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Este invente se refiere a un procedimisnto para la

.fabricacién industrial de manguera de material elastomérico

vulcanizable, tal como caucho natural & sintético, espaeciale
ments manguera de considerable longitud; en general, por lo
ﬂ‘“ :2..‘,,'

menos, del orden de 100 matros* 6 mas. Este 1nventq'se refie-

re tambien a la instalacidn para la fabricacidn lndustrlal

- de esta manguera, en particular de las longitudes citadas,.

para la aplicacién de este procedimiento,

Se conoce en la industria a la que pertenece sste
invento el que esta manguera ss obtiens, generalments, poe ‘
medio de una secuencia de fases de fabricacidn que compreﬁ-
den la prefabricacidn de cintas de caucho natural § sintdti-
co, preferiblemente algunas de las cuales estan formadas:par.
tela encauchutaea, 6 formada de otra manera, uniendo una ca-
pa de'ceucho (queriendo decir con esta exeresién cualquigx
material elastomérico vulcanizable apropiado) a una cinta &
soporte de tela; sl arrollamiento de sestas cintas, convirtien=-
do preyiamente una cinta originaria, de.considerable anchura,
en cintas individualas, individualmente de anchuras mas conve=
nientes para la fabricacidn de ia maegﬁere (en gensral propor-
cional a los diametres y espesores de la manguera misma) alre-
dedor de ndcleos metilicos, de una longitud correspondiente
a la longitud de manguera deseada; fretamiento térmico en una
autoclave del producto pereialmente acabado que se ha arrolla-
do, para llevar a cabo su vulcanizacidn, y extraccidn del nd .

clao de la longitud de mangusra vulcanizada.
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€l procedimiento ‘completo comprends, obvia y nece= o
sariaments, algunas operaciones complementarias, tales como
la aplicacidn preliminar de anti-adhesivo, preferiblemente
estearato de zinc, en la superficie de dichas cintas, para
impedir la adhssidn mﬁ@ua entre las bobinas de dichos carre-
tes, y otros,

K

Estas operaciones fundamentales y complementarias

‘compranden la observampigde condiciones espesciales, conoci-

das en gensral al técnico en el oficio, y la solucién de pro
blemas técnicos especiales, una solucidén que, hablando en ge=
naral,.comprende gl vencer dificultades considerables y cerias,
relagcionadas Eon las longitudes de manguera que se intenian-
fabricar, ‘ .

Por otra parte, es bien conocido el deseo de fabrj
car y colocar en el mercado manguera en longitudes tan largas
como sea posible. Es suficiente considerar, a este raspectq,
las évidentes ventajas, consiguientes a la reduccidn en el.. ..
nimero de empalmes a efectuar durante la instalacién de sis—
temas de tuberia larga, por ejemplo acueductos, oleoductos,
gasepductos y otros, y la seguridad del cierre hermético y re-
sistencia que resultan de la presencia de un peqguefio ndmero

de empalmas, con una conside:ab;e distancia pnt}a si, en la

instalacidn,.

El piocedimiento completo pueds dividirse en gens=-
ral, en dos grupos de operaciones: un grupo que comprende las
operaciones de fabricacién conducentes a la prefcrmaﬁién de
las cintas, arrolladas en carretes apropi?dos para el arrolla-

miento espiral de estas alrededor del nicleo (siendo estas ope=-
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raciones, a su vez, esencialmente independientes de la longi
tud de manguera a fabricar), y un grupo'de operaciones que
conducen especificamente a la fabricacidn de la manguera y

su separacidén de los ndcleos alrededor de los cuales se han .
,‘,:t;h"},; ..l‘o'-;‘i:',Z
JEF gy

e b sy
pontado y vulcanizado. Sin embargo, las solucionas§¢écniché ¥ *
- . 3 v .

e
a adeptar para resolver los problemas especificos, para las - *

diferentes operaciones deben convan}r entre si, y existen J"
conexiones mdtuas basadas en las Eﬁales la fabricacidn de
producto inicial, parcialmente acabado, (tipicamente, la§':}
cintas de caucho), no deban contragtar sino mas bien Faﬁqra-
car sl montaje de piezas de gran longitud, Por sjemplo, pﬁr

mucho que dure el arrollamiento de la cinta pusden ser inter-

gonectados sucesivos alargamientos, siendo por lo menos ds

gran ventaja poder tensr carretes a su dispesicidn que se

devaﬁan'parfectament? y que comprenden, a su vez, longitudes

considerables ds cin&a, de tal modo que no artiesgan la regu

‘laridad del arrollamjentoc del conjunto de piezas muy largas

de manguera.

El objeto de este invento,es;}esencialmente, un pro-
cedimisnto y una inéhalacién para su ejecucién, lo que preten-
de asegurar un procedimiento de fabricacidn racional, eficien-
te & indust;ial, con un.alevédo'rendiﬁiento\de produccidn pa
ra mangueras dsl tip; indicado, con caracteristicas cualitati-
vas altas y dniformes.

El prncedimiento; objeto de este invento comprende,
en general, la siguiéntes secuencia caracteristica y combina-

cidn de operaciones:

-~ fabricacidn de cintas de longitudes practicamen=

ool oo
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o
te indefinidas, de caucho en estado primario, Yy de tela acau
chutada de la que, por lo menos, una superficie estd forrada
de una fina capa de estearato de zinc 6 similar, y su arrolla-
miento en carretes con una auseﬁcia de tensidn, y en un esta-
do de tensidn rigurosamente controlada.

- 8l montaje efectivo del articulo tubular de fabri=-
cacidn alrededor de un nicleo metdlico de gran longitud, en
condiciones tales que aseguren la regularidad del arrollamien-
to en espiral de las cintas mismas, anulando el efecto de la
carga muerta del nicleo muy largo y del;ar}iculo fabricadaQéue

se forma alrededor de é1, cuyos sfectos tenderian a doblarlas

.

a lo largo de curva catenaria;
~ colocacidn y tratamiento térmico del productoA N
arrollado en autoclaves rectilineas de longitud correspondien-

te, en condicionss rigurosamente herméticas.al aire de la au~

. Lo [ o

toclave; - i L ) i ""fsﬁVFU’
ol AW

- - la extraccién del nicleo { mas exactamante ‘la Wl

,‘
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extraccidn dsl producto tubular vulcanizado de dicho nfclea) .

aplicando mecidnica y uniformementas a dicho producto una fuer=-
za de traccidn en cada punto de su ;ongiiud, mientras que al
nlcleo que se libra progresivamente de los productos, se le
impi&e a su vez el doblarse, '

Estas y otras caracter{sticas especificas mas del
procedimiento) junto con ;as scluciones esenciales técnicas
relativas a la ejécUcién del equipo comprendido en la insta-
l;cién,_que tambien es objeto aqui, para la aplicacidn indus

trial de dicho procedimientn, se haran evidentes en sl curso

de la siguiente descripcidn detallada referida a los disefios

oo/ee
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en los queyen forma puramente esguematica y con la reproduc-

cidn de los principales componentes trabajéndo conjuntamente,
con el fin de obtener los resultados deseados las figuras si-
guientes representan:

Fig. 1 la serie da componesntes gue conducen a la fa-
bricacidn de una cinta ancha de caucho, con § sin acabado en
tela, sebin la necesidad, |

La fig. 2A y 28 representa el dispositivo para el
llamado "colocado de talco" (con esta expresidn, empleada -
corrientemente pero impropiamente, queremos decir la aplicé;
cifn en la cinta ds un material anti-adhesivo para cauchcé;éa-
me jante al talco, pero puestoc que ss refiers a caucho no v#;
canizado, compuesto preferiblemente de estearato de zing),
de acuerdo con dos variaciones de ejecucidn a adoptar selec-
tivamente, en el caso ds la produccidn de una cinta homogénea

de caucho vulcanizable 6, respectivamente de una cinta "teji

-do", 6 producida cubriendo el caucho sobre una tela;

Las figuras 3A y 3B representan, de una manera simi-
lar, un dispositivo para el corte longitudinal de esta cinta
ancha en muchas cintas mas aestrechas, apropiadas individual-
mente al montaje desl producto tubulax por meyiu'de arrollamien-
to en espiral de dichas cintas, alrededor del niicleo;

La fig. 4 represanta, esquemiticamente, una solucidn

" técnica particularmente interesante para sl arrollamiento de

dichas cintas mas estrechas en losicarretes;
Las figuras 5A, SB'y 8C representan juntas una sarie

caracteristica 6 cadena para la fabricacidn de manguera de gran

Lot
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longitud, usando prefaraqtementa productos ssmi-acabgdos
gimilares a cinta pero no implicando exactamente los grupos
y dispositivos de las figuras anteriorses.” Mas espacificamen~
te:

3 La Pig. 5A representa, esqusmiticaments, con in-
terrupciones y acortamisntos en el sentido longitudinal, equi-
po para el montaje de manguera usando dichas cintas en piezas

de gran longitud;

La fig. 5B representd, de una forma simtﬁér,‘ﬁ;a
- 10 autoclave linsal de correspondiente gran longitud para el'ééaé.;':q
tamiento vulcanizado de los productos tubularss, parcialmaﬁé '
te acabados con el equipc de la fig. 5A; .
La’'fig. SC representa, axonométrica y diagramatica-
mente, un dispositivo para la extraccién del producto tubular
obtenido del nucl#o de correspondiente gran longitud, alrede~
15 dor del cual estaba montado y vulcanizado,
A Haciendo referencia especial a las figuras, en el
disefo: ;a fig. 1, representa esquemiticamente el dispositi-
vo para la fabricacidn de cintas de caucho de longitudes
practicamente indefinidas. Como es conocido en la industria,
20 este dispositivo comprends un gran nimeroc da cilindros ende-
rezadorgs -10-, comprendienda, por 1o_m9nos,\un.par de cilin
dros -10a~ y ~10b- entre los que la masa amorfa -12-, del
caucho bruto,.aé suministrada continuaments, prefsriblaemsnts
calentada de antemano, como tambien estan dichos cilindros
25 para asegurar quse la materia prima tratada alcance sl astado
fisico mas convaniente & para su enderezamiento, Es preferible

que este gran nimero de cilindros comprenda tambien otro cilin
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dro -10c- para la terminacidén del proceso de calandria. En

el caso de la fabricacidn de cintas en tsjido acauchutado es-

'te proceso comprende tambien el suministro en la misma direc-

cidn, entre los cilindros -10b- y -10c-, de una cinta de te-
jido (no representada).kEl material laminado -14- es arrolla

do alrededor de uno & mas cilindros de enfriamiento -16a- y

~16b- (8l ndmero de ellos depende de la intensidad del enfria-

miento requerido),

El material similar a cinta asi producido se cubre
entonces de una fina capa-homogenea de anti-adhesivo, para
caucho bruto, en particular estsarato de zinc, & ﬁtro maﬁé?ial
de caracteristicas equivalentes de compatibilidad con cau:&c
y con una elevada capacidad de snvoltura. Estg aplicacién_pﬂe-
de llevarse a cabo en ambas superficies de la cinta, por ejem-
plo, en un dispositivo =18~, & bien sobrelséld un lado de i; E
cinta, por ejsmplo, en un dispositivo -20- como esta dibujz~-
do en las figuras 2A y 2B respectivamente.

Como se sabs, estas cintas de tejido acauchutado &
de caucho {con la expresién "caucho" queremos decir en cada

caso G bien caucho natural é sintético, mientras puede ser

vulcanizado) ss producen en consideragbles anchu}as, y deban

sestar subdivididas por corte longitudinal con el fin de obte-

ner cintas ma;Aastrechas,'convanientes para la fapricacién

de la manguera., '
Esta sub&iqisién puede llEVa;se‘a cabo por medio

del dispositivo de corts -22-; (fig. 3AY;J;mpleando uvtensilios

de corta en la forma de disces 6 cbchillos'fijos, o de otro

-"'f;f,.(:.
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modo, mediante arrancado longitudinal cuando los tejidos
encauchutados & recubisrtos estan implicados, por medio de

un dispositivo del tipo mostrado -24- en la fig, 38, que com

prende la puesta en marcha de las cintas flanqueadas obte--

17Ty
)

. . . .l PRI ALY
nidas por arrancado en muchas Hirecciones, formands’un 4n-" ¢

gulo entre ellas, como se muestra en el disefic, en -26-.
Estas cintas se arrsllan en carretes individuales

-28-, (fig. 4), preferiblemente por medio del adelantamiento
de las cintas flanqueadas en paralelo en una banda transpor;
tadora -30-, que obliga tangencialmentela todos los carretes
-28- en el curso del arrollamiento. Esta solucidn técnica ss
de particular interss en vista del proceso siguiente de méﬁé;
taje de manguera y piezas de manguera de gran longitud, pmgﬂ
que permite el arrollamiento sin tensidn sustancial, pero
con ﬁna'sobrepoéicién regular de espirales, de los carretes ‘
de tamaffo suficiente paraAla e jecucidn im%intarnhmpida'del‘h;bo
de arrollamiento.

. Las figuras 5A, 5B y SC muest;an esquematicamente
los componentes de una linea (esta expresién es esencialmen=-
te incorrecta por razones que se exponen mas adelante, pera

se emplea tradicionalmente para indicar un gran nimero de

equipo operando en secuencia para efectuar la produccidn).

El procedimiento para la formacidn & montaje de los
producﬁos tubpiares es efectuado por arrollamisnto sn espiral
del material sema jante a’cinté ~32-, devanado progresivamens
te da uno & posiblémqnte mas carretes -34-, alrededor de un
ndcleo -36-Aque es ligeramants mas largo que la pieza de man-
guera a fabricar, Caracter{sticamente este nlcleo =36~ ssti

sujeto en ambos extremos sn mandriles -38a- y -38b=-, coloca-

el
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dos en oposicidn, pero en alinsamisnto mutus, asi como en.

condiciones de simetria espechilar, y movido por los grupos

~4Da- y -40b- colocados y opsrando bajo condiciones riguro-

sas de sincronismo en fase, Estos mandriles estan sostenidos
de un modo axialmente movible y capaces de ponerse mas sepa-
radamente péra imponer un estado slevado de tensidn en el
nucleo -36- y, ademas, esti sostenido dicho nicleo, asi como
el material a ser arrollado,sn muchos intervalos conveniente~
mente espaciades a lo largo de su longitud, mediante dispgi;
tivos de soporte -42-, especialmente pares enﬁolventes d;1gq~
dillos, y convenisntemente ajustables en altura, con el Fid.'
de reducir a un minimo las desviaciones debidas a la inevij.“
table flexibilidad dsl ndicleo o del articulo fabricado. Eézés
condiciones son esenciales y criticas en la prictica, dada ’

.

la gran longitud del nidcleo y especialmente para la produccidn

v . -

de la manguera de diametro relativamente pequefio. o
Como e8s sabido, sl arrollamiento en espiral se 05-
tiene por medio de uh movimiento relativo, en una direccidn
paralela al eje del ndcleo, éntra este Gltimo y sl carrete
-34- (6 carretes) en sl curso de devanarge.'Praferiblementa
se asegura este movimiento por el hecho de gue 8l carrete o
carretes estd sostenido de una manera glratoria alrededor da
un 8je, conveniantemente orientado a mano, 6 preferiblemente
por medios mecinicos, por un trols movibls =44~ (4 troles)

guiados en una direccidn estrictamentes paralela al sje del

‘nlcleo -36=-, por medios.motrices apropiados con velocidades

sglectivamente variables con el fin de gbtener la. cnrcozdancma
. "f: u

necesaria con el movimiento g;ratorlo (tamblan com vglqcidadeé‘f“ﬂ

variables que pueden ser predeterminadas y preselacc;onadas) TR

.o

eolve
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da dicho nicleo.

..\ ;

AL completarse el arrollamiento, el artfﬁbloiarro-
llado, pradominanteménte hacho de caucho todavia no vulcani-
zado, mostrado esquemdticamente en -46- (esta articulo pueds
comprender cgmponéntes no de caucho, por ejemplo tela & hi-
los metélicos_de refuafio) 88 trasladado a una autoclave
de tratamiento, mostrando ssquemiticamente en la Fig; 58.~é§
ra el tratamiento es obviamente necesario que el material
arrollado, con mandril relativo, se coloque en una aﬁt00131

Trav

ve capaz de acogerlo y, por tanto, dé por lo menos igual lon-
gitud con el espacio necesario para el acceso. -
La autoclave estd compuesta caracteristicament;'f )
de un cuerpo en forma des canal, cerrado en ambos extremos;t“
pero abierte en la parte-superior a lo largo de toda su lon-
gitud. Este cuerpo sefalado con -48~, dadas sus grandes di-..
mensiones longitudinales, estd obviamente sujeto a variacio-
nes dimensionales no indiferentes, dabido a la expansidn téf;-
mica, debido a las diferencias de temperatura en el curso
de los ciclos de tratamiente, Por tanto, el cuerpo en forma
de canal =48~ estd sostenido de una_forﬁa rigida en sdlo un
punto de su longitud, preferiblemente por medio de un soporte
~50=~ 8n su puntc csentral, mientras que’esté‘apoyado en un gran
nimero de puntos progresivamente espaciados por medios dibu-
jados como troles -52-, con el fin.ds permitir dicha expansién,
Otra c#racteristica de la estructura y servicio

de esta autoclave, que se pueds definir apropiadamente "lineal",

es el hecho de que el cuerpc due lo contiene estd abierto

-en la parte superior a lo largo de toda su longitud, y estd

R
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combinado con una tapa -54-, estrucfuralmente unitaria, y
unitariamente lesvantable por medio de un gran ndmero de dis-
positivos de servicio, por ejemplo, clavijas hidraulicas &
neumdticas, controladas sincrénicamqnte. Entre las partes
marginales mutuamente opuestas del cuerpo =48-'y la fapa
-54~, se han interpuesto obviamente listones de cierrs, pre-
feriblemente de material tubular deformable, dentro de los
cuales se aplica una presidn.

El proceso de fabricacién dsbe completarse necesa,

ez

riamente sacando 8l nilcleo =36- del artficulo vulcanizado =46-.

La extraccidn del ndcleo, ds una longitud no indiferente, ...
presenta dificultades no indiferentes, incluso si dicho ni- |
cleo ha sido cubierto previamente con un agente de separacfﬁn

e

conveniente (como una emulsidn de silice) y si se introduce

aire bajo presidn en el producto, con el fin de provecar ~*°°
cierta expansién y una separacidn fisica consiguiente del nd

cleo, . : ta.

0

Los problemas se han resuelto. aplicando socbre el
articulo -46-, a lo largo de toda su longi%ud, esfuerzos sin
crénicos y concurrentes que tienden'a imboner en 81 un mdvi-
miento axial relativo al ndcleo -36-. Esto se obtiene, prefe

riblemente, sobreponiendo el artfculo sobre un tapete -56-

(6 un namero de tapetes- dispuestos en sucesifn) cuya super-

ficie superior estd formado por un material que stga un al-

D IR P
S R
to coeficiente de friccién, por e jemplo, caucho acinalado en

L
3 B

sentido transversal, y moviendo dicho tapete en sentido loﬁ

gitudinal con relacidn al nlicleo =36~., Aun cuando el movimien;.J.;

to relativo podria llevarse a cabo por el nicleo con respecto

o-/!'
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al tapaste, es preferible que sl nilclec esté retenido en su
extremo ~36a- emergisndo del artfculo -46-, y al tapete -56-
en un material adgcuadamente reforzado, por ejemplo, con hi
los hetélicos, de tal forma que no se pueda extender, un mo-
vimiento deslizants en direccién A, de separacidn del punto
de retencidn en ~36a- del ndcleo. Este movimiento pueds ser
produé;do, por ejemplo, arrollando prograsivamante el tapets
-56- 8n direccidn A, alrededor dsl tambor de una devanadera.
El artfculo tubular -46- estd bajo tensidn en todo punto y
gira undnimemente en direccidn A, para ser reutilizado lﬁ;é;,
por ejemplo, arrocllando en direccidén A alredador de una dépg
nadera 6 un carrete como se musstra en el disefio en -60-.';

El nimero de componentes mostrados indiuidualmaﬁﬁé.
en las figuras 5A, 5B y Sc; para una instalacién completa &
linea de produccidn, se predeterminari dependiendo del tiem- ‘
po requeridﬁ para cada proceso de elaboracidn ind;vidual y tra-
tamiento. Dado que la operacidn de vulcanizacidn constituye-
en la practica el gue requiere mayor tiempo, el hueco en el
cuerpo formado como canal -48- podria tener el tamafio tal que
contenga al mismo tiempo,. en ganchos aﬁropiados, un ndmero
de articulos a vulcanizar, permitiendo asi la explotacidén mas
completa de la instalacidn, con actividad contemporinea y
sincronizada de los diversos componsntes,

La‘separapién de la sacuencia y sucesidn correctas
del proceso de tratamiento, estd unida a la utilizacidn de
medios y componentes como se ha disefiado esquemiticamente y
se ha dascrito.bfavemente arriba, en y del que se pueden apli=-
car individualmenta los elementos (nicleo -36- y articulo

-46-) y sacar con movimientos y traslado dn una direccidn

eof v
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exclusivamente perpendicblar con respecto -a los jjeg.

Esta posibilidad, tambien caracﬁqristica de los
comhonantes de la instalacidn, permite la instalacidn venta-
josa de estos componsntes lado a lado, indepandiente ds su
ndmaro, y la terminacidn de la instalacién con medios trans-
versales de transporteA} levan?amiento,de lds slementos mis-
mos. Estos movimientos estan indicados asqusmiaticaments por
flechas B entrapuestas entre las figuras 5A, 58 y 5C. En la
préctica, la instalacidn podria completarse con un gran nfime
ro de dispositivos de transports y elevacidn del llamado .}
tipo "grua puente", deslizandose en una dirsccidn perpendfdg;
lar a la longitud de lps componentes de la instalacidn, 863”
un ndmero suficiente y espaciado en la forma necesaria par;

la elsvacidn de dichos elementos en puntos lo suficientq cer-

canos para impedir sl doblamiento excesivo de los elamentqéw

levantados ¢ transportados, y provisto de montacargas 6 ele- .

vadores (conectados a dispositivos de agarre apropiados), ibé

“troles de deslizamianto y' los elsvadores seran accionados tow

dos sincrénicaments de tal forma gue todos los elementos elg
vados 6 transportados sa musven paralelos entre si,

Ademas de la racionalidad y velocidad del traslado
de los articulos parcialments acabados y dailos elementos
de uno al otro’'de loé componentes de la instalgciﬁn, se ob~
tiens tambiéé una mayor explotacidn del area ocupada por la

instalacidén entera, siendo tambisn posible, para los diferen

tes componentes, el encontrarse relativamente juntos entre si,

instalados lado a lado, dejando obviaments entre ellos suficien

te espacio para el movimiento de los medios 'y el perscnal
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que atiends su sarvicid{ inspeccidn y mantenimisnto.

S8in embargo, dado que el procedimiente y la insta-
lacidn se han descrito y representade como pura indicacién
y no como ejemplo restrictivo, es svidente qu; numerosas

soluciones equivalentes técnicas podrian adaptarse para la

‘puesta en marcha, la instalacidn y servicio de la planta mig

ma y de cada uno de sus componentes, y que numerosas varia-
ciones y modificaciones padrian hacerse; de acusrdo con los
diferentes requsrimientos de la instalacidn, si el éonjuntn
no sale del alcance del invento, en particular como quada dg

finido en cada una 6 mas da'las siquientas reivindicaciones,

eofoe
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REIVIND I CACIONE.S

En esta Patente de Invencidn se reivindica:
1.~ Procedimiento para la Fabricacidn de manguera
de material elastomérico vulcanizabla, con é sin refuerzo, por
medio de cinta arrolladafabien en parte reforzada 6 no, alrede-
dor de un'nﬁcleo, estando dirigido el procedimiento hacia la pro;
duceidn industrial de dicha manguera, en ﬁiezas ininterrumpidas,

de gran longitud, en particular mayores de 100 metros longituys.

.dinalas, caracterizado por las fases de: ' . .-

a) produccidn de cintas de material elastomerlco, pra

_ dominantemente vulcanizable, de longitud practicamente 1ndaf1-.

nida, con la formacidn previa de bobinas de dichas cintas, °QQ;,
la aplicacién de una capa fina de anti-adhesivo en, por lo m§-~
nos, una éuperficie;' .

b) montaje del artfculo tubular por medio del arrolla
miento sucesivo de dichas cintas alrededor de un nicleo de lon-~
gitud muy grande, bajo condiciones de proporcidn controlada entre
la velocidad giratoria de dicho ndcleo y la velocidad lineal
de una roldana de t;ole, llevando por -lo menos una bobina, des-
lizandose con relacidén a dicho ndcleo en una direccidn paralela
al eje de la misma, con 6l fin de asegurér,;a ;egularidad del
arrollamiento aspiralj; .

c) coiocacién y tratamiento termal del articulo arro
llado alrededor de dichs nfiicleo, en un autoclave rectilinea de
longitud correspondienté, bajo condiciones de riiguroso cierre

hermético.

d) extraccidn rectilinea del artfcule tubular vulca-

o./oo
N .




10

18

20

25

nizado de dicho ndcleo par medios mecanicos, en funcidn median
te friccién de dicho articule, en practicamente cualquier pun
to de su longitud, cuyos medios tienan un movimiento deslizan
te con relacidn a dicha nlicleo en una direccidn paraléla al
oje de los articulos, de tal forma que se sncuentre bajo ten«~
sién para moverse en vir;ualmente cualquier punto de su longi
tud, con el fin de efectuar la extraccidn sin causar variacig
nés en la traccidn y posibles fendmenos parasitarins.de defor
macién eldstica, alterando dicha extraccién, por toda lonoitud
del artfculo mismo.

2.~ Procedimiento de. acusrdo con la raiV1nd1cac1cn ,'(;f**

1, en particular para la fabricacidén de articulos tubulares zan Y;"
el empleso, por lo mencs parcial, de cintas reforzadas de tela, h
caracterizado por el hecho de que @l tratamiento de "colocacidn
de talco" se efectua aplicande una fina capa sobre anti-adhef
sivo, sdlo en la superficie cubierta de goma del articulo se-j
me jante a cinta, parcialments acabado.

3.- Procedimiento de acuerdo con la reivindicacidén
1, caracterizado por el hecho de que el mpntaje del articulo
parcialmente acabado para formar bobinas, es efectuado hacien
do mover .las bobinas, en curso de fdrmacién, de una manera gi
ratoria, éan:ﬁnéfuelocidad periférica constan%e, por medio de
la impulsidn de dichas bobinas a travéds de friccidn tangencial
del contorno mémenténao.

4.~ Procedimiento de acuerdo con la reivindicacidn

.1 caracterizado por eFéctuar el arrollamiento espiral de dichas

cintas alrededor de dicho nlcleo, con puesta en posicidn previa
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del nlcleo bajo condiciones de frenado de ambos extremos en
mandriles capaces de colocar diche ndcleo bajo tensidn axial,
asi como el hacerlo girar bajo condiciones de sincronismo y
fase en ambos de dichos extremos fran;daé.

S.- Procedimisnto segln la reivindicacidn 4 carac-

terizado por el hecho:ide que la introduccidn de las cintas que

se tienen que arrollar en espiral alrededor de dicho nlcleo,
se efectua por medio de, por lo menos, de una roldana de tro=
le, llevando por lo menos una bobina de cinta, deslizandoss':'
con velocidad uniforme, previamente slegida selectivamente 35
relacidn con la velocidad giratoria del nidcleo y con otros N
pardmetros que influencian la proporcidn de dich0~arrollamieﬁ
to, en una direccidn paralela al eje de dicho niicleo. ‘

6.~ Procedimiento de acuerdo éon la geivindicacién
1, caraéterizado por efectuar el tratamiento del articuleo arro-
llado en una autoclave lineal, que puede abrirse a lo largo
de la parte supasrior, para poner en posicidn diaho articulo
en el interior de dicha autoclave, seguido de cierre herméti
co del panel interno del autoclave, cuyo hermetismo, con fuer
te adherencia entre el cuerpo y la tapa del autoclave, es asg
gurado usando la aplicancidn de una prsgién dg gés, en particy
lar de vapor, en el interior de dicho panel interno,

7.- Erﬁcedimianto segin la reivindicacidn 1, caracte-
rizado por el hecho de que el articulo vulcanizado es librado
del ndcleo respectivb,.colucandolo en una ésterilla portante,
no extensible, frenando un extremo de dicho nicleo, que sobre-

sale del articulo arrollado, y haciendo que dicha esterilla

o e, cams me
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se musva en una direccidn 'deslizante apartandose de dicha ex-
tremo frenado del ndcleo.
8.=- Procedimisnto de acuerde con la reivindicacidn

1, caracterizado por el hecho de que dichaéqétapas b), c] y d)
se llevan a cabo maﬁianta un equipo, con una estructura esen-
cialmente 1fneal de una fongitud compatible con la de los ar-
t{culos que han de ser montados y tratados, y eljecutado de tal
manera que los articulos y elementos (en particular los ndcleos
respectibos) puedan cnlocarsqﬁy sacarse de dicho equ}Po can

~ i )
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movimiento deslizante, en una dirsccidn esencialmenté perpen-

e,

dicular a sus ejes, y por el hecho de que dichos componentes, - e

articulos 6 elementos pueden transferirse de uno al otro, por el

dicho equipo, con el fin de efectuar los procesos y tratamien
tos raspactivaa, en dicha direccidn,

9,~ Procedimiento de acuerdo con la reivindicacidn
8, caracterizado por el hecho de gque dichas etapas se e jecu-
tan en un equipo colocado en la planta en direcciones esaen-
cialmente paralslas, y porque dichos traslados se llevan a ca
bo por me@io de un dispositivo de aIGVaciénvy transporte ope=
rando en las dirsccionas esencialmante pefpendicularmente a la
longitud de dicho equipe,

10.~ Procedimiento de acuerdo ‘con la reivindicacidn
9, caracterizado.por el hecho de que dichos traslados, compren-
diendo las operaciones de puasta en posicién y retirada de los
componentes en y de dicho equipo, se efaétuan con una accidn
paralela, en varios puntos a lo largo de su longitud, por me~

dio de dispositivos de elevacién y/é deslizantes, en un nime=-

ro de posiciones distribuidas a lo largo de las longitudas

de los componentes 6 elementps y controlados y activados en

ool oe
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condiclones da relacidn deé sincronismo y fase,
11,=-"PROCEDIMIENTC PARA LA FABRICACIDN DE MANGUERA
DE MATERIAL ELASTOMERICG VULCANIZABLE",
De conformidad en un todo en la esencial y fines
. industriales a lo descrito en la precedante memoria descrip-
tiva y gréficamente représantads sn los adjuntos planos para
su mejor comprensidn.
Esta memoria consta de VEINTE hojas escritas o meca
nografiadas por una.sola cara a doble espacio. .
madrid, 2 MAY, 1978

Por autorizacidn de| la_interesada. -
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