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La presente memorig descriptiva tiene como fin
la declaracidn del objeto sobre el que ha de recaer el pri
vilegio de explotacidn industrial ¥ comercial exclusivo en
el territorio nacional de acuerdo con la legislacidn vigen
te de una Patente de Invencidn que, como el enunciado indil
ca, trata de unos perfeccionamientos en la fabricacidn de
mangneras de materia plistica con refuerzo helicoidal incor
porado.

Actnalmente existen diversos procedimientos para
fabricacidn de mangveras con refuerzo incorporado a la ma-
sa de la misma en las cuales estd se resliza mediante dos
maquinas o cabezalez de forma que la mess de la maenguera -~
es vnifornze.

Este perfeccionamiento en el procedimiento de -~
febricacidn de este tipo de mangueras, tiene como caracte-
ristice prineipal el hecho de incluir una tercera maquina,
consiguiendo con ello sensibles ventajas tanto en la pre-~
sentacidén como en la calidad del producto.

Con la inclvsidén de esta tercera maquina es posi-
ble realizar la mangvera con tres materias plésticas distin
tas; una que quedaria en el interior de le manguers, otra
que seris el refuerzo helicoidal y una tercera exterior.
Dichas materias evidentemente pueden presentar caracteris-
ticas distintas por ejemplo, el refuerzo helicoidal es de
un plastico mas duro que laa otras dos, la capa externa -
puede presentar mayor resistencia a la abrasién. Asi mis-
mo, dichas tres materias pueden ser de colores diferentes
lo cugl permite diferencisr la menguera gsegin los fluidos
gque ha de transportar y también permite proporcionarle una

mejor presentacién que si la manguera fuers de un so0lo co=-
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lor o simplemente existiera uns diferenciacidn entre
el color de la masa con el refuerzo helicoidal. Ade=-
més, el efectuar el proceso mediante tres miquinas -
extrusoras, permite independizar las diferentes ope-
raciones dentro del mismo sguipo o itren de fabrica--
cidn, con lo que Se logra no sélo un mejor control -
de las mismas sino evitar también las deficienciss -
de soldadura entre materiales de diferente dureza ¥
punto de fusidn, que tanto se dan en los sistemas que
trabajan solo con el concurso de dos maquinas de ex~
trusidn,

Con el fin de facilitar la mejor interpre-
tacidn del invento, en los dibujos adjuntos complemen
tarios de la presente exposicidn se representa una -
formg préactica para su reslizacidn industrial que ani
camente se incluye con carécter meramente informativo
¥ por lo tanto no limitativo del invento.

En los citados dibujos.

§a figure 1 muestra en plenta y esqueméti-
camente 1a'd18posicién de las tres maquinas necesarias
pars de aplicaoién del presente invento.

La figura 28 corresponde g un detalle de la
boquille extrusors que permite la realizacidn de la =
cape externag.

En los citados dibujos las referencias numé
ricas corresponden a los siguientes elementos:

1.~ Magquine de extrusidn principal.

2,- Maguina de extrusidn secundarig.

3.~ Tercera méquine de extrusidn.

4.~ Primer bafioc de refrigeracidn.
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5.= Segundo befio de refrigeracidn.

6.= Barro de arrasire.

Te= Enrolladores.

8.- Hilera de la 32 miquina de extrusidn.

9,- Canal pars aportacidn de pléstico de recu=-

brimiento externo.
10.- Cabezal de la 32 maquina de extrusidn.
11.- Manguera pléstica con refuerzo helicoidal
externo.

12,~ Pléstico pars recubrimiento externo.

13.~ Tubo liso.

14.- Conducto guia.

15.~ Tuercas

Como se muestra en la figurs 18, paras la puss-
ta en préactica del procedimiento de fabricacidn total de
la manguers, Son necesarias tres maquinas de extrusidn;
la principal (1), que realiza el tubo flexible; la secun
deria (2), para aportar el corddén pléstico que, por efec
to de la rotacién de la boquilla situada en el cabezal -
mixto de la miquina principal (1) y de la velocidad del
estiraje producido por el carro de arrastre (5), adquie=
Te la forma helicoidal y, una tercera maquina (3), que -
es la que efectla el recubrimiento superficial, cubrien-
do totalmente dicha espiral y dando al tubo, por consi--
guiente, una superficie exterior totalmente lisa.

La maquina (1) esta situads formando éngulo rec
to con la mdquina (2) de forma que la boquilla de salida
de este vltima coincide y estd scoplada lateralmente a la
boquille de salids de la méquins principel, formando todo

ello un conjunto de cabezal mixto. En cuanto a la miquina
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(3), que va equipada con un cabezal de Tecubrimiento, es

t& situada posteriormente al baflo de refrigeracidn (4) y
en posicidn paralela a la maquina de extrusidén secunda-
ria (2).

7 Los restantes elementos indicados en fichg fi-
gura son los usuales en cualquier procedimiento de febri-
cacidén de tubo pléstico, es decir, bafior de refrigeracidn
(4) y (5), carro de arrastre (6) y por Gltimo un enrolla-
dor (7). 7

EL cabezal (10) correspondiente a la maquina -
de extrusidén (3), destinade a realizar el recubrimiento
1liso externo, esta constituido, como se muestra en la -~
figura 28, por una hilere (8) en la que el nicleo macho
es el propio tubo y su refuerzo helicoidel. En dicho ce-
bezal existe un paso cireulgr (9) limitado entre el porta-
hilera y el conducto-guiy central por cuyo interior circu
la dicho tubo, que recibe el pléstico procedente del --
conducto (12)s EL tubo de plastico (11) es guiado dentro
del tubo (14), sujeto por la tuerca (15).

La manguera con el refuerzo helicoidal semiem~-
potrado, es enfriada en el bafio (4) y pasa a la tercera
parte del procedimiento que se realiza en el cabezal (10%.

El refuerzo helicoidal que, como ya se ha indi
cado, queda semiempotrado en la masa del tubo gracias a
lg propia presidn de extrusidn de la maquina secunderia
(2), v solidariemente Soldado a éste por efecto del pro=-
ceso térmico de la operacidn, queda perfectamente £ijado.
Dicho tubo se enfnig en el bafio (4).

El tubo (11), con su refuerzo helicoidal pasa a

través del cabezal (10) que se encuentra intercalado entre
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los bafios de refrigeracion (4) y (5), estando su velocidad
de extrusidén sincronizeda con la de la maquine extrusors -
principal (1).

En dicho cabezal (10), el tubo (11) actia en le
Ultima parte de su recorrido como micleo macho y recibe a
traves del paso circular (9) la aportacidén de ls materis en
estado plastico (12), donde es extrusionada, formando me=
diante la hilers (8) una envolvente que determing un tubo
liso (13), como se muestra en la mencionsda figura 28.

El tubo (13) es arrastrado por el tren de arras-
tre (6) y enrollado al tambor enrollador (7) después de ha-
ber sido enfriado en el bafio ?2), en el que existen unas —
placas calibradoras con orificios adecuados al didmetro del
tubo, ancladas e immersas en el bafio de refrigeracidn citado.

Descrite suficientemente la naturaleza del invento
asl como un ejemplo de reslizacién préctica del mismo, sdla-
mente cabe afiadir que en el conjunto y partes descritas es
posible introducir cambios de materia, forme y disposicidn
de sus elementos, siempre que tales alteraciones no supongan
variacidn sustancial del mismo.

El solicitante se reserva el derecho de extender
esta demande de registro & los palses extrenjeros, reivin-
dicando le misma Prioridad de la presente solicitud al am=
paro del Convenio Internacional para las proteccidn de lag -
Propiedad Industrisl.

Igualmente el solicitante se reserva el derecho -
de introducir en la presente invencidn cuantos perfecciong~
mientos sobre la mismg puedan defivarse mediante lg solicitud
de los correspondientes Certificados de Adicion en ls formg

sefliglada por la Ley.
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La Patente de Invencidn, que se solicita por -
veinte aflos, pare Espafia, de acuerdo con la vigente Leg=-
gislacidn, debers recaer sobre: "PERFECCIONAMIENTOS EN LA
FABRICACION DE MANGUERAS DE MATEEEIA PLASTICA CON REFUERZO
HELICOIDAL INCORPORADO", segin las caracteristicas esen-
ciales de las siguient;s:

REIVINDICACIONES

18,- Perfeccionamientos en la fabricacidn de —
manguéras de materia plastica con refuerzo helicoidal in
corporado, que se caracteriza porque una vez realizado el
tubo con su alambre de refuerzo helicoidal semi~incrusta-
do en su masa, se hace pasar este, previamente eunfriado,
a través de un cabezal fijo que comprends un tubo gula
¥y una boquilla extrusora anular en el que el tubo y su re-
fuerzo actlia como nficleo macho ¥y reciben la aportacidn,
mediante un paso circuler, de una envolvente o capa de
pléstico que puede ser del mismo color que forma el tubo
anterior, de otro color o también transparente, dejando
incorporado el alambre helicoidal en el interior de lg -~
mass formads por el tubo y la capa externa.

28 ,~ "PERFECCIONAMIENTOS EN LA FABRICACION DE
MANGUERAS DE MATERIA PLASTICA CON REFUERZO HELICOIDAL IN
CORPORAIO™,

Segim queda sustanciglmente descrito en lg =-

ol /o0
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presente lemoria descriptiva, que consta de ocho hojas
escriftas por uha sola cara y acompafiads de dibujos.
Madrid, 19 de Junio de 1.969,

D, Felipe JULIA CASANOVAS y
D. Pederico AZNAR BONEL

P.P.

FRANCISCO g7
Fp,

Fi .I Do'a’_es Jo m,



d d
TANOCE AUVHNRIVY oOoDWIAITo
SVYAONYSYD Wiinc 3adi3d

U—ﬂU.—-LﬂU\/ D_Duwul

‘RlAPRN
56 wr 0%
L]
D
)
)
! 1 1
2 =
=i ] L
Y S /
| 9 V\
£
wIIun dm‘OI\,- h.)

A3INOE AUVYNZY ODIHITIS
SVYAONYSVYD WITne 3d1734

e o~

-




- . -
S DT
B g -

FELIPE JULIA CASANOVAS
FEDERICO AZNAR BONEL

7< 6
7 )
7 5
% [ 11 T = S ~ I
—J — 1 I———_—
3

15

%
y
// 4

/11 7%_'__//7111’

)}

FEscala variable

= A;[‘b[f" - '

\\\\\\\\\\\\\\\

\

LLLL ’ i L

== ’E B>




"y/ﬁ R ] ’ .
. ,-'Hogo. unicel

F'ig. i

éam.wﬁﬁ

Madrid,

FELIPE JULIA CASANOVAS
FEDERICO AZNAR BONEL
PR
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