MEMORTIA DESCRIPTIVA

Correspondiente a una PATENTE DE INVENCION por veinte afios.
A favor de
D.Francisco RBEY AMADIOS, de nacionalidad espafiola.

Residente en VIGO.-Tomds Alonso, 131

"PROCEDIMIENTO DE FABRICACIOW DE TUBO FLEIIBLE"
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La presente memoria descriptiva tlene como fin la decla-
racidn del objeto sobre que. ha de recaer el privilegio de ex-

plotacidn industrial y comercial exclusiva en el territorio

nacional de una Patente de Invencidn, conforme a la legislacidn

vigente en materia de Propiedad Industrial que, segin expresa
el enunciado, trata de un procedimiento de fabricacidn de tubo
flexible o manguera,

La finalidad del presente invento es la de conseguir la
fabricacidn en régimen continuc de tubo o manguera reforzada
aplicable a las bombas en la aspiracidn e impulsibn, evitando
que sus paredes interiores se extrangulen impidiendo la succidn;
siendo asi mismo aplicable a todo tipo‘de conductos de liguidos
a determinédas presiones.

.Hasta ahoxra, ios tubos se estaban cénfeccionando a base de
caucho, con telas y alambre de acero, Asi la fabricacidn resulta-
ba muy laboriosa y-ademés, pars el'ebmpradOr tenia el enorme in-
convéniente de. que le obligaba a adquirir un surtido de piezas de
difereﬁtes longitudes, aun dentro de un mismo didmetro de tubo,
pues éste, habfia que fabricarlo en unos largos determinados, poIr-
gue no admitia posibilidad de cortar trozos de nieza mayor, ya
que cada manguera termina en unas boquillas para facilitar el
acoﬁlamiento a una bomba o tubo metdlico. Siendo asi mismo un liu-
conveniente péra almacenista y comerciantes al estar obligados,v
por causa de las citadas caracteristicas de longitud, a mantener
un gran stok de wmanguerss.,

Con el fin de resolver de manera definitiva estos inconve-
nientes es pdr lo que se ha estudiado el presente procedimiento,
con el que se consigue la realizacidén, en régimen continuo, de
tubo o manguera para su aplicado en la agpiracidn e impulsidn de

liguidos, fabricado preferentemente con caucho natural o gintéti-
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co ¥ un cord6n<de seccidn variable, preferentemente cilindrica hg
didmetro variable, de materia pldstica o similar que se dispone
en espival entre capas de goma produciendo un éuhchado y actuando
como refuerzo de las paredes del tubo, |
Este nuevo proceso da a las mangueras asi constituidas
una preferencia sobre las demds, ya que ofrece numerosas ventajas.
Una ventaja del »resente invento es la de que por su fabri-
cacibén continua, el comerciaante y consumidor puede adqu;rir un
amplio metraje, cortando y sirviéndose de €l el largo deseado
segﬁn necesidades de uso, sin tener que inmovilizar un surtido
de tamafios, muchos de escasa utilidad, bastando con disponer de
un solo rollo para cada didmetro. . .
Otra ventaja es la facilidad de manejo de los tubos, mucho
mayoxr, ya que se trata de un producto mésAligero a igualdad de
dimensiones, que el tipo hasta ahora fabricado, con el congigg;env
te ahorro de gastos de transporte al ser menor el peso.

In los tubos o mangueras fabricados por este procedimiento

se elimina el peligro que hasta ahora venia ocurriendo siempre

al util;zar elurefuerzo de espirales metédlicos; tal como la oxifll
dacidén, que a veces afecta a los productos que pasan a través“de
la manguera, liguidos principalmente, y que siempre Qontribgia
a acortar la duracién del tubo, al acglerar-la destpuqcién Qe_i
los materiales, telas y gomas, de que estd formado.

Otra ventaja es que el mismo tubo de aspiragién sirve,tgmf‘
bién para la impulsién,_sin necesidad de reforzarlo con telas o
trenzados, obteniéndose en este uso una resistencia similar a la
de tuberia para riezo, ¥y a la del tipo llamado americano que se
utiliza en funcién_aspirante—impelente.

Con el fin de facilitar la interpretacidén mds exacta del

objeto sobre que ha de recaer el presente privilegio, en el
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plano adjunto complementario de la presente exposicidn, se re-

présenta una forma prdctica para la realizacidn industrial y
Unicamente a titulo de ejemplo ¥y, por consiguieﬁ%e, sin carédc-
ter exhaustivo sino meramente informativo.

‘En este plano se ha representado, en seceidn, un ejemplo
de realizacidn de tubo segin el. presente invento.

Como se desprende de la detenida observacidén de la expresa-
ds, figura, el procedimiento se basa én obtener por extrusidn o
moldeo continuo el forro de goma interior (1), zunchdndole segui-
damente con. un corddn de materia pldstica (2)- dispuesta sobre la
cape ‘de goma (1) formando. espiral, pasando el conjunto por otra
extrusionadora que lo recubre totalmente con una envolvente (3)
siendo sometido a continuacibén a la.vulcanizacidn final.

La superficie exterior del tubo puéﬁe ser lisa u ondulada.

Degerita suficientemente la naturaleza del invento y su
forma de reslizacidn prdectica, Unicamente cabe afiadir que en
el conjunto y partes independientes constitutivas del todo sou
suscepiibles modificaciones y cambios de materias, forma 7 dis-
posicidén en cuanto estas alteraciones no desvirtien el fundamen-—
to esenciegl. del .mismo.

"REIVINDICACIONES:

18) . ~-"PROCEDIMIEWTO DE FABRICACION DE TUBO FLEXIBLE" carac-
terizado porqgue sobre un forro interior de .goma, obtenido por
extrusidn o moldeo continuo se dispone un cordén de materia plas-—

tica y seccidn variable, formando espiral, pasando seguidamente

el .conjunto a un sezundo proceso de extrusidn gque lo recubre fto-

talmente, siendo sometido a continuacidn a la vulcanizacidn final.
. 28) ,~"PROCEDIMILTO DE FABRICACION DE TUBO FLEXIBLE" geptn
la anterior reivindicacidn, caracterizado porgue el tubo es »nrodu-

cido en régimen continuo, presentando una superficie dxterior list



u ondulada.
33).~”PROCEDIMIENTO DB FABUICACION DE TUBO FLEXIBLE".

La presente memoria descriptiva consta de c¢¥nco hojas fo-

liadas y mecanografiadas por una sola cara, componiendo un to-

Medrid, 3 de Octupre
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