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Dote invencidn se refiere a un método de manufap-

turar tubog. El objeto de la invencién es manufacturar un'

_tubo que es simple y barato de manufacturer y ligoero pero!

"rizido en el manejo, transporte, emplazamicnto, etcs

Los rasgos curacteristicas de la invencidn se
desprenden de las reivindicaciones adjuntas.

La invencidn se explicard mds detalladamente enf
conexién con el dibujo adjunto, en el que la figure 1 mues—

!
tra esquemdticamente un ejemplo de un elemento de parcd, |

4

la figura 2 muestra una seccidn tronsverssol de une parte ;
de wn tubo, la figura 3 muestra una seccidn longitudinel - .

oo
de una parte de un tubo y la figura 4 mueutra, en princi-- .

pio, una parte de una méquina para manufacturar tubos de g
acuerdo con la invencidn. .
El elemento de acuerdo con la figura 1 tiene la
forma de una pisza de ftubo 10 y una pieza de iijacidn 11,
manufacturadas todas ellas en una sola pieza. Bste picua
de fijneidn tiene una parte con un contorno (contorno in-
terior), que ajusta bidén con el contorno (contorno exterior)
de uwna parte de la pleza de tubo 10. De la figurae 1 se
degprende muy claramente que la parte inferior de la iz-
quierda de la pieza de tubo tlene un contorno exterior
que se corresponde blen con el contorno interior de la pié—
za de fijacidén 11.

La menufactura de un tubo se realiza de modo que,
en conexidn con la fabricacién del elemento de pared lO-li,
se introduce pldstico celular en la pieza de tubo del eleé
mento de pared, cuyo material pliastico se lleva a solidi—-§
ficacidn dcspuds de que clemento de pared haya sido enrolla
do en hélice con la pieza de tubo 10 de una vuelia inger
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| tado en la pleza de fijacldén 11 de una vuelia adyczcente y
!con>uniadhesivo pueéto antre 1e pleza Ge tuvo 10 y la pie-
za de fijscidn 11, de modo que se establezca una junta he-
5licoidal, que congizte en le pleza de tubo, el adhesivo y'

lla piese de fijucidn, iZxcluyendo ol adhesivo, pucde obboner-

e unc junta helicoidsal entre la piezu de tubo y la pileza
Ede fijocién 11 por goldacurt, es decir, el elemento de Dpaw
;red enrollado en hélice se hace pasar entre dos eleuwentos

t
calefactorcs.

Introduciendo el waterial pldstico en la picza ?
de tubo del elemento de parcd despuéds de gue el elemento dé
pared haya dejado el cabezal del extrusor, dispuesto para E
formor el elemento de pared, es posible llevar a cabo la
panufactura en un solo procedimiento. En la mdguina de acuér—
o con la figure 4, el elemento de pared se manufactura, i
he medo que el material plistico se amasa y transporta pori

m tornillo 40 y se comprime entonces a través de un cabezél

hl del extrusor, de modo gque se obtenga un elemento con un4

ieza de tubo, véase por ejemplo la figira l. A travdés de

un tubo alimentador 42, que se lleva a travds del cabezal
Ll del extrusor y termina luego mds alld del lado del cabe;
%al que gira separdndose del tormillo 14, se alimenta un ?
@aterial pldstico a dicha pieza de tubo. -
i Como pléstico celular (pléstico cspumado, pléstico
de uretano de pelicula integrul) puede usarse una resina '
%ermoendurecible o un material tecrmopldstico. 51 se usa r»%
%ina termoendurecible, por ejemplo pldstico espumado fené-%
%ico o poliuretano, el enrollamiento en hdélice tiene lugar
ﬁnmediatamente despuds de que se introduzca el material
ﬁléstico. 51 se usa material termopldstico, por ejemplo,

nolictileno, el clemento de parcd se calienta a la fempera-
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de pared.

Bsta solicitud que corrcsponde & la presentada cn
...uecla el 14 de noviembre de 1968, N2 15494/68 se acogc ,

;a los beneficios del art? 51 del vigente Estatbuto sobre

Propiedad Industrial.
1
f

i
H

REIVINDICACIONES

ke s bt

1

!

' Los puntos de invencidn propia y nueva que se v
presentan para que sean objeto de esba solicitud de Paten—:
B H

,;'l:e de Invencidn en ZEspafia, por VBEINTS aflios son los si-
Egaientes: ;
} 1.~ Un nétodo de manufacturar tubos, que consis-;;
te en producir primero un elemento de pared en la forma dei

ma pieza de btubo y una pleza de fijacién manufacturadas

todas ellas en una sola pieza, cuya pieza de fijacibn tiene
uns, parte con un contorno cue ajusta bién con el contorno |
de al menos una parte de la pieza de tubo y enrollar enton-;-

ces el elemento de parcd en hélice y estoblecer una junta

i
cntre vueliss adyacentes del tubo enrollado en hélice, ;
curacterizado porque en conexién con la formucién del ele—%
mon'l,o de pared, se introduce material plcic-t:.co celular en |
lo. pieza de tubo del elemento de parcd, cuyo material pld.u"‘
tico es rigidizado (solidificado), despuds de que se haya
Lnrollado en hélice el elemento de pared.
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2.- Un mitodo de acuerdo con la reivindicacidn |
§

1, carvacterizado porcue el plidstico celulzr se introduce
cen la pleza de tubo del elsmento de pored inmediatumente
-después de que el clemento de parcd hays dejado un cubezal
Ede extrusor que forma el elemento de pared. :
3.~ Un método de acucrdo con lus reivindicacionés
;1 6 2, caracterizado porque se in‘roduce una recing termo%g_
durecible en la pieza de tubo del elemento de pared y i
fporque, inmediatuamente después de esto, se curolla en héli-

ce el clemento de pared. i

4.~ Un método de acuerdo con las reivindicazcionas

‘1 6 2, caructerizado porgue se introduce un material tcr—t
moplistico en la pieza de tubo del elemento de pared y
porque después de que haya s=ido enrolado en hélice el ele
mento de pared, dicho clemento de parcd se calienta a la
temperaturs de cndurcclmlento necesaria.

5.~ UN ¥ETODO DI SIANURACTURAR TUBOS.

Tal y como se ha descrito en la Ilemoria que an-

tecede, representado en el dibujo que se wcompaiia y para
log fines que ge han egpecificado. ;

Esta liemoria consta de cinco hojas escritas a
- 22 N0, 1955

ndquina por una sola cara.
Madrid,
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