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La presente memoria descrip tiva  tien e  como f in  
la  declaración del objeto sobre e l  que ha de recaer e l p r i  
v ileg io  de explotación in d u s tr ia l y comercial exclusivo en 
e l te r r i to r io  nacional de acuerdo con la  leg is lac ió n  vigen 
te  de una Patente de Invención que, como e l  enunciado indi, 
ca, t r a ta  de unos perfeccionamientos en la  fabricación de 
mangueras de m ateria p lá s tic a  con refuerzo h e lico id a l incor 
porado.

Actualmente ex isten  diversos procedimientos para 
fabricación de mangueras con refuerzo incorporado a l a  ma­
sa de la  misma en las  cuales e s tá  se re a l iz a  mediante dos 
máquinas o cabezales de forma que la  masa de l a  manguera -  
es uniforme.

Este perfeccionamiento en e l procedimiento de -  
fabricación de este tip o  de mangueras, tiene como caracte­
r í s t i c a  p rin c ip a l e l  hecho de in c lu ir  una te rc e ra  máquina, 
consiguiendo con e llo  sensib les ventajas tanto en la  pre­
sentación como en la  calidad del producto.

Con la  inclusión de e s ta  te rc e ra  máquina es posi­
ble re a liz a r  l a  manguera con tre s  m aterias p lá s tic a s  d is tin  
ta s ; una que quedaría en e l in te r io r  de l a  manguera, o tra  
que s e r ía  e l refuerzo h e lico id a l y una te rc e ra  ex te rio r . 
Dichas m aterias evidentemente pueden presentar ca rac te rís ­
tic a s  d is tin ta s  por ejemplo, e l  refuerzo h e lico id a l es de 
un p lás tico  mas duro que laa  otras dos, l a  capa externa -  
puede presen tar mayor re s is te n c ia  a la  abrasión. Asi mis­
mo, dichas tre s  m aterias pueden se r de colores d iferen tes 
lo  cual permite d iferenc ia r la  manguera segán los flu idos 
que ha de tran spo rtar y también permite proporcionarle una 
mejor presentación que s i  l a  manguera fuera de un solo co-
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lo r  o simplemente e x is tie ra  una diferenciación entre 
e l color de l a  masa con e l refuerzo h e lico id a l. Ade­
más, e l efectuar e l proceso mediante tre s  máquinas -  
extrusoras, permite independizar la s  d iferentes ope­
raciones dentro del mismo equipo o tren  de fab rica— 
ción, con lo  que se logra no sólo un mejor control -  
de la s  mismas sino ev ita r también la s  deficiencias -  
de soldadura entre m ateriales de d iferen te  dureza y 
punto de fusión, que tanto se dan en lo s  sistemas que 
trab ajan  solo con e l concurso de dos máquinas de ex­
tru sión .

Con e l f in  de f a c i l i t a r  l a  mejor in te rp re ­
tación  del invento, en lo s  dibujos adjuntos complemen 
ta rio s  de l a  presente exposición se representa una -  
forma p rác tica  para su rea lizac ió n  in d u s tr ia l que úni 
camente se incluye con carác te r meramente informativo 
y por lo  tanto no lim ita tiv o  del invento.

En lo s  citados dibujos.
í!a fig u ra  1 muestra en p lan ta  y esquemáti­

camente l a  disposición de la s  tre s  máquinas necesarias 
para l a  aplicación del presente invento.

La fig u ra  2B corresponde a un d e ta lle  de l a  
boquilla  extrusora que permite l a  rea lizac ió n  de l a  -  
capa externa.

En lo s  citados dibujos la s  referencias numé 
ric a s  corresponden a lo s  siguien tes elementos:

1 . -  Máquina de extrusión p rin c ip a l.
2 . -  Maquina de extrusión secundaria.
3 . -  Tercera máquina de extrusión.
4 . -  Primer baño de re frig erac ió n .
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5 . -  Segundo baño de re frig erac ió n .
6 . -  Carro de a r ra s tre .
7 .  -  Enrolladores.
8 . -  H ilera de l a  33 máquina de extrusión.
9 . -  Canal para aportación de p lástico  de recu­

brimiento externo.
10. -  Cabezal de l a  33 máquina de extrusión.
11. -  Manguera p lá s tic a  con refuerzo h e lico id a l

externo.
12. -  P lástico  para recubrimiento externo.
13. -  Tubo l i s o .
14. -  Conducto guía.
15. -  Tuerca.
Como se muestra en l a  fig u ra  13, para l a  pues­

t a  en p rác tica  del procedimiento de fabricación  to ta l  de 
l a  manguera, son necesarias t re s  máquinas de extrusión; 
l a  p rinc ipa l ( l ) ,  que re a l iz a  e l tubo f le x ib le ; l a  secun 
daría  (2), para aportar e l cordón p lás tico  que, por efec 
to  de l a  ro tación  de l a  boqu illa  situada en e l cabezal -  
mixto de l a  máquina p rin c ip a l ( l )  y de l a  velocidad del 
e s t ir a je  producido por e l carro de a r ra s tre  (5 ), adquie­
re  l a  forma h e lico id a l y, una te rc e ra  máquina (3 ), que -  
es l a  que efectúa e l recubrimiento su p e rf ic ia l, cubrien­
do totalm ente dicha esp ira l y dando a l  tubo, por consi­
guiente, una superfic ie  ex te rio r totalm ente l i s a .

La máquina (1) está  situada formando ángulo rec 
to con l a  máquina (2) de forma que l a  boquilla  de sa lid a  
de e s ta  últim a coincide y está  acoplada lateralm ente a l a  
boquilla  de sa lid a  de l a  máquina p rin c ip a l, formando todo 
ello  un conjunto de cabezal mixto. En cuanto a l a  máquina



(3 )  y que va equipada con un cabezal de recubrimiento, es 
tá  situada posteriormente a l  baño de re frig erac ió n  (4) y 
en posición p a ra le la  a l a  máquina de extrusión secunda­
r i a  (2).

Los restan tes  elementos indicados en dicha f i ­
gura son lo s  usuales en cualquier procedimiento de fa b r i­
cación de tubo p lá s tic o , es decir, bañor de re frigerac ión
(4) y (5), carro de a r ra s tre  (6) y por ultimo un enro lla­
dor (7).

EL cabezal (10) correspondiente a l a  máquina -  
de extrusión (3 ), destinada a re a liz a r  e l recubrimiento 
l is o  externo, es tá  constitu ido , como se muestra en l a  -  
fig u ra  2a, por una h ile ra  (8) en l a  que e l núcleo macho 
es e l propio tubo y su refuerzo h e lico id a l. En dicho ca­
bezal ex iste  un paso c irc u la r (9) lim itado entre e l po rta- 
h i le ra  y el conducto-guía cen tra l por cuyo in te r io r  c ircu  
l a  dicho tubo, que recibe e l p lás tico  procedente del — 
conducto (12). El tubo de p lás tico  (11) es guiado dentro 
del tubo (14), sujeto por l a  tuerca (15).

La manguera con e l refuerzo he lico id a l semiem- 
potrado, es enfriada en el baño (4) y pasa a l a  te rcera  
p arte  del procedimiento que se re a liz a  en e l cabezal (10).

El refuerzo he lico id a l que, como ya se ha ind i 
cado, queda semiempotrado en l a  masa del tubo gracias a 
l a  propia presión de extrusión de l a  máquina secundaria 
(2 ), y solidariamente soldado a éste  por efecto del pro­
ceso térmico de l a  operación, queda perfectamente fijad o . 
Dicho tubo se enfnía en e l baño (4).

EL tuho (11), con su refuerzo he lico id a l pasa a 
través del cabezal (10) que se encuentra intercalado entre
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lo s baños de re frig erac ió n  (4) y (5)) estando su velocidad 
de extrusión sincronizada con l a  de l a  máquina extrusora -  
ppincipal (1).

En dicho cabezal (10), e l tubo (11) actúa en l a  
últim a p arte  de su recorrido como núcleo macho y recibe a 
través del paso c irc u la r  (9) l a  aportación de l a  m ateria en 
estado p lás tico  (12), donde es extrusionada, formando me­
diante l a  h i le r a  (8) una envolvente que determina un tubo 
l is o  (13)y como se muestra en l a  mencionada fig u ra  2$.

El tubo (13) es arrastrado  por e l tre n  de a rra s­
t r e  (6) y enrollado a l tambor enrollador (7) después de ha­
ber sido enfriado en e l baño f ^ ) , en e l que ex isten  unas -  
placas calibradoras con o r if ic io s  adecuados a l  diámetro del 
tubo, ancladas e inmersas en e l baño de re frig erac ió n  c itado .

D escrita suficientem ente l a  naturaleza del Invento 
a s i como un ejemplo de rea lizac ió n  p rác tica  del mismo, sola­
mente cabe añadir que en e l conjunto y partes  descritas  es 
posible in tro du cir cambios de m ateria, forma y disposición 
de sus elementos, siempre que ta le s  a lteraciones no supongan 
variación sustancia l del mismo.

El so lic ita n te  se reserva e l derecho de extender 
es ta  demanda de re g is tro  a lo s  países ex tran jeros, re iv in ­
dicando l a  misma P rioridad  de l a  presente so lic itu d  a l  am­
paro del Convenio In ternacional para l a  protección de l a  -  
Propiedad In d u s tr ia l.

Igualmente e l s o lic ita n te  se reserva e l derecho -  
de in tro d u cir en l a  presente invención cuantos perfecciona­

mientos sobre l a  misma puedan derivarse mediante l a  so lic itu d  
de lo s correspondientes C ertificados de Adición en l a  forma 
señalada por l a  Ley.30
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La Patente de Invención, que se s o l ic i ta  por -  
vein te años, para España, de acuerdo con l a  vigente Le­
g islación , deberá recaer sobre: "PERFECCIONAMIENTOS EN LA 
FABRICACION DE MANGUERAS DE MATERIA PLASTICA CON REFUERZO 
HELICOIDAL INCORPORADO", según la s  c a ra c te rís tic a s  esen­
c ia le s  de la s  siguien tes:

R E I V I N D I C A C I O N E S  
l a . -  Perfeccionamientos en l a  fabricación de -  

mangueras de m ateria p lá s tic a  con refuerzo he lico idal in  
corporado, que se ca rac te riza  porque una vez realizado el 
tubo con su alambre de refuerzo he lico ida l sem i-incrusta- 
do en su masa, se hace pasar éste , previamente enfriado, 
a través de un cabezal f i jo  que comprende un tubo guía 
y una boquilla  extrusora anular en el que el tubo y su re ­
fuerzo actúa como núcleo macho y reciben l a  aportación, 
mediante un paso c irc u la r , de una envolvente o capa de 
p lás tico  que puede ser del mismo color que forma el tubo 
an te rio r , de otro color o también transparente , dejando 
incorporado e l alambre he lico ida l en e l in te r io r  de l a  -  
masa formada por e l tubo y l a  capa externa.

23.- "PERFECCIONAMIENTOS EN LA FABRICACION DE 
MANGUERAS DE MATERIA PLASTICA CON REFUERZO HELICOIDAL IN 
CORPORADO".

Según queda sustancialmente descrito  en l a  —

t o/y. .
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presente Memoria descrip tiva , que consta de ocho hojas
esc rita s  por uha so la  cara y acompañada de dibujos.

Madrid, 19 de Junio de 1.969.
D. F elipe JULIA CASANOVAS y D. Federico AZNAR BONEL
P.P.
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