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te a aquella sugerida de conformidad con la préctica de Gallp

‘lgo se auntan continuamente y se proporcionan con una capa de

Anﬁes del desarrollo de lés précticas dadas a cono
cer en 1a Patente de .Galloway y otros Numero 5,586,558:103 -
4sfuerzpé para produéir continuamente manguera elastomérica
ﬁ§bian:sido satiafactorios sdlo hasta 91 grado dado a conoce] -
en la Patente anterior de Hydrick nimero 2,974.713 del 14 de
Marzo de 1961, el procedimiento de la cual fue moderadamente
satisfactorio'pero fue reemplazado por la prictica dada a co
nocer en la Patente de Galloway y otros. La dltima préctica
h;‘sido eminentemente satisfactoria dentro de los limites de
sus capacidades pero en consideracién a la inversién conside
rable requérida para la cohstruccién-y mantenimiento del apa
rato que se requiererpafa llevar a cabo la prictica, el.voyg
men de produceidén contenible ha tendido a restringir la adop
cidén extensa y pomepcializacién de las précticas de Galloway
v otros. .

" De conformidad con la presenﬁe invencibn, que en
sﬁ moda;idad preiérida puede,utilizar para su prictica una

unidad de curacidn de lecho fluidizado esencialmente semejan

way y otros, se emplean una pluralidad de unidades de produc
cidn preln.mlna:ces cada una de las cuales cuando esté i‘unc:Lo-
nando produce un artlculo alargado que consiste en una compo
sicidn elastomérlca v por lo menos una capa de refuerzo de

flbra textil u otro material apropiado. Estos articulos lue~j

recubrimiento elastomérico, el componente elastomérico del
cual retiene los articulos juntos cuando pasen a través de

la unidad de curacién en donde debido al calor impartido a

los articulos durante su paso a través de la unidad, se cu-

ran sus componentes elastomerlcos para completar el proceai—
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I mismas que ocurre durante la fabricacién de la manguera do-

miento de fabricacidén continua.
Al salir de la unidad de curacién, los artlculos
pueden gepararse féeilmente uno del otro cortando en el sitd
de.adhasién entre si o si se prefiere pueden dejarse permaner:
cer fijédos como cuando se prdpone una manguera doble para .
usarse en relacidén con unidades de soldadura de gas o similat
res. .
‘ En el dibujo.que se acompaiia, La Figura 1l es una Ig
presenta01on esquemdtica de una 1inea de producclén que abar
ca los prlnclplos de la invencidén en donde la ubicacién fisi
cd relatlva de las .distintas unidades de produccién se pre- .
senta arbitrariamente ‘sin limitar la nisma y las distintas
unidades solo se representan disgramiticamente sin restric-
cién en cuanto a los atributos fisicos que puedan sugerirse .
para iés mismas. ' '

A | ' Ia Figura 2 es una seccidn transversal fragmenta-
ria por la llnea 2——2 en la Figura 1.

La Figura 3 es una seccidn longltudlnal fragmentar
ria diagramitica por la Iinea 3--3 en la figura 1.

ILa Figura 4 es una elevacién lateral diagramética
parclalmente en secclén transversal de la manguera elastomé-
rica doble que puede producirse mediante la préctica de la ip
vencidén y que puede separarse fécilmente en mangueras indivi

duales nedisnte 1la simple rotura de la adhesibén entre las -

ble, tal‘y'cémo se indica en esa figura.

La Figura 5 es una elevacién delantera fragmenta-
ria algo diagremédtica de la metriz que presenta el portillo
de extrusién de un aparabo de extrusién que puede utilizarse(y

para aplicar el recubrimiento elastomérico de una nanguers
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doble tal como aguella ilustra&a en la Figura 4, ¥

. La Figura é es una vista correspondiente de la ma
triz de extrusidén presentando un portillo de extrusién algo
nodificado.

-De conformldad con lo dado a conocer en 1a patente
de Galloway A otros, se acepta ghora por lo general que se
puede obtener facllmente de los abastecedores establecidos
las distintas unidades requeridas para la producclon de artl
culos alargados tal y como Sse describe en la presente.

Estas unidades incluyen aparatos de extruszon pa-
ra la prpduccién:de articulos elastoméricos alargados tales
como'tuberia'de caucho & articulos similares, bambores de el
friamiento para reducir la temperatura del articulo extruido
a £in de hacerlo menos pléstico y por lo tamnto para poderse
tratar nés rapn.damente que cua.ndo sale a temperatura eleva—
da del aparato de extrucidn, y unidades de refuerzo adaptar
das para apl;car a las superf;gles externas del articulo un
refuerzo continuo que consiste.en hilo fibroso, alambre o uy
material similar en un patréntempalma@o en espiral, trenzadg
o tejido tal y como se prefiefa. ‘

’ _También ya son bien conocidas en el ramo las unidg
des de lecho fluidiéado una unidad tipica de las cuales con |
siste en una artesa alargada cubierta mediante un envolvente
aprapiado y éue contiene una masa de particulas sélidas desH
menuzadas que se conocen en el mercado como “ballotlnl“ que
cuando la unldad esté funclonando se mentienen a temperatu-
ra elevada ¥y en un estado de agitacidn constante mediante
sire calentedo en chorros que se introducen en la artesa a
través de las aberturas en el fondo de la artesa tales como

los intersticios en el mosaico poroso ¥ similares que pueden
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" sostiene una pluralidad de canillas ¢ que contienen hilo u

constituir el revestimiento inferior de la artesa, medios
de calentamiento complementarios en 1la forma de unidades de

resistencia eléctrica o similares se incrustan algunas vece

en la masa de "ballotini" con controles apropiados (no ilug

trados) en sus circuitos para permitir el ajuste delicado

de la temperatura de la masa.

En el portillo de salida de la unldad de lecho,

fluidizado usualmente se ‘coloca un aparato para eliminar de

la suberficie del articulo que se esté produciendo, las par

ticulas adheridas del "ballobini" de conformidad con la prej

sente invenciénjse usa de preferencia también en esta unida
.La presente invencién'propone utilizar unidades
tales como aguellas justamente descritas con ciertas modifi
caciones de algunos de ellas en comparacién con las unida-
des que se emplean de acuerdo coﬁ la paten%e de Gallowa& Y
otros, y esta modifiéaciéﬁ es de manera tal que pueda lo;'
grarse fécilmenté por aquellgé_personas expertas en el ramo

gin instrucciones especificas.

Por 16.tanto, en la préctica preferida de la pre-

sente invenéién se emplean uné pluralidad de aparatos de ex

trusién 1,1°de alimentacién en frio que se colocan para prol

ducir continuaménte, a partir del compues?o elastomérico -in|
troducido en los mismos medisnte cualguier medio apropiado
{no ilustradﬁ), 1os tubos T, T‘elastoméricos que se hacen
pasar respectlvamente alrededor de los tambores 2 27 de en-

friamiento, enfriados con aire o sometidos de otra manera

a un tratamiento reductor de temperature apropiado entes def.

introducirse en las unidades 3,37, 4,4°, de refuerzo. Estas

unidades cada una consiste en un par de portadores 6 due

|
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Etro material de refuerzo para aplicér el refuerzo a los tu-

.Ifiere dividir el portillo de extrusidn del aparato de extru-

“lteral al salir del aparato 10 de extrusidn después de lo cual

os' extruidos, se préporcionan por lo general en pares para
permitir que las operaciones continuen sin interrtipcién. Por
1o tanto cﬁando una de las unidades en una linea va a agotar-
se del material de refuerzo, la otra unidad se pone en funcig
mamiento permitiendo que la primera se detenga péra volver a
abastecerse con canillas nuevas de material de refuerzo y de
esta manera se acondicione para reanudar las operaciones euway
do su unidad compafiera casl se ha agotado desde su Suministrﬁ
dél mismo material.
En el eaemplo ilustrado y hasta donde se ha descrl-'
to, se proponen dos unidades productoras de tubo y de refuer-
zo y los tubos T, T“después de recibir la capa o capas de re-
fuerzo suministradas por las unidades de refuerzo se juntan
y se alimentan hacla otro aparato 10 de extrusién que se_fqg
porciona con una matriz 11 de extrusién de portillo doble th
gura 5} en donde los tubos reforzados se juntan en proximidad
lateral y se aplica sobre lostﬁismos como una sola ﬁnidad,
una capa 12 de recubrimienfo elastomérico, Usualmenterlalma{
triz de extrusidén en este aparéto 10 de extrusidn se ajusta
para producir entre los tubos una cinta continua delgada 14

de material elastomérico ain cuando en algunos casos se pre-

sidén 10 en la'configuracién representada mediante los porti
1los 11%en la Figura 6 de manera que cada tubo reforzado reci
ba un recubfimiehto circunfereﬁcialmente continuo de material

elastomérico y los tubos cubiertos se coloquen en contacto 1lg

la pegajosidad natural de la capa de recubrimiento elastomérj

co no curado da por resultado que se adhiersn entre si duran
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les puede haber un nimero mayor o menor indicado en el dibu-

.

te el tratamiento siguiente. ﬁn cualguier- caso, los tubos rg
forzados, que llevaﬁ ahora, una capa de recubrimiento exter-]
no elastomérico circunferencialmente continuo se introducen
en relacidén lado a lado hacia una unidad 15 de'cura?ién o -
vulcanizacién en donde durante su paso de preferencia en feg
tones por encima de las garfuchas l6, 17 y por débajo, o al-

gunas veces por encima de los rodillos 18 de gula, de los culg

jo, los tubos se someten a contacto con el "ballotini" ‘B cg
lentado esencialmeﬁte llevado en el airé asi como el paso del
aire a temperatura elevada. o ‘

Los rodillos 18 de guia no se requieren invariable
mente fAra mantener los tubos aplastados a menos de los limi-
tes superiores de la masa del "ballotini" llevado en el aire
¥y pueden emplearse para sostener él mismo por encima de ésa
masa y cuando lo indican los cambios no previstos en las cbg
diciones puede'sef convenientelreducir el régimen de transmi
sién de calor desde el "ballotini" hacia los tubos; de hechol
pueden omitirse enteramente. aﬁn cuando se prefiere suminis-
trar los mismos en un aparato ﬁe lecho fluidizado ain cuando
su presencia no siempre se requiera.

Como resultado, el componente elastomérico de los
tubos se cura, y despuds de pasar desde la unidad de curacid
y de 1impiarsé nediante una unidad U limpiadora para la remo
c¢idén del "ballotini" o un méterial similar adherido, puede
separarse~6 no tal ¥y como se desee, puede cortarse en tramos
finitos para proﬁorcionarse con accesorios de extremo o acon! .
dicionarse de otra mamera, para el mercado. |

La cémara de lecho fluidizado en la unidad 15 en

donde la manguera que pasa a través de la misma se somete a
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intercambios térmicos desde las particulas diminutas de un

‘material sélido relativesmente inerte ain cuesndo se prefiere

no se requiere ya que pueden utilizarse en vez de esta otrog
tipos de unidad de curacidén continua, especialmente un bafio

de sal en donde un recipiente para la sal derretida en vez

-de las particulas sélidas agitadas por chorros gaseosos 0 ¢Q

;rientes de aire que pasan a través del fondo del mosaico pole

‘roso, sirve como la unidad de intercambio térmico,Estos ba-

fios de sal, que pueden.contener una mezcla eutéctica de sa-
les inorgénicas -de baja temperatura de fusién tal como se des
cribe en‘“Salt Bath and UHF Metho&s" de Hans J. Gohlisch

Rubber Age Abrll de 1971, pégina l y siguientes, pueden ob

tenerse facllmente mientras que los elementos de calentamien

to de microonda también se describen en el documento de -
Gohliééh los cuales pueden empleaise~cuando se estan usamndo
compoéiciones elastoméricas apropiadas paré curarse de esta
manera. ‘

. Be reconocerd que se han seleccionado:arﬁitraria—
mente para los objetos de la bresente exposicidn, las méqui-
nas 3y 37 4, 4 de empalme adaptadas para aplicar a los arti
culos 7,7’ extruldos un refuerzo en la forma de hilos intro-
du01dos en esplral o un materlal similar de preferencia en
el lado 0puesto desde dos portadores que funcionan simulta-
neasmente sucesivos ez.estas miquinas. Se prefiere sin embar
gé, otros tipos de refuerzo y las méquinas para aplicar el
mismo pdeden.modificarse-correspondientemente, por ejemplo,
para aplicar un refuerzo trenéado, de tejido de punto, de
tejido sencillo, o cualquier otro fefuerzo seleccionado.

Sobre la base de la experiencia, hasta shora en

la utilizacién préctica de la invencidén, parece que no es
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puede lograr una ielocidad lineal mayor y todavia es posible

-curada que puede producirse en una unidad de tiempo en com-

paracién con la produccién que puede lograrse de. acuerdo cor

poco probable que la capacidad de las unidades de aplicacidn
de refuerzo que pueden obtenérse en la actualiaad puedan::cons
tituir un factor de limite principal que afecte las capacida
des de los aparatos como un conjunto con respecto al régimen

de la produccién lineal de la manguera, Por lo tanto, aln

{0

cuando es posible producir-de los aparatos de extrusién disg
nibles v colocados en téndem tal y como se ha ilustrado en
el dlbugo, los tubos elastoméricos de didmetro interno de
9,53% mlllmetros a regimenes en exceso de 18,288 metros 11nea
les por minuto desde cada aparato de extrusibén, puede ser 4i:
ficil lograr una velqcidad_corresPondiente en la estacién - | .
aplicadora de réfuerzo buando el hilo de fefuerzo de poliés-
ter de dos capas de deniér de 1000 se puede aplicar mediante
las méquinas de "empalme" dlsponlbles a tubos de didmetro in
terno de 9,53 milimetros a esencialmente la misma 1ncl¢na—
cién de 3,07 centimetros a regimenes en la proximidad de 18,
288 metros por minuto con las unidades aplicadoras de refuen-
zo funcionando a 600 revoluciaﬁes bor minutb y; eﬁ’tgbos ma-

yores, usando una inclinacidn.correspondientemente mayor se

efectuar el intercambio térmico requerido en la unidad de -
curacién, especialmente una unidad de la clase de lecho flui
do a velocidades lineales todavia mayores, mientras que el
paso simulténeo de dos tubos lateralmente conectados ﬁuede
lograrse a velocidades casi correspondlentes multlpllcando
cons;derablemente de esta manera por medlo del numero de tu

bos, la cantidad lineal de la manguera reforzada cubierta y|.

l1a'Patente de Galloway y otros Nimero 3586,558.
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REIVINDICACIONES

2y bt

1. -Un método para producir articulos elastoméricos

alargados-tales como productos intermedios en la fabricacidn

de una mangucra, que consiste en extruir continuamente una

pluralidad de articulos alargados que contienen un compues-

to elastomérico en proximidad relativamente estrecha, apli-

I AP S U

car continuamente a las superficies de los articulos a medi-

et i
TR

da que se-extruyen, por lo menos una capa esencialmente con-

¢ s

tinua de material de refuerzo, juntar los articulos reforza-

e

dos en relacidén axialmente paralela y aplicar continuamente

v simultanesmente sobre sus refuerzos, una capa civcuafereni

st e e vy 24
et aoA i At

cial y longiludinalmente continua de material de recubrimie%

e

to elastomérico uniendo los articulos en un solo articulo

|

: ‘compuesto longitudinalmente continuo y luego hacer pasar con-

tinuamente el articulo compuesto a través de una estacidn

en la cual se somete continuamente a un tratamiento de in-

— .
it
+ o e s o

tercambio térmico para curar los componentes elastoméricos f

del articulo compuesto. _ . ‘

2. Un método segin la reivindicacidén 1, en donde

- | después de curar los componentes elastoméricos, el articulo

L i
20—'§ compuesto s¢ separa longitudinalmente en una pluralidad de ;
31? articulos alargados discretos, esencialmente idénticos que ;
fzé gorresponden!en nimero a2 los articulos alargados original- g
, ? mente extruidos del material elastomérico. ;
5,3 3. Un método segln la reivindicacidén 1, en donde %
25 © !

la estacién en donde se lleva a cabo el intercambio térmi-
co consiste en un lecho fluidificado de¢ particulas sdlidas
vdiminutas mantenidas en agitacidn esencialmente constante :
mediante corrientes de fluido gaseoso calentado.

4, Un método segin la reivindicacidén 1, en donde '

4| la capa de recubrimiento continua se extiende en relacidn
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facilmente capaz de cortarse entre las capas de recubrimien-
to que quédah por encima de las cepas respectivas del mate-
rial de réfuerzo.

5. Se reivindica por ultimo como objeto sobre el
que ha degrecaer la Patente de Invencidén que se solicita:
UN NETODOEPARA PRODUCIR ARTTCULOS BLASTOMERICOS ALARGADGS,
TALES COHQ PRODUCTOS INTERMEDIOS EN LA FABRICACION DE UNA
MANGUERA. -

fodo conforme queda descrito y reivindicado en la
presente @emoria descriptiva que consta de once paginas me-l
canografiédas y dibujos que se acompafian.

‘Madrid %1 de marzo de 1977
BERNAKDO UNGRIA
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