PATENTE DE INTRODUGCION

a favor de
D. Hans Georg SCHAUWMNBURG ~ de nacionalidad alemana - domi-
ciliado en Hﬁlheim/?uhi {Alenania).
por:
"procediniento para la fabricacidn de mangas o tubos de

pldstico™,

Memoria Descriptiva
%5 conocida la fabricacidén de tubos o mangas

flexibles arrollando tiras de pldstico, para aplicarlos a

-fines muy diversos, por ejemplo, como guarnieidn de los ele- '
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mentos tensores en hormisdn pratensado o como conductos para
aire y gases, sobre todo en minas ¥y tdneles; tambien, en

genezal, como tuberias resistentes a la corrosidn, en parti-

cular por dcidos y bases. Al elaborar tubos o mangas de

tiras de moterial pldstico, se utiliza en la mayoria de los
casos el arrollamiento espiral, en el que la costura se

pega o se suelda con ayuda de calor. Ia unidn por costura

requiere especial culdado, pues ha de ser hernética y resis-
tir ssfuerzos mecdnicos, en especial presiones ejercidas por

la substancia circulante. Tamblen es corriente disponer

entre los rebordes superpuestos, aros o espirales de alambre

gque actuan ocomo refuerzo.

la invenecidn se propone simplificar la elobora-
0idn de tubos y manges de pldstico reforzado o no, y emplear
para ello una disposicidn de junta a prueba de gases y ki~

quidos, capaz de resistir grandes esfuerzos mecanicos, cuyas

tiras son desacoplables o sevarables y que veruite arrollar

de nuevo tubos o nangas elaborados con ellas, con la venta-

ja de transportarlas en poco espacio y utilizarlas para
fabricar tubos o mangas de cualquier didmetro.

18 invencidn consiste en dispcner sobre la capa
externa de cintas o aros de plédstico. un rebajo en uno de los
bordes y un resalto correspondiente en el otro, y unir en
el ourso de la elaboracién de tubos o mangas los dos perfiles
de manera que el rebajo abrace en toda su extensidn el re-
Cuando se emplea naterial pldstico eldstico, esta

sdlto.

conexidn se obtiene por eclraticidad; y si el meterial es ri-

gldo, se ablanda de momento el rebajo, por ejemplo, mediante

calor, hasta que cuede hermeticamente acoplado. =L pldstico

para la cinta o el aro puede ser plegable o flexible, por
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ejemplo, de hojas de pldstico o cuticula de goma, o bien
rigido a temperatura ordinaria.

Segun una forma preferida de realizacidn, el
resalto consiste en rebordes sobre los cuzles se asienta
elasticamente el perfil hueco o rgbajado. Tambien es posi-
ble disponer bajo la cabeza del resalto una garganta, y en el
perfil hueco unas pestafias que se ajusten exactamente a ella,
con lo que se logra una obturabién especialmente hermética
de la costura, resistente a la presidn. Pero esto dltimo
se consigue tambien haciendo debajo del resalto uvnas mues-
cas entrantes a modo de cufias, en las que encajen saiientes
gimilares del perfil hueco,

Segin el material que se ~smplee y su espesor,
se recomienda hacer los perfiles al mismo tiempo como sopor-
te, diametral, para tensar el didmetro del tubo. A este
fin se propone hacer los perfiles eldsticos, de modo que,
abriéndose hécia fuera despues de hecho el tubo o la manga,
mantengan su didmetro previsto, y, si se emplea un material
plegable y por ello comprimible como un fuelle, puedan reco-

gerse tambien por elastlicided. Los soportes dlametrales pue-

den ser de pldstico eldstioo, pero sirven tamblen espirales de f

alambre de regorte incluldos en los perfiles de resalto.

Za unldén de los perfiles a lo largo de la cosfu—
ra helicoidal o anular sdlo es posible mediante'las fuerzas
de presidn resultantes de la oonfiguracién‘ﬁe pinzé o salien-
te, o btambien con ayuda de adhesiwos complementarios, por
e jenplo, calentando o incluso soldendo termoplésticamente
ambos perfiles si no interesa mucho poder solder las costuras,

v en caso de necesidad de soldar las costuras es preferible

hacerlo aplicando calor y no cortando por el sitio de la
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soldadura,

Bn el plano adjunto se representa, unicanente a
t2tulo de ejemplo, une forma preferida de ejecucién del pro-
cedimiento objeto de esta natente.

La figura 1, es una seccidn longitudinal de parte
de un tubo o manguera indiecancdo su forma de scoplamiento,

| Ia figura 2 muestra otra forma andlozu de la
Junta de acoplamiento, y

Ia figura 3, es une vista de conjunto de un con~
ducto tubular terminado,

La mang~ o el tubo -1-, segin las figuras 1Yy 2,
estd hecha de tiras -2~ srrolladas en héllce, o de aros -3-
en forma de cortos trozos de manga o tubo., En la flgura se
aprecia que al elaborar las tiras -2- o los aros ~3-, se
dispone en su cara externa -4-, a lo largo de un borde, wn
perfil hueco o rebajo -5-, v a lo largo del otro, un perfil
saliente o resalto -6-, de modo que ambos perfiles -5-, -6-
encajen de menera firme y hermética. 1 perfil saliente
-6~ consiste en un reborde que el perfil rebajado -5~ puede
abrazar, As{ se consigue un asiento meodnico 36lido, una
unidn mecdnica sezura, ¥ ur ajuste hermético.

Para nayor claridad, le figura 3 musstra una
poroién‘—l~ de tubo o manguera terminado parfialmente en sec-

cién longitudinal, que muestra la disposicidn del conjunto.

N o T A4

Se reivindica como objeto de esta Patente de
Introduceidn:
C1.- Procedimiento de fabrisacidn de mengas o tu-
bos de pléstico'Qne consiste esencialmente en disnoner sobre

la cara externa de cintas o aros de una conposicidn laminar
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flexible, un rebajo o canal abierto hacla dentro, a2n uno
de sus bordes, y un resalto o perfil cor respondiente y sa-
liente hacia fuera en el otro borde, ¥ en unir entre gi los
dos bordes co plementarios para la formaeidn de tubos o
mangas, de manera que el rebajo de uno de ellos, se aplicue
sobre el rabajo del borde contrario y lo abrace en toda su
xtensidn, obtenildndose una junta firme ¥y hermetic; por el
encaje de ambos elementos.

2.~ Procedimiento segin la reivindﬂoacién ante-
rior caracterizado por la disposicidn, en la base del perfil
saliente dz uno de los bordes, una garganta poTi ambos lado&
que es abrazada por nervios correspondientes deh perfil

|
hueco. ‘ .

3,- Procedimiento segin las reivindica01on~s
anteriores, caracterizado por la dispos 5n en el interior
del resalto o perfil saliente, de wn refuerszo cqnstituido
por un elemento resistente incorporado'tal como}un alambre
de acero.

- Procediniento segin cualquiera de las reivin-
dicaciones anteriores, caracterizado por la disﬁosicién de
los perfiles harginales en forma que oonstituyeﬁ un soporte
o sujecidn diametral. I

5.~ Procedimiento para la fabricaoiéh de mangas
o tubos de pldstico. l
Esta memoria consta de cihco péginas‘escritas

' 4

por una sola cara.
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