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golicitante: Don Francisco Riba Fuloaras

Residencia: BARCELONA, Calle Trafalgar, 5.

Objeto de la patente de introduceifn: " PROCEDIMIENTO DE FABRI-

CACION DE TUBOS DE GOMA *.

MEMORIA DESCRIPTIVA.

E1 objeto de esta patente de introduccién se refiere
a tubos de goma, tal como se emplean en el interior de los
neumaticos para automoviles o similares para contener el aire.
Exis ten muchos procedimientos de fabrioacian, diferenciandose
ante todo los dos prgcodimientos esencialmente distintos que
son: La fabricacidn de tubos en largos determinados que se
unen para formar uha camara cerrada, despuss de la vuléaniza-
¢ién, vy el segundo procedimiento que consiste en unir la cimara
antes de la vulcanizacidn.

El invento que se describe a continuacidn se refiere
al sistema segundo dentro del cual existen, desde luego, algunas
variaciones notables para lograr el objeto deseado. Como fuente
de informaci8n de este invento que afin no ha sido puesto en
prictica en Espafia, se indica la revista americana India Rubber
World, de 1o de Febrero 1930, pagina 123

Lo caracteristic© de este invento y que lo distingue
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de otros, es la confecoidn de los tubos en ¢¥;;6 son la cono~
cida méquina de tubos, pero perfecoionada mediante un dispositi-
vo que permite que el tubo en crudo, al salir de la miquina ya
adquiers la curvatura necesaria que mas tarde ha de mantener en
sstado vulcanizado. Otra caracteristica es que el molde de vul-
canizacidn tiens una posicidn vertical, estando montado sobre
una bancada que lo sujeta en esta posiciSn. La parte fija del
molde, forma en corte una seccidn de mayor area que un semioir-
oulo, aientras la parte movible, en consecusncia, forma una
seccidn menor de un semicirculo. La calefaccidn se hace mediante
vapor introducido en cavidades interiores del molde y a continua~
oidn de cada vulcanizacidn se enfria el molde mediante agua gque
se hace entrar en las migmas ocavidades, despuds de haber desalo-
jado el vapor. Este filtimo detalle es esencial, pués permite una
mayor rapidez en hacer seguir una vulcanizacidn a la otra.

Log dibujos adjuntos permiten seguir con todo detalle
el proceso de fabricacidn, objeto de esta patente:

Fig. 1) es una vista de frente del molde con la parte
movible abierta.

Figs 2) es un oorte por A — A de la fig. 1.

Fige 3) e8 el mismo corte por la figura 1), pero ense-
flando el molde en posicidn cerrada y con la cimara de goma sn
su interior,

—-1l- es la parte fija del molde que descansa sobre un
soporte —-2-, -3~ 8 la parte movible dsl molde, unida con su
parte fija ~l1- mediante fuertes charnelas =-4-, -5-~ rapresenta un
fuerte husillo, provisto de un volante —8~, que permite cerrar
rapida-y convenientemente el molde, para cuya finalidad el husi-

110 -5~ pasa por dos partes roscadas -~7a-~ y =7b- de los trave-

gaflog -8= y =9-. Para mayor seguridad el molde estd provisto
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autoclaves etc.

~11- es la chimara vaporal en la parte fija del molde
y 3 13 -~ es la chmara vaporal en la parte movible. —13— repre-
sentan las entradas del vapor a dichas cAmaras vaporales' y -14-
gson las salidas del mismo. -15-~ son las entradas del agua refri-
gerante al molde y -16- son las salidas. La tuberia total de
conduceidn del vapor y agua refrigerante no esti representada
en los dibujos,.

~17-~ @8 8l canto saliente del molde en su parte fija
formando una especie de lecho donde descansa la camara cruda ¥y
ligeramente inflada antes de cerrar el molde, -18- es un or&ifi-
cio practicado en lz parte fija del molde, permitiendo el paso
de la vAlvula de la camara de goma. (véase fig. l.) ~19- es la
camara de goma en sestado inflado, lista para su vuleani zacidn.
(Vease fige 3.)e

El proceso es el giguiente: Mediante wna miquina de
tubos, provista de un dispositivo que permite la salida del
tube curvado, se confecciona el tubo en crudo y curvado. Se co-
loca la valvula y se unen los dos extremos. Luego se inyecta
aire inflando el tubo ligeramente para poderlo colocar con fa-
cilidad en el lecho formado por el saliente -17-. Diurante estia
operacidn el molde ha de estar frio, para que la goma cruda no
pueda ablandarse en las partes que esten en contacto con la
pared del molde y originar desigualdades en el espesor de la
pared de la chmara. Una vez cerrado el molde, se infla poco a
poco la cimara a travées de la valvula y comienza la calefaccidn
del molde haciendo entrar vapor a las cavidades -1l- y -12-
hasta llegar a la temperatura necesaria de vuleanizacidén y a
la presifn conveniente de aire interior. Al terminar 1a vuleca~

nizacidn, se abre la vilvula de aire de la canam ¥y se deja
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escapar el vapor de las referidas cavidades interiores del
molde, las cuales se enfrian seguidamente madiante agua fria,
con el fin de poder utilizar nuevamente el molde frio para una

segunda operacidn.

N O T A.

guficisntemente descrito el invento, asi como la mane-
ra de ponsrlo en practica, se hace constar que puede estar some-—
tido‘a variaciones de detalles, sin que por ello se modifique
gu principio fundamental, siendo lo esencial y por lo que s8
solicita patente de introduceidén por 10 afios en Espafla y sus

Colonias:
1) Procedimiento de fabricacidn de chmaras de aire de

goma caracterizado por la confeccidn del tubo en crudo mediante
una mhAquina de tubos, de tal manera que el tubo en orudo sale
ya curvado convenientemente de la maquina evitandose las arru~
gas en la parte interior,

2) Procedimiento de fabricacidn de tubos de goma for-
mando un circulo cerrado, caracterizado por el empleo de un mol-
de de dos partes desiguales, teniendo la parte fija, vertical,
montada sobre una bancada, un lecho =-17- donde puede descansar
el tubo circular antes de cerrarse el molde.

3) Procedimiento de fabricacidn de tubos circulares de
goma, caracterizado por su vulcanizacién en moldes cerrados,
frios al colocarse el tubo de goma cruda y suscepiibles de ca-
lefaceiln por vapor encerrado en camaras de vapor alojadas en
las paredes del molde.

4) Procedimiento de fabricacidn de tubos circulares
destinaios a cAmaras de aire para neumiticos, caracterizade por

el enfriamiento del molde mediante agua inyectada a las camaras
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vaporables al terminar las vulcanizaclones. ¢

5) Procedimiento de fabricacidn segfin reivindicaciones
1 a 4, caracterizado por sl clerre ripido del molde medisnte un
husillo central con volante a mano.

6) Procedimiento de fabricacidn de oimaras de aire para
automiviles y similares, caracterizado porque durantes la vulca~-
nizacidn en log moldes desoritos se mantiens en el interior de
la ohmara una presiln uniforme mediante cualquier materia apro-
piade en estado gaseoso,

7) PROGEDIMIENTO DE FABRICACION DE TUBOS DE GOMA,
tal como queda descrito y reivindicado en la presente memoria
que consta de 5 hojas mecanografiadas por una.sola cara ¥y los
dibujos adjuntos.

BARCELONA, veintisiete de mayo de mil novecientos
treinta y uno
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