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MiSiCRIA DESCRIPTIVA
In presente invencidn se rceficre a unos perfecciona-

. .«
micntos en los procesos para la obtencion de mangueras refor-

o

zadas.

Mis concrotamente, en la invencidn se han ideado
uncs nerfeccionamicntos encamincdes a preporeionar unas no-
tables mejoras en los procesos de fabricaci&n en continuo
de manguera reforzada, integrada o base de un nucleo o cuerpo
principal de soporte, unz serie de Filsmentos de refucrzo
digpucstos en dos capas halicoidszles de distinto seﬁtido ac
arrollamicnto, y una cepa de rccubrimiento.

Log perfeccionamientos objeto de la invenqién
comprenden Un Proceso cont{nuo, scbre uvna 1inea comﬁuesta

de dos exbrusoras, dos carros de estiraje, dos cisternas de

enfrismiento, una bobinadora, un dispositivo de contage ¥
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un medio enrrollador de la manguera resultante,

Ibrced al procedimiento de la invencidn se obtienen
notables ventajas econdmicas, ademds de un incrcmento. consie-
derable en la produeci&n, consccuencia de la rapidez del
proceso. ;

Ias ventajas econdmicas son resultado del reducido
valor que representa la inversidn de la maquinaria, con res-
pecto a las instalaciones actualmente conocidas, y 'l:ambién
como consecuencia del minimo material de despcrdicio'resultan—
te de trabajo mal realizado, especialmente en la econonia de
material que se produce on la puesta a punto de la méquina.

Con ¢l fin de faciliter la explicacidn se acompa-
fla a la proescntbte memoria descriptiva de una léming de dibujos
en la que se ha rcpresentado un caso de realizacidn que se
cita a titulo de ejcmplo.

Fn los dibujos:

La figura 1, muestrs uns vista en algzado lateral
¥ on esquema de la instalacion general para la obtenqién de
ls manguera reforszada,

La figura 2, corrcsponde a una vista en planta de
dicha instalacidn, segin la figura anterior, ?

:La figurs 3, muestra en detalle de la manguera
reforzads, resultado del proceso;

Hacicndo referencia a las figuras, se aprecla en
su roalizacidn une extrusora D, que encabeza la linea, en 1la
cual sc produce le base o nucleo A del interior de 1é_manguera
que servira de soporte para la posterior aplicacidn de los
filamenitos de rofuerzo. Esta base o nicleo ha de obteherse

debidamente calibrada, coincidiendo sus dimensiones extorio-
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res con los pasos o digmetros interiores de las hileras de
la bobinadora y recubrimiento. La formulacidn del ndecleo
ha de ser lo suficientemcnte r{gida como para soportar la
presidn de aplicacidén de los filamentos de refuerzo asi
como adecuada al uso a quc se destine el producto.

El mencionado micleo A, pasa s continuacidn por ila
cistorna B, que lo onfria, realizandose la regulacidn ¥ esti-
rado de cste »rimer proceso en ¢l carro de cestiraje F, habiendo
sido prevismente guizdo por la horguilla G. ELI carro F, tal
como se aprecia cn los dibujos, consta de cuatro rodillos
cilindricos y dos bandas cldsticas sin fin que arrastran con
tonsidn y velocidad controlada ¢l mieleo obtenido.

En ol siguicnte proceso seraplican los filamentos
de rcfucrzo mediante la bobinadora H, la cual presents unas
car~cteristicas y poculiaridades que la hacen ventajoéamcnte
préctica con respecto a las bobinadoras utilizadas hasta la
focha para este tipo de trabajo, las cusles consistian en
adaptacicnes de las antiguas mdquinas de trenzar,

~ En efecto, cstas mdquinas conocidas en la industria
textil, se caracterigaban por trabajar con un plato Unieco
estando p?ovistas las Dbobinas de un movimicnto oscilatorio
de vaivén, merced al cual iban trazando el filamonto ae
forma que dste quedaba realmente "trenzado® encima del tubo
soporte, es decir, entrecruzandose los diferentes hilos en
cada vuelta, independiemtemente de la helicoidal que descri~
ben cada uno de ¢llos. |

Bl procedimiento objoto de la presente invencidn
es mucho mas rapido que los actuales y de grandes ventajas

r . . . -
economicas, cstande integrads la méqulna bobinadora por dos
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platos en lugar de uno, gue ruedan cecn difercntes direcciones
¥ que en su movimiento de rotacidn arrastran los rodillos y
recubren el tubo o nucleo central, pero sin entrecruéar los
hilos, de forma que un plato sicmpre foma la hélice ;nforigﬁ
¥y el otro la supcrior. o

Segin se sprocia en las figuras 1 y 2, el primer pla-
to portabobinas produce sobre el nucleo A un arrolla@iento
helicoidal de hilosg, sobre el cual ¢l segundo plato ieposita
ung segunda capa, pero por ser su sentido de giro opuesto al
del primer plato, produce un arrollamiento helicoidal cruza-
®. respectc al primero, efecto gue sc advierte claraﬁente en
lg figura 3. |

El filamento es resistente 2 la traccidn dg Un PUlle:
$0 de fusidn y reblandccimicnto superior al de 1los mgﬁoriales
de basec y'dc recubrimniento,

En la siguicnte fase, el micleo y el rcfuerzo quedan:
recubicrtos por una cavolvente circular de material. Esta ope-
racion se realiza en la extrusora I, provista de un qabezal
que pormite regular el espesor del rccubrimiento C. A fin de
conseguly una manguera corrccta, el material de laz base debe
quedar soldado con el dcl rccubrimiento en los espacios gque
deja libre cl filamento de refucrzo,.

Lo cisterna J, confria el rccubrimiento depgsitado
y todo el éonjunwo es reguladc ¥y arrastrado por ol ségwndo
carro de estiraje K, de iguales caractoristicas que el P,
Eatos dos carros deben tencr sus velocidades sincronizadas
para obtencr un bucn transporte y regulacién de la linea de

megnguera obteonida.

3|

El contador de metros I, permite controlar la exac~

e

ta longitud Ge la manguera producida, libre de tensiones,
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Finalmente, el enrrollador M, recoge y enrrolla la
manguera, evitando su deformacidn, al metraje previamente
establoeido,

Ta invoneidn, dentro de su csencialidas, puede sor
llevada a la practica en otras formas de realizacidn que di-
fieran en dotalle de la indicada a titulo de ejemplo en la

.descripcién, y a las cuales alcanzars igualmente la prbteccidn
que se recaba. Podré, pucs construirse on cualquier forma y
tamaflo, con los materiales y medios ris adecuados, por quedar
todo ello comprendido en cl espiritu de la reivindicacionés.

-
NOTA

Descrito ¢l objeto del presente invenfo se déclaran
nucvas y de¢ propia invencidn las siguientes feivindigagiones.

1,~ Porfeccionamientos cn los procesos para la obben-
de mangueras roforzadas, obtenidas on continuo y del #ipo
que comprcnden um micleo de soporte para filamcntos d§ refuclw
zo, dispuestos en capas helicoidales dc¢ distinto sentido de
arrollamicnto ¥ recubiertos por una cap~ tubular, caracteriza-
dos esencialmente por el hecho de comprender ung ext?usora
que encabeza la 1finea, cuya extrusors produce ol nﬁpieo intem
rior de la magucra y gquc servira de soporte para la posterior—
aplicacidn de los filsmentos de refuerzo, cn fase continuaj
por preverse o la salida de la extrusora, una cisterna de
enfriamiento del nicleo obtenido; por disponersé a continuge
cidn vma horquilla de gufa del nicleo hacia un carrc de esti-
raje, que produce cl arrastre del nicleo con tensidn y velo
cidad controlada; »nor proccdersc =z continvacidn a la aplicaw

cidn de los filementos do rofucrzo modiante un dispositivo
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de bobinadore especial; por preverse en l{nea,runa gegunda
extrusora que produce ol recubrimiento, estando dicha extrum
sora provista de un cabezal especial quc permite regﬁlar el
espesor del referido recubrimiento; por disponerse una segule
da cisterna que efectia el enfriamiento del recwbrimiento
depositado, siendo todo el conjunto rcgulado y arrastrado por
un segundo carro de estirzje de velocidad sincronizada con
el primero, antes cltado; por disponerse de un contador
de metros que permite controlar la exacta longitud de la
manguera producida; por existir en el final de la linea
un arrollador que recoge y enrrolla la manguera, evitando
su deformacidn,
2,~ Perfoccionamiecntos, segin la antorior xeivindica-
cidn, caractorizado porque la bobinadora estd constitui-
da por dos platos giratorios, gque ruedan en diferenté sentido
cuyos platos, mocrced a su movimicnto de rotacién, arrastren
los rodillos suministradores de¢ filamento, dc¢ manera que
estos filamentos recubren el micleo tubular central, pero
sin preducir cl entrecruzado de los hilos, de forma gue un
plato sicmpre forma la hélice inforior, y el otro la superiocr,
3+~ Perfeccionamientos ¢n los - progesos para ia obtén~ :
cidn de mangueras reforzadas.
Sogﬁn se describe y reivindica en la presente mMeHo—

ria descriptiva compucsta de 6 hojes foliadas y escritas e

’ M
maquina por una sola cara.

an.

nlm., Firmodo: doSE L ron:
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