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PATENTE DE INTROIUCCION

por 10 afios

para "Un procedimiento para la fabricascidén de tubos de go-

ma con telas o trenzas, de longitud indefinida"-----------

a favor de: PRODUCTOS PIRELLI, Sociedad Andénima, de naclo-
nalidad espafiola, domiciliasda en BARCELOKA, Ronda de la

Universidad, ne 18.
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MEMORIA DESCRIPTIVA

Conocido es el sistema normal de fabricacidn de tubos
de goma con telas o trenzas, en los cuales se obtiene una
adherencia notable entre sus componentes por medio de la
presidn ejercida durante la vulcanizacidn por unos venda-
jes dispuestos en hélice en su superficie.

En la fabricacién normal indicada de tubos o mangue-
ras, existen entre otros algunos inconvenientes que vamos
a indicar.

La venda que se arrolla en hélice en la superficie
del tubo, para obtener 1la adherencia necesaria entre los

diferentes eclementos de que el mismo estd constituido, de-
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Ja una huella o sedal sobre el tubo de goma, mayor O meﬁbr
gsegdin el espesor de la venda.

La longitud gque puede tener el tubo elaborado es re;
lativamente pequedla, ya que debiendo efectuarse la elaboraf
cién sobre almas rigidas, generalmente metdlicas, no puede
pasarse de una cierta longitud por dificul tades de su mane-
jo, 1o qﬁe no deja de ser un inconveniente pars muchos usos
en que se necesitan longitudes mayores de las que normal-
mente pueden fabricarse.

Durante los Gl timos afios se han patentado diversos
procedimientos de fabricacién de tubos de goma con telas o
trenzas que tendfen a eliminar en parte los inconvenlentes
citados, loerando con alguno de ellos evitar la huella de
los vendajes y hacer oue la unidén entre los diversos ele-
mentos fuers mejor; perc ninguno de los vrocedimientos in-

dicados resolvia nor completo el problema.

Loe procedimientos vatentados presentan ademas gran-
des inconvenientes para su realizacidn. Asi, vor ejemplo,
existen procedimientos en 1los que se obtienen las venta jas
indicadss sometiendo el tubo, una vez elsborado y puesto
dentro de un tubo metédlico, a una fuerte presidm interior.
#8te procedimiento presente por lo tanto todos los incon-
venientes inherentes al empleo de fluidos a alta presién
{ tubos metdlicos resistentes, juntas perfectas, etc.).

% procedimiento que introducimos en Espafla, emplesa-
do ya con éxito en el extranjero, tiene todas las ventajas

pretendidas y por su sencillez evita los inconvenientes
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que presentan los ya cltados.

Uno de los principales inconvenientes que existen en
la fabricacidn de tubos flexibles o mangueras es, como he-
mos ya indicado, el emplec de almas rigidas para su confec-
cién, lo que dificulta la obtencién de mangueras de longi-
tudes algo grandes y que obliga a tener un equipo numeroso
de obreros pars su manejo en las diferentes fases de la ela-
boracién. Este inconveniente queda por completo eliminado
por la adopcién de un alma flexible, ya que ésta puede en-
rollarse en bobinas apropiadas y de cepacidad variable en
las que podrd disponerse la longitud gue se desee y ouyo
manejo serid sencillisimo y cémodo.

Pueden prepararse almas flexibles apropiadas, forman-
do por ejemplo un ndcleo de caucho, cuerda elaborada con
fibras, etc., que asegura la flexibilidad, y recubriendo
este nticleo con capas alternadas de caucho o similares y
trenzas metdlicas, 10 que asegura su resistencia y por lo
tanto su capacidad para soportar un gran ntmero de elabo-
raciones.

Esta composicién del alms flexible es solo a titulo
indicativo, puesto que dicha alma puede elaborarse con cual-
quier material combinado en forma tal gue la misma resulte
flexible.

La elaboracién del tubo puede efectusrse de la mane-
ra sigulente:

Preparada el alma flexible, se recubre ésta con un

tubo de goma, obtenido por ejemplo en trefila por los pro-
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cedimientos normales de fabricacién.

Sobre el tubo de goma asi dispuesto se forma una tren%
za de algoddén, cénamo, etc. en mdguinas sdecuadas, de las
cuales describiremos a titulo de informacidén la esquemati-
zada en la figura 1 de los dibujos adjuntos;

El alma flexible, recubierta con el tubo de goma que
ha de formar la parte interlor de la manguera, se halla en-
rollada en la bobina A, pasa por ls polea fija B que cambia
su direccidn, y va a la bobina de plegado D después de pa-
gar por el volante C gue produce su tiraje. BEntre la polea
B y el volante C es donde se verifica el trenzado por el
accionamiento de husos E convenientemente dispuestos.

Una vez elaborads ls trenza, ésta se recubre con otro
tubo de goma obtenido por ejemplo en trefila sobre el con-
Junto del tubo semielaborado, y asi sucesivamente se van
disponiendo capas de goma y trenzas hasta tener el espesor
necesario para el fin a que se destine la manguera.

Se comprende que el tubo o manguera preparado en esta
forma presenta una gran unidén entre los diversos elementos
que 1o componen, y pueden por lo tanto obtenerse tubos aptos
para resistir selevadae presiones. Pars hacer gque la unién
entre los diferentes elementos que componen la manguera pre-
sente no ya una unién buena entre ellos, sino una compacti-
cidasd no adquiridas por ninguno de los procedimientos hasta
el momento empleados en Espafia, se reoubre la manguera con
un tubo metdlico en la forma siguiente:

Dispuesto el tubo o manguera en la bobina, procedente
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de las fases ya descritas de elaboracidn, se hace pasar el
mismo por uns prenss sdecuada, gue por ejemplo podria ser
una prensa de plomo del tipo empleado para la fabricacidén
de tubos y revestimiento de los oables eléctricos, que fun-
ciona s alta presién, y se recubre el tubo de goma con otro
tubo met4lico, que puede ser de plomo o de otro metal apro-
piado o de una aleacién también aproplada, de didmetro in-
terno algo menor que el didmetro externo de la manguera.

Debido a2 la gran presién obtenible con estas prensas,
normalmente 350 Kgs./em®., que actuard sobre el tubo, y &
que el difmetro interno del tubo metélico es algo menor gue
el externo de la manguera, resulta gque el conjunto adquiere
la compacticidad deseada, y que como hemos dicho no es posi-
ble obtener por los procedimientos actualmente empl eados deh~
someter la manguera a una presidn interna por medio de flui-~
dos, por los inconvenientes gue presenta y que ya hemos ci- ‘
tado.

Se comprende, ademés, que con gran sencillez podremos
obtener una manguera gue sea lisa superficialmente 0 que
por el contrario presente grabados, disponiendo en la for-
ms deseada el macho de la prensa.

Recubierto ya el tubo o manguera con el tubo metdlico
segtin el procedimiento indicado, se vulcaniza como en los
casos corrientes, pero con la gran ventaja, que ya hemos
citado, de que por ser posible enrollar la manguera en bo-

binss se necesitan calderas mucho menores y su manejo es

mucho més cédmodo.
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Después de la vulcanizacién se proceds a quitar el tu-
bo metdlico, 1o gue puede verificerse a mano, después de cor-
tarlo longitudinalmente, o por medio de méquinas apropiadas
como la indicada en las Tiguras 2 y 3 en esquema cinemédtico.

Consta ests mdquina de dos bobinas, una A gue contie-
ne la manguera de la cual debe quitarse el tubo metédlico, ¥y
otra B que recoge la manguera sin é&l.

De la bobina A vasa la manguera por un molde C que
contiene unas cuchillas oue cortan el tubo metdlico longi-
tudinalmente; se separan las dos partes en gque éste queda
dividido, y se hace pasar por los rodillos estriados D que
lo cogen fuertemente y son los gue producen junto con la
bobina de recogida el tiraje del tubo a través de C. El
tubo metdlico en forma de cinta, por pasar por diferentes
cilindros, se corta a pedazos por los rodillos E provistos
de las correspondientes cuchillas. De esta manera queda el
metal empl eado par: la elaboracidn del tubo metdlico en for-
ma que puede utilizarse seguidamente volviéndolo a fundir.

Por 4l timo se quita el alma flexible que puede servir
pare ul teriores operaciones.

Hemos detallado una forma de aplicar el proaedimiento
objeto de la patente, y en el cual se han utilizado trenzas
interpuestas entre el cauchoe o similares, pero se podrian
también emplear telas en lugar de trenzas, variando tan so-
lo la méAquina para fijarla, oue en lugar de una trenzadora
seria una méquina adecuada como las que S8e empl ean corrien-

temente enn 1la industrisa.
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NOTA

Por la patente de introduccidn a que se refiere la
presente memoria descriptiva se RWIVINDICA:

1;- Ia explotacidén exclusiva de un procedimiento para
la fabricacidén de tubos de poma con telas o trenzas, de lon-
gitud Indefinida, caracterizado por elaborarse dichos tubos

3o0bre un alma flexible.

2.~ La explotacidén exclusiva del procedimiento indi-
cado en 1, en el cual el alma flexible puede estar formada
por flbras de cualguier clase, entrelazadas de cualquier ma-
nere, y recubiertas eventualmente con caucho o similares o
con elementos metdlicos dispuestos de cualquier forma.

d.~ La explotacidén exclusiva del procedimiento indica-
do enl y 2, en el ocual el alme flexible puede estar cons-
titufde por un ntcleo de caucho o similares recubierto oon
elementos metédlicos combinsdos entre sf y eventuslmente con
fibras de cualquier clase oue a su vez vodrdn ser impregna-
das con caucho o similares.

4;- Ta explotacidn exclusiva del procedimiento indica-
dc en 1, en el cual el tubo de goms uns vez elaborado sobre‘
el alma flexible se somete a una enérgics presién exterior
al recubrirlo, en prensas adecuadas, con un tubo metélico;

5.~ La explotacidén exclusiva del procedimiento indi-
cado en 4, en el cual el tubo metdlico tiene un didmetro in-
terior algo menor que el didmetro exterior del tubo de goma,
para obtener una fuerte presidn sobre la manguers atin fuera

de la prensa.
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6.~ La explotacidn exclusiva del procedimiento indi-
cado en 4 y 5, en el cual el tubo metdlico es liso interior-
mente. i

7.~ La explotacidn exclusiva del procedimiento indi-
cado en 4 y 5, en el cual el tubo metdlico presenta graba-
dos interiormente.

.~ Lg explotacidn exclusiva del procedimiento indi-
cado en las reivindicaciones anteriores, en el cual el tubo
de goma, con el alma flexible y recubierto con el tubo me-
tdlico, se vulcaniza.

9.- La explotacidn exclusiva del procedimiento indi-
cado en las reivindicaciones anteriores, en el cual, des-
pués de vulcanizsdo el tubo de goma, se quita el tubo me-
tdlico a mano o por medio de mdquinas adecuadas.

10.~ La explotacidn exclusiva del procedimiento indi-
cado, empl eando, para separsr el tubo metdlico exterior
consignado en las reivindicaciones 4 a 9, una mdquina que
lo secciona cortd4ndolo longitudinaimente mediante la acecibn
de un molde con cuchillas, abriendo la propia médquina las
dos ramas en gue queda seccionado el tubo, mediante Jjuegos
de cilindros tractores y laminadorses de dichas rsmas, gue
son cortadas en pequerios trozos por medio de rodilios pro-
vistos de cuechillas, & fin de que los referidos trozos sean
utilizables para su refundicidén y nuevo aprovechamiento.

11.- La explotacidn exclusiva del objeto de la paten-

te, sean cuales fueren las cirocunstancias gue conecurran con

su esencialidad definida en las anteriores reivindicaciones,
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200 oual objeto estd constitulde por:
"Un procedimiento para la fabricacidn de tubos de go-
me con telas o trenzas, de longitud indefinida®”.
Consta 1s presente memoria de nueve ho Jas foliadas,
escritas por una sola carav.
Boreelona, 16 de Marzo de 1932.
Pe ps d6: PROIUCTOS PIREILI, Sociedad Andnime,
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