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P A T E N T E  D E  I N V E N C I O N  

por  VEINTE añ o s

cuyo p r i v i l e g i o  s e  s o l i c i t a  p a r a  E sp a ñ a ,  

s u s  t e r r i t o r i o s  y  p l a z a s  de s o b e r a n í a ,  a  

f a v o r  de : -

D. JO SE AGUILA BLASI

de n a c i o n a l i d a d  e s p a ñ o la ,  c o n  d o m ic i l io  

en B a r c e lo n a ,  c a l l e  ¿ u s í a s  March, núm. 

9 7 ,  p o r  :

"PROCEDIMIENTO PAR¿ L ¿  FABRICACION DE 

CURVAS TUBULARES PARA TRANSPORTE NEUMA­

TICO DE DOCUMENTOS"



KEMORIA DESCRIPTIVA

La presente invención se re fie re  a un procedi­

miento para la  fa b rica ció n  de curvas tubulares para traca 

porte neumático de documentos, a l  objeto de f a c il it a r  su 

construcción teniendo en cuenta la s  d ific u lta d e s  que impo 

ne la  p a rtic u la r d isp o sició n  expansionada de la s  piezas 

en curva para p e rm itir la  c irc u la c ió n  de lo s cartuchos s in  

entorpecim ientos. -------------------------------------------------------------------------------

Para alcanzar e l efecto expuesto son ya conoci­

dos algunos sistem as de fa b rica ció n , a base de moldeo u 

otra manera, lo s  cuales ofrecen notorias com plicaciones 

que encarecen la  producción, máxime cuando la  misma tiene 

lugar en p artidas re d u c id a s .------------------------------------------------------

E l  presente procedimiento se ca ra cte riza  por e l 

hecho de p a rtirse  de un noyo c u rv ilín e o  cuyos extremos son 

de sección se m ic ircu la r, mientras su parte ce n tra l se ex­

pansiona gradualmente en anchura, manteniendo in v a ria b le  

la  a ltu ra , siendo ap licad a sobre la  cara externa de este 

no yo una lámina compuesta por f ib ra  de v id rio  impregnada 

con una re s in a  endurecible, preferentemente p o lie s te r,-fo r  

mandóse una capa que es uniformada y debidamente dotada 

del conveniente espesor por aportación de la  c ita d a  r e s i­

na en estado pastoso, tra s lo  cu a l se procede a una fase 

de endurecimiento de esta m ateria, teniendo lugar a co n ti­

nuación e l desmoldeo de la  pieza acanalada obtenida, la



cual es apta para su unión con otra ig u a l mediante mutua 

a p licació n  a tope de sus bordes lo n g itu d in ale s, con s o li­

d a riz a ro n  de ambas piezas. ----------------------------------------------------------

La f ib ra  de v id rio  se presenta en forma de t e j i ­

do, siendo colocado óste sobre e l noyo de modo que sus f i ­

lamentos queden dispuestos a l b ies respecto a este noyo.

La cara in te rio r  de la s  piezas tubulares es dota 

da en sus extremos de unos elementos suplementarios de to­

pe para acoplamiento telescópico con piezas tubulares en 

re cta , por medio de unos re sa lte s obtenidos por s o lid a riz a  

ción de un elemento anular escalonado de f ib ra  de v id rio  

impregnado en re sin a  endurecible, en combinación con una 

leve expansión diam etral d el extremo de la  pieza, cuyo ele 

mentó anular, una vez fija d o  forma re sa lte  por e l lado de 

entrada de la  p ieza, mientras por e l otro lado se confun­

den con la  su p e rfic ie  in te rio r de la  misma. --------------------------

Las operaciones de moldeo de piezas acanaladas 

tiene lugar con empleo de un tipo único de noyo, a base de 

piezas sim étricas e ig u ale s. En otros casos se emplean no­

yo s de dos tipos que proporcionan piezas sim étricas no igua 

le s , para lograr piezas tubulares cu rv ilín e a s de diferente 

longitud en sus porciones extremas. - -  -----  -  --------------------------

La so lid a riza c ió n  entre s i  de dos piezas acanala­

das tiene lu g ar, previo enfrentamiento de sus bordes, por 

ap lica ció n  de unas t ir a s  de f ib ra  de v id rio  impregnada en 

re sin a  endurecible a lo  largo de la s  correspondientes zo­

nas marginales exteriores de dichos bordes, cuyas t ira s  se 

unen por sus propias condiciones a la s  mencionadas piezas.



4 -

10 .

15.

Otros objetos y  c a ra c te rís tic a s  de la  invención 

se irá n  dando a conocer en d e ta lle  a lo  largo de la  des­

crip c ió n  que sigue, haciendo re fe re n cia  a lo s dibujos i -  

lu stra tiv o s  que la  acompañan. En lo s d ib ujos: ------------------

F ig u ra 1, representa, v isto  en planta, un noyo 

para la  obtención de piezas acanaladas según e l presente 

procedimiento. -----------------------------------------------------------------------------------

F ig u ra 2 , representan dos secciones transversa­

le s  del noyo de la  fig u ra  a n te rio r, por unas lin e a s  A-A y 

B -B . -------------------------------------------------------------------------------------------------------

F igu ra 3 , representa., v isto  en p lan ta, e l noyo 

de referencia  en e l que ha sido aplicada una capa formada 

por f ib ra  de v id rio  y una re s in a  endurecible, para obten­

ción de una pieza a c a n a la d a .-------------------------------------- ----------------

F ig u ra 4 ; corresponde a una sección tra n sve rsal 

de la  fig u ra  anterio r por una lín e a  A-A. - -------------------------- -

20.

25-

F igu ra 5; representa en planta, una p ieza tubu­

la r  c u rv ilín e a  obtenida por ensamble de dos piezas acanala 

d a s . -----------------------------------------------------------------------------------------------------------

Figura 6, corresponden a dos secciones transver­

sa les de la  fig u ra  anterior por sendas lín e a s  A-A y B -B . -

Figu ra 7) representa un extremo de una pieza aca 

nalada, v is ta  por su cara a n te rio r, mostrando e l elemento 

suplementario aplicado para formar un re sa lte  que s irv a  de 

topé de acoplamiento con una pieza r e c t ilín e a . ----------------------

F ig u ra 8, es una v is t a  análoga a la  de la  fig u ra



5.

10.
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a n te rio r, mostrando e l aspecto que adquiere e l re sa lte  de 

referencia una vez so lidarizado e l elemento suplementario.

Figura 9, muestra en sección lo n g itu d in a l, la  zo 

na de acoplamiento de una pieza c u rv ilín e a  con otra r e c t i­

lín e a . -------------------------------------------------------------------------------------------------

E l proceso de d esarro llo  del presente procedimien 

to tiene lugar como sigue. Se dispone un molde o noyo 1 rea 

lizad o  en madera, metal, p lá stico  u otro m aterial adecuado, 

que consta de un soporte in fe rio r  2 y un cuerpo 3 formando 

un conjunto con la  debida curvatura. E l cuerpo 3 tiene sus 

partes extremas 4 en p e r f il se m icircu la r, ensanchándose gra 

dualmente, s in  v a ria r su a ltu ra , hasta un máximo que se lo ­

c a liz a  en e l centro 5. --------------------------------------------------------------------------

Sobre e l cuerpo 3 del citado noyo 1 se a p lic a  una 

d isp o sició n  lam inar a base de f ib ra  de v id rio  impregnada en 

una resin a endurecible, especialmente p o lie ste r, que es se­

guidamente uniformada mediante la  eventual agregación de la  

misma re sin a  para formar una capa 6 que cubre la  su p e rfic ie  

superior de aquel n o y o .----- ------------------------------------------------ ----------------

La citad a capa 6 es objeto de secado n atural o ace 

lerado hasta completar su s o lid if ic a c ió n , tra s lo  cual es 

fa c tib le  su desmoldeo. La pieza 6 resultante de la s  anterio­

res operaciones consta de un p e r f il acanalado ig u a l a l del 

noyo 1 , o sea que unas partes, extremas 7 son sem icircu lares, 

mientras una parte ce n tral 8 se ensancha gradualmente desde 

aquellos extremos hasta e l centro y presenta la  correspon­

diente curvatura. Por e l expresado motivo, la  pieza 7 tiene



A '
en su borde in fe rio r  9 un radio  mayor que en e l borde ex­

te rio r 1.0. - -------------------------------- ------------------------------------------  -  -

- 6 -

Las piezas 6 se acoplan por parejas que se en­

frentan por los respectivos bordes, en cuya parte se unen 

para formar un cuerpo único 11. La unión puede tener lugar 

de maneras d ive rsas, s i  b ien un proceder conveniente con­

s is te  en a p lic a r  una t ir a  12 de m aterial p o lie ste r, cubrien 

do la s  zonas marginales exteriores de los mencionados bor­

des, la  cu a l se s o lid a riz a  a l cuerpo 11 a l s o lid if ic a r s e . -

S i la  formación fib ro sa  que forma parte de la  pie. 

za 6 es a base de te jid o , e l mismo se dispone a l b is , lo  

cu al permite una perfecta adaptación en la  su p e rfic ie  del 

noyo 1 . ---------------------------------------------------------------------------------------------------

Las piezas acanaladas 6 se re a liz a n  en un solo 

molde siempre que sean sim étricas e Ig u a le s, o sea que la s  

partes extremas 7 presentan ig u a l longitud y la  parte cen­

t r a l 8 posea curvatura re g u la r. S i la s  citad as partes ex­

tremas son sim étricas pero desiguales, p re cisa  poseer dos 

moldes. - - - - - -  -------------- - -  --------------------------------------------------

Los extremos 7 están adaptados para e l acoplamien 

to del cuerpo acodado 1 1 a  unas piezas tubulares r e c t i l í ­

neas 12 , para lo  cu al presentan una leve expansión diame­

t r a l.  Dentro de dicha expansión se prevé la  formación de 

un re sa lte  13 formando tope por e l lado e x te rio r, mientras 

que por e l lado in te rio r  forma un plano que se confunde 

con la  su p e rfic ie  in te rio r  del cuerpo 1 1 . ------------------------------

Para formar e l re sa lte  13 se a p lic a  un elemento



anular 14 constituido por una porción de f ib ra  de v id rio  

impregnada en re sin a  endurecible, formando un repliegue 

por e l lado exterio r con e l f in  de que re su lte  e l tope an 

tes citad o . Una vez endurecido y a lisado dicho elemento,

5. queda exento de re lie v e s  excepto por e l indicado lado ex­

te rio r en e l que forma tope. --------------------------------- --------------------

Los cuerpos 11 pueden obtenerse en la  curvatura 

y dimensiones necesarias, mediante e l empleo del noyo con­

veniente en cada caso. La va ria c ió n  de anchura en la  parte 

10. ce n tra l de estos cuerpos está concebida para p erm itir e l

g iro  de los cartuchos portadores de documentos en in s ta la ­

ciones neumáticas, cuyos cartuchos están ya dotados de me­

dios e lá stico s o articulado s que aseguran e l a ju ste  en e l 

contorno in te rio r  de los cuerpos 11 para e v ita r escapes 

15. del flu id o  em pujador.--------- ------------------------------------------------------------

D escritas convenientemente la s  c a ra c te rístic a s  

de la  invención, se hace constar que en la  misma podrán 

in tro d ucirse cuantas variantes de d eta lle  aconseje la  ex­

p e rie n cia , siempre que con e llo  no se modifique la  esen- 

20. c ia lin a d  de la  misma que es la  que se resume y concreta en

la s  re iv in d icacio n e s que siguen. - -  -----  - - - - - - - - -

N O T A

Se declaran de novedad y propiedad para España 

y todos sus te rr ito rio s  y plazas de soberanía, la s  siguien 

25. te s: ----------------------------------------------------------------------------------------------------------
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R E I V I N D I C A C I O N E S

1 .  -  Procedimiento para la  fab ricació n  de curvas 

tubulares para transporte neumático de documentos, carac­

terizado por e l hecho de p a rtirse  de un noyo cu rv ilín e o

5. cuyos extremos son de sección se m ic irc u la r, mientras su

parte ce n tra l se expansiona gradualmente desde aquellos 

en anchura, manteniendo in v a ria b le  la  a ltu ra , siendo a p li 

cada sobre la  cara externa de este noyo una lám ina compues, 

ta  por f ib ra  de v id rio  impregnada con una re sin a  endureci- 

10. b le , preferentemente p o lie ste r, formándose una capa que es

uniformada y debidamente dotada del conveniente espesor 

por aportación de la  cita d a  re s in a  en estado pastoso, tras 

lo  cual se procede a una fase de secado y endurecimiento 

de esta m ateria, teniendo lugar a continuación e l desmoldeo 

15 . de la  pieza acanalada re su ltan te , la  cu al es apta para su

unión con otra ig u a l mediante mutua a p lica ció n  a tope de 

sus bordes lo n g itu d in a le s, con so lid a riz a c ió n  de ambas pie

2 . -  Procedimiento para la  fa b rica ció n  de curvas

20. tubulares para transporte neumáticos de documentos, según

la  re iv in d ic a c ió n  a n te rio r, caracterizado por e l hecho de 

que la  f ib ra  de v id rio  se presenta en forma de te jid o , e l 

cu al es colocado sobre e l noyo de modo que los filam entps 

queden dispuestos a l b ies respecto a l propio noyo. --------------

25. 3 . -  Procedimiento para la  fab ricació n  de curvas

tubulares para transporte neumático de documentos, según la  

re iv in d ic a c ió n  prim era, caracterizado por e l hecho de que la  

cara in te rio r de la s  piezas tubulares es dotada en sus ex-



iremos de anos elementos de tope para acoplamiento telescó 

pico con piezas tabulares re c t ilín e a s , por medio de unos 

re sa lte s obtenidos por so lid a riz a c ió n  de un elemento anu­

la r  escalonado de f ib ra  de v id rio  impregnado en resin a en- 

5. durecible,en combinación con una leve expansión diam etral

del extremo de la  pieza, cuyos elemento , una vez fija d o , 

forma re sa lte  por e l lado de entrada de la  p ieza, mientras 

por e l otro lado se confunde con la  su p e rfic ie  in te rio r de 

la  m ism a.----------------------------------------------------------------------------------------------

10. 4 . -  Procedimiento para la  fab ricació n  de curvas

tubulares para transporte neumático de documentos, según 

la  re iv in d ic a c ió n  prim era,caracterizado por e l hecho de 

que la s  operaciones de moldeo de piezas acanaladas tiene 

lugar con empleo de un tipo único de noyo, a base de p ie -

15. zas sim étricas e ig u a le s .--------------------------------------------------------------

5.  -  Procedimiento para la  fab ricació n  de curvas 

tubulares para transporte neumático de documentos, según 

la  re iv in d ic a c ió n  prim era, caracterizado por e l hecho de 

que la s  operaciones de moldeo de piezas acanaladas para un

20. mismo cuerpo tiene lugar con empleo de dos noyos s im é tri­

cos y desiguales en la  longitud de sus brazos. -----  -  -----

6 . -  Procedimiento para la  fab ricació n  de curvas 

tubulares para transporte neumático de documentos, según 

la  re iv in d ic a c ió n  prim era, caracterizado por e l hecho de

25. que la  so lid a riz a c ió n  entre s i  de dos piezas acanaladas

que componen un mismo cuerpo tu b u lar, se efectúa previo en 

frentamiento de sus bordes lo n g itu d in ale s, por a p licació n  

de unas t ir a s  de f ib ra  de v id rio  impregnada en re sin a  endu



re c ib le , a lo  largo de la s  correspondientes zonas margi­

nales exteriores de aquellos bordes, cuyas t ir a s  se unen 

por sus propias condiciones a la s  mencionadas p iezas. -  -

7 . -  "PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE CURVAS 

TUBULARES P^RA TRANSPORTE NEUMÁTICO DE DOCmiENTOS".----------

Todo e llo  t a l como se describe y re iv in d ic a  en 

la  presente memoria que consta de diez h o jas, fo lia d a s y 

mecanografiadas por una so la  de sus caras, y de nueve f i ­

guras que la  ilu s tra n .

MADRID, N&V. 1366
P, A. M. CURELL SUÑOL
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