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El invento se refiere a la fabricacidén de una
manguera flexible con una envolvente de tubo flexible te-
jida en redondo a partir de fibras naturales y/o sintéti-
cas, provista eventualmente de un revestimiento exterior,
y con un tubo flexible interior de material sintético ter
nopléstico.

Mangueras de este tipo son conocidas en diversas
formas de realizacidén. Asi, por ejemplo, se conocen mangue
ras en las que la envolvente de tubo flexible tejida esta
provista de un revestimiento interior de material sintéti-

co, confeccionado mediante el llenado pasajero, durante una
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o tembidn varias veces, con wn material sintdtico diluido
en un disolvente o ligeramente pastoso, o bilen haciendo pa—
sar a través de la envolvente un cuerpo cargado con una sSo-
lucidn o dispersidn de material sintético, que la cede gl mis-
mo tiempo.a través de aberturas, es decir, mediante la apli-
cacidén de una capa interior, Son conocidas también mangueras
con mn revestimiento interior consistente en un tubo flexi-
ble interior de material sintético, confeccionado a partir
de una hoja medlante arrollamiento y pegado de los bordes
unildos a tope con ayuda de una tira de hojs adicionals. Asi-
nismo ha sido propuesto ya, introducir el revestimiento in-
terior en forma de tubo flexible de matoerial sintético pre-
fabricado pbr extrusidn, en la envolvente de tubo flexible
tejida, y unirlo con ésta de manera fijemenie adherida, apli-
cando para ello presidn y calor, y sirviéndose eventualmen—
te de un agenie adhesivo, aplicado sobre la superficie ex-—
terior del tubo flexible de material sintético.

Con relacidn a las mangueras de presidn armadas con
tejido y dotadas de un tubo flexible de cmucho adherido fi-
jamente en el interior de una envolvente de tubo flexible
tejida a partir de fibras naturales o sintéticas, mengueras

que en si poseen buenas propiedades de empleo y que hasta

ghora se han venido ubtilizando para fines de extincidn de

incendios, para el transporte de liquidos, etq., poseen
estas nansueras con revestimiento interior de material sin-—
tésico la ventaja sustuncial respecto a almacenaje, trans—
porte y utilizacidn, de un peso sustancislmente menor y,
en parte, tembién de una mayor flexibilidad. Ahora bien,

tal como ha demostrado la prdctica, adolecen tambidn en mucles

ocasiones de deficiencias originadas por la construccion o
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el mabterial. En especial origina la cdnsecueién de una
widn de fuerte adherencia entre la envolvente de tubo
flexible lejida y el revestimiento interior de muterial sin-
tético, capaz de registir todos low esfuerzos, dificultades
congiderables, que en muchos casos llegan incluso a ger
incalvableg.

Para vencer cestas dificultades, propone el invento
que en una manguera flexible dotada de una envolvente de
tubo flexible tejida en redondo a partir de fibras natura-—
les y/o sintéticas, provista eventualmente de un revestimien-
to exterior, y de un tubo flexible interior de material
gintético termopldstico, por ejemplo, poli(cloruro de vini-
lo) blando, preferentemente poliuretano o mezelas de poli
(cloruro de vinilo) blando y poliuretano, la envolvente de
fubo flexible y el tubo flexible interior sean unidos entre
s{ en forma fijamente adherida, empleando una solucidn a ba-
se del material empleado para el tubo flexible interior, y
aplicando presidn interior y calor exteriors

Para el establecimiento de la unidn adhesiva entre
la envolvente de tubo flexible y el revestimiento interior,
gse procede de modo que primeremente se aplica la solucidn
sobre la superficie interior de la envolvente de tubo fle-
xible, despuds de lo cual se extrae el disolvente existen-
te en la solucidn. Como con ello la solucidn penetra también
en la estructura del tejido de la envolvente de tubo flexible
resulta que entonces la superficie interior de dicha envol=-
vente de tubo flexible queda provista de una delgada capa de
material sintdtico, fijemente adherida y que, bajo la ac-
cidén de la temperatura ¥y aplicando presién, asegura una

unidn muy resistente por adhesidn con el tubo Fflexible in-
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terior de materiél sintético introducido a continuacidm,
que viene a ser como une soldadura.

Empleando poliuretano, especialmente apropiado para
la confeccidn de mgngueras, y comparable en cuanto a su
comportamniento eldstico como la goma a los tipors de caucho
tradicionales, a los que sin embargo aventaja en alto grado
en cuanto a resistencia a la traccidn, se ha conseguido
por ejemplo, aplicando el principio de acuerdo con el inven-—
%o, fabricar una combinacidn de manguera estanca, completg=
mente flexible, calculada para una presidn de reventamiento
de 60 atmdsferas menométricas y que es capaz de aguanbar
incluso los ésfuerzos mds grandes de cambios de prenidn, con
un tubo flexible interior de paredes exiremadamente delga-
das, de tan sdlo 0,1 mm de espesor de pared y de un peso por
metro lineal de tan sdlo aproximadamente 165 g, siendo el
didmetro interior de la manguera de 52mm. Reforzando el tu-
bo flexible interior hasta un espesor de 0,2 mm, resultd
un peso de aproximadamente 190g, y con wna capa exterilor
adiclonal resistente a la abrasidén de 0,2 mm de espesor,
se llegd en el primer caso a un peso de tan sdlo aproxima-
damente 215 g y, en el gegundo caso, de aproximadamenie
240 g. En contraposicidn a dsto, hay que contar con un pego
por metro lineal de 360 a 380 g para lasc correspondientes nan
gueras para incendios éonvencionales, dotadas de un tubo
flexible de tejido prefabricado a base de fibras de piliés—
ter lineal con un engomado interior conforme a laz normas,
de aproximadamente 1,1l a 1,5 mm de espesor, ¥y sin un recu=-
briniento adiconal exterior resistente a la abrasidn, siendo
adends sustencialmente menor la resistencia a la traccidn

del revestimiento interiore
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Tal como se ha comprobado, sé céﬁéiguen, por ©jem=
plo, eﬁ wn tubo flexible de tejido con un didmetro interior
de 52 mm, valores méximos de adherencia, en el caso de que por
metro lineal de manguera sean aplicados con la solucidn apro-
xinademente 5 a 20 g de sustancia sdlida. Cantidades mayores
de sustancia sd0lida, si bien no proporcionan ningune mejora
de la adherencia, pueden, sin embargo, estar indicadas en el
caso de que Se gea mag exigente en cuanto a la lisura de la su-
perficie interior del tubo flexible interior de material sinté~
tico, puesto que con ello se consigue uh emplastecido, inclu-
g0 giendo la estructura del tejido relativemente dspera.

Para la confeccidn de la manguera conforme al inven—
to puede procederse de modo gue, de acuerdo con una proposi-
cidn del invento, se aplique solucidn sobre la superficie
interior de un trozo mds o menos largo prefabricado de una
envolvente de tubo flexible tejida y, despuds de extruer a
continuacidn, mediante secado, el disolvente contenido en la
golucidn, se procede a introducir en el trozo de tubo flexi-
ble, provisto de este modo interiormente de uma capa de mate-
rial sintético, un trozo correspondientemente largo de un
tubo Tlexible interior de material sintético, asimismo prefa—
bricado, después de lo cual, y bajo la accidn gimultdnea de
calor exterior, se le oprime contra el trozo de envolvente
de tubo flexible mediente presidn interior, con ayuda de ai-
re comnprimido o de otro agente de presidn apropiado, gquedan=-
do con ello soldado con su capa de material sintético.

Bn su lugar, y conforme a otra proposicidn del in-
vento, se puede proceder también, cn un método de trabajo
contingo, de modo que la envolvente de tubo flexible tejida

sea provista de la capa interior, al ritmo de su produccidn
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uniforme de la solucidn y secado a conbtinuacidn en uwna zona

contigua, mientras que al mismo tlempo, y al riitmo en que
se produce la envolvente de tubo flexible tejida, se intro-
duce en ella continusmente el tubo flexible interior prefa-
bricado, mantenidndolo separado por todos lados del tubo {le-
xible de tejido hasta un aplastemiento hermético de eute
{ltimo, que esllevado a cabo detrds de la zona de vecado,
despuds de lo cual, y mediante la conexidn del extremo libre
del tubo flexible interlor a una fuente de alre comprimido
por detrds del aplastamiento, es comprimido este tubo conira
la capa interior aplicada sobre el tubo flexible de tejido »
asi como soldado de mamera fijamente adherida a dicha capa,
mediante caldeo exterior del tubo flexible de tejido, La
capa del lado interior del tubo flexible de tejido puede
conseguirge a egte respecto mediante la aplicacibn de wna
mano de la solucidn, o bien también de varias manos sucesi-
vas en la direccidn de avance de la manguera, tenlendo en-—
tonces lugar antes de la mano siguientc de cada caso, un se-
cado extenso de la mano precedrente, mientras que después de
la ‘tina mano de secado debe ser lo més completo posiblee
Como otrs mejora convenilente, tanto del nétodo de
fabricacidn discontinua, como tambidn del de fabricacidn
continva, se puede prever todavia el que la manguera, pro-
viste entretanto de su insercidn interiof, sea dotada, en
estado inflado y mientras avanza en su dircccidn longitudi-
nal, con una capa exterior que presente las propiedades desea
das de resistencia a‘la abresidn u otras cualesquiera, me-
diante wn rociado, aplicacidn a pincel o similares, o bien

.

dos o més manos sucesivas a ciertas distancias en la direc—
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cidn de avance, de un material sintético, preferentemente
de nuevo a base del material empleado pera el tubo flexible
interior. kn el caso de wn método de fabricacidn continua,
puede ello tener lugar inmediatamente a continuacién de la
goldadura de la cape interior de la envolvente de tubo fle-
xible tejlda con el tubo interior de material'ﬁintético, 0
bien también en cualquier otro momento mds tarde.

Pare lo puesta en préctica del método de fabrica-
cidn continua, prevé el invento un dispositivo, que estd
caracterizado por un cuerpo de forma de mangulto para la
aplicacidn de capas, montado en la cabeza de tejedura y
gue penetra gl menos parcialmente en el tubo flexible de te-
jido producido, cuerpo que estd dotado de wna o también de
varias cavidades, conducciones, canales o similares, cong-
nicadas entre s{ y formadas en su pared, que se exticnden
en esencila por todo su largo, estando conectadas con su ex-—
tremo posterior, a través de una o varias aberturas, a una
Tuente de presidn que suministra uma solucidn, por e jemplo,
un depdsito de reserve o similar, que contiene una solucidn
a presidn preferiblemente regulable, ¥ que en lahzona de la
parte penetrante en el tubo flexible de tejido, desembocan
en la ranura anular comprendida entre el cuerpo para la apli-
cacién de capas y el tubo flexible de tejido, a travds de al
menos ung hendidura anular formada en las proximidades de
su extremo libre, extendidndose por toda la periferia del
cuerpo para la aplicacidn de capas, o que estd subdividida en
variag partes.

Siempre que el cuerpo para la aplicacidn de capas
haya de estar provisto de varias hendiduras anulares dispues—

tas unas tras otras, visto en la direccidn de avance del
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rias manos de la solucidn, debe dimensionarse la disbancia en-—
tre cada dos hendiduras anulares sucesivas de tal modo en con-
cordancia con la velocidad de avance del ftubo flexible de teji-
do, que antes de cada nueva mano de solucidn, haya tenido lu-
gar un secado al menos parcial de la mano precedente, pero

que en cualquier caso ha de ser guiiciente. Para conseguir
distanclas lo menores posible y, correspondientemente, una
menor longitud totel del cuerpo para la aplicacidn de capas,

se puede acelerar el secado de la mano de solucidn aplicada

por medlo de dispositivos de caldeo exteriores.

Como otra mejora del dispositivo de acuerdo con el
invento, se prevé el formar en el cuerpo para la aplicacidn
de capas, detrds de cada hendidura amular, un listdn anular
a manera de rasero gue se extiende por toda la periferia, con
lo que no sdlamente se asegura una aplicacidn uniforme de
la solucidn, sino también, en wn dimensionado correspondien-—
te del didmetro exterior, wna aplicacidn tal que corresponda
al grueso de cgpa deseado.

Par g impedir que el tubo flexible interior de mate-
rigl sintético que es introducido continuemente en el tubo fle-
xible de tejido al ritmo en gue me produce este en la cabesza
de tejedura, entre en contacto demasiado pronto, es decir,
antes de gue se haya secado la mano de solucidn aplicada, con
la capa inberior todavia pegajosa del tubo flexible de teji-
do, lo gue tendria como consecuencia una unidn de adherencia
premnatura, indeseable e incontrolable, de la capa interior y el
tubo flexible interior, se procede, conforme a otra proposi-
cidn del invento, a montar detrds del cuerpo para la aplica=—

cién de capas, un cesto de forma tubular hecho de fela metd-
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Lica u otro cuerpo cualquiera con paredes que permitan el
paso del aire. A través de la seccidn transversal ingterior
de este cuerpo se hace pasar entonces el tubo flexible inte-
rior, con lo gue por ‘btodas partes es mantenido a una distan-
cla suficie%te del tubo flexible de tejido o de su capa in-
teriocr. |

Para el secado rdpido de la mano de solucidn, o bien‘
para la volatilizacidn del disolvente, se recomienda insu-
flar aire en el tubo flexible de tejido, ¥y ello a ser posible
de tal modo, que el aire circule desde el extremo de la zo-
na de secado, en contra de la direccidn de avance del tubo
flexible de tejido, a lo largo de su cara interior, expul=-
sando con ello del tubo flexible de tejido, por la cabeza de
tejedura, los componentes voldtiles de la solucidn, es de-
cir, los vapores del disolvente. Correspondientemente se ha ‘
previsto proveer el dispositivo conforme al invento de una
conduceidn de aire comprimido conducida hasta el extremo de
la zona de secado, pudiendo esta conduccidn estar hecha en
forma Ge tuberia o manguera separada hecha pasar a través de
la seccidn transversal interior del cuerpo para aplicar ca-
pas y del cesto de tela metdlica montado a continuacidn, o
bien en forma de uno o varios orificios practicados en cstas
propias partes y conectados a una fuente de aire comprimido.

La introduccidn wniforme y continua del tubo flexible
interior de material sintdtico en la envolvente de tubo in-
terior de tejldo, se puede conseguir de manera copecialmente
sencilla, disponiendo detrds de la zona de secado un par de ro-
dillos de aplastamiento gue apresen el tubo flexible de teji-
do con el tubo flexible de material sintético situado en su

interior, con una velocidad de rotacidn de sus rodillos, que
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Se corresponda con el ritmo de la produccidn del tubo fle-
xible de tejido. Siempre que este par de rodillos de aplas—
tamiento esté hecho de tal modo que quede asegurado a este
respecto un aplastamiento hermético, se puede, consctando
el extremo del tubo flexiblé interior a uwma fuente de aire
comprimido y disponiendo un dispositivo de caldeo exterior
detréds del par de rodillos de aplastamiento, proceder en wun
regimen de trabajo totalmente continuo, a establecer la wnidn
fijemente adherida entre la capa interior del tubo flexible
de tejido, vuelta a ser hecho adherente bajo la accidn del
calor, y el tubo flexible interior. Bl dispositivo de caldeo
buede a este respecto estar hecho de diversag maneras, Bape-
cialmente conveniente resulta una forma de realigzacidn a mone-
ra de manguito tubular, formado por dos mitades separables
¥ que rodea en toda sy periferia al tubo flexible de te jido,
puesto que dichas mitades se pueden desconectar de manera sen-
cilla mediante abatimiento o basculacidn, separdndose una de
la otra, con ayuda de los correspondientes disnositivos de
conexidn y de seguridad, que funcionan al romperse hilos o
similares, al mismo tiempo que se para el telar, y despuds
bueden ser puestas otra vez en servicio de la manera correg=—
pondieniee

Bn lugar de en la manera de Ffabricacidn totalmente
mecanizade y totalmente continua, descrita anteriormente, se
puele proceder naturalmente también en una forma de trabajo
de dos fases, giempre que asi se desee o fuera preciso por
algin motivo cualgquiera. En este caso, el tublo flexible de
tejido, con la capa aplicada en su interior en el %elar ¥y Jui-
%0 con el tubo flexible de material sintético introducido en

¢l de manera continua detrds del par de rodillos de aplasta=
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miento existentes normalmente en el telar, esvarrollado,
en forma plana y en largos mds o menos grandes, sobre un
rodillo de retirade o de arrollamiento. La manguera precon-—
Tfeccionada de este modo, se monta entoncés, en un momento
cualquiera, sobre un tambor con un didmetro de nicleo co=-
rrespondiente al menor radio de flexidn posible de la man=—
guera llena de aire, y una vez fijadas armaduras en am- |
bog extremos del tubo flexible interior, se inila con aire
comprimido. A continuacidn se conduce la manguera llena
de alre, a efectos de soldar el tubo flexible interior de
material sintético con la capa de la pared interior del
tubo flexible de tejido, a través de una zona de caldeo,
por ejemplo, un canal plano de celdeo, wn trayecto de cin-
ta de caldeo hecha funcionar eléctricamente, un tubo doble
caldeado por agua caliente o vapor de agua caliente, o
similares y, eventualmente, con el fin de aplicar todavia
una capa protectora registente a la abrasidn sobre la pared
exterior del tubo flexible de tejido, también a través de
uno o varios dispositivos para la aplicacién decapas, arro-
1l4ndose de nuevo, en caso necesario después de un secado
de la superficie de la manguera por medio de alre o de
aire caliente, sobre un rodilloe, tambor o gimilares, tmpule
sados a la velocidad periférica correspondiente.

Ahora bien, una forma de trabajo de doz fases es
imaginable tembién, por ejemplo, en forma de que en el Hubo
flexible de tejido, provisto en el telar de su capa inte-

rior, se introduzca precisemente el tubo flexible interior
de material sintético, pero sin soldarlo todavia de manera

fijamente adherida a la capa interior, sino que por el con=

trario, el tubo flexible de tejido junto con el tubo flexi-
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ble interior situado en forma suelta dentro de él, es arro-
1llado por lo pronto en un largo mds o menos grande sobre un
tambor, después de pasar por el par de rodillos de aplasta-
miento o tambidn por un par de rodillos de retirada posible-
mente existentes ya de por si en el telar. Independientemnen—
te de los demds ‘mbajos en el telar, se puede entonces se-
guir procediendo de-manera que el trozo de manguera arrolla-
do sobre el tambor se conecta por sus dos extremos, a ftra-—
vés de armaduras, a una fuente de presidn, desarrolldndose
del tambor en estado inflado y haciéndose pasar, a efectos
de una soldadura fijamente adherida del tubo flexible inte=-
rior con la capa interior del tubo flexible de tejido, a
través de un dispositivo de caldeo exterior - eventualmente
con un dispositivo para la aplicacién de uma capa exterior,
montado a continuacidn - y volviéndose & arrollar a conti-
nuacién sobre otro tambors En lugar de ésto, puede tembidn
ser retirada la manguera del tambor por uno de zus extremos,
¥ ser hecha pasar por un par de rodillos de aplastamiento
que original un aplastamiento hermético de la manguera. Dee—
trds del par de rodillos de aplastamiento se conecta enﬁdn—
ces el extremo de la menguerg que ha pasado por dicho par

de rodillos, con ayuda de una armadura, a una fuenie de pre—
sitn y, a efectos de establecer una soldadura fijamente
adherida entre el tubo flexible interior y la capa interior
del tubo flexible de tejido, se hace pasab seguidamente

la manguera, en estado inflado, o sea, con presidn interior,
a través de un dispositivo de caldeo exterior, despuds de

lo cual we vuelve a arrollar sobre otro tambor. Tambidn aguf
se puede prever naturalmente de nuevo un dispositivo de

aplicacidn de una cava exterior, entre el dispositivo de
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caldeo exterior y el otro tambor, siempre que haya de pro-
cederse giquiera a una aplicacidn de una capa exterior adicio-
nal o se qulera llevarla a cabo en eshe momento.

Una aplicacidn de capa exterior adicional sobre el
tubo ilexible de tejido es naturalmente tambidn posible en
el procedimiento completamente continuo de una sdla fase, pa-
ra lo cual se monta detrds del dispositivo de caldeo al me-
nos un cuerpo para aplicacidn de capas, provisto de una abertu
ra para el paso de la manguera y conectado a su vez a un »
depdsito de reserva o similar, que contiene un material sin-
tético ¥ que, preferentemente, se halla bajo una presidn go=
bernable.

El invento ha sido representado esquemdticamente en
el dibujo a base de un ejemplo de realizacién, vy serd expli-
cado todavia con relacién a dicho ejemplo, mostrando:

La figura 1, una disposicidén para una forma de pro-
cedimien%o totalmente continuo, y

la figura 2, un cuerpo para la aplicacidn de capag,
destinado a la aplicacidn de la capa interior del tubo Tlexi-
ble de tejido.

En el extremo superior del tubo flexible de tejido
2, que se va produciendo continuamente en la cabeza de teje=-
dura del telar representado tan solo en forma simbdlica me-—
diante los hilos de trama y de urdimbre 1, penetra el cuer-
po 3 para aplicacidn de capas, ajustando en €1 con su exire—
mo inferior. Bl cuerpo 3 para aplicacidén de capas que, confore
me a le figura 2, tiene forma sustancialmente de manguito
cilindrico doble o de paredes huecas, estando fijado al telar,
estd conectado gl recipiente 6, lleno de la solucidn, a través

de la conduceidn 5 y con ayuda de la abertura de conexidn 4

—13.—
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formada en el extremo superior. En las proximidades de su
extremo inferior presenta el cuerpo 3 para la aplicacidn

de capas la ranura anular 9 gue, con peqgueflas interrupcio-~
nez, e extiende por toda lo periferia ¥y estd en comunicacidn
con la cavidad 8, ranura que tiene la misidn de ceder la solue:
cidn a la superficie interior del tubo flexible de tejido

2, ¥ 2 la que, a efectos de conseguir una aplicacidn unirfor-
me de la solucidn y, en especial, también para conseguir una
mano del espesor deseado, sigue un listdén anuvlar 10 a manera
de rasero, que tiene las dimengsiones correspondientes.

n el extremo inferior del cuerpo 3 para la aplica-
cidn de capas, estd fijado el cesto tubular de alambre 11,
de mallas bastas, gue no ha sido mostrado en detvallee. La lon-
gitud del ceéto de alambre 1l estd elegidg de tal modo; en pon
cordancia con las circunstancias de cada caso, gue en su ex—
tremo Inferior guede asegurada una capa interior del tubo
flexible de tejido 2, gue aparezca al menos seca al tacto ¥y
ya no sea capaz de pegarsd. Extendienfiose hasta este exiremo ir
ferior del cesto de glambre 11, estd conducida la tuberia de
presidn 12, que atraviesa la seccidn transversal interior
del cuerpo para la aplicacidn de capas y la del cesto de
alambre 1l.

Azimismo a travds de la seccidn tramsversal interior
del cuerpo 3 para la aplicacidn de capas y de la del cesto de
alambre 11, estd conducido el tubo flexihle interior 13 de
material sintético, que es retirado del rollo de reserva 15
e Introducido en el tubo flexible de tejldo producido 2 al
ritmo de la produccidn del tubo flexible de tejido 2, por
medio de los rodillos de aplastamiento 14, hechos preferen—

temenbte de caucho ¢ provistos de una envolvenive de caucho,
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o0 bien también por un par de rodillos de retirada, existente
ya normalmente en el telar, que no ha sido mostradoes E1 par
de rodillos de aplastamiento 14, impulsado con una velocidad
perifédrica de los rodillos correspondiente, ha de estar he-
cho agqui de tal modo, que aplaste herméticamente el tubo fle-
xible de tejido 2, incluido el tubo flexible de material sin-
tético 13 situado en su interior, por detrds del rodillo de
inversidn 16, Bl extremo conjunto de los tubos Fflexibles 2

y 13 estéd conectado, mediante la armadura 17, a la conduccidn
18 de aire comprimido, de modo gque el aire comprimido pasa

al tubo flexible interior 13 y éste, en estado inflado, es
comprimido contra la pared interior del tubo flexible de
tejido 2, provista de la capa correspondiente. Por detris

del par de rodillos de aplastamiento 14 estd montado el dig-
positivo de caldeo 19, hecho de dos milades separables y que,
en forma de tubo o de manguibto, circunda totalmente al tubo
flexible de tejido 2 en la direccidn periférica, dispositi-
Vo que provoca el gue la capa interior sea puesta nuevamente
en i esgtado capaz de pegearse al pasar el tubo flexible de
tejido 2 por el dispositivo, y sea soldada con el tubo fle-
:zible intverior 13.

Bl dispositivo pare aplicacidn de capas, montado
detrds del dispositivo de caldeo 19 y realizado en forma de
tres cubezales 20 de aplicacidn de capas exteriores que cir-
cundan totalmente el tubo flexible de tejido 2 en direccidn
periférica, egtd unido a través de las conducciones 21, 22 y 23
con el recipiente de reserva 24, lleno de una solucidn corres-
pondiente y que, al igual que el depdsito de reserva 6, estd
conectudo con la donduccidn principal 25 de aire comprimido

que estd comunicada a una fuente de presidn, que no ha sido

- 15 -
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mostrada, derifaﬁéndose de dicha condﬁecién principal tam-—
bidn la conduccidn 18, asi como tambidn la conduceidn 12 pa-
ra aire comprimido, a través de la conduccidn 26.

En lugar de conectar los cabezales 20 para la aplica=
cidn de capas, cuyo nlmero ha sido supuesto agul arbitraria-
mente de 3 y que, por comsiguiente, también Unicamente debe
gser consilderado como ejemplo, a un recipiente comtm de una
solucidn, se puede adjudicar naturalmente tambidn a algunocs
o a todos los cabezales de aplicacidn de capas su propio
recipiente de reserva, Con ello seria entonces también posi-
ble, cargar en los reciplentes de reserve solucloncs de dis-
tintas clases y comseguir, de manera correspondiente, wn re-
vestiniento exterior constituldo por varias capas de materia-
les distintose

En los extremos superior e inferior de los reciplen-—
tes 6 y 24, se han indicado los elemenbos de conexidn y de
nando 27, gue pueden estar dispuestos para un accionanmiento
nanual y/o automdtico, llevandose a cabo el accionamiento
automdtico convenientemente de tal modo, que al estar parado
el telar, quede blogueada la alimentacién de solucidn a los
cabezales 3 y 20 para la aplicacidn de capas, alimentacidn
que gqueda nuevamenbte Lranca ai volverse a poner en marcha el te
lar. Dispositivos de blogueo de funcionamiento automdiico corws
pondiéntes, se pueden montar naturalmente tembién directemen—
te en los propios cabezales 3 y 20 para la aplicacidn de ca-
pas, de modo que al egtar parado el telar, pe evita que sigsa
penetrando solucidn en el tubo flexible de tejido 2.

A diferencia de la representacidn mostrada tan solo
en forma esquemdtica, se procede a conectar convenientemente

los extremos de los tubos flexibles 2 y 13 en la prictica a

- 16 -
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la conduccidn principal 25 para el aire comprimido, de modo
que la armadura 17 se monta en el érbol, en una espiga girg-
toria o similar de un tambor rotgtivo y queda comunicada con
la conduccidn 18 a través del drbol, de la espiga giratoria

0o similar, De este modo cg posible entonces, insuflar el aire
en la manguéra a través del 4rbol, y enrollarlar en estado
inflado y en largos mds o menos grandes, sobre el tambor.

Como en la posgible aplicacidn de capas exteriores
sobre el tubo flexible de tejido 2 ge puede trabajar por lo
general con velocidades de paso, que son considerablemente
mayores que la velocldad de trabajo del telar o la velocidad
de pregresidn del tubo flexible de tejido 2 producido, puede
resultar conveniente llevar a cabo la avlicacidn de capas
exteriores por separado, existiendo entonces en especial la
posibilidad, de aprovechar totalmente la capacidad del dig=
pozitivo de aplicacién de capas exteriores, para lo cual se
destina dicho dispositivo a la produccidn de varias instala-
clones.

La presente solicitud que corresponde a la presenta-
da en la Repéblica TFederal Alemana, con fecha 6 de Agosto de
1.965, bajo el nimero D 47.910 X/39a3, se acoge a los benefi-
ciog del Articulo 51 el vigehte‘Estatuto sobre Propiedad Indus

trial.

Los puntos de invencidn, propia y nueva, gue se pre=

sentan péra que sean objeto de esta solicitud de Patente de

- 17 =
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Invencidn en Yspafia, por VEINTE afics, son los siguientes:
l.~ Un procedimiento para la fabricacidn de una

manguera flexible con una envolvente de tubo flexible te-

;jida en redondo a parbtir de fibras naturales y/o sintéti-:

-cas, provista eventualmente de un revestimiento exterior, :

y con un tubo flexible interior de material sintético ter .

mopléstico, por ejemplo, de poli (cloruro de vinilo) blan

'do, preferentemente poliuretano o mezclas de poli (cloruro

de vinilo) blando y poliuretano, caracterizado porque un
trozo de envolvente de tubo flexible prefabricado, es pro
visto por su cara interior con una mano uniforme de una
solucidén que se deja secar a continuacidn, después de lo
cual se introduce en el trozo de manguera un trozo de tu-
bo flexible inbterior prefabricado, de la longitud corres-
pondiente y luego aplicando al mismo tiempo un calor exte
rior se comprime desde dentro el trozo de tubo flexible in
terior contra el trozo de envolvente de tubo flexible, con
ayuda de aire comprimido.

2.= Un procedimiento de acuerdo con la reivindi
cacidn 1, caracterizado porque la envolvente de tubo fle-
xible de tejido es provista interiormente de una capa, al
ritmo de su produccidn en la cabeza de tejedura, mediante
la aplicacidn continua y uniforme de la solucidén corres-
pondiente y secado a continuacidn con ayuda de aire com-
primido desde dentro y/o de calor desde fuera en una zona
contigua, mientras que al mismo tiempo, y al ritmo en que
se produce la envolvente de tubo flexible de tejido, se in

troduce en ella de manera continua el tubo interior prefa-

bricado, que se manbtiene alejado por todos lados del tubo

flexible de tejido hasta el momento de ser aplastado her~

- 18 -~
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méticamente detrds de la zona de secado, y después, me-
diante la conexidn de su extremo libre a una fuente de -
aire comprimido situada detrés del punto de aplastamien-

to, es aplicado a presidn contra la capa interior del tu

 bo flexible de tejido y se suelda también de manera fija ‘

mente adherida a dicha capa, mediante un caldeo exterilor
del tubo flexible de tejido.

3.~ Un procedimiento de acuerdo con la reivin-
dicacidn 2, caracterizado porque la aplicacidén de la ca-
pa se realiza por medio de dos o varias manos de solucidn
sucesivas en la direccidn de avance del tubo flexible de
tejido, manos que se dejan secar & continuacidén en cada
caso.

4.- Un procedimiento de acuerdo con una cual-
guiera de las reivindicaciones 1 a %, caracterizado por-
que seguidamente se aplica una capa exterior de material
sintético sobre la manguera en estado inflado y avanzan-
do en su direccidén longitudinal, mediante una aplicacidn
a pincal, rociado o similares, o bien mediante dos o mas
manos aplicadas sucesivamente a ciertas distancias en la
direccidn de avance.

5.~ Un procedimiento para la fabricacidn de una
manguera flexible.

Tal y como se ha descrito en la Memoria que an-

tecede, representado en el dibujo que se acompaila y para

-19 -



los fines que se han especificado.
La presente Memoria consta de veinte hojas es-

critas a mAquina por una sola de sus caras.

Madrid. 29 ABR. 4%

P.i.
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