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ZADAS PARA NEUMATICOS DE RUEDAS DE VEHI­

CULOS».

MEMORI A DESCRIPTIVA

Si procedimiento que se d escr ibe  a continuación se 

r e f i e r e  a l a  fa b r i c a c ió n  de cámaras de a ire  re forza das .

Dichas camaras re iorzadas  hasta la  lecha  se han i sr 

bricado colocando dentro o fuera  de la  cámara en estaao 

crudo durante l a  fa b r ica c ió n  o en estado vulcanizado por 

fuera, un re fuerzo  de secc ión  mas o menos de media luna» 

Por e l  procedimiento que se descr ibe  a continuación,  

e s te  re fuerzo  se obt iene mediante una maquina de tubos 

con un d i s p o s i t i v o  e s p e c ia l  que Permite que la  camara sa l ­

ga con e l  re fuerzo  al mismo tiempo de su í a b r i c a c i o n .

Si procedimiento que se emplea en Al®mania  y l o s  

Estados Unidos aun no so ha empleado en España hasta l a
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fe cha  y por lo  tanto se s o l i c i t a  patente de in troducc ión  

con arreglo a la  l e g i s l a c i ó n  vigente»

Para mayor c lar id ad  del procedimiento,  se acompa­

ña una ho ja  de d ibu jos ,  siendo f i g u r a  I una v i s t a  de frente 

d-¿i cabezal y b o q u i l la  de una maquina de tubos y f i g u r a  II

as un corte  por A-A de f ig u ra  I» :

1 es el cuerpo de la  maquina de tubos, 2 es 6l

t o r n i l l o - p r e n s a ,  3 as e l  cabezal ,  4 es la  b o q u i l l a  in t e r ­

cambiable y f i j a d a  mediante t o r n i l l o s  5, 6 es e l  cono

i n t e r i o r  que en las  maquinas normales de tubos t i e n e  una 

secc ió n  c i r c u l a r  pero que en la  maquina que nos in te re sa ,  

t i e n e  un aplastamiento en 7 de t a i  forma que en la  parue 

aplastada del cono sale  del i n t e r i o r  de la  maquina una ma­

sa de goma mucho mas espesa que en l a  parte opuesta t a l  

como se deduce claramente de la  f i g »  I donae S es la  

secc ión  de la  camara que se produce con esta  maquina» La 

maquina t iene  ademas todos los  d i s p o s i t i v o s  de es^a c la se  

de máquinas, como: c a l e f a c c i ó n ,  r e f r i g e r a c i ó n ,  d i s p o s i t i ­

vos de en ts lca r ,  e t c .  que no se describen  con d e t a l l e  por 

no tener nada que ver  con e l  procedimiento o b je to  de la  

patente»
Ss l ó g i c o ,  como se deduce de las  p iezas  intercam-

 ̂ * *b ia b les ,  que se puedan fa b r i c a r  camaras de d i f e r e n t e s  d iá ­

metros, en cuyo caso se t ienen que intercambiar la s  p iezas  

4 y e l  cono 6, y también que sa lga  la  goma a mayor v e ­

lo c id a d  por l a  parte  aplastada que por e l  resto  dando lu ­

gar a que l a  cámara quede completanente curvada.

En la  p r á c t i c a ,  la  máquina e s ta rá  co locada  de ma­

nera que la  parte que ha de s a l i r  mas gruesa la  cámara 

este  precisamente a un lado y no arr iba  ni abajo,  con e l
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f i n  de que dichas c amar as puedan 

misma manera como se ha d e s c r i t o  

patente española nQ 124.694, del 

presente patente.

s a l i r  ya curvadas de 1 a 

detalladamente en la 

mismo s o l i c i t ó t e  de 1 a

4,

N O T A

Suiicientemente d e s c r i t o  e l  invento asi como la  

manera de ponerlo  en p r a c t i c a ,  se hace constar que pueae 

es tar  sometido a v a r ia c io n e s  de d e ta l le s  sin que por e l l o  

50 de modifique su p r in c ip io  fundamental» siendo lo esenc ia l

y por lo  que se s o l i c i t a  patente de in trodu cc ión  por 10 

años en España y sus co lo n ia s .

1 ) .  Procedimiento de fa b r i c a c ió n  de cámaras de aire  

reforzadas para neumáticos, caracter izado  por su r a b r ic a -  

55 c ion  en maquinas de tubos que e l  cabezal t iene  un cono

i n t e r i o r  aplastado en combinación con una b o q u i l l a  c i r cu ­

l a r ,  obteniéndose de es ta  manera camaras de mayor espesor 

en l a  parte correspondiente al cono aplastado.

2 ) .  Procedimiento según r e iv in d i c a c ió n  18-, c a r a c t e r i -  

60 zado porque e l  e j e  mayor del i a l s o  e l i p s e  que presenta la

base de l  cono, t iene  sentido v e r t i c a l  correspondiendo,  por 

lo  tanto ,  .el grueso del lado re forzado  a l a  parte la te r a l  

de l s  cámara a su s a l id a  de la  maquina de tubos ,  pudiendo 

sacarse las  cámar?iS curvadas con l a  parte re forza da  en su 

65 cara e x te r io r .
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3) .  PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE CRIARAS DE /IRE 

REFORZAD /3 PAR A NSUM ATI COS DE RUEDAS DE VEHICULOS,

f,3l como -"tela ' e s c r i t o  y r e iv in d ica d o  en l a  presen­

te  meraori a que consta de cust ro ho j as meesnogrsf i ¡adas por 

una sola  cara y de l o s  d ibu jos  adjuntos»

Madrid, 13 Mayo de 1932

R afa e l  Galindo Jiménez
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