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El 2% Certificado de adieidn a la Patente n® 442.860,
conocierne a unag mejoras aplicadas sl objeto de la misma,
"Procedimiento para construlr terminales con valona en tue
bos floxibles de mediana presiln®, cusl procedimiento so-
lucionaba el problema de la unién de un tubo flexible aon
las partes métalicas (generalmente una tuereca en esda eox-
tremidad) que permiten su montaje estanco sirviendo de en-
lace entre tuberfas metsliocas que conducen sgua caliente:
lo £rfa y los consizuientes apsratos de utilizseiébn, lo mds
frecuente aparatos zanltarlos de los cuartos de bailo,

Bl $ipo de tubo al que nos referimos estd constitui-
[do por un elma tubular interior, de un material pléstiéb
reglstente oomo nylon, recublerta con una envaltura méta-
Lica formada por . varios flejes de aluminio de peguefo eSpow
|sor enrollados en espiral y, sobre ellos, una oamisa tubu-
lar exterior de material pléstico transparente, como oloru-

ro de polivinilo, Este tubo se fabrioca en continuo y se'co-

ercisliza en rollos de gran langitud, ;debiendo ser‘trdoea—
Eo a la medida conveniente para constifuir el racor de en-
laée antes mencionado, )
El procedimiento reivindlioado en la Fatente piincipam
[consistia en operar sobre el exiremo cortado del trozo de

tubo mediante unos \itiles adaptados a una mfiguina como, pox

jemplo, una taladradora que, a8l girsr y medisnte el calor
ngendrado por la friceidén y la presién apliczdas sobre la
embocadura del tubo, producfan la plastificacidén del mate-

rial del mismo y una deformacidn Pormanente qus aonfigura-
ba una valona radial por aplastamiento contra la superfiel

superior de un anillo metélico de respaldo que poateridrme_
te quedabz slojado en el interior de la tuerca, la ousl va

lona ers ventajosamente utilizada oono élemanto do oston-
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nueldad en el montsje del maor,

Posteriores experiencias han demostrsdc que la ooh=

ormpgién de la velona en el extremo del tubo se puede con=
eguir de una manera mucho més econémica utilizando otro
ipo de mfquina que la indicada taladradora comg, por 8 jemne-
lo una pequeiia prensa de funclomamiento neumfitico o hidrdyl
ieco.

Con eata prensa, el mandril gonformador no estd ani-

do de movimiento giratorio sino dnicemente de avance y re)
roceso, por 1o que la plastificaclln del material del tue
o para la conformacién doe la valona en su extremo no se
uede producir por sl calor engendzédo_por la frioccibén del
mandril al girar en presién, sino que se produce por la
transmisién del calor que posee el propioMmandril, el que
Lae le ha adaptado medios de oalentamientoa"
La principal ventaja de esta modificeoidn es que la

hperacidn se automatiza sl méximo al mismo tiempo que ee

lene la sezurided de que en todas las operaclonss de con-
ormacién de valona me obtionen los mismos resultados, por
1 motivo de que el oalor del mandril conformador y el tien
o de presidn as{ como la intensidad de ésta pueden ser
dcilmente regulados y se mantienen como pardmetros cons-
tantes en todas las ocaslones. Con ¢l procedimiento ante-
[ciox, la obtoncién de wna valona correcta dependfa direc-
tamenio do la destreza del operario pera mplicar la presidn
necesaria durante un perfodo de tiempo adecuado despuds de
[haber fijado la velocidad de giro de la herrsmienta.

Para mejor acomprensidén del objeto y sélamente a ti-
tulo de ejemplo ilustrativo, se acompafia una hojJa de planos

en la que se representa esquemdiicamente los elemontos ne-

Ireserioa para la pucsta en prictics de las mejoras intro-
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éaoiQaa eﬁ;aljﬁrocedimiento de la invenoién, conveniente~
mente dispuestos para inieiar la fase de conformacidn del
extremo del tubo.

En este esquema B¢ han respetado las mismas referene
oias que seutilizeron en 1la hoja de planos inclufda en la
Patente principal n2442.860 y, de acuerde con lo disefiado,
el tubo ~l-, después de ensatar la tuerca -2-, es hecho
pasar por el interior del anillo ~%- que sSe apoya en un
centrador perteneciente a una sufridera =4- (que serd hor-
quillada o que podrd abrirse para facilitar la colocacifén)
que se sitfa en posicién sobre la bencada o mesa horizon-:
tal «5=- de la miquina herramienta, en este ¢aso una prensa
de funcionamiento neumftico o hidrdulico, en cuyo cabegal
estd montsdo el mandril conformador ~6-, cuyo cuesrpo estd
rodeado por uan elemento oalefgctor =T, de preferenocia,
eléotrico.

Como en la Patente principal, la zona de trabajo del
nondril =6~ estd constitufda por un extremo eilindrico -Ge-

que va rematado por un chaflén -6b- y que enlaze por medo
de un radio -6c= con el difmetro mayor del cuerpo, sobre
¢l que va aplioado el elemento calefactor ~7=.

Con ests disposicifn, uns vez colocado en posicifén
el tubo -1~ (segfn se representé). se dispara el ogbezal
de la wiquina que deacienée juhto aon el mandril =6-, cu=
ya zona de Zrabajo se introduce parcialmente en el extre-

mo del eitado tubo al que aplioca una determinada presidén

que se mantiene ¢l tiempo necesario pars que el calor tra

mitido por el propio mandril -6- produzca la plastificac:j
del extromo del tubo y realise la oconformacidén de la valow
nz sobre el anillo -3-.que, en el montaje, yuedard situsdo

en el fondo de la tuerog 2= .
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J11e que no supongan una alteracifn de la esencialidad del

n® 442.860, referida a "Progedimiento para oonstruir ter-

Son variables todas agquellas circunstancies do deta-

objeto expuesto en la pasada deseripeifn, la oual deberd
ser considerads en su mds dmplio sentido y no ocomo una lie

mitacién de posibilidedes de realisacidn.
H 0 7 &

Heoha la descripeién del presente invento, se decla-
ran gome nuevas y de propia invenoidn, las siguienies reiw
vindicasoioness ‘

18,- Mejoras en el objeto de la Pafenta principal
n? 442,860, referida a “Prooedimiento!ﬁara con?trulr tor-
minales con valona en tubos flexidles de mediana prasién"
caracterizadaa porgue el mendril conformador no estd anims
do de movimiento giratorio sino que va montado en el cabe-
gal de uns prensa de funcionamiento neumftico o hidrdulico
gue lo sproxima axislmente al extreme superior del %tubo,lo
mantiene en contaoto sobre el mismo duréntu un tiempo y oco
una presidén predeterminados y, finalmente, lo retira.
28, Mojoras en el objeto de la Patente principsl

minales con valons en tubos flexidbles de mediena preadén”,
segin la reivindicaciln 18 coraoterizsdas porgue el euorpo
del mondril conformador estd rodeado por un elsmento colew-
factor que lo ancompafia en sus desplagamientos y que produw-
oce en 61 un ealentsmiento suficiente para que su contsoto
ocanione la plastificacidn del material del exiremo del tus
bo que lo permite la doformacidn por presién que configura
la valona.
38, MEJORAS EN BL OBJETO DE LA PATENTE PRINCIPAL
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2 442,860, REFERIDA A "PRCCEDIMIENTO PARA cdmsmwm' TERII~
ALES CON VALONA EN TUBOS FLEXIBLES DE x;’IEDIANA PRESTOR",
125, Segfin se describe y reivindica en la presente Memoria
esoriptive que consta de seis hojas folladas y escritas
or una sola cara y acompaiiada de una hoja de dibujos.
Madrid, a &0 de¥Mpbrero de mil novecientos setenta
y ocho.

130. P.Aa.
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