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LELORIA DESCRIPTIVA

La prosente invencidén recae sobre un procedimiento
para la favricacién de un tubo compuesto, especialmente
un tubo de aspiracidn, aungue también eg splicsbls a im-
pulsidén y otras finalidades mds, sin limitacién especifi-
ca pese a su preferencia funcional o de aplicacidn.

Bl tubo obtenido por el procedimiento segin lz inven-
cién es ligero, flexible y robusto, y ha sido proyectado,
en general, para su utilizacidén por los grandes contratis-
tas y constructores, aunque su aplicacidn es inigualable,
y sirve tambiédn para cualquier otras. aplicesciones, pegque-
fias, medisnas o grandes.

Las ventajas que aporta el tubo obtenido por el pro-
cedimiento seg¥in la invencidn son numero sfsimas, y entre
gllas poderios citar las siguientes:

a - Mo se aplasta con facilidad, pero en casgo ds hacerlo
puede volverse rdpidements a s forma inicial con un
simple golpeteo de martillo, sin qie por ello pierda
cug cualidades caracteristicas, ni ssg perjudique.

b - 8i se llegase a perforar o romper por ua trato inade=
cuado, la zona dafiada pusde cortarse y empalmar de nus
vo ol tubo con un manguito y las correspondientes abra
zaderas, quadando asi en perfectas condiciones de uso,
lo que no puede realizarse con los tubos convenciona-
les=.

¢ - Su interior es liso, resultsndo asi d¢lmn elevado rendi
miento hidrdulico,. y de gran resistencia al desgaste;
el exterior es también liso, lo cual elimina toda prod
tubsrancia exberna, coopera a evitar su desgaste y fa-

ilita su manejo.

d - Is ligero y flexible y os fabricable on c¢slidad rosis-
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tente a loz aceites.
o - Fabricado sobre mandrino, se produce en grandes longi-
tudes, lo que facilita y simplifica su almacenaje.
f - Bu corte y montaje de acoplamientos puede realizarse
por personal no especializado.

El procedimiento para la obtencidn de estos tubos se-
gin la invencidn es el siguiente, en términos generales:

Primeramente se prepara el forro interior del tubo,
bien por extrusién, cuando se trata de diémetrés pequeilos |
o por la modalidad de calandrado, para didmetros mayores;
este forro interior es de caucho, goma o material similar|

Seguidamente, este forro, se coloca sobrs un m: ndring
o tubd metilico que hace de molde interior; el didmetro
exterior de este mandrino se corresponde con el didmetro
interior del tubo a fabricar.

Tras haber obtenido sl forro en su totalidad, se¢ aplil
ca sobre 6l mismo un refuerzo de tejido apropiado.

Como fase subsigulente, se introduce el conjunto en
la ‘linea de blindado, en la que un primer cabezal aplica
una espira de alambre; un segundo cshesal aplica una capa
de goma de rellenoc y un tercer cabezal aplica un segundo
refuerzo de tejido.

En un segundo pase por esta linea, se coloca sobre
el conjunto obtenido la cabertura de goma sxterior y un
vondaje con banda tipo nylon o similar, que hace las vece$
de molde exterior.

Bl tubo asi confeccionado, se pase por un autoclave
donde se vulcaniza bajo presidén de vapor de agua saturadol

Ung vegz vuicanizadp gl tubo, se desvenda en la misma
1fnea anterior, y una vez desvendado, ge¢ saca del mandri-
no, so mide e inaspecciona, quedando listo para su expe=-

dicidn.
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In el presente procedimiento caben cuantas Va:ianiuu

ejecutivas sean posibles, sin que se altere su esencia.

WOTA - Descrito suficientemente lo que antecede £6lo rests
safialar gue lo gque se declara propioc y nuevo =gl solici--

tante, es lo contenido en lag siguwientes:

REIVINDICACIOIES

1 - Procediniento pars fabricaéién d¢e un tubo conpusg-
to, caracterizado porque primeramente se prepara el forro
interior del tubo, bien por extrusién cusndo se trate de
difmetros pegueflos, o por calandrada para didmetros m: yo-
res; siendo este forro interior de caucho, gomaz o materia
similar; colocdndose este forro sobre un mandrino o tubo
metdlico que hace de molde interior, sieudo el didmetro
exterior de este mandrino correspondiente respecto al ca-
libre del tubo a fabricar.

2 - Procedimiento, segln reivindicacidn 1% caoracteri
zado porgus tras haber obtenido el forro en su totalidad,
ge¢ aplica sobre el mismo un refuerzo de¢ tejldo adecuado.

%3 - Procedimiento, segln reivindicaciones 1 y 2 cge-
racterizado porque como fase subsiguiente se introduce el
conjunto en la linea de blindado, en la gue un primer ca-
begal aplica uns espira de slambre; un segundo cabezal
aplica une capa de goma de relleno, o meborial iddneo, ¥
un tercer cabezal aplica un segundo refusrzo de tejido.

4 - Procedimiento, segin reivindicaciones de 1 a 3
caractarizado porque en un segundo page por esta linea,

se coloca sobre el conjunto obtenido la cobertura de goma
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0 similar exterior, y un vendaje &e banda tipo nylon o Si~

milar, que hace las veces de molde exterior.,

5 - Procedimiento, segln reivindicaciones de 1 a 4
caracterizado porque el tubo, asi confeccionado, se pasa
por un autoclave donde se vulcaniza bajo presidén de vapor
de agus gaturado.

6 - Procedimiento, seguin reivindicaciones de 1 a 5 cd
racterizado porgque una vez vulcanizado el ftubo, ce desvenJ
da en lo misma linea enterior, se waca del mandrino, se mi
de y tras revisidn, gqueda terminado.

7 -~ PROCEDIMIENTO PARA FABRICACIOH DE UN TUBC COM--
PUESTO.

Todo segin se describe en la presente memoria que

consta de cinco hojas foliadas y escritas por una cara

con ciento cincp lfineas.

Madrid 1 abri

P.a.
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