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MEMORIA DESCRIPTIVA

La presente invencidn se refiexre a perfeccionamientos en
la produccién de tubos flexibles a base de elagtémero, provis-
tos de egtructura de refuerzo, y mds precisamente se refiere
8 un procedimiento para la produccidn contfnua de tales tubos,

Con el objeto de permitir que los tubos flexibles a baw
se de elastémero, como goma natural o gomas sintéticas, puedan
soportar, elevadas presiones del flfido por éstos ocontenido o
conducido, se suele dotarlos de una estructura de refuerzo colm
puesta por hilos, hilados, cordonoillos o cintas de material
textil o de metal, dispuestos de manera adecusda al objeto ci-

tado.
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Lubos de este tipo son generalmente constitufdos por una ca=
pe tubular interna de elagtémero, por una cape tubular externa,
tamhién de elastémero, y por una estructura de refuerzo interme-
dia.

Para la fabricacibn de tales tubos es necesario realizar di-
versas oOperaciones, que en lag lineas esenciales comprenden la ex—
trueifn de la cape tubular interna, la aplicacibn de la estructu~
ra de refuerzo gobre dicha capa interna, el cubrimiento de dicha
capa asl reforzada por medio de extrusibn sobre de ésta de otra
capa tubulan, ,

El ritmo de la producciln de tubos a bage de elastémero por
medio de extrusifn estd condicionado a varios factores; se cita
principalmente:

a) la temperaturs de extrusién; que debe ser inferior 2 la tem-
peratura de vuleanizacidn del elastémero empleados

b) la presién de extrusibn, que debe tener valores elevados
dado el grado de viscogidad, relativamente alto que la goma todam
vie presenta a la temperatura de extrusifne

Pgra producir de manera continua y répida tubos flexibles
a base-de elagtdmero, provistos de estructura de refuerzo, e rea-
lizeban hagta shora diversos procedimientos basados sustancialmen-
%o en la elaboracién segin una sucesién distinta de opersciones
que ge concretaron en instalaciones distribufdas en una serie de
eglaciones a lo large de las cuales el tubo se forma. Las opera=-
ciones resultaban no obstante todavia demasiado disgeréas en el
espacio con el inconveniente de que el conjunto relativo de aparas
tos resuliaba bastante embarazoss y costosa.

Se ha comprobado que en los casos en que el tubo debe teoner

ung estructura de refuerzo que comprende a lo menos una capa cong-
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titufda por uno o mfs componentes en espiral arrolldndose con
pequefio pago en un ¥nico sentido, la velocidad de extrusidn estd
limitada por la mdxima velocidad de rotacién posible del medio de
espiralaje que rueda haciendo cumplir a les carretas que llevan
arrollados los elementos constitutivos de la estructura de refuer-
z0, tanto una rotacidn alrededor de su eje como upA rotacidn alre-
dedor del eje del tubo. Ea égte el caso, por ejemplo, de la estrice
ture de refuerzo que ocomprende, ademfs de uno o varios componentes
longitudineles, una capa de uno o varios componentes en espiral de
pequefio pago, cuyas tangentes en cualquier punto formsn con la
direccidn del eje del tubo un gngulo comprendido entre 75° y 90°,
Hagta ahora también esta circunstancia condicionaba el ritmo de

la producclén contfnua de estos tipos de tubo,

El fin principal de la presente invencifn es el do proveer
un procedimiento para producir de manera contfnua y a alta velow
cidad de avance un tubo flexible a base de elagtémero, como goma
natural o gomas sintéticas, provisto de estructura de refuerzo ocom-
prendiendo a lo menos dos componentes longitudinales y a lo menos
un componente en egpiral.

Otro fin es el de proveer un aparato pare realizar dicho pYO=
cedimiento que sea poco embarazoso y tenge elevada capacidad de
produccibn,.

De acuerdo con tales fineg la preaente invencifn se refiere
& un progedimiento con el aparato correspondiente para la produccidn
cont{nua y rdpida de un tubo flexible a bage de elastbmero, pro-
vigto de egtructura de refuerzo,

El procedimiento comprende las siguientes Pages: se introdus
cén en la capa tubular interna en formacién, pero todavia no

extrusa, por lo menos dos componentes longitudinales de la estruc=
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tura de refuerzo, se extruye luego dicha capa tubular, despuds
de lo cuml se deposita sobre ésta, apenas extrusa y mantenida
interiormente, & lo menos una capa de a lo menos un componsnte
en esplral procedente de un arrollamiento ds alimentacidén que se
halla solamente en rotacidn axial y que tiene el eje propio coine
cldente con el eje de la capa tubular apenas extrusa; log com-
ponentes longitudinales de la egtructura de refuerzo que que-
dan incorporados en la capa tubular interna permiten tirar con-
t{nuemente dicha capa tubular durante la extrusidn de uns capa
tubular externa de cubrimiento sobre dicha capa tubular interns
reforzada,

El aparato empleado en el procedimiento comprende las giw
guientes partes: una trefila para la extrusién de la capas tu-
bular interna comprendiendo medios pars introducir a través de
las paredes de la fobera los componentes longitudinales de la
estructura de refuerzo y presentando el nicleo de la tobers que
se prolonga mds allf de la booa deo extrusidn para mantener inte-
riormente dicha capa tubular en la fase de la depositacidn sobre
ésta de los componentes en egpiral de la estructura de refuer-
zoj a lo menos un medio ds espiralaje accionado con dicha trefi-
la y comprendiendo un rotor de distribueibn, que deposita sobre
dicha capa tubular extrusa a lo menos un componente en espiral
en correspondencia de dicha prolongacidn del nfcleo y a 1o menos
un carrete do alimentacién conteniendo elarrollamiento de dicho
componente de la egtructura de refuerzo, esténdo dicho csrrete
montado loco en un perno hueco y siendo apto para rodar golamen-
te alrededor del propic eje coincidente con el eje de la capa
tubular extrusa y con el eje de dicho rotor; un medio para arrage-

trar la cepa tubular interna asi reforzeda a través de uma sogun —



10

15

20

25

da trefila que extruye la capa tubular externa de cubrimiento.
la presente invencidn serd mds claramente comprendida por la
descripcién que sigue con referencia a los dibujos adjuntos en
Los cuales; a t{tulo de ejemplo, se ilugtra un aparato por medio
del cual puede realizarge el'procedimiento para le produceldn de
un tubo & base de elastbmero, dotado de estructura de refuerzo,
mds precisamentes
~ la figura 1 repregente una viste lateral de conjunto del apaw
rato para la realizacifn del procedimiento de la invencibnj
~ la figura 2 representa una vista lateral, esquemftica y par-
cialmente en seccién para mostrar algunos detalles de construc—
cibn, ds la primera trofila usociads a los medios para incorporar
los componentey longitudinales as{ como los medios para deponer
una capa do componentes en espiral de la estructura de refuerzo;
- la figura 3 representa en seccién los detalles de la tobera
de la primera trefila para la insercién de los componentes de la
egtructurg de refuerzo;
~ la figura 4 vrepresenta la tobera de la primera trefila par-
cialmente en seccifn para dejar a la vigta el particular nficleo
apto para sostener interiormente el tuboa
Como resulta de la figura 1, el aparato para la puesta en
prdetica del procedimiento comprende sustancialmente una primersa
trefila 10, un medio de espiralaje 1l asociado a tal trefila, uma
segunda trefila 12 y un Srgano de arrastre 13.
la goma, trabajada en la primera trefila 10, pasa a través
de la tobera 14 de dicha trefile y agume la forma tubular & lo
largo del espacio (véanse las figuras 2,3 y 4) limitado por la su~
perficie interna de la extremidad anterior 15 de dicha tobera y

por la superficile del ndcleo 16, Este Wltimo egtd colocado en la
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cavidad de la tobera 14 dentro de la cusl eg mantenido centrado
por medio de adecuados distanciadores 17 (véase la figura 4).

En el interior de la extremidad anterior 15 de la tobera 14
se hacen llegar dos, o mdg, hilos 18 y 18' destinedos a congtituir
los componentes longitudinales de la egtructura de refuerzo del
suboe.

Como estd ilustrado en la figura 2, los dos hilog 18 y 18¢
proceden de los respectivos carretes de alimentacibn 19 y 19' que
ruedan alrededor de pernos sostenidos por Los respectivos brazos
soportadores 20 y 20' golidarios con el ouerpo de la trefila 10;’_
Con ésto g8 oconsigue que los dos carretes 19 y 19' rueden slrve-
dedor de dichos pernos que estdn Ffijoge

Los hilog 18 y 18' atraviesan las paredes de la tobera 14
a lo largo de los respectivos guishilos 21 y 21! (véase las figu—
ras 3 ¥ 4) que egtdn inclinados y desembooan al interior de la-ex-
tremidad anterior 15 de la tobera.

Tos hilos 18 y 18' son asl inmediatamente incorporados en la
goma gque ha dsumido forma de cuerpo tubular 22 (véase la figura 3)
¥ avanzan también dstos a la misma velocidad de la goma, mantenien-
do una posicifn aproximadamente longitudinal, es decir paralela a
la generatriz de dicho cuerpo iubular.

Para los fines de la presente invencién puede regultar conve-
niente que dichos hilos longitudinales 18 y 18' sean incorporados
con afloramiento en la caras externa del cuerpo tubular 22.

Con el fin de obtener una equilibrada distribucidn de los
componentes longitudinales de la estructura de refuerzo es necesa=
rio que estos Ultimos estdn situadog de modo que el eje del tu-

bo obtenido resulte en posiocién baricénirica respecto & su posi-

Gi,dne
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El nticleo 16 sobresale fuera de la extremidad anterior 15
de la tobera 14 (véase la figura 4) por uma clorta medida, que
serd definida seguidamente.

El cuerpo tubular 22 oon los hilos longitudinales 18, 18! ge
refuerzo ya incorporados viene extruso por la trefila, pero por
un cierto trpzo fuera de la fobera 14 se halla todavia completa-
mente gostenido por una prolongacién 16' del nfcleo 16, que tiew
ne la misma seccidn transversal de este Wltimo (véase la figura 4).

En el momento de su extrugién, esto es inmediatamente Ffuera
de la tobera 14 de la trefila 10, la capa tubular de goma 22 agl
obtenida viene dotada de una o varias capasg de refuerzo a bage
de componentes en espiral.

Como resulta de la figura 2, el medio de espiralaje del o
ds los componentes wspiralados do la estructura dw refuerzo, que
congtituye una de las caracterfsticas del procedimiento de la
presente invencibn, estd compuesto por un rotor de digtribucilén
¥ por un conjunto de carretes de alimentacidn.

El rotor de Qistribucibn 23 consta de un cubo 24, que eg-
td montedo directamente en la tobera 14 a través de los cojinetes
de esfera 25 y 26 y de los brazos distribuidores 27 Yy 27' fija-
dos sobre tal cubo por un n¥mero correspondiente al de los carre=-
tessen la figura 2 egtdn dibujados dos brazog dlspuostos en posi-
pién diametralmente opuesta. Dicho rotor comprende también un
anillo gu{;-hilos 28y que estd solidario con dicho oubo y tiene
el eje coincidente con el del cubo mismo, y la polea 29 para la
transmigin del movimiento. Iag extremidedes libres de los dos
brazos 27 y 27' estdn curvadés en direccidn de los carretes y llew
van anillos guié-hiloa 30 y 30, |

Los dos carretes de alimentacién 31 y 32 egtdn sostenidos,
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alineados coaxiales, por un perno 33 que estd hueco y estd monta-
do sobre un soporte fijo 34 colocado mds abajo de la trefila 10,

El hilo 35 del carrete 31 y el hilo 36 del carrete 32 vie-
nen depositados sobre la capa tubular por el rotor de distribucidn
bajo forma de dos principlos de espiral enrrolldndose en un solo
sentido.

Mfs precisamente los hilos 35 y 36 desarrolldndose de los ca-
rretes respectivos de alimentacidn, que ruedan solamente alrede-
dor del propio eje, vienen atraidos contfinusmente por los brazos
distribuidores 27 y 27' tambidn glratorios y pasando a través de
log respectivos anillos 30 y 30' vienen mano a mano depositados
en la capa tubular que sale de la trefila y avanza & lo largo de
la cavided del perno 33.

De esta manera la mesa rodante de cada carrete es aproximada--
al mdximo al eje de rotacién. Viene asf{ reducido al mfinimo el mow
mento de inercia total de los carretes respecto al eje del tu=
bo, coincidente con el eje de espiralaje y vienen tembidn elimina-
dos 0 reducidos todos los otros inconvenientes debidos a lag ine—
vitables wxcengricidades, qu. son causa de fusrzas excitadoras de
oscilaciones, inaceptables tanto para el correcto funcionamiento
del Gispositivo como pars la mimma resistencia mecdnica del siste-
ma puesto en rotacién.

En el medio de espiralaje ilustrado en la figura 2 el perno'
hueco 33 de soporte para los carretes estd fijo. Los dos carretes
estdn montados locos en tal perno a travéds de los cojinetes 37,
38, 39, 40 y estdn dispuestos de manera que el sentido del arro-
llamiento del hilo en cada carrete coincide con el de giro del

rotor de distribucibn.

Por efecto de la atraccidn ejercida por los brazos distri-
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buldores en rotacién log hilos 35 y 36 se hallap bajo una ten~
sibn, gracias a la cual viene transmitido a los carretes mige
mos un movimiento rotatorio alrededor de los respectivos ejes,
que estd acorde con el sentido de rotacibn del rotor ¥ que es=
t4 proporcionade a la alimentacidn de las ogpirales en forma-
cifn sobre la capa tubular extrusa.

Si se desea, el perno hueco de moporte viene montado de
modo giratorio para rodar alrededor dsl propio eje en el mismo
sentido y con el mismo nfmero de giros del rotor de detribucibn.
En tal caso, el movimiento de rotacién viene transmitido & di-
cho perno. hueco por adecuadog medios geparados o bien por el
gufa-hilos, con el cual el perno miemo puede estar sélidamente
unido. Ia velocidad relativa resultante para ocada carrete reg-
pecto al rotor depende asf{ de la alimentaocidn de las espiraleg
depositadas gobre la capa tubular extruss.

Puede resultar conveniente montar los dos carretes locog
sobre el perno de soporte, disponiéndolo de modo tal gue el
sentido de arrollamiento del componente de la esgtructura textil
sobre cada carrete sea opuesto al de la rotacién del rotor,

En tal casgo el perno hueco de soporte, gue estd montado
de menera giratoria, rueda en el mismo sentido Yy con el mismo
nimero de giros del rotoxr.

Oon esto se congigue que la velocidad absoluta del carrete
resulte inferior a la del rotor en importancia debida a la alie
mentacidn de las espirales depositadas en la capa tubular,

La eleccidn entre estos tres sistemas go hace segin lag
caracteristicas de las dimensiones de la estructura de refuerzo,
de lag mezclas empleadas, del tipo del elegido componente elemen-

tal de la egtructura de refuerzo Y de otros factoreg,
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La megnitud de la longitud de la prolongacidn 16' del pfcleo
16 de la tobera depende de la relacién entre la velooidad de ex-
trugidn y la velocided de rotacidn de los brazos distribuidores
del hilo 0 de los hilos de espiral.

Aumentando la velocidad de extrusifn y manbeniendo constante
la velocidad de rotacidén del distribuidor del hilo, ge debe aumen-
tar la prolongacidén 16' dado que aumenia el paso de lag egpira-
les, a fin que la depositacién del hilo, que so efectda gobre la
capa iubular extrusa en una posioién que depende de la composicidn
de los dos moﬁimientos (avance de la capa tubular extrusa y rota-
cibn del rotor de dlstribucidn del hilo) venga siempre gobre la
capa tubular extruse sostenida interiormente por la prolongacién
16' del ndcleo 16,

De preferencia la magnitud de la longitud de la prolongacidén
16' egtd comprendida entre 0,5 y 2 veces el didmetro del nlécleo
mismo de manera que la duraciln del pleno sostén que +al saliente
dd a la capa tubular que avanza sea igual al tiempo empleado para
depogitar una de las dos egpiras del componente espiralado de la
estructura de refuerzo,

51 ge desea, la prolongacidn 16' del nficleo 16 puede termi-
nar en una poreldn 15'' do Forma cbnlca (véase la figura 4), que
no partioipa en el sostén de la capa tubular que avapza, pezTo que
todavia puede desenvolver un efecto importante en la separacibn
de la capa tubular extrusa de tal prolongacidn,

Para la fabricacibn de un tubo que tenga una estructura equi-
librada de refuerzo constitufda por componentes longiitudinales
¥ por wna Unica capa de uno o varios componentes en espiral arrow
1ldndose en uncsentido Gnico, estos Gltimog necegiten venir dig-

puegios de manera que ls tangente a la egpiral forme con la direce
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cidn del eje del tubo un gngulo ente 75° ¥y 90° Un tubo que ten-

€2 uha estructura de refuerzo de lag caracteristicas citadas fore

ma objeto de la patente espafiola n 323,318 de la misma Solicitan—
te.

~

Para la fabricacifn de tal tubo es necesario golamente un
medio de espiralaje que comprende uno o varios carretes, dispuesg-
tog en eje entre si y con la capa tubular apénag extrusa y en com-
binacidn con la primers trefila,

A su vez la capa tubular extrusa sale de la trefila llevan-
do incorporados los componentes longitudinales de la estruoctura
de refuerzo,

En ol cago en que se quiera producir un tubo que tenga una
egtructura equilibrada de refuerzo congtituida por un nimero igual
de capas concéntricas y sobrepuestas de componentes en espiral,
en las cuales las capas adyacentes presentan esplrales arrolla-
dag en direcciones contrapuestas entre sf (con el gngulo de la
tangente a la espiral con la direccibn parélela al ejo también
menor de 75° pero en ningén caso inferior a 30°) es necesario a
lo menos un par de medios de espiralaje, |

La depositacidn de las espirales contrapuestas puede producir-
g6 gobre la capa tubular extrusa on correspondencia de la prolopn-
gacifn del nicleo de la tobera, Bs tambidn posible, siempre en
cas0 de un par de capas de refuerzo contrapuesias, depositar la
egpiral o la gerie de espirales unidireccionales de la primera ca-
pa de refuerzo en corregpondencia de dicha prolongacibn del nii-
cleo de la tobera de la primera trefila ¥y depositar la egpiral y
la serie de egpirales de la segunda oapa, unidireccionales pero
contrapuestas, inmediatamente antes de la segunda trefila de cu-

brimiento, dado que la capa tubular interna, ya reforzada por lo
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menos con la primera capa en espiral, presenta una rigidez su-
flciente para soporiar gin perjuicio la operacién relative al
segundo espiralaje.

En el tubo provisto de egtructura equilibrada de refuerzo
teniendo pares de capas en espiral contrapuestas la presencia
de los componentes longitudinales de la egtructura ge refuerzo
no es esencial a los fines del equilibrio de tal estructura,

Los componentes longitudinales de refuerzo degenvuelven
de cuélquier modo un lmportente papel en el procedimiento gegin
la invencién presente,

Mientras segin los procedimientos hasta ahora empleados
la tensién, bajo la cual el hilo venfs depositado en egpiral gow
bre la capa tubular extrusa, podfa provoecar perjuicios a esta
Wltima bajo forms de incisiones, cortes y otros, el procedi-
miento gegin la presente invencifn permite evitar tales perjui-
clos, pues pudiendo operar a elevadas velocidades de avance,
¥ en consecuencia a elevada velocidad de depositacifn de la eg-
piral se producen elevadas tensiones del hilo,

Principalmente el completo gostén que la prolongacidn 16
del nifcleo 16 a4 a la capa tubular extrusa permite que esgta l-
tima, todavia sin vuloanizar, se mantenga en la forms regular,

Ampartida y no esté sujeta en modo alguno a aplagtamientos o a

deformaciones durante la depositacién del hilo, o de los hilos,
puestos en tensibh.

Adends son apropiados log hilos longitudinales introduci-
dos en la capa tubular en el curso de su extrusién para impedin
que el hilo, o los hilog, que viene arrollado en espiral pueda,
gravemente incidir o directamente cortar ls pared de dicha ca-
pa tubulaer,
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Con el fin de evitar que & lo large de la prolongacién 16!
del ndcleo 16 la capa tubular ya extrusa fuers de la tobera 15
por la trefila encuentre un roce entre lag superficies de con-
tacto de magnitud tal que pueda ocasionar disturbios al deseado
avance uniforme de dicha capa tubular y pueda tambidn provecar
deformaciones en esta Ultima es oportuno predisponer €l arrastre
mecdnico de la capa tubular misma,

El arrastre directo para superar tal roce no puede dar lu-
gar @ su vez a deformaclones en la capa fubular extrusa porque
la presencia de los hilos longitudinales incorporados 18 y 18!
asegura la deseada estabilidad dimensional del producto extruso
no obstante lag solicitaciones debidas al arrastre.mismo.

Cuando sea necesario, como antes 8 ha indicado, gue la ca-
pa de componentes en espiral de refuerzo venga equilibrada por
una capa andloga, pero con egpirales contrapuestas, el disposi-
Bivo viene integrado por una gegunda anfloga espiraludora (no
dibujada) que de preferencia egtd dispuesta inmediamtamente mis
alld do la segunda trefila 12 (véase figure 1),

Le capa tubular extruse, llevando la estructura de refuer—
z0 y siempre arragirada a uniforme velocidad de avance, ogenca-
minada hacla una segunda trefila 12 destinada a aplicar sobre
tal producto la capa tubular de revestimiento externo de goma.,

Segln la presente invencién es posible aplicar los compo-
hentés en espiral de la egtructura de refuerzo bajo una tensidn
elevada ya que los arrollamientos en espiral egtdn estrecharante
adheridos a la capa tubular interna. Gracias a este modo de ope~-
rar, la extrusién de la capa externa de.cubrimiento de goma no
caugsa ningin movimiento de las espirales, aén que sea elevada la

velocidad de avance del producto a lo largo de todo el dispogitim
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vo y por consiguiente tembidn a lo largo de la segunda trefila.
En la figura 1 con la referencia numérica 13 se ha indicado
esquemgticamente el 6rgano de arrastre para producir el avance
del tuboj en la misma figure se ha indicado ademds con la refe-
rencia numérica 41 un dispositivo de enfriamiento para el tubo;
por ejemplo, constitufdo por un anillo provisto de orificios
a través de los cuasles viene soplado aire, que puede venir volow
cado mfs abajo del conjunto de espiralaje.
Al final de la fase de cubrimiento, o sea despuds de la
extrusidn de la capa tubular externa, el tubo viene recogido
con medios unsualeg y sometido al tratemiento de vulcanizeocidn
realizado tambidn segdn métodos conocidos y por medio de medios

conocidosg.
NOTA

Por la patente de invencidn & que se refiere la presente
memoria descriptiva go REIVINDICA la propiedad y la explotacifn
exclugiva des -

1.~ Un procedimisnto para la produccidn contfnua de tubos flexi-
bles & bage de elagtémero brovistos de egtructura de refuerzo, cong-
titufdos con una capa tubular interna y por una capa tubulai,éxterna
de tal materiel as{ como por una esiructura de refuerzo intermedia,
caracterizado por el hecho de gue comprende lag siguientes fases: in-
troduceidn de por lo menos dos componentes longitudinales de dicha esg-
tructura de refuerzo en la oapa tubular interna en formacidén pero tode-
via no extrusa; extrusidn de dicha capa ‘tubular internasdepositacidn de
por 1o menos una capa de por lo menos un componente espiralado de dieha
estructura de refuerzo sobre dicha capa tubular interna, inmediatemen—

te despuds de su extrusidn y estendo data gogtenida interiormente, di-
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cho componente procediendo de un arrollemiento de alimentacidn apto
de rodar golamente alrededor del propio eje, el cual coincide con
el eje de la capa tubular que pasa a través de dicho arrollamiento;
extrugiln de la capa tubular externa de cubrimiento sobre la capa
tubular interna as{ reforzada, hacidndose avanzar el producto a lo
largo de dichas fases por medio de arrastre.

20= Un procedimiento tal como el especifiocado en 1, carac-
terizado por el hecho de que viene depositada por lo menos una
capa de la estructura de refuerzo que comprende dos componentes
en egpiral que s arrollan en un Ynico sentido y provienen de
regpectivos arrollamientos de alimentaciﬁﬁ digpuestos alineados,
coaxiales entre sf y con la capa tubular apenas extrusa y aptos
de rodar golamente alrededor de su eje.

3o~ Un procedimiento, tal como el especificado en 1 o 2,
caracterizado por el hecho de que vienen depositadas por lo me-
nos un pair de capas de la estructura de refuerzo comprendiendo
dichos coﬁéonentes en egpiral, pero con esﬁirales contrapuestas.

4o= Un procedimiento, tal como el especificado en 3, carac-
terizado por el hecho de que la depositacidn de dichas capas de
la estructura de refuerzo comprendiondo componentes en espiral
con egpirales contrapuestas se efeotda sobre la capa tubular in=-

terna extrusa, inmediatamente después de wu extrusién y estando

.dsta sogtenida interiormente.

5.~ Un procedimiento, tal como el especificado en 3, carac-
terizado por el hecho de que la depositacifn de la primera capa

espiralada de la estructura de refuerzo viene efectuada mobre la
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capa tubular interna extrusa, inmediatamente despuds de su ex~
trugidn y estando ésta sostenida interiommente, y la deposita—
cibn de la otra capas espiralada de la estructura de refuerzo
viene efectuada inmediatamente antes de la extrusién de la ca-
pa tubular externa de cubrimiento.

6+~ Un procedimiento, tal como el especificado de 1a 5, caw
racterizado por el hecho de que el componente de la estructura
de refuerzo que viene depositado en espiral sobre la capa tum
bular interna proviene de dicho arrollamiento de alimentacidn
sobre el cual estd arrollado en sentido acorde con aguel de
depositacifn sobre dicha capa tubular y‘su degarrollamiento ge
efectia por arrastre tambidn en dicho sentido.

Te~ Un procedimienio, tal como el especificado en una
cﬁalquiera de las reivindicamociones de 1 a 5, caracterizado por
el hecho de que el componente de la estructura de refuerzo que
viene depositado en espiral sobre la capa tubular interns PLO=
viene de dicho arrollamiento de alimentacidn sobre el cual estd
arrollado en sentido acorde con aquel de depositacifn sobre di-
cha capa tubular y su desarrollamiento ge efectﬁa.por medio
de rotaclén gobernada, tambidn ésta en dicho sehtido, transmie
tida con dicho arrollamientos.

8¢~ Un procedimiento, tal como el ogpecificado en una
cuglquiera de las reivindicaciones de 1 a 5, caracterizado por
ol hecho de que el componente de la estructura de refuerzo que
viene depositado en esplral sobre la capa tubular interna provie=
ne de dicho arrollamiento de alimentacidn sobre ol cual>esté
arrollado en sentido opussio a aquel ds depositacién sobre la
capa tubular y su desarrollamiento se efectia por medio de row

tacifn gobernada, en el sentido de la depositacidn sobre dicha
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capa tubular, transmitida con dicho arrollamiento.
9e~ Un procedimiento, tal como el especificado en una cual-

quiers de las reivindicaciones precedentes, caracterizado por el
hecho de que la capa tubular interns extrusa-sobre la cual han
sldo ya depositados por lo menos una parte de los componentes
egpiralados de la estructura de refuerzo viene enfriada antes
de pamar a través de la fase de extrusidén de la capa tubular
externa de cubrimiento,

10.~ Un procedimiento, tal como el especificado en una cual-
qulera de lag relvindicaciones precedentes, caracterizado por
el hecho de que el aparato para su puesta en prdctica comprends:
una primera trefila apta de extruir una ocapa tubular interna;
medios para introducir s través de lag paredes de la tobera de
dicha trefila los componentes longitudinales de la estructura
de refuerzo; el nmicleo de dicha tobera prolongéndose mfs alld de
la boca de extrusién para sostener interiormente dicha capa ‘tum
bular en el momento de la depositacidn sobre dsta de componentes
espiralados de la egtructura de refuerzo; a lo menos un medio
de espiralaje amociado a dicha trefila y constitufdo por un ro-
tor de distribucién, apto de depositar sobre la capa tubular ine
terna a lo menos un componente espiralado en correspondencia de
dicha prolongacién del ndcleo y de a lo menos un carrete de alie
mentacién conteniendo el arrollamiento de dicho componente de
la egtructura de refuerzo, estando dicho carrete montado loco
gobre un perno hueco y siendo apto de rodar solamente alrededor
del propio eje el cual coincide con el eje del tuboj una segune-
da trefila apia de extruir una oapa tubular externs de cubrimien-
toj medios para efectuar el arragire gue determina el avance del

producto,



10

15

20

25

- 18 =

1l.~ Un procedimiento, tal como el especificado en 10, ca=
racterizado por el hecho de que dicho perno hueco egtd Ffijo.

12+~ Un procedimiento, tal como el egpecificado en 10, ca-
racterizado por el hecho de que dicho perno hueco estd montado
de manefa glratoria en sentido acorde con aquel e rotacidn del
relativo rotors

13+~ Un procedimiento, tal como el especificado:en una cual-
gulera de las reivindicaoiones 10 a 12, caracterizado por el hew
cho de que dicho medio de espiralaje deposite dos componentes os-
piralados de la egtructura de refuerzo, que se arrollen en el
mismo sentido, y presenta correspondientes carretes de alimentaw
oifn los cuales contlenen respectivamente dichos componentes,
estdn dispuestos alineados y coaxiales entre sf ¥y con la capa tuw
bular apenas extrusa y son aptos de rodar solamente alrededor
de su eje,

14.- Un procedimiento, tal como el especificado en une
cualquiera de las reivindicaciones 10 a 13, caracterizado por el
hecho de que en dicha primera trefila estd asociado por lo menos
un par de dichos medios de espiralaje que depositan los compo=
nentes egpiralados, arrollados pero en sentido contrapuestos

15,~ Un procedimiento, tal como el especificado en una
cualquiera de lag reivindicaciones 10 a 13, caracterizado poxr
el hecho de gque un medio de espiralaje estd asovimdo a la trefila
para la extrusgifn de le capa tubular externa de cubrimiento y eg-
td colocado inmediatamente antes de esta segunda trefila.

16+~ Un procedimiento, tal como el especificado en una cual~-
quiera de las xelvindicaciones 10 a 15 caracterizado por el he-
cho de que un medio de enfriamiento de la capa tubular interna

extrusa y-ya provigto de la eglructura de refuerzo estd previs-
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$0 antes de dicha segunde trefila.
17-"Un procedimiento con el aparato correspondiente para
le préduccidn continua de tubog flexibles a base de elastdmero,
provistos de estructura de refuerzol,
Consta la presente memoria de diecinueve hojag foliadas,
escritas por una sola cara,

Barcelona, 7 de Junio de 1966,

E. LAVIN REYNALD
p. pl‘ . - R
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