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La presente invencién se refiere a un procedimiento para fa=
bricar tubos flexibles en elastémero con estructura de re-
fuerzo, en particular a un procedimiento para vulcanizar con
continuidad estos tubos.
Son conocidos diversos procedimientos para vulcanizar tubos
flexibles de distinto dimetro.
Un procedimiento conocidoe consiste en formar un tubo en un
mandril flexible con las operaciones clisicas de trenzado
y arrollsmiento helicoidal de hilos de refuerzo.
Seguldamente el tubo, después de haber sido enrollada con
tiras de tejido para resistir a las presiones de vulcaniza=
cibn, es puesto con el mandril en autoclave.
En una fase final, después de la vulcenizacién, se extrae
el mandril y se desenrolla la tira de tejido.
Como se comprende fécilmente este tipo de procedimiento se
ejecuta de modo discontinuo y resulia cosioso.
Otro procedimiento conocido consiste en revestir el tubo,ya
formado, con una vaina de plomo y en vulcanizarlo en un auto '
clave donde el tubo es manfenido interiormente a presién.
A vulcanizacién efectuada, se quita la vaina de plomo.
Desgraciadamente también este procedimiento presenta numeroe
sas fases de trabajo manual necesarias para transferir el
tubo en las distintas etapas de fabricacién y por lo tanto
es también complejo y costoso, '
Ademfs el procedimiento citado presenta el inconveniente que
al ser quitada la vaina de plonmo, hecha con determinados me-
dios, se provoca muy frecuentemente el marcado de las capas
de debajo en manera claramente visible y frecuentemente
inaceptable.
En particular se ha en fin comprobado como estos procedi-
mientos y los ulteriores procedimientos conocldos no estdn
en grado de suministrar tubos de cualquier longitud con un
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didmetro externo perfecto y con una superficie externa abso-
lutamente lisa como lo requiere el actual mercado.

El £in por lo tanto de la presente invencién es un procedi~
miento continuo para vulcanizar tubos en elastémero con es-
tructura de refuerszo sin los inconvenientes citados.

El objeto de la presente invenecién es un procedimiento con=-

tfnuo para fabricar tubos en elastémero con eatructura de

refuerzo que comprende la fase de hacer avenzar dicho tubo
al estado crudo sostenido interiormente por fluido a presién,
caracterizado por el hecho que dicho procedimiento incluye
las ulteriores siguientes, aquf a continuacién indicadas,fa-
ges cada una de las cuales es efectuada en una posicién di-
ferente de las otras a lo largo del eje del tubo que avanza
sin interrupecién de su movimiento durante dichas fases aquf
a continuacién indicadass

- g) de aplicar contempordnesmente sobre toda la superfi-
cle externa del tubo que avanga calor y presiones mecénicas
de compresién y de controlar calor y presiones para vulcani=
gar a lo menos perclalmente la parte radialmente més externa
del tubo; y mantener la restante parte del tubo, interna a
la dicha parte radialmente més externa del tubo a lo menos
parcialmente vulcanizada, en un estado crudo;

- b) de vulcanigzar totalmente el tubo; dicho procedimiento
estando ulteriormente caracterizado por la siguiente condi=
cién operativas de mantener la presién alrededor del tubo
durante la fase a) y b) ¥ en caso entre las fases a) ¥ b)
superior a la tensidn de vapor. de los elementos voldtiles
eventualmente presentes en el material elastémero del tubo

0 a la presién de aire alli oclusa.

Ta invencién permite obtener un procedimiento para la fabri-
cacién de tubos gque tiene la ventaja de ser contfnuo.

En efecto, €l tubo al estado crudo, ya dotado de la estructu
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3
ra de refuerzo, avanza contfnusmente sin interrupcidén de su
movimiento y adn antes de ser wvulcanizado totalmente sufre,
como seré aclarado mds adelante, una calibracifn y una ali-
sadura de la superficie externa de modo perfecto.

Ta siguiente wulcanizacién estabiliza definitivemente el tu~
bo en la forma impartida en la fase precedente,

Con esto se consigue por consiguiente un producto terminzdo
altamente apreciado en ol mercado,.

Eete resultado 6ptimo resulta de la aplicacién simultdnea en
gl tubo no vulcanizado de un efecto térmico y un efecto me=
cénico,

El eZecto térmico, ez decir la aportacién de calor, conduce
a un estado de ablandamiento de las partes mis externas del
tubo, prdcticamente aguellas radialmente encima de la estruc
tura de refuerszo, mientras el efecto mecénico, es decir la
compresidén, aplicado simmltdneamente a aquel térmico favore=
ce la transferencia del calor del ambiente externmo hacia la
capa superficiazl del tubo y al mismo tiempo, por la condi-
cién de ablendamiento alcanzada, determina una '£écil contrac
cl6n del tubo hasta el didmetro externo deseedo,

Puesto que el sfecto térmico y mecénico se mentienen inalte-
rados en el tiempo y en el espaclo segin que el tubo avanga,
se tiene gue la contraccién del didmetro externo resulta
igual por todo lo largo del tubo y por consiguiente en defi-
nitiva se obtiene una superficie externa uniforme. Ademda,
en la fase a), las capas més sxternas del tubo en elastéme=-
ro tienden a correr en relacidén a una preferiblemente presen
te msuperficie externa rfgida splicada alrededor al tubo y
también en relacidén e la restante parte interna del tubo que
estd crudo provocande asf en caliente un efecto de alisadu-
ra superficial, En este csso las cspas mis externas del tu~
bo elastémero pueden considerarse tambidn como equivalentes
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a una subastancia lubrificante que favorsce el movimiento del
tubo comprimido por presiones mecdnicas en su superficie ox=-
terna,
Por 1o tanto la longitud de tubo obtenida en continuidad con
el procedimiento de la invencién puede ser cualquiera y en
particular supsrior a aquells obtenible con los ofros proce=
dimientos conocidos.
Ademfs el procedimiento segin la invencidn garantiza la obe
tencidn de un producto Sptimo tambidn cuando el tubo, al ea~
tado crudo comprenda en el interier del material elastdmero

- elementos voldtiles, en particular eventuales trazas de hue

medad englobadas durante trabajos precedentes de extrusién

o de aplicscidén de la estructura de refuerso, en especial si
tal estructura estd compuesta de materiales textiles,

En efecto, msegin el principio de la invencién, el procedi-
miento comprende la ulterior condicién operativa ¢) semin la
cual la presilén alrededor al tubo es mantenida superior a la
tensidn del vapor de los elementos voldtiles presentes en la
mezcla de material elastémero de modo de impedir, semin que
el tubo completa la fase a) e inicia y prosigue la fase b),
el que se produszcan alteraciones de la capa superficial més
externa ya alisada por la expulsién de burbujas.
Preferibiemente el procedimiento de la invencidén estd carac-
terizado por el hecho de controlar eh la fase a) presién y
calor de modo de vulcanizar totalmente la superfie;e externa
del tuboc, Esta forma preferida del procedimiento aporta la
obtencién de una superficle exterra sin porosidad particular
mente lisa y como 3sa mejora sensiblemente ei aspecto exter-
no del tubo como nunca se ha lograde con otros procedimien=
tos.

En particular luego se ha encontrado que la vulcanizacién
total de la superficie externa del tubo aporta una aumenta=-
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da velocidad de produccién por cuanto la capa vulcaenizada
y ya 2lisada exalta las caracterfsticas de deslizamiento del
tubo tambiédn si estd sometido durante el avance a fuertes
presiones radiales de compresidn.
Una, forma preferida'de ejecucién del procedimiento prevé que
1a fase de vulcanizacién del tubo se produzca en vapor libre
es decir con circulacién de vapor a presién en un ambiente
cerrads ¢n el cual evanza el tubo de modoe continuos
Segin una wvariante el procedimiento prevé el emplear durante
1a fase a) una substencia lubrificante 1fquida, por ejenplo
aceite, puesta en contacto con la superficie externa del tu~
bo y de mantener al mismo tiempo la presién de la substancia
lubrificante ifquids inferior a aquella que exlsbe alrededor
del tubo durante la aiguiente fase de vulcanigacibén,
Tal resultade se obtiene controlando oportunamente la presidn
del vapor en ¢l casc de emplearse por ejemple un vulcanigador
a vapor libre.
De sste modo se obtiese la reduccién wlteriormente de los
eventuales posibles roces encontrados por el tubo en su avan=-
ce durante la fase a) y al mismo tiempo se logra evitar que
el aceite lubrificante esté presente también en fase de vule
canizecién con eonsigulenta eliminaeidn del inconveniente de
agrietemiento del material elantémero, muchas veces encontra-
do aurante tal fase a cawsa Ge la presencia de lubrificante.
Seafn una veriente preferida, el procedimiento estd coracte=
rizado por el hecho de prerecalentar el tubo antes de la fa=-
ge a) a una temperatura, come 38 comprande, no supsrior a
aquella de la misma sucesiva fase a)e
Fl procedimiento de la invencidn particularmente se efectia
con un dispositivo, mediante el cual se fabricsn en forma
continuada tubos en elmstémero con estructura de rafuerzo,

que comprende un molde alisador y calibrador con orificlo
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pasente de didmetro inferior al didmetro externo del tubo al
estado crudo, medios de calentamiento del molde, un vulcani-
zador, medios para enviar y mantener un flui&o a presién al
interior del tubo y para sostenerlo, mediocs de hermeticidad
entre molde y vulcsnizador y medios de hermeticidad en el tu-
bo a la salida del wvulcanizsdor.

Preferiblemente dicho vulcanizador es de vapor libre.

Pn wia forms preferida de realizaciég gl dispositivo compren-
de un precalentador dsl tubo al estade crudo diapuesto datrés
del molde slisador y asociado al molde con adecuados medios
de hermeticidad, ulteriores medios de hermeticidad en el tu=-
bo a la entrada del precalentador y medios de caleatamiente
del precalentador,

La presente invencién serd mejor comprendida por la sigulen=
te detallada descripcifén dada a tftulo de ejemplo y por lo
tento no limitativo con referencia a las figuras 1, 2, 3 &d-
juntas que muestran esquemfticemente un dispositivo de vule
conizacién de tubo en wna forma de realizacién visto sepin
distintos sucesives trozos de longitude

El procedimiente continuo para la fabricaclidén de tubos segin
1a invencién en la forma preferida de ejecucién es el si-
gulente,

intes se produce el alma del tubo en material elastdmero, se
dispone la estructura de refuexzo gobre tal alma y se aplica
una capa externa en meterial elastémero, con procedimientos
de extrusidn y de confeceibn ya conocidos y que omitimos pa-
ra mayor simplicidad de Gescripciéne o

En particular se pone en evidencia que la estruciura de ro=-
fuerzo puede ser de cualquier tipo conocido, en material me-
tflico o material textil, artificial o sintético, y segin
unz disposicién tal per la cual las fibras, los filamentos

o cuerdecitas yazcan longitudinalmente respecto al eje del
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tubo y/o con arrollamientos helicoidales alrededor del tuboe
También aplicables son las estructuras de refuerso constituf-
das por tejidos no tejidos a base de materiales arriba indi-
cados. '

Tales estructuras de refuergo tienen como es sabido la fun~
cién de permitir el tiro durante la fabricacién evitando
alargamientos inadmisibles del tubo y de absorber las solicie
tacionss impuestas al tﬁbo en ejercicio,

Por cuanto se refisre a la presente descripeifn se considera
el tube como procedente de las precedentes fases de trabajo
aquf citadas es dacir con la estructura de refuerzo ya recu-
hierta por una capa en material elastémerc externo, sosteni-
da interiormente por fluide a presidn, por ejemplo aire, y
tirado de modo do determinar el avance,

En este punto es despuds que suceden de modo contfnuo las si-
auientes fasas,

El tubo es somatido a una operaecidn de precalentamienfo para
facilitar la sucesiva fase de calibrado del didmetro y aliw
sadura de la superficile exierna duranta la cual en porciones
circulares de una determinads longitud axisl del tudo se
aplican simulténeamente fuerzas radlales de compresién acom-
pafizdas de transmisién de calor,

Egta fase estd controlada de mode de vulcanizer a lo menos
parcislmente las capas elastdmerazs mds wadlalmentc extermas
del tubo y preclsamentet

=~ gl inicio de la fase, les capaes alastdmeras nfs externas
ya preczlentadas sufren un aumento de temperatura por trans-
misién de calor acompafiada de compresidn del exterlor hacia
el interior del tubo sostenido interiormente pozr el aire a
prosifng

= durante estz fase el tubo continue avanzands en un estado
de plasticidad de las partes méds radialmente externas por lo
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cual la aceifn continua de la compresién determina un calie
brado y alisado de la supexrficie exierna del tubog
= al final de la fase el tubo contreclado en los valores de
temperatura y presifn a que ha sido sometido, sale con las
capas nds radialmente externas précticémente vulcanizadas.
En wne wlterior Ifzse el tubo es vulcanizado totalmente en
vapor litxe,

Bn lag flguvas 1, 2 y 3, del dibujo se ilustra, respectiva-
mente, el irozo inicial, aquel intermedio y el trozo final
del dispositive para la ¢lecucién del procedimiento continuo
do fabricasocién de los tubos en elastdémero con estructura de
refucrzo segin la invenciléne

Bl dispositive 1, iluatrado en lag figuras en la forma pre=-
Terida ds realizaoidq, estd descrito aqui sepguidanente en re
lacién con la fabricacién de un tubo 2 que comprende una cse
sructuze de refuerzo 3 formada por ejemplo por hilos de ma-
torial textil eruszados entre sf y englobadds entre una capes
elagtomérica interna 4 y una externa 5 y por hilos dispueew
tog en sentido longitudinal, en material textil necesarios
para el tiro del tubo mismo.

El tubo 2 sositonido interiormente por aire a presidn avanza
de la izquierda a la derecha de las figuras 1, 2, 3 a tra=-
véa del dispositivo 1 miendo tirado por un adscuado sistema
de traceidén no representado en cuanto puede ser de cuslquier
tipoe

E1l dispositivo 1 comprende un precalentador 6 (figura 1) con
medios de precalentamiento 7 y medios de herneticidad 8 al-

. pededor del tubo a la entrada del precalentador, un molde 9

do alisadure y de calibradura con ssedios de calentamiento
10 del molde, un vulcenigedor a vapor libre 11 (figuras 2,
3) con medios de hermetleidsd slrededor al tubo de salida

del vulcanigzador 11.
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Precalentador, molde y vulcanizador estdn asoclados entre si
con adecuados medios de hermeticidad 13, 14 (figura 1),
En particular les medios de precalentamiento 7 (figura 1)
cemprenden un contenedor cilindrico 15 con didmetro inferno
mayor que el difmetro externo del tubo 2 sl estado crudo, un
1fquido enviado con presién al interior del contenedor y ex-
graido hacie el exterior respectivamente por las aberturas
16, 17, una cémara anular 18 dispuesta alrededor del contene=
dor 15 en 1la cval circula vapor para el calentsriento del 1f-
quide,
Pn ung forma particuiar de empleo el 1iquido puede ser un
lubri ficantes
Los medios e hermetlicidad 8 alrededor del tubo a la entira=
da del precalentador comprenden una unién troncocénica 19 en
materisl elactémero con base circular 20 de difmetro notable
menie inforior al del tube crudo y dase meyor 21 asociada a
una brida anular 22.
Dicha unién troncochnloa 19 eatd vinoulads al precalentador
teniendo la propia brida 22 cerrada entre una primera brida
23 de la extrernddad 24 del coéntenedor ¥ une segunda brida ex
terna 25.
£l molde 9 (figura 1) estd asociado sl precalentador 6 con
medios de hermaticidad 13 qus comprenden bridas circulares
26 y 27 Gel molde y del precalentador que cierran entre sl
uge gusrnicidn elastémera 23 resistente a la temperatura y
a las substancias liquidas empleadas.
Dicho molde es en acero inoxidable y estd atravesado al cen=
tro por un orificio pasante 29 de didmetro externo inferior
o a 1o méximo igzual al didmetro externo mfnimo del tubo cru=-
do. Egte orificio 29 termina con una abertura troncocénica
30 con base meyor 31 igual al difmetre interno del contene-
dor 15 que es parte del precalentador B,
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Las paredes del orificio central 29 y en particular cuando
el 1fquido del precalentador no es un 1ubrif1cante, pueden
estar revestidas de material adecuado para reducir el roce
antre tubo y molde por ejemplo politetrafluoreiileno tambidn
reforzado con fibras cuales fibras de vidrio, o con tejido

de tales fLibraa,.

Toa medios de calentemiento 10 comprenden todo alrededor del
polde una cdmara anuler 32 en la cual circula vapor V, de
celentamientoe

Tnmediatamente despuds del molde, como clarsmente ce vé en
1a figura 2, oatd dispuesto el vulcanizador a vapor libre
11e

Vuloanizador y molde estdn asociados entre si ccn los cita=
dos medioa ds hermeticidad 14 comprendiendo enire las respeg
tivee brides 33 y 34 (figuras 1,2) cerrddas entre sf con
tornillos, ues guarnicidn elastémera 35 resistente a las con
diciones de presién y temperatura del vapor de agua en el
vulcanizader,

£1 vulecanizador a vapor libre 11 comprende, una primera en=
volture cilfndrica 36 (figura 2) con didmetro externo nota=
blemente mayor respecto a aguel del tubo, una gsegunda envol-
tura esférica 37 cen fondo 37! pare la recogida del conden=
sado, una tercera envoltura cilfndrica 38 con pendiente cons
tante con eje inclinado hacia abalo regpacto al eje horizon=
tgl de la primera envoltura eilindrica 36,

Dicha tercera envoltura con pendiente conatante permite ha=
car doalizmar el condensado hacia el fondo de la tercera en-
voltura (fizura 3), slejéndolo por consiguiente apenas for=
mado de la zona de vulcanigzacidn y permitiendo mantener el
vapor a la temporatura deseada'para una buena wvulcanizaciin.
Ia entrada y la salida del vapor en el vulecanizador se pro=
duce a través lan gborturas 39 y 40 (figwra 2) en la primera
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y en la segunda envoltura, mientras adecuados conductos 41,
41!, 41'* estdn previstos en la tercera envoltura 38 (figu-
ra 3) al fin respectivamente de permitir la medicién del ni-
vel del condensado y por consiguiente controlar la tempera=-
tura de vulcanizacién y para enviar en circulacién agua pa=
ra el enfriamiento del tubo.
En el interior de la segunda envoltura 40 (figura 2) estd
ulteriormente prevista una polea 42 para sosténer el tubo en
el paso de la primera a la tercera envoltura,
Dicha polea 42 es fijable a una pbsicidn preferida haciendo
deslizar y seguidamente vinculando el relativo 4rbol 44 en
un adecuado cursor 43.
En la extromidad 45 de la tercera envoliura 38 del vulcanie
zador estén dispuesfos los medios de hermeticidad 12 alrede~
dor al tubo de salida del vulcanizadore.
Dichos medios de hermeticidad 12 comprenden dos semianillos
46 y 47 (figura 3) en material elastémero empujados contra
la superficle externa del tubo por fluido a presién por ejem
plo aire.
En particular los semianillos cuando unidos entre sf{ forman

un primer trozo cilfndrico 48 destinado a apoyar a hermeti-

cidad en el tubo sin dafiarlo por ser de material elastémero

y un segundo trozo troncocénico 49 de unién entre el primer

trozo y la extremidad 45 de la tercera envoltura del vulca=

nizadof.

Exteriormente y en todo alrededor de los dos semianillos es-
t£ dispuesto un cilindro 51 de modo de determinar un espacio
cerrado 52 en el cual afluye aire a presién a través un ca=-

nal 53 previsto en la pared del cilindro 51.

Los dos semianillos estdn luego fijados al wvulcanigador te=

niendo una primera brida circular 54, cerrada entre las bri=
das 55 y 56 del vulcanizador y del cilindro 51 y una segun-
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da brida circular 57 entre las bridas 58 y 59 del cilindro
51 y de una 1l4mina extrema 60,

El funcionamiento del dispositivo descrito es el siguiente:
El tubo 2 ya formado, dotado de estructura de refuerzo, es
tirado en continuacién de la izquierda a la derecha de las
figuras 1, 2, 3.

El tubo en el paso a travéds del precalentador 6 (figura 1)
sufre un primer calentamiento al ir en contacto con el 1f=
quido caliente hecho circular a presién en el contenedor 15,
Durante este paso los componentes voldtiles presentes en la
megcla no alteran la superficie externa por formacién de
burbujas por cuanto el lfquido es hecho circular en el con=-
tenedor 15 a una presién superior a la tensién del vapor a
la temperatura en la cual se encuentra el tubo, de los com-
ponentes voldtiles, |

Durante el avance el tubo penetra paso a paso en el molde 9
favorecido en el movimiento y por la abertura troncocdnica
30 y por el hecho de haber sido precalentado,

En el caso luego que el lfquido del contenedor sea también
lubrificante el avance del tubo en el orificio pasante 29
del molde es ulteriormente favorecido en cuanto el movimien=
to del tubo lleva consigo el lubrificante y se determina un
velo de lubrificente entre el molde y la superficie externa
del tubo. "

E1 tubo transitando en el molde suire un calentamiento in=-
tenso y una reduccidn del digmetro a las dimensiones deler-
minadas por la anchura del orificio pasante 29 con una allsa
dura perfecta de la superficle externa.

El paso del tubo en el molde estd controlado de modo que el
calor transmitido por el vapor de la cémara anular 32 provo-
que a lo menos una vulcanizacién parcial de las capas mfs
externas del tubo y que la restante parte del tubo interna
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de dichas capas més externas del tubo permanezca al estado
crudoe

A la salida del molde el tubo presenta una superficie priva=
da de porosidad y absolutamente regular cualquiera que haya
8ido el material elastémero de partida, en particular tame
bién si se trata de megclas que procedan de desechos de tra=
bajos '

El movimiento del tubo prosigue del molde hacia el interior
del wulcanizador a vapor libre (figura 2).

Durante la vulcanizacidén el vapor es mantenido -a una presién
ligeramente superior a la presién del conducto lubrificante
entre tubo y molde de modo que una simple diferencia de pree
8ién determine un efecto similar a aquel de un anillo raspa
aceite al final del molde y evite ventajosamente lé dafiosa
presencia de substancia lubrificante al interior del wvulcani
zador, causa como ya se ha dicho deterioramientos en la capa
externa del tubo,

Ademfs, siempre en el vulcanizador se controlan las condi-
ciones del vapor de modo que la presién a la temperatura de
vulcanigzacién sea superior a la tensién de vapor de los com=
ponentes voldtiles englobades en el cuerpo del tubo y por lo
tanto se garantiza que la superficle del tubo alisada por

el molde no venga alterada seguidamente por salida de burbdu=
Jas.

Durante el paso por el vulcanigador el tubo es mantenido a
distancia de las paredes permaneciendo sostenido a la salie
da del molde 9 sobre la polea 42 (figura 2) y al final de la
tercera envoltura pasando enire los semianillos a hermetici=~
dad 46, 47 (figura 3).

En tales condiciones por lo tanto se evita que el tubo del
inicio de la primera envoltura 36 hasta parte de la tercera
envoltura 38 venga en contacto con las paredes méds frias de
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la envoitura y sufra por consiguiente una vulcanizacién im=-
perfecta.

En el siguiente recorrido en la tercera envoliura 38 del vule
canigzador el tubo antes de salir a presién atmosférica a tra-
ves los semianillos 46 y 47 viene enfriado con agua enviada
en circulacién a través los conductos 41' y 41'' (figura 3).
Se comprende de la descripcién que acabamos de describir como
el empleo dé tal dispositivo permite producir tubos de cual=-
quier longitud y de distinto didmetro adoptando sencillamenw
te moldes con orificio pasente de correspondiente distinto
didmetro, ' .

A solo titulo de ejemplo se clta el empleo, en el procedimien
to, del dispositivo con un molde apto de calibrar y alisar
un tubo con estructura de refuerzo en elastémero del didme=
tzo de 18,2 m al didmetro de 17,5 mm.

Aun cuando se hen ilustrado y descrito algunas formas de
realizacién de la presente invencién se comprende que eaidn
comprendidas en su esencialidad todas las posibles varian-
tes accesibles a un tdcnico en la materia. )
Por ejemplo, el uso del vulcanizador de vapor recalentado,

de aire caliente o, en general, de fluidos inértes precalen=
tados y el uso en el calibrador de medios que se mueven rela-
tivamente a les paredes del calibrador para facilitar el
avance del tubo, por ejémplo tires o superficies moviblea o

elementos similares.
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N 15
REIVINDICACIONES

14= Procedimiento continuo para fabricar tubos en elastéme=~
ro con estructura de refuerzo, que comprende la fase de avan
zar dlcho tubo al gdtado crudo sostenido interiorments por
fluido con presién, esencialmente caracterizado por el hecho
que dicho procedimiento incluye las ulterlores siguientes
aquf a continuacién indicadas fases cada una de las cuales
gs efectuada en una posicién estacionaria en relacién al
movimiento del tubo y cada una de las cuales es efectuada en
una posicidn diferente de las otras a lo largo del eje del
tubo que avanza sin interrupcién de su movimiento durante
dichas fases aquf a continuacién indicadass

a) de aplicar contempordnesmente en toda la superficie ex=
terna del tubo que avanza calor y presiones mecédnicas de
compresién y de controlar calor y presiones para vulcanigar
a lo menos parcialmente la parte més externaz del tubo; y
mantener la restante parte del tubo, interna a la dicha par-
te radialmente m4s externa del tubo a lo menos parcialmente
vulcanizada, en un estado crudo;

b) de wulocenizar totelmente el tuboj dicho procedimiento es-
tando ulteriormente caracterizado por la siguiente condicién
operativa: de mantener la presién alrededor del tubo duran=-
te la fase a) ¥y b) y en su caso entre las fases a) ¥ b) su=
perior a la tensién de vapor de los elementos voldtiles
eventualmente presentes en el material elastémero del tubo

0 a la presién de aire alli oclusa.

2,~ Procedimiento tal como el especificado en la reivindi-
cacién 1, caracterizado por el hecho de controlar, durante
dicha fase antes de la vulcanizacién calor y presién para
vulecanizar totalmente la superficie externa del tubo.

3.~ Procedimiento tal como el especificado en las reivindie-
caciones 1 o 2, caracterizado por el hecho que la fase de

e
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vulcanizacién es conducida en vapor libre,

4, Procedimiento tal como el especificado en cualquiera de
las reivindicaciones precedentes, caracterizado por el he=
cho de introducir antes de la fase a) una substancia lubri-
ficante en contacto con la superficle externa del tubo y de
mentener la presién de la substancia lubrificante inferior

a aquella existente alrededor al tubo durante la siguiente
fase de vulcanizacién,

5.« Procedimiento tal como el especificado en cualquiera de
las reivindicaciones precedentes, caracterizado por el hecho
de precalentar el tubo antes de la fase a) a una temperatura
inferior a aquella de la faoe ae

6.~ Procedimiento tsl como el especificado en la reivindica-
cién 5, caracterizado por el hecho que dicha fase de prece~
lentamiento se realiza mediante circulacién de una substan=
cia 1iquida caliente alrededor de la pared externa del tubo.
7+~ Procedimiento tal como el especificado en la reivindica-
cién 6, caracterizado por el hecho que dicha substancia 15~
quida es lubrificante.

8,.,= "Procedimiento continuo para fabricar tubos en elasti=-
mero con estructura de refuerzo',

Consta la presente memoria de dieciseis hojas foliadas, es=
critas por una sola carae

Barcelona, 3 de Junio de 1977,

Z=

Al e
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