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Esta memoria deaoriptiva ae refiere  á una patente de in - 
traduooión destina á garantlsar la explotación exclusiva de 
un procedimiento para la fabricación de cámaras de aire para 
neumáticos de ruedas, procedimiento que se conoce y aplioa en 

5. los -atados Unidos de Korte Amárica, pero no en nuestro pais 
en que e l recurrente va á establecerlo.

La cámara de aire fabricada de acuerdo con este procedi­
miento presenta la particularidad de ir  reforzada en sus dos 
partes más peligrosas, es decir, en la que coincide oon el 

10. lomo ó zona de rodamiento d*l neumático an que va alojada, y 
en la superficie de oontacto de la misma con la llanta de la 
rueda en que se monta.

Una de las ventajas que presentan las cámaras fabricadas 
de aouerdo con este prooedimiento, es la de que. por presen- 

15. tar más resistencia que los cámaras corrientes, la presión
necesaria para su inflado puede ser bastante menor que en és­
tas áltlma3, no trabajando tales oámaras forzadas y con ello 
se evitan los  estallidos de las mismas por presiones in terio­
res exoes Ivas



Otra rauta je de la» propios ornares afecta á sus r oslo ten- 
« la  á loa pinohüaoa que las mismas pueden recibir» ¿n efecto, 
oocao loa «la roa no 3U©l©n entrar parpen di o al armen te ©n el neu­
mático sinó algo desviado», al tropezar con le cámara de aire, 
dada la resistencia de esta, no la perfore momentáneamente alná 
eue por lo general se deavf s y en otros caeos s i  e l olevo ú 
objeto que atuviese ©1 neumático es relativamente delgado, l l e ­
go á torcera© ai» perforar la  cámara como ocurre con los cono­
cidos pro too toras que se utilizan sueltos, pero con la ventaja 
sobre tales suplementos de que por formar loa mencionados re - 
fuer sos parte integrante da la cámara so evita el peligro de
u® se corra como sucede coa aquel los, de j ando la cámara desam­

parada»

Otra ventaja áe las repetidas cámaras dimana del propio pro­
cedimiento de fabricación de las mismas, en virtud del cual el 
reíuorao de la propia cámara en su superficie de rodamiento pre­
senta une gran tuerca de comprensión por la  que al penetrar en 
le  misma un objeto contante 4 pune unte queda fu©rt©monto rete­
nido por el espesor ó grueso del propio r©fueras, evitándose asi 
la  salida de aire de la  misma»

A continuación se describe detalladamente ©1 procedimiento 
de que ae hable y para ello  se socapaban ios dibujos de la hoja 
adjunta en loa qm so represente á títu lo de ejemplo, «n las f i .  
guras 1 á 2, las distintas fases que co orondo este procedimien­
to ; en la  f ig ,  4, au montaje en el neumático y en las f ig s . 6 y 
6, se dibuja la forme corso la propia cámara obre al rec ib ir , e l 
neumático correspondiente, ©1 pinchase d© un clavo»

£l procedimiento de qus ae habla consiste on au esenoialld&d 
en oo«figurar oon láminas da goma l ,  un elemento tubular sin oe­
rrar, al que se da un mayor espesor en £, en la parte que, una 
ves terminada la cámara, ha de corresponder el lomo ó aona de 
rodamiento del neumático en ,ae aquella vaya alojada, todo ello
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oomo se representa en la f ig . 1.

Seguidamente se da vuelta á la  pieza asi forma de, es decir, 
que lo  que era parte interior de la  misma pasa á ser parte ex­
terior y vioeversa en la forma oomo se representa en la f ig .  2.

i ^

Be esta manera el regrueso 2. queda sometido de una manera oons-
i

tente 4 un efecto de compresión que es el - que se aprovecha en 
la forma antea apuntada para la  retención de los  cuerpos que se 
olavan en el mismo ó que lo  atraviesan.

Una vez girado de 3a manera dicha e l referido elemento, se
i

cierra y queda formado e l tuto al que se dispone un refuerzo ó 
regrueso 3. que una vez terminada la cámara corresponderá con 
la llanta de 3a rueda en que se monte.

La cámara descrita podría también fabricarse con tubo en 
ves de planchas de goma, pero igualmente se procedería en lo  que 
se refiere al giro ó inversión del mismo á fin  de que en todos 
los oasos e l refuerzo 2. quede en su parte interior.

¿formado el elemento tubular de la manera dicha se proceda al 
cierre de la cámara, á su vulcanización y á cuantas otras opera­
ciones requiere su acabado.

iin la f ig .  4. se representa la cámara fabricada de la manera 
dicha» alojada en e l  interior del neumático 4.

Pn las figuras 6 y 6, se dibujan dos modalidades distintas 
de la forma oomo obra esta oámaxa,

:¿n e l oaso de la f ig . 6, un clavo 6. que ha atravesado el 
neumático, pero que es de poea resistencia, se dobla sin oausar 
perjuicio alguno & la cámara que á su vez cede para dejar alo­
jamiento á dicho clavo, en tanto que. en la f ig .  6. por ser el 
clavo 6. que ha atravesado el neumático 4. de una mayor reais- 
tenoie, atraviesa también la cámara 1» y su regrueso 2; pero da­
da la compresión á que se halla sometido de fabricación y de una 
manera constante, el refuerzo 2. este en la  abertura practicada 
por el propio olavo 6, se aplica fuertemente contra aquel, y
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asi queda evitada toda salida de aire de Xa propia cámara.
Lae cámaras fabricadas de acuerdo uon este procedimiento, 

podran ser variables en sus dimensiones secoión, olase de go­
ma de que se fabriquen y en cuanto sea propio y característi­
co en las mismas.

También serán variables las máquinas y aparatos que se 
utilicen  para la realización de este procedimiento y en gene­
ral variará cuanto no altere, cambie 6 modifique la eaenoia- 
lidad de Xa patente deaorita.

10. S 0 T A.
Se reivindica corno objeto de esta patente:
19. procedimiento para la fabrleaolón de cámaras de aire 

para neumáticos de ruedas, que esencialmente consiste en fa ­
bricar mediante planchas ó láminas un elemento tubular abier- 

15. to en el sentido de una generatriz, disponiendo diametralmen­
te opuesta á dicha linea de apertura y por la parte exterior 
un refuerzo} en girar ó invertir el elemento tubular abierto 
asi formado, es decir haciendo que pase & ser parte interior 
del mismo lo que era parte exterior y viceversa; en oerrar el 

20. referido elemento tubular disponiendo, en forma que correspon­
da con la linea de unión ó cierre del mismo, un refuerzo exte­
r io r , de manera que una vez terminada la cámara coincidirá es­
te áltlmo refuerzo oon la  llanta de la  rueda en que se monte, 
en tanto que el primer refuerzo mencionado, que se encuentra 

25. en e l  interior de la  propia cámara coincidirá oon e l lomo ó 
zona de rodamiento del neumático en que se a lo je .
2». SI propio procedimiento que puede llevarse á cabo partien­
do de un tubo o errado a l que se aplica el primero de los re­
fuerzos mencionados en la reivindicación anterior; luego se 

30. gira dicho tubo y se aplioo al mismo el segundo refuerzo, dia- 
raetraímente opuesto al primero, completándose después la  cáma­
ra de la  manera que es propia en esta fabricación.
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3». UIí IK00ia>I¿ÜÜáHT0 ÍABA LA FABRICACION US CAMARAS US
AIRS RABA NEUMATICOS m  RUADAS.

4
i Barcelona 6 de Mayo de 1930. 
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