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Esta invencidn esta relacionada con mangueras
o tubos de pldstico flexible reforzados y con los métodos
y aparatos para fabricarlos.

Desde un aspecto, 1a invencidn consiste en un
tubo de pléstico flexible reforzado que tiene una pared
extrulde constitufda por un primer y un segundo materiel
pléstico compatibles, de los cuasles el segundo material
es mas rigide y/o tiene una mayor resistencia mecénica
que el primer material y define una plurelidad de refuer-
Z0s que se extienden axialmente, c¢ircunferencialmente
dispuestos, teniendo el primer material plastico entre
los mismos y unido por fusidn con elles.

Desde otro aspecto, la invencion consiste en
un método para fabricar un tubec de pléstico flexible re-
forzado que comprende sxtruir un primer y un segundo ma-
terial pléstico compatibles, de los cusles el segundo ma-
terial, en el estado solidificado, es mas rigido y/o tie-
ne une mayor resistencia mecénica que el primer material
en el estado solidificado, simultaneamente a travds de
ung boquilla de extrusidén de modo que produzce una pared
tubular que incluye una pluralided de refuerzos que se
extienden axialmente, dispuestos circunferencialmente,
del segundo material pléstico, teniendo el primer material
pléstico entre los mismos y por lo que el primer y el se-

gundo material plastico son unidos entre si por fusién,
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Debe entenderse que las referencias al primer
y sl segundo material aqui y en las reivindicaciones in-
cluyen diferentes grados del mismo material plastico.

Una forma de tubo de plédstico flexible reforza-
do de scuerdo con la invencidn comprende una pared extrul-
da de un primer materisl pléstico que tiene una plurali-
ded de elementos de refuerzo que se extienden axialmente,
dispuestos circunfersncialmente, de un segundo material
pléstico unido al mismo por fusion, siendo dicho segundo
material mas rigido y/o teniendo una mayor resistencia
mecdnica que el primer material,

Los elementos de refuerzo pueden estar espacia-
dos circunferencialmente y pueden téner una seccidn trans-
verssl ahusada radialmente hacia el interior, por ejemplo,
triangular, o los elsmentos de refuerzo pueden tener sus
extremos superpuestos,

La invencidn también proporciona un método para
fabricer un tubo de pléstico flexible reforzado como se ha
descrito anteriormente, que comprende las operaciones de
extruir una pared tubular de un primer material pléstico
y une pluralidad de elementos de refuerzo dispuestos cir-
cunferencialmente de un segundo material pléstico, siendo
dicho segundo material, en el estado solidificado, mas ri-
gido y/o teniendo una mayor resistencia mecénica que el

primer material pléstico citado en el estado solidifiecado,
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simul taneamente a través de una boquilla de extrusidn,
por 1o que el material pldstico que constituye los ele-
mentos de refuerzo es unido por fusidn con el material
pléstico de la pared tubular,

Otra forma de tubo de pléstico flexible refor-
zado de acuerdo con la invencidn tiene una par=sd extrui-
da que comprende una pluralidad de porciones que se ex-
tienden axialmente, espaciadas circunfersncialmente, de
un primer material pldstico, y entre cada par de porcio-
nes adyacentes y unida por fusidn con las mismes, una
porcidn de una pluralided de ellas que se extienden
axialmente, espaciadas circunferencialmente, de un segun-
do material pléstico, siendo dicho segundo material plds-
tico mds rigido y/o teniendo una mayor resistencia mecd-
nica que el primer materisal,

La invencidn proporciona ademés un método para
fabricar dicho tubo, gqus comprende las operaciones de ex-
truir una pluralidad de porciones circunfersncislmente
dispuestas de un primer material plastico y una plureli-
dad de porciones dispuestas circunferencislmente de un
segundo material pléstico, el cual, en el estado solidi-
ficado, es més rigido y/o tiene una mayor resistencia me-
cénica que el primer material pldstico en el estado solidi-
ficado, simulténeamente a través de una boquilla de extru-

.« P . ? . .
sion, con cada porcion dispuesta entre porciones de un

-4 -
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material plastico diferente, por lo que las porciones
adyacentes son unidas entre si por fusidn,

La invencidn tembién consiste en un aparato
para desarrollar log métodos anteriores.

Con objeto de que la invencidn pueda compren-
derse més facilmente, se hard ahora referencis a los di-
bujos que se acompafian, en los cuales:

Las Figuras 1 a 7 son vistas fragmentarias en
corte de varias realizaciones de un tubo de acuerdo con
la invencidn,

La Pigura 8 es un corte a través de una reali-
zacidn del aparato de extrusidn de acuerdo con la inven-
cidn, y

La Figura 9 es una vista fragmentaria en corte
de otra reslizacidén de un tubo de acusrdo con la inven—
cion,

Refiriéndose a los dibujos, las Piguras 1 a 6
mues tren varias realizaciones de un tubo de pléstico fle-
xible reforzado de acuerdo con la invencidn, comprsndien-
do cada une una pared extruida 1 de un primer material
pléstico, tael como un grado blando de cloruro de polivi-
nilo, y una pluralidad de elementos de refuerzo 2 que se
extienden axialmente, dispuestos circunferencialmente, de
un segundo material pléstico, parcial o completamente en-

cerrados en la pared 1 del tubo. El segundo material plés-
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tico, por ejemplo, un grado rigido de cloruro de polivi-
nilo, es més rigido y tiene una mayor resistencia mecdni-
ca que la pared envolvente del primer material pléstico.
A t{tulo de ejemplo, el primer material o sea el de la pa-
red, puede tener una blandura de 45 (medida de acuerdo con
la Especificacidén de Norme Briténica Ne 2782, Parte 3,
1957) y el segundo material o de refuerzo, ung blandura de
15, medida de acuerdo con la misma especificacidén. Ademéds,
los dos materiales plasticos son compatibles y se unen
entre si por fusidn,

En las realizaciones mostradas en lag Figuras
1 ¥y 2, los elementos de refuerzo estan dispuestos a inter-
velos igualmente espaciados alrededor de la pared del tu-
bo. En ambas realizaciones, los elementos 2 estén encerra-
dos en la pared 1 con sus superficies que miran hacia fue-
ra expuestas y formando parte de la superficie externa de
la pared 1 del tubo, y los elementos tiensn una seccidn
transvergal ahusaeda radialmente hacia el interior. En la
Figura 1, los elementos son triangulares en seccidn trans-
versal, por lo que una superficie minima del material
pléstico més blando estd expuesta en la superficie externa
de la pared del tubo. En la Figure 2 los elementos tienen
una seccién transversal sustencialmente semieircular,

El tubo mostrado en la Figura 3 tiene una plura-

lided de elementos 2 igualmente espaciados de seccidn

-6 -
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transversal circular que estén comple temente encerrados
en la pared 1 del mismo, es decir, que los elementos de
refuerzo estan rodeados por el material de la pared,

Los elementos de refuerzo 2 de los tubos antes
deseritos tienen convenientemente una dimensidén radial
maxima de 65 - 90 % del espesor de la pared 1 y preferi-
blemente el 80 % del espesor de la pared.

Los elementos de refyuerzo 2 pueden adoptar
varias formas y disposiciones distintas a las mostradas
en las Figuras 1 a 3, Por ejemplo, pueden ser circunfe-
rencialmente alargados o semejantes & una tira en seccidn
trensversal, como se muestra en las Figurss 4 a 6.

Las Figures 4 a 6 también muestran otra carac-
teristica ventajosa de la invencidn, de acuerdo con la
cual los elementos de refuerzo 2 toman la forms de tiras
espaciadas que se superponen por sus bordes, por lo que
no hay un recorrido dirscto entre las superficies interior
y exterior del tubo a través del material de pared més
blando, En la Figura 4, las tiras son generalmente en
forma de S en seccidn transversal, mientras que en la Fi-
gura 5 las tiras tienen una seccidn transversal en forma
de canal poco profundo, estando dispuestas opuestamente
las tiras adyacentss,

En la Figwra 6, las diferentes tiraes estén cads

una encerrada en la pared del tubo, con una cara de las

-7 -
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mismas expuesta en una de las superficies interior y
exterior de las paredes del tubo., Como se misstra, una
primera serie de tiras 2a esté dispuesta alrededor de
la pared del tubo con las superficies que miran hacia
dentro de las tiras expuestas y formando parte de la
superficie interior de la pared del tubo, mientras que
une segunda serie de tiras 2b estd dispuesta alrededor
de la pared del tubo con las superficies que nmiran ha-
cia fuera de estas tiras expuestas y formando parte de
la superficie exterior de la pared del tubo., Se verd
que cada tira en una serie sge extiende a travds del eg-
paclo entre un par de tiras adyacentes de la otra se-
rie,

Refiriéndose shora a la Figura 7, se muestra
otra realizacidn de un tubo de acuerdo con la invencidn
que tiene una pared extruida que comprende una plureli-
dad de porciones segmentsles Ja espacladas circunferen-
cialmente de un primer materisl pléstico por ejemplo un
grado blando de cloruro de polivinilo, y entre cada par
de porciones adyacentses 3g y unida por fusidn a las mis-
mas une porcién de une pluralidad de poreiones 3b espacia-
das circunferencialmente de un segundo materisl plastico
compatible con el primer material pléastico y que es més
rigido y/o tiens una mayor resistencia mecdnica que sl

primer material, El segundo material puede ser, por ejem-

-8 -
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plo, un grado rigido de cloruro de polivinilo. La pared
1 del tubo comprende por lo tanto segmentos alternados
de los dos materiales plésticos, que estdn unidos entre
si por fusidn,

En la PFigura 8 se muestra una realizacién de
un aparato para fabricar un tubo de acuerdo con la inven-
cidn, El aparato comprende una cabeza matriz 10 que tie-
ne una boquilla de extrusién anular 12, definida por las
partes de matriz exterior e interior 13, 14. A la parte
posterior de la boquilla 12 estén conectados dos conduc-
tos de entrada 15, 16, & través de los cuales es suminis-
trado material pléstico a la boquilla 12, El material plésg
tico es suministrado & través del conducto 15 desde un
extrusor continuo (no representado), por ejemplo un extru-
sor de tornillo. E1 conducto 15 comprende una poreidn tu-
bular 158 que conecta con una porcion divergente 15b de
gseccidn transversel anular que conduce a la parte posterior
de la boquilla 12, E1l material pldstico es suministredo a
traveés del conducto 16 desde un segundo extrusor continuo
(tampoco representado), tal como un extrusor de tornillo,
El conducto 16 incluye una porcidn troncocdénica 16a de
seccidén transversal anular que rodea al conducto 15 y que
converge hacia la parte posterior de la boquilla matriz
12, cbnduciendo esta porcidn desde una cdmara anular 16b

2 la cusl es suministrado el material pléstico a través

-9 -
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de una abertura tangencial (no visible)., El conducto comu-
nica con la boquilla 12 a través de una pluralidad de sber-
turas 17 espaciadas circunferencialmente que rodean el ex-
tremo de descarga del conducto 15, esto es, el extremo del
mismo que comunica con la parte posterior de la boquilla
12,

La cabeza matriz 10 comprende una caja en dos
partes 20, 20& en las cuales estan montédas las partes de
matriz 13, 14 y un miembro anular 21 que forma con la ca=-
ja la cémara 18 y el conducto 16. La parte de matriz inte~
rior 14 esté montada en el miembro 21 como se describe
después, La parte de matriz exterior 13 esté montada den-~
tro de un anillo 22 asegurado al extremo frontal de la ca-
ja por medio de pernos 23 (que también aseguran entre si
las partes de caja 20, 202) y puede ser ajustada para ser
concéntrica con la parte de matriz interior por medio de
tornillos de ajuste 222 que se extienden a través del ani-
1lo 22. El miembro anular 21 esté provisto de un extremo
roscado 21a qus estd atornillado en el extremo posterior
de la caja detras de la cémara 18,

El conducto 16 estd definido entre el miembro
21 y les partes de caja 20, 20g y las aberturas o partes
17 estén formadas por alwenados en el extremo frontal dsl
miembro 21. Dentro del miembro 21 estd dispussto un tor-

pedo 24 compuesto de dos partes, o sea la parts de matriz

- 1o -
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interior o nlicleo de matriz 14 y un adaptador de nicleo
de matriz 25, al cual el nicleo de matriz 14 estéd asegu-
rado por medio de una corta espiga roscada 26, El adap-
tador 25 tiene una extensiodn posterior 25a que estéd ros-
cada y estd atornillada en el miembro 21. El adaptador
estd soportado por su extensidn 253 por una arafia o simi-
lar, entre las armaduras o rayos de la cual estan forma-
das las lumbreras 27 que interconectan las porciones de
conducto 153 ¥ 15b. La porcion de conducto 15b estéd defi-
nida entre el adaptedor 25 y el miembro envolvente 21.

Un bloque 28 en el cual estd formada la porcidén de conduc-
to 158, estéd asegurado a la parte posterior de la parte
de caja 20 por unos pernos 29,

Un conducto de ventilacion 30 se extiende des-
de el extremo de salida del nilcleo de matriz 14 a través
del miembro 21 y de la caja a la atmdésfera, Unos calefac-
tores eléctricos 31 u otros rodean el aparato y aseguran
que los materiales plasticos que estén siendo extruidos
permanezecan en un estado termopléstico,

En funcionamiento, un primer material termoplas-
tico, tal como un grado blando de cloruro ds polivinilo,
es suministrado a la boquilla matriz 12 a través del con-
ducto de entrada 15 y un segundo material termopléstico,
que es compatible con el primer material termopléstico,

es suministrado a la boquilla a través del conducto de

- 11 =
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entrada 16, siendo el segundo material, por ejemplo un
grado rigido de cloruro de polivinilo, en el estado soli-
dificado, més rigido y teniendo una mayor resistencia me-
canica que el primer material pléstico, el cual, en el eg-
tado golidificado, es mds pléstico ¥ blando que el segun-
do materigl., El extrusor que suministra el primer material
pléstico opera cont{nuamente de modo que extruya una pa-
red ftubular del primer material a través de la boquilla
12, El1 segundo extrusor también opera continusmente para
extruir elementos (filamentos) del segundo material, Estos
filamentos son avanzados a través de la boquilla 12 con

el primer material plastico cuando 4ste es alimentado a
través de la boquilla por el extrusor que lo suministra.
Los filamentos del segundo materisl son con esto al menos
parcialmente encerrados en la pared tubular del primer
material, para formar los elementos de refuerzo 2.

El tubo es enfriado al salir por la boquilla de
extrusidn 12 y es sacado de la matriz por medios de trac-
cién adecuados (no representados), por ejemplo un disposi-
tivo de traccidn de oruga. Si se desea, el tubo puede ha-~
cerse pasér por un dispositive de calibrado,

En el aparato mostrado, las aberturas 17 tienen
una seccion transversal rectangular y se producird un tu-
bo semejante al mostrado en la Figura 1. Sin enbargo, se

apreciara que pueden ser producidos tubos que tengan ele-
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mentos de refuerzo 2 de muchas formas diferentes, inclu-
yendo los de las Figuras 2 y 3, escogiendo unas seccionss
transversales adecuadas para las aberturas 17. Con objeto
de producir tubos como los mostrados en las Figurass 4 y 5,
el segundo material pléstico, que forma los elementos de
refuerzo 2 seméjantes & tiras, es suministrado a la boqui-
1la matriz entre dos corrientes anulares del primer mate~
rial pléstico, y, para producir un tubo como se muestra en
la FPigura 6, el segundo material plastico es descargado

en la boquilla matriz a través de una serie de aberturas
en la pared exterior de la poreidn de conducto 150 ¥ una
serie de aberturas en la pared interior de la porcidn de
conducto 15b. Modificando el aparato mostrado de modo

que el conducte 15 comunique con la boquilla 12 a través
de una pluralidad de aberturas dispuestss circunferencial-
mente, puede ser producido un tubo semejante al mostrado
en la Pigurs 7.

Durante el paso a través de la boquilla 12, los
materiales son sometidos & una presidn suficiente para
que, ya que los dos materiales plasticos son compatibles,
el refuerzo formado por el segundo material sea unido por
fusién con la pared del tubo formada por el primer mate-
rial, de modo que pase a formar una parte integral de
la pared del tubo., Ia unidn as{ formada entre los dos ma-

teriales plasticos es suficientemente fuerte para que

-13 -
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cueando son aplicadas fuerzas que tienden & separar los dos
materiales, el desgarre o hendido del tubo sea al menos tan
probable que ocurra a través de uno de los materiales como
a través de la unidn entre los mismos.

Los tubos de pléstico reforzados de acuerdo con
esta invencidn se ha visto que tienen una resistencia muy
mejorada al alargamiento y a la explosion por la aplica-
cion de presiones internas, particularmente a temperaturas
ambiente, comparados con tubos que no estan asi reforzados.
Pruebas comparativas entrs un tubo reforzado como se muss-
tra en la Figura 1 (tubo A) y un tubo no reforzado de es-
te modo (tubo B), teniendo ambos tubos un diémetro interior
de 9,52 mm, y un didmetro exterior de 15,87 mm, siendo el
material de la pared de ambos tubos cloruro de polivinilo
de una blaendura de 45 (de acuerdo con la Especificacion
de Norma Britanica N2 2782, Parte 3, 1957) y siendo los
elementos de refuerzo del tubo 4 de clorurc de polivinilo
de una blandura de 15 (medida de acuerdo con la misma es-

pecificacion), dieron los resultados mostrados en la tabla

de abajo.
TABLA
Tubo Temperatura C DPresion 8~ explosidn Alargamiento a
(Kilos/cme la presidn de
explosion
A 25 38,67 No apreciable
B 25 24,60 20 4

- 14 -
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El sorprendente efecto obtenido no solo fué
que el tubo A tiene una resistencia muy mejorada al alar-
gamiento y a la explosidn a las temperaturas ambientes a
pesar de los trayectos ininterrumpidos a través del mate-
rigl de pared més blando entre elementos ds refuerzo ad-
yacentes, sino que también se vidé que cuando se produjo la
explosidn, el tubo se desgarrd o se rajé a través de los
elementos de refuerzo y no a través del material més blan-
do de la parsd,.

Aungue se han descrite realizaciones particula-
res, se entenderd que pueden efectuarse diversas modifica-
ciones sin apartarse del alcance de la invencidn segun se
define en las unidas reivindicaciones., Por ejemplo, aunque
en la reslizacidn mostrada del aparato, el conducto de en-
trada 16 para el material de refuerzo converge hacia la
boquilla de extrusidén 12 desde una posicidn radialmente
hacia fuera del conducto de entrada 15 para el material
de 1a pared, se aprecisré que las posiciones de los dos
conductos pueden ser invertidas de modo que los elementos
de refusrzo estén adyacentes al interior del tubo, en el
caso de las Figuras 1 y 2,

Aungque el cloruro de polivinilo es mencionado
especificamente antes, se apreciard que otros materiales
plésticos, tanto termopldsticos como elastoméricos pueden

ger usados para la pared tubular y el refuerzo, siempre

- 15 -
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que los materiales usados para la pared y el refuerzo
sean compatibles. As{, la pared del tubo puede ser extrui-
da de material elastomérico mientras que el refuerzo es
extruido de un meterial termopldstico, por ejemplo, clo-
rurc de polivinilo. A titulo de ejemplo, en una realiza-
cién el material de la pared es caucho de nitrilo extrui-
ble y el refuerzo es cloruro de polivinilo, En otra rea-
lizacidn, el material de la pared es elastdémero de poliu-
retano extruible y el refuerzo es nylon, Cuando se produ~
ce un tubo usando un material elestomérico, para la pared
del tubo, el tubo es curado, por ejemplo, en un autocla—-
ve o pasandolo a través de un bafio sslino a la temperatu-
ra requerida, convenientemente a 80¢C, cuando sale de la
boquilla de extrusidn.

En una modificacidn, el extremo de descarga del
conducto 15 puede ser construfdo de modo que forme en el
interior del tubo del primer material (o en el exterior
cuando las posiciones de los conductos 1% , 16 estan inver-
tidas como se ha descrito antes), un miembro de refuerzo
tubular que comprende elsmentos de refuerzo circunferen-
cialmente espaciados del segundo materisl encerrados en
la pared del primer material e interconectados por porcio-
nes mas delgadas o membranas del segundo material, Una
reglizacidn de dicho tubo se muestra en la Figura 9, que

comprende una pared tubular 1 del primer material plasti-

- 16 -
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co que tiene unido por fusién & la superficie interior

de 1la misma un mismbro de refuerzo tubular del segundo
material pléstico que comprende los elementos 2 espacia-
dos circunferencialmente interconectados por las membra-
nas 4 més delgadas. Si se desea, un miembro de refuerzo
tubular tal como el mostrado en la Figura 9 pusde ser
encerrado completamente en la pared del tubo extruyendo
un segundo tubo del primer material pléstico en el inte-
rior o el exterior del miembro de refuerzo tubular, gegin
sea el caso, estando este segundo tubo unido por fusidn
al miembro de refuerzo. Esto puede ser efectuado simulta-
neamente con la extrusién de la pared del tubo y el miem—
bro de refuerzo disponiendo un tercer conducto de entra-
da que comunique con la boguilla de extrusidn 12,

En otra modificacidn, un tubo de acuerdo con la
invencidn tiene wn forro tubular, por ejemplo,de un mate-
rigl resistente a la sbrasién tal como poliuretano, en la
superficie interior y/o exterior del mismo,

Si es necesarioc o se desea, un tubo de acuerdo
con la invencidn puede ser reforzado contra el aplasta-
miento por la provisidn de un refuerzo devanado helicoidal-
mente. E1 refuerzo puede comprender por ejemplo un alam-
bre o cinta devanado helicoidalmente alrededor del tubo,

Los elementos de refuerzo, en vez de estar par-

cial o completamente ercsrrados en la pared del tubo
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(por lo cual se entiends que los elementos de refuerzo

se extienden al menos en parte en el interior del material
de la pared) pueden extenderse a 1o largo y estar unidos
por fusidn & una o a ambas superficies exterior e interior
de la pared del tubo,

Uno o ambos de los materiales plésticos que cons-
tituyen un tubo de acuerdo con esta invencidén puede ser
de una naturaleza eléctricamente conductors impartiendo
as{ propiedades antiestdticas al tubo,

La presente goliecitud que corresponde a 13 pre-
sentada en Gran Bretafia el 19 de Mayo de 1,971 con el nf~
mero 15834/71, se acoge & los beneficios del articulo 51
del vigente Estatuto sobre Propiedad Industrial,

N 0 7 a4

Los puntos de invencidn propia y nusva que se
presentan para que sean objeto de esta solicitud de Pa-
tente de Invencion en Espafla, por VEINTE aflos, son los
siguientes:

12,~ Un tubo de pléstico flexible reforzado que
tiene una pared extrufda constituida por un primer y un

segundo material plastico compatibles, de los cuales el

- 18 -~
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segundo material es mds rigido y/o tiene una mayor re-
sistencia mecénica que el primer material y define una
pluralidad de refuerzos que se extienden axialmente,
dispuestos circunferencialmente, que tienen el primer
material plastico entre ellos y unido por fusidn a los
mismos,

22,- Un tubo de plédstico flexible reforzado de
acuerdo con la reivindicacidén 1, que comprende una pared
extrufda de un primer material plastico que tiene una

pluralidad de elementos de refuerzo que se extienden
axialmente, dispuestos circunferencialmente, de un segun-
do material unido por fusidn al mismo, siendo el segundo
material mas rigido y/o teniendo una mayor resistencia
mecdnica que el primer material,

32,- Un tubo segun la reivindicacidn 2, en el
cual los elementos de refuerzo estéan parcial o completa-
mente encerrados en la pared dsl tubo,

49, ,- Un tubo segin la reivindicacidn 3, en el
cual los elementos de refusrzo sstén encerrados en la pa-
red del tubo con una superficie de cada elemento expuesta
en una superficie de la pared.

52.- Un tubo segin las reivindicaciones 2, 3 ¢
4, en el cual los elementos de refuerzo estan espaciados
circunferencialmente,

62,~ Un tubo segin las reivindicaciones 4 y 5,

- 19 -
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en el cual los elementos de refuerzo tienen una seccidn
transversal radialmente ahusada,

79,- Un tubo segun las reivindicacionss 4 y 5,
en el cual los elementos de refusrzo tienen una seccidn
transversal triangular, shusada radialmente hacia dentro,

82,- Un tubo segin la reivindicacidén 6, en el
cual los elementos de refuerzo son semicirculares en ssc-
cién transversal.

92,- Un tubo segin la reivindicacidn 2, que in-
cluye una pluralidad de elsmentos de refuerzo de seceidn
transversal circular completamente encerrados en la pared
del tubo,

102.- Un tubo segin la reivindicacidn 2, en el
cual se superponen 1los bordes de los elementos de refuer-
zo mdyacentes.

112,~ Un tubo segin la reivindicacidén 2 6 10,
en el cual los elementos de refuerzo son circunferencial-
mente alargados en seccidn transversal,

12¢,- Un tubo segin la reivindicacidén 10, en el
cual los elementos de refuerzo tienen forma genaralmente
de S en seccidén transversal.

132.- Un tubo segin la reivindicacidn 10, en el
cual los elementos de refuerzo tienen una seccidn transver
sal en forma de canal poco profundo, estando las tiras ad-

yacentes dispuestas en oposicidn,
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142,- Un tubo segun la reivindicacidn 10, que
comprende dos series de elementos de refuerzo semejantes
& tiras, espaciados circunferencialmente, encerrados en
la pared del tubo con las superficies que miran hacia den-
tro de los elementos de une seris expuestas y formando
parte de la superficie interna de la pared del tubo y las
superficles gque miren hacia fuera de los elementos de la
otra serie expuestas y formando parte de la superficie
exterior de la pared del tubo, extendiéndose cada elemen-
to en una serie a través del espacio entre un par de ti-
ras adyacentes de la otra serie,

152,- Un tubo segin la reivindicacion 2, que in-
cluye un miembro de refuerzo tubular que comprende elemen-
tos de refuerzo circunferencialmente espsciados del gsegun-
do material encerrados en la psred del primer material e
interconectados por porciones mas delgadas del segundo ma~
terial,

162,- Un tubo segun la reivindicacidn 15, en =1
cual un segundo tubo del primer material pléstico esta
unido por fusidén al miembro de refuerzo tubular.

172 ,~ Un tubo segin cualquiera de las reivindi-
caciones precedentes, que tiene un forroe tubular en la
superficie interior y/o exterior del mismo.

18¢,- Un tubo segun la reivindicacidn 17, en el

cual el citado forro e: de poliuretano,
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192 ,- Un tubo de plastico flexible reforzado
de acuerdo con la reivindicacidn 1, gque tiene una pared
extruida que comprende una pluralidad de porciones que se
extienden axialmente, circunferencialmente espaciadas, de

5 un primer material plastico, y entre cada par de porciones
adyacentes y unida a las mismas por fusidm, una porcidn
de una plurslidad de porciones que se extienden axialmen-
te, circunferenciaslmente espaciadas, de un segundo mate-
rial pléstico, siendo dicho segundo material pléstico més

10 rigido y/o teniendo una mayor resistencia mecanica que el
primer material,

202,- Un tubo segun cualquiera de las reivindi-
caciones precedentes, en el cual los dos materiales plés-—
ticos son grados diferentes de cloruro de polivinilo,

15 212,.- Un tubo segin cualquiera de las reivindica-
ciones 1 a 19, en el cual el primer material pléstico es
caucho de nitrilo extruible y el segundo material plésti-
co es cloruro de polivinilo.

222,- Un tubo segin cualquiera de las reivindi-

20 caciones 1 a 19, en el cual el primer material pléstico
es elastémero de poliuretanc y el segundo material plésti-
¢co es nylon,

23¢2,~ Un método para febricar un tubo de pldsti-
co reforzado flexible, que comprende extruir un primer y

25 un segundo material pléstico compatibles, de los cuales

16,6,72 - 22 -
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el segundo material, en el estado solidificado, es més
rigido y/o tiene una mayor resistencia mecdnica que el
primer material en el estado solidificado, simulténea-
mente a través de una boquilla de extrusidn de modo que
produzca una pared tubular gque incluye una pluralidad

de refuerzos que se extienden axialmente, circunferen-
cialmente dispuestos, dsl segundo material pléstico, te-
nisndo al primer material pléstico entre los mismos, y
por 1o que el primer y el segundo material pléstico son
unidos entre s{ por fusiédn,

249,- Un método de acuerdo con la reivindica-
cién 23 para fabricar un tubo de pldstico flexible refor-
zado que comprende las operaciones de extrulr una pared
tubular de un primer material pléstico y una pluralidad
de elementos de refuerzo dispuestos circunferencialmen-
te de un segundo material pléstico, siendo dicho segundo
materisl, en el estado solidificado, més rigido y/o te-
niendo una mayor resistencia mecénica que el citado pri-
mer material pldstico en el estado solidificado, simulté-
neamente a través de una boquilla de extrusidn, por lo
que el material pléstico que constituye los elementos de
refuerzo es unido por fusidn con el material pléstico de
la pared tubular.

259,~ Un método seglin la reivindicaecidn 24,

en el cual el segundo material plastico es alimentado a
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la boquilla matriz entre dos corrientes anulares del pri-
mer material plastico,

262, Un método segun la reivindicacidn 24, en
el cual el segundo material pliéstico es extruido de modo
que forme un miembro de refuerzo tubular que comprende unos
elementos de refuerzo circunfersncialmente espaciados del
segundo material encerrados en la pared del primer mgterial
e interconectados por porciones més delgadas dsl segundo
material,

279,- Un método de acuerdo con la reivindicacidn
23 para febricar un tubo de pléstico flexible reforzado,
que comprende las operaciones de extruir una plurslidad
de porciones circunferencialmente dispuestas de un primer
material plastico y una pluralidsd de porciones circunfe-
renciglmente dispuestas de un segundo material plastico,
que en el estado solidificado, es mas rigido y/o tiene una
meyor resistencia mecénica que el primer material plastico
en el estado solidificado, simulténeamente a través de una
boquille de extrusién con cada porcidn dispuesta entre
porciones de un material plastico diferente, por lo que
las porciones adyacentes son unidas por fusién entre si.

289,- Un método de fabricar un tubo de pldstico
reforzado flexible,

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

tecede, rspresentedo en los dibujos que se acompafian y
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para los fines que se han especificado,

Esta Memoria consta de veinticinco hojas es-

critas a maquina por una sola cara.
earia, o& JUN, 1972
? P, A,
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