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PATENTE
DE
INVERCION

a favor de Don José MUSSI NEGRI, de nacionazlidad itezlia-
ns, residente en Barcelona, Avda. Puerta del Angel, 40,

por "PROCEDIMIERTO PARA LA PASRICACION DE TUBOS FLEXIBLES".

MENORI4A DESCRIPTIVA

Ia presente invencidn se refiere a un procedi-
niento para la fobricicidn de tubos flexibles, especial-
mente los formados a base de tiras o perfiles de materiales
elactoméricos, loés cuales son enrollados helicoidalmente y
soldados entre si por los bordes de sus circunvolucicnes
aiyacentes.

Procedimientos anteriores para la fabricaseibn de
los mismos tubos flexibles se basaban en someter dichas ti~
ras a un chorro continuo de aire caliente que las ponfa blan-

das, favoreciendo su progresive conformacién helicoidal, rea-
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lizadae mecdnicamente por arrollamiento alrededor de un mene

dril, a le vez que la adherencia de los bordes solapados.

Ehtre loe miltiples inconvenientes qu: presentan
estos procedimientos, son sobresalientes le lentitud de los
mismos, la debilitzcidn que experimenta la tira, que la ha-
ce deformable por la traceibn, la imp:.rfecta solidez y her-
meticidad de la soldadura, dada la poca intensidad y unifor-
midad térmicaz, y otros muchos igualmente importantes.

Ia presente invencidn tiene por objeto un nuevo
procedimiznto perfeccionado para la fabricacibn de unos tu~
bos flaxibles mds s8lidos y resistentes.

. Zste nu:svo procedimiento se caracteriza esencial~
mnente por el hecho de partir de ung tira de material elas-
tomérico, con una porcién transversal en forms de gancho
formada en un borde de la misma, y una brida generalmente
transversal formada en el borde opuesto y en sentido con-
trario al del gancho, someterla a un medio a alta tempera-
tura constante a un baeflo superficial con una poliolefina
fundida, y proceder a continuacidn & su arrollado helicoi-
dal, en el sentido en que la cara baliada constituye la su~-
perficie interna del tubo.

Wds concretamente, el bokde de la tira en forma
de gancho ofrece un rebajo adaptado para recibir ls brida
transversal, lo cual ocurre a nmedidas que se van formando
las circunvoluciones del arrollado, a la vez que se cons-
tituye una junte flexible y hermética al fldido entre di-
chas poreidn en gancho y brida por soldadura térmica.

En un ejemplo de realizacidn del procedimiento
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descrito de forma general, en un medio con temperatura conge
tante adecuada, se procede a hacer pasar en forma continua
una tira o perfil de matsrial elastomérico por un bafio su-
perficial con una polioclefina liquida caliente, por ejem-
plo polietileno o polipropilenc. Este bafio preferentemen-—

te suministrado por un rodillo caliente, dotado de igual
velocidad que la tira, que recoge el licuido de un tangue

en el ceu se mantiene caliente a temperatura constante, tie-
ne por objeto conferir a la tira una meyor flexibilidad mo-
mentdnes para favorecer su posterior arrollado helicoidal,

asi como suministrarle un agente de soldadura de gran ca-

~1lidad. Este arrollado, dltima operacidn del procedimiento,

se realiza en forma continua alrededor de un mendril cilin-
drico, en el sentido que 1la cara bafiada constituye la super-
ficie interna del tubo. Los bordes couplementarios de la
tira se intferpenetran formando las circunvoluciones de la
héiice que se unen entre si por soldadura, obieniéndose al
enfriarse el conjunto un tubo flexible perfectamente herméti-
co.y resistente, tavto a la traccidn como a la compresidn
¥ a lag présiones interna:..

Ferdn independientes del alcance de la presente
invencidn, los detalles y caracterifsticas acczsorios de
los elemeﬁtos empleados en su puesta en préctica, apara-
tos ¥ ut?llaje ¥, en zeneral, cuanto no altere el espfiri-

ti de las siguientes reivindicaciones.
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Se reivindica como objzto de la presente paten-~
: 4
te de invencidn:

1. Procedimiento para la fabricacidn de tubos
flexibles, caracterizado por el hecho de partir de una ti-
ra de material elastomérico, con una porcidn transversal
en formz de gancho formada en un borde d= la misma, y una
brida generglmente transversal formada en el borde opues-
to ¥y en sentido contrario al del gencho, someterla en un
medio a alta temperatura constante & un bafio superficial
con una poliolefina fundida, y proceder a continuacidn a
su arrollado helicoidal en el sentido en que la.cara balia-~
de. constituye la superficie internma del tubo.

2. Procedimiento pare la fabricacidn de tubos
flexibles, segin la reivindicacidén anterior, caracteriza-
do porque el borde de la tira =n forma de gzancho ofrece un
rebajo adaptado para recibir la brida transverssl, lo cual
ocurre a medida gue ge van formando las circunvoluciones
de la hélice, 2 la vez que queda constitufda una junta flexi-
ble y hermética al fliido por soldadura de dichas poreién
en gaucho y brida.

3.Procedimiento pare la fabricacién de tubos flexi-
bles.

Todo ello segin queda descrito y reivindicado en



la pre:rente memoria descriptiva que consta de cinco hojas
foliadas escritas a mdyuina por una =ola cara.

Barcelona, 31 de_enero de 1966,
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