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JEMORIA DESCRIPTIVA

Ls presente invencién se refiere a perfeccionamien-
tos en la febrioceaoiln de tubos en tejido canchutado ta-
les como los tubos de incendios

Es oonocido el efeotusr el cauchutage de tales tu-
bos llenéndolos con une solucién de latex que es mente-
nide a una olerts presibén y seguldamente evacuada. Des-
puds del secado, se repite en general la operacién y
esto varles veoe2 de manera de obtener el espesor de oau—
cho deseado.

En este procedimiento conoocido, los tubos dispues~
tos vgrticalmente son obturados en su parte superior,
efectuéndose le introduscidn de la solucién de latex be-
jo presidn por el extyemo inferior.

o se puede operar en estas condiciones mas gque so~

bre tramos de tubo relativamente cortos (del orden de
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una veintens de metros, porgue, por el hecho de que qa o
presién hidrostéticz va deocreciendo de abajo a arriba, el
espesor de la ocape de caucho depositada en el interior de
los tubos, es irregular; es mayor en el extremo inferior
del tubo que en el extremo superior. Para uns altura de
unos veinte metros, aungue la diferencila de presién entre
1o 2lt0 y 1o bajo del tubo es del orden de 2kg., la dife-
rencia de espesor de la capa de caucho es tadavia acpp-
table. Pero ya no lo seria para longitudes mayores, sobre
todokpara longitudes de 40 metros que son pedidas por los
usuarios.

Ademés, una instalasocién cue permita tratar vertiocal-
mente tubos de 40 metros, presentarfa dependencias molew-
tes . |

El procedimiento objeto de la invencién permite evi-
ter estos inconvenientes. Consiste en que, después de ha-
ber introducido bajo presién en el tubo la solucién de
cauohutaée y evaocuado esta, se efectfia la repartiocibn y
el secado d4e la capa de caucho sobre la pared interior del
tubo mientres que éste, lleno de aire bajo presibn, esté
dispuesto horizontalmente y estf animedo de un movimiento
de rotaocibh alrededor de su ejes

Se coneibe que en estas condiclones se puede obtener
un espesor uniforme de la ocape de caucho de un extremo e
otrp del tubo sea oual sea la longitud de éste, puesto
que todo el tubo se encuentra & la mismz presidn,

Ademés, las operaociones se efectfian horizontalmente,
con 1o cual le instalacidén se encuentra grademente sim-
plificadas Bste oonsiste en una plataforme que puede oou~
pary, sea una posicién horizontal, sea una posicién incli-

nadas El tubo descansa sobre esta plataforma por inter-
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medio de rodillos de manere de poder girar alrededor de
su eje después de haber 5140 llenado de eire bajo pre?
s1én para darle la rigidez necesaris.

La plataforme esté de preferencia constituida por un
oierto numéro de elementos articulados unos a otros de
manere de permitir inclinar ciertes partes de la plate-
forme mientres que las otras permanecen horizontales.

Puede disponerse varios tubos paralelamente sobre la
misme plataforma para ser tratados simmnlténesmente. El
conjunto puede ester rodeedo de unz envoltura aislante
del calor formando tunel de secados

Le desoripoidn que sigue haréd comprender bién las
particularidades de la invencién. Se entiende sin mm:na::.b
g0 que se trata de una realizacién dada simplemente a ti-
tulo de ejemplo e ilustrade en las figuras de la adjun—
ta lémina doble de dibujosy sin caracter limitativo.

En los dibujoss

La fig. 1% es una vista en elevacién de la pletaforma
en su posieién horizontal,

La fig. 22 es una vista correspondiente de la plata-
forma en su posicién inoclinade, y

La fige 5! es otra vista moatrando una parte de la
plataforme inolinada y las otras horizontales.

El tubo g esté prdvisto en sus extremos de empalmes
representados esquemféticamente en b y ¢ que le ponen, el
b en relsoién con un menential de aire comprimido o con
la atmésfers, y el otro ¢ ocon la alimentecidn en solu-
0ién de letex bajo presién, o ocon la evacuacibén, o con el
manantial de alre oomprimido;

E1l tubo & descansa sobre rodillos § enmangaedos sobre
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la plataforma oompuesta de elementos articulados e, gi,‘
& + « » Estps rodilles g permiten la rotecién del tu-
bos Otros rodillos gl permiten el desplazamiento longitu-
dinal del tubo. Oouﬁan una posicién mas elevada que los
rodillos g durante la operacién de inyeccién de lemtex,
pera permitir al tubo estirarse. Seguidamente son lleva-
dos & un nivel inferior pare permitir al tubo girar.

Bl tubo es hinchado oon eire bajo presidn que llega
por el empalme bs Este empalme, 1o mismo que el empalme
8y pueden ser utilizados parae asegurar la rotacién del
tubo alrededor de su eje por medio de un mando no repre-
sentado que puede ser de un tipo cualquiers.

El funcionamiento es el sigulente: |

Los tubos a tratar que, en general, han sido exte~
riormente impregnados de c2ucho por uno de los procedimien~
tos oconocidos, se disponen sobre la plataforma e, 211 89

e ¢ o descansando sobre los rodillos d.

Una vez llevada la plataforme a 1aAp031016n inclineds

representade en la figs 28, se introduce la solucidn de le~
tex bajo presidn por la parte inferior y el aire oconteni~-
do en los tubos es purgado por la parte superior.

Cuando los tubos estén llenos de solucién de latex,
ge aumenta la presién de manera de hzacer penetrar bien el
latex en el falddn textil,

Seguidemente se vacian los tubos de 1la solucién de la-
texs Para acelerar el vaclado se puede hacer llegar aire
comprimido por la parte superior de los tubos. Se puede
ademés eumentar la inclinacién de los tubos durante el va-
ciado utilizando la deformebilided de la plataforma gra—

oias a la artioulecibn de estos fiferentes elementos,
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Seguidamente los tubos hinchados de aire bajo presién

como se muestra en la fig. 32.

son llevados & una posicién perfeotamente horizontal (£ig.
12) y son animados de un movimiento de rotacién alrededor
de su eje de manera gue el latex sea repartido en una capsa
uniforme sobre la pared interiore.

Se realize en el interior de los tubos una circulecién
del alre eomprimido que cargféndose de humedad es evacuado
al exterior. Para evitar que la capa de latex sea mas espe-—
sa en un extremo del tubo que en otro, se invierte varias
veoces ef ourso de la operacién el sentido de l= ociroulacién
del aire ocomprimido en el interior de los tubos.

Se puede operar en un recinto calentado de manere de
acelerar el secado.

El espesor deseado de le capa de latex es obtenido re-
pitiendo varias veces el modo operativo que acaba de ser

desocrito.

N O T A

Hecha la descripoidn del presente invento se haoce cons-
tary que este solicitud se acoge a los beneficios de pripé
ridad de la solicitud de patente francesa N2 729,040, de-
positada en é de Enero de 19%7, y que ge declaran como nue-—
ves y de propie invencién les reivindicaciones siguientes:

1.~ Perfecoionemientos en la fabriocacién de tubos en
tejido ocauchutado tales como tubos de incendio, caracteri-
zados porque al proceder & su fabriocacidn, después de habgr

introducido bajo presién en el tubo la solucién de cauchu=
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tage y evacuade esta, se dispone horizontaelmente el tubo
lleno de aire bajo presién y se hace girar alrededor de
su eje de manera de obtener unea repartioién uniforme de
la capa de caucho sobre la pared interlor del tubo.

Ze~ Perfeccionamientos, segfn la reivindiocacién 1, ca-
racterizados porque en el procedimiento de fabricaciénm,
para acelerar el secado y obtener una cape de espe3or re—
gular, se hace ocirocular el aire comprimido en el interior
del tupo alternativamente en uno y otro sentido.

; 34~ Perfeccionamientos, segfin le reivindicacién 1, ca-
racterizados porque en el procedimiento de febricaocibn,
durante la introduccién de la solucién de cauchutage bajo
presién y la evacumoifn de disha solucién el tubo se en-
ocuentre. en una posicién inoclinads.

4.~ Perfecoionemientos, segdn la reivindicacién 1, oa~
racterizados porque el dispositivo de realizacién dsl pro-
cedimiento estéd oconstituido por une pletaforme gue tiene
e 1o menos la longitud de los tubos a tratar y gque pueds
ocupar, Sea una posioiép horizontal, sea une posiocién ip—
olinada, estando esta plataforme formada por varios eleb_
mentos artioulados unos & otros de manera de permitir ine-
olinar oiertas pertes de la plataforme con exclueién de
otras, y estando la plataforma provista de rodillos sobre
los cueles desocansen los tubos para permitir su rotaoidp
paralelemente a su eje, pudiendo este dispositivo diqu-
ner de las oitadas caracterf{sticas aislada o combinade~
mente;

5.« Perfeccionamientos en la fabricacisn de tubos en
tejido ceuchutado tales como tubos de incendios

Segtin se desoribe y reivindica en la presente memo-
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por una sola cara y de une lémina doble de dibujose.

Madrid, a 8 de Enero de 1558,
Sociétd des BEtablissements SIEBOLD-DOUSINELLE.

De &8¢
AIME ISERN MIRALLES
P
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