucesivas. La pared lateral anterlor 34 y la
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‘43, sostenidas en el armazdn por tornillos de fijacidn,

pared lateral posterior 32 de dichos canales, se encuentran
en general en la direccién radial del conducto en el tubo
preliminarmente formado y sin consolider axilkmente. El
resto de la pared de la matriz, mis 2114 de la parte

~ahuseda del extremo meyor 17 del mandril, realiza una
conformacidn ulterior relativamente pequefia del conducto,
después de la representada a la derecha de la fig.2,
que tiene por objeto principal el actuar sobre las espiras:
del conducto, para empujarlo hacia le derechs. En la
mencioneda zonse de la matriz, la parte 19 del mandril es
cilindrice de seccidén circular. '

Algo por delante de la matriz 15, el mandril
tiene una forms cilfndrica de didmetro reducido en su
extremo anterior 21 existiendo un resultado de 20 entre el .
extremo anterior del mendril y la parte 19 del mismo.
El tubo primitivemente formado, y sin consolidar practi~-
camente representado en 10', continue avanzando hacis
la dereche, y glra mientras avanzaj luego penetra en el
dispositivo 41 de consolidacidén del tubo, a que este inven
t0 se refiere. Dicho dlspositivo comprende un soporte
vertivel 42, sujeto a una parte fija del armazén (no re-
presentado) del aparato, por medio de palomillas salientes

uno de los cuales se representa en 45 (fig.3). En el
soporte 42 asté colocedo, coaxil con el mendril, un coji-
nete de empuje, indicedo en gensrel en 46, previsto de

un aero exterior 47 sijeto a un asiento 49 del soporte

42. E1 aro interior 48 del cojinete, slrve para sostener
un manguito 50 de ajuste con el conducto y de retardo del
mismo. Dicho manguito, que puede ser por ejemplo de nylon,

o
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tiene una pmtefia posterior, de sostén del empuje 52 que
se ajusta en el aro interior del cojinete 46+ ELl conducto
primitivemente formado, que pasa por encima de la zona
reducida 21 del mendril, penetra en el extremo posterior
de ajuste libre del paso del menguito 30. Pare facilitar
la entrade del tubo en el manguito, éste tiene una parte
prolongada hacia atrés, de gula de la entrada.

Por delante del elemento de soporte 42, el
manguito 50 estd provisto de una serie de remuras 55
izualmente separadas en direccidn angular, y prolongadas
longitudinalmentie. Se representen cuatro de estas fanuras,
~que se rpolongan hacisa delanfe hasta una zona adyacente
al extremo anterior del manguito, y terminen en une zons
56 anular v no renuradas del mismo. Sobre €. manguito se
monta un dispositivo de compresidn del mismo, indicedo
en general en 57,'corrientemente~entre los extremos de
las ranuras 55, con objeto de flexionar laqéaredes late~
reles de dicho manguito endrgicamente para su ajuste con
-la superficie exterior del conducto. Este se retarda,
en el interior del manguito 50, durante su desplazamiento
hacia la derecha, por cuyo medio el mencionado conducto
se consolida o comprime axilmente. Es evidente que el
menguito 50 y los medios 57 de compresidén del mismo,
giren con el conducto cuando éste gira al desplazerse
hacia la derecha.

El medio 57 de compresidn del manguito, esté
constituido pof un manguito central 59 eléstico y axile
-mente grueso, por ejemplo de caucho, que tiene uns serle
de ranuraes 60, radislmente prolongadas, de una dimensidn
radial apreciablemente inferior al espesor radisl del
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manguito de caucho. En cade extremo del manguito 59,
se dispone una placa metdlica extrems 61, y el conjunto
se mentiene acoplado por pernos 62 que se prolongan &
través de taladros de una place radial y se roscan en
5e le otra. Los pernos 62 se ajustan algo libremente en
las places extremas respectivas, por cuyo medio el man-
guito 59 puede deformarse radislmente con facilidad hacia
el interioy por medios que se describen e continuacidn.
Una tira metélica 64, por ejemplo de acero,

10., rodee el manguito 59. Hn extremo de la tira tiens, sujeto
a ella, un alojamiento de 66, en forma de calla hueca, en
cuyo interior se dispone un husillo o tormille sin fin 67,
-como se indica mhs claramente en la fig. 3. El tornillo
gin fin, montado tangencialmente 2l menguito 59, puede

15, glrar elrededor de su eje accionando un cabezel de
aletas 69. El otro extremo de la ‘tira 64, que se super-
pone al primer extremo de la misma al que esté unida
la caja 66, tiene una serie de presiones 65 parcialmente
helicoidales, que engranan con lag roscaé del husillo

20, 67. Resulta evidente,‘que haciendo girar el tornillo sin
fin 67 en la direccidn adecuada, el collar o menguito

eldstico 59 puede comprimirse en distintos grados. En la
fig.4, dicho mangulto se representa en estad practicamen
te suelto, por lo que la parte ranurada del menguito 50
25. sefeforme radialmente hacia el interior solo en grado
reducido. En egtes condiclones, el manguito 50 impon-

dréd solamente un pequefio retardo al conducto cuendo éste
ge desplace hacla la derecha. Sin embargo, cuando el

manguito 57 eléstico, se comprime acusadamente, aprieta

30. la zona ranurada del manguito 50 frente & la cual se
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encuentre, radielmente hacila él interlior y en grado,
acusado, con lo cual retarda perceptiblemente por fric-—
¢ibén al conducto en su desplazamiento. En general, se
desea deformar el manguito 50 radialmente hacia el interior,
golo en grado suficiente paras retardar por friccibén el con~
ducto que se esté preparando, con objeto de hacer que adop=-
te la condicidén final representada algo esquemdticamente

en la fig.6.

En dicha figure, la seccidn del conducto terminado
que en ella se iﬁdica, indicada en general en 10, se ha
consolidado axilmente de tal modo que lasg caras 30 helicoi-
dales y formadoras de costuras del mismo, se encuentran
practicamente en contacto. Esta consolidacién de 1los con=
ductos, como se observa en esta figura,ha hecho que los
canales entre las cares, indicados ahoraAen 31!, tengan
las zonas radialmente exteriores de sus paredes:laterales
empujadas una hacia otra de tel modo que forma las paredes
de un canal de seccidn trianguler. En la fig. 6, estas
paredes laterales deformadas, se indican en 32', y 34'.

Es evidente que el aparato y el mébdo de consoli-
dacidn de conductos a que este invento se refiere, ofrecen
numerosas ventajes. Las principales de éstas son la sen-
cillea, la facilidad de trabajo, el hecho de que no requle=-
ren practicamente mayor espacio para su aplicacibn, y el
que no imponen limitacién alguna en la longitud totael del
conducto gque puede obtenerse de modo continuo.

Aunque solo ée ha descrito un aparato 'y un proce-
dimlento pars la formecién y consolidacidn de conductos,
debe tenerse presente que pusden introducirse distintos
cambios en los mismos sin separarse del espiritu de este
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Descrite suficientemsnte la naturalezsa del

invento, asi como la menera de realizarlo en la préc-
tica, debe hacerse constar que les disposiciones ante=
riormente indicadas son susceptibles de modificaciones
de detalles en cuanto no alteren su principio fundamen
tal. Tembién se hace cosntar que el invento correspon—
diente & una paetente presentada en Norteamérica con
fecha 29 de Abril de 1958, n2 ger. 731.718; acogiéndose,
-por lo tanto, & los beneficios que conceden los conve-

nios internacionales en vigor, siendo lo que constituye

‘le, esencia del referido invento y por lo que so solicita

Patente de Invencidn por 20 alics en Espafia: "Perfeccio-
-namientos en eparatos para congsolidar axil y continue~

mente tubos flexibles de material amoldalle’, con espi-
ras selientes separadas'; caracterizémndose bor 1o si=-
guientes

12 .~ Perfeccionamientos en aparatos para conso=-

lidar exil y continuamente tubos flexibles de material
ampldeble, con espiras sel ientes separadas, caracteriza-
dos por comprender medios para slimentar el tubo no .
consolidado exilmente, & lo largo de un paso practicamen
te axil, y medios de retardo del tubo més ellé de los
medios de elimentacién ¥y que tiene una gula neparsde

con un pagso para recibir el conducto sin consolidar
¥ que se ajustan fuettemente por fricecidm en las crestas
del mismo para ejercer un empuje dirigido axil y posw
teriormente sobre el conducto, contra el empuje di-

rigido axil y anteriormente, ejercido por los medios
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de introduccidén sobre el conducto, por cuyc medio se
consolida éste axilmente. .

29,- Perfeccionamientos en aparstos para conso=-
lidar axil y continuamente tubos flexibles de material
amoldable, con espiras salientes separadss, caracterizados
por comprender medics para colocar y entrelazar las
egpirag del tubo con objeto de formar un conducto con
las crestas de las mismas précticemente separadas unas
de otras sxilmente en el conducto, ¥ para indroducir
forzosamente éste en medios de retardo para consolidar
continue y exilmente el conducto mientras se desplazas
los medios de retardo tienen dispositivos de guis para
ajusterse enérgica y friccionalmente en lag crestas de
las espiras del conducto, cusndo éste pasa é través
de los medios de gula.

32,- Perfeccionamientos, seglin lo especificado
en la reivindicacidn 28, caracterizados porque los medios
para colocar y entrelazar las espiras llevan el conducto
a un paso axilmente prolongado, y los medios de consolida
cién del conducto admiten &ste durante su desplazamiento
a lo largo de dicho paso.

49 .~ Perfeccionamiento, segiin lo especificado

en la reivindicacién 12, 22 0’32, caracterizados porque

los medios de gufa comprenddn una serie de elementos longi _f“'

tudinalmente dispuestos, alargados y angularmente separadgos
alrededor de la pared que congtituyen el paso para el
conductd.

52.~ Perfeccionamientos, segin lo especificado
en la reivindicacidn 42 caracterizados por comprender

medios para ajustar radiaslmente pattes de los elementos
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dispuestos en una zona transversal comin.

62 .~ Perfeccionamientos, segln lo especificado
en la reivindicacidn 42 o 58, caracterizados porque los
elementos alargados son elésticos, estén conectados por
lo menos en un extremo ¥, en una zonsa transversal,
estén rodeados por un medio ajusteble dispuesto para
ejercer una fuerza dirigida hacia el interior, sobre
los elementos alargados." |

9,~ Perfeccionamientos, segin lo especificado
en la reivindicacién 62, caracterizados porque los medios

ajustables comprenden un elemento anular eléstico, dig~

puesto alrededor de los elementos, y medios para comprimir -

ajustablemente el elemento anular, contra los eiementos

elargados.

82,.~ Perfeccionamientos, segin lo especificado
en cualquiera de las relvindicaciones enteriores, carac
terizados porque el medio de alimentacidén hace girar el
conducto mientras lo suministra, y los medios de retardo
del conducto para su cpnsolidaci6n, eétén dispuestos
alineados con los medios de suministro y se hallan mon-
tados para rotacidén con el conducto que sale de los
medios de suministro.

9¢,~ Perfeccionamientos, segin lo especificado
en la reivindicacién 82, caracterizados porque los medios
de suministro éomprenden ung matriz y un mandril que
cooperan para ejercer un empuje axil forzoso'éobre el
conducto suministredo por la matriz, y los medios de
consolidacién del conducto, ejercen un empuje axil
forzoso sobre el conducto, opuesto 8l primer empuje,

para consolidar el conducto.
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102,- Perfeccionamientos, segin lo especificado
en cvalquiera de las reivindicaciones anteriores, carac
terizados porque los medios eldsticos de retardo tienen
la forma de un tubo receptor del conducto, separado
entre sus extremos en una serie de elementos alargados
y longitudinalmente dispuesto, angularmente separados
en la periferia del tubo, para formar la pared lateral
del mismo, y se disponen medios ajustables pars curvar
los elementos hacia el interior en una zona intermedia
transversal a la longitud de dicho tubo, para restringir
asi el paso a través del tubo.

112.~ Perfeccionamientos en aparatos para
congolidar axil y contipuamente tubos flexibles de mate-
rial amoldable, con espiras salientes separadas; tal y co
mo queda sustancialmente descrito en la presente memorid
e ilustrado en los adjuntos dibujos.

Esta memoria gonsta de catorce hojas escritasg
a miquina por una sﬁla\sara.
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