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El presente invento consiste en clertos
perfeccionamientos relacionados con la fabricacién
de objetos de caucho huecos, y se relaociona especialmente
con un método perfeccionado para la formacidén de
5. machos 0 plantillas huecas que'luego hen de ser
vaciados en moldes y vulcanizados para formar objetos
de caucho huecos, como por ejemplo, pelotas de
goma huecas,
Con arreglo al presente invento, el método
10, de fabricar machos o plantillas de caucho para s er
empleados en la fabricacidén de objetos de caucho o
goma huecos comprende la fase de cerrar los dos
extremos abiertos de un macho tubular de caucho
gin vulcanizar ebierto por los extremos. La linea de

15, cierre de uno de los extremos del tubo o macho hueco
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por lo menos podréd intersectar el eje de este dltimo,
por ejemplo, podri formar interseccién con el eje
en sentide perpendicular, bien sea en una 1linea de
cierre recta o en un arco gue tenga una cuerda
perpendicular al eje tubular o hueco.

La l1inea de cierre de unc de los extremos
del macho hueco, podrd extenderse en una direccién
(0 ir situada en un plano) transversal a la 1linea de
clerre del otro extremo. Los planos gue sean paralelos
gl eje del macho o plantilla y que contengan o comprendan
las respectivas lineass de cierre de los dos extremos
del mismo podrén ser perpendiculares entre si.

Una forma de realizacién del invento comprende
el método de fabricar machos o plantillas de goma ’
destinados a la fabricacidn de pelotas de goma huecas
en las gue las respectivas lineas de cierre de los
dos extremos del molde tubular, intersectan el eje de
este Wltimo y al propio tiempo se hallan situados en
planos radiales al eje y perpendiculares entre s{.

Las lineas de cierre podrén ser curvas, (por ejemplo,
sobre un arco), con un lado céncavo hacia el centro
de la plantilla.

Es muy recomendadble, después gue se cierran
o al propio tiempo que se cierran y juntan los extremos
del macho hueco, que se aprieten firmemente entre s{
los bordes contiguos de ceda extremo del macho hueco,

a fin de establecer una junta cerrada "o soldada",
por decirlo asi, en cada extremo del molde.

Es preferible tambien, que al propio tiempo

de cerrarse y juntarse los extremos del macho, se

» . _piquen o arranquen partes de los bordes u orillas

80.

contiguas de este ultimo, de tal maneres, que queden
dichas orillas formadas con el debido contorno, segun la
forma del objeto a fabricar. Tambien es conveniente, que

a la vez que se plecan los expresados bordes, aquellas
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pertes Jde los bordes contiguos que vén dirigidas hacia
el interior, (con relacidn al macho), desde las partes
picadas o arrancadas se prensen o aprieten entre si
para formar una junta hermética o "soldada".

Cuando el macho hueco ha de ser utilizado
pare la fabricscidén de un objeto de goma esférico y
hueco, (comc por ejemplo, una pelota de goma hueca),
las partes de los bordes contiguos deberén picarse o
arrancarse de tal manera gque cuede cada uno de dichos
bordes cerrado y soldado sobre un arce cuyo lado céncavo
vaya dirigido hacia el centro del macho u horma.

El machc hueco se podré formar de una maners
cualquierz conveniente; puede ccnsistir, por ejemplo,
en un trozo cortado de un tubo de caucho exprimido a
presién, o bien de un tubo de caucho formado mediante
enrollamiento de una plancha de caucho ¢ gzoma alrededor
de un mandril. Como variante cada macho hueco se
podréd formar individualmente, plegando o enrollando
una plancha rectangular de caucho vulcanizado en forma
tubular, yendo solapadoe o0 sobrepuestos los bordes
contiguos y prensados después para que formen una
junta "soldada", de igual espesor que el de la piancha
de 1a cual se fabrica el nmacho.

Fl invento/ggdré comprender facilmente
consultando los dibujos que se acompafian, en los cuales:

La Fig. 1 representa un macho de caucho o
goma, uno de cuyos extremcs va cerrado con arreglo al
invento.

La Fig. 2 es una vista de la Fig.l mirando
desde arriba.

La Fig. 3 es una vista andloga a2 la de 1la
FPig. 2, del macho, despues de juntados y cerrados
ambos extremos.

La Fig. 4 es una vista tomada desde el

lado izquierdo de la PFig. 3, ¥
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La Fig. 5 es una vista mirando desde el lado

derecho de la Pig. 3.

Al producir un macho hueco destinado a la
fabricacidn de una pelota de goma, se forma el macho
hueco de una plancha rectangular de goma 10, prensando
dos de sus bordes opuestos y junténdolos a lo largo
de una junta indicada en 11; después se olerra hacia
dentro uno de los extremos 12 del macho y se da a la
junta el debido contorno arqueado, estableciéndose el
cierre mediante su insercién entremedias de las
mordazas opuestas de una prensa de corte y oierre.
Con tal objeto se podrd emplear una méquina cortante
y prensadora andloga a la que se describe en la patente
inglesa n? 229,004. Cada una de las mordazas de la
prensa, presenta un borde cortante de contorno arqueado
y cortado a bisel hacia su lado cénecavo, (es decir,
hacia el macho por la parte donde éste es presentado
a8 las mordazas), de menera gue al juntarse las mordazas
de la prensa, queden los bordes u orillas del macho,
firmemente prensados entre si, escupiéndose hacia el
exterior el caucho supérfluo o sobrante gue luego es
recortade como rebabe. TUne de las mordazas de la
prensa deberé ser fija, pudiéndose correr la otra
hacia ella por medio de un pedal. Uno de log extremos
12 del macho cilindrico es presentado de este modo
primeramente 2 las mordazas gue lo cortan y cierran
de tal modo gque la junta resultante de esta unidn
intersecte el eje del macho de tal manera que la
longitud de la junta por cada uno de los lados del
expresado eje sea ignal. Seguidamente, se presenta
el otro extremo 13 del macho a las mordazas de la
prensa, que 10 recortan y cierran de tal modo que la
junta resultante sea idéntica a la junta del otre
extremo 12, sino que se hsllard situada en un plano

perpendicular al plano en que se halle situada 1la junta
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del primer extremo, segin se muestra en las Figs. 4 y 5.

Después de operar sobre el primer extremo
del macho, pero antes de operer sobre el segundo, se
emplea un elemento de infladura colocando éste dentro
del macho, elemento que sirve cuando el macho es coclocado
en el molde de una cémers de vuleanizscidén, para
expsnsionar o dilatar el macho a las paredes del
molde. Estos medios de inflacién de los machos,
o plentillas son bien conocidos.

8i luego se desea inflar en mayor grado la
pelota después de vaciada ésta en el molde de vulcanizacidn,
empleando sl efecto una aguja hueca, se podré unir el
bloque cuadrado usualde caucho invulcanizable a la
plancha rectengular de caucho, colocando dicho bloque
de tal menera que auede convenientemente situedo en
la pered interior del macho o plantilla después de
cerrados 1los extremos de la misma. E1 sitio donde
habré de colocarse este bloque podréd ir sefialado en el
otro lsdo de la plancha de caucho en la forma usual.

N O T A,

Hgbiendo ya descrito ampliamente la naturaleza

de nuestro invento asi como la manera de llevarlo a 1la
préactica, debemos hacer constar gue las disposiciones
anteriormente descritas son susceptibles de ligeras
modificaciones de detalle, sin que se altere el principio
fundamental del invento, y 1o que constituye su esencia
y por lo que solicitamos patente de INTRODUCCION por DIEZ
atios en Espafia es vor: "Perfeccionamientos en la fabricacidn
de articulos de caucho huecos"; caracterizédndose por lo
siguiente:

1¢.= Un procedimiento de fabricacién de
plantillas o machos de caucho, destinasdos a la fabricacidn
de objetos de caucho huecos, que consiste en cerrar
los dos extremos abiertos de una plantilla hueca de

ecsucho sin vulesnizar, abierto por los extremos, con la
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particularidad de que la linea de cier

extremos se extiende en una direceidén, (o se halla
situads en un plano) transversal a la linea de clerre
del otro extremo.

2¢,.= Un procedimiento de fabricacién de
plantillas o machos de caucho, con arreglo & la
reivindicacién 12, caracterizado por el hecho de que
1la linea de cierre de uno de los extremos del tubo
o macho hueco por lo menos, intersecta el eje de este
ultimo.

32,= Un procedimientc de fabricacidén de
plantillas o machos de caucho, con arreglo a ia
reivindicacidén 8, csracterizado por el hecho de que
1s linea de cierre de uno de los extremos del tubo
por lo menos, intersecta el eje ds este ultimo en
sentido perpendicular, bien sea en uns linea de cierre
recta 0 en un arco cuya cuerda es perpendicular 8l
eje tubular.

492 ,= Un procedimiento de fabricacién de
plantillas o machos de caucho con arreglo a una
cualquiera de las reivindicaciones precedentes,
caracterizado por el hecho de gue 1los planog que son
paralelos al eje de la plantilla y que comprenden
les respectivas lineas de cierre de los dos extremos,
son perpendiculares entre si.

50.= Un procedimiento de fabricacidén de
plantilles o machos de caucho con arreglo & una
cualgquiera de las reivindicaciones precedentes,
caracterizado por el hecho de que las respectivas
lineas de cierre de los dos extremos de la plantilia
o macho hueco, intersectan el eje de este ultimo y al
propio tiempo se hallan situadas en planos radiales al
eje y perpendiculares entre si.

32.= Un procedimiento de fabricacidén de machos

o plantillas de caucho con arreglo a la reivindicacién 58,
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caracterizado por el hecho de que las Llinees de cierre
son curvas, (por ejemplo arqueadas), con el lado céncavo
mirando haciz el centro del macho o plantilla.

72,=Un procedimiento de fabricacidén de machos

195. o plantillas de caucho con arreglo a una cualguiera de
las reivindicaciones precedentes, caracterizade por el
hecho de gue después de cerrados hacia dentro o al
propio tiempo gue se cierran hacia dentro los extremos
del macho se prensan o aprietan firmemente entre o

200. los bordes contiguos pazra esteblecer una junts
soldada.

32.= Un procedimiento de fabricacidén de machos
o plantilles de caucho con arreglo a la reivindicacién 78,
caracterizado por el hecho de qu2 aquellas partes del

205. material situadas en los bordes contizuos son prensadas
¥y luego arrancadas o recoriadas de modo que queden los
expresados bordes con el debido contorno.

92 .= Un procedimiento de fabricacidén de machos
o plantillas de caucho con arreglo a uns cualquiera de

210. las reivindicacliones precedentes, caracterizado por
el hecho de que el macho o plantille es formado de
un tube ée caucho exprimido a presiédn.

102 ,= Un procedimiento de febricacidén de machos
¢ plantillas de caucho con arreglo a una cualquiera de

215. las reivindiceciones 1% a la 82, caracterizado por el
hechc de que el macho o plantilla de forma huveca
y abierto por los extremos es recortado de un tubo
que se forma enrocllandc wuna plancha de cauclio
alrededor de un mandril.

220. 112.= Un procedimiento de fabricacién de machos
o plantillas de caucho con arreglo a una cualguiera de
las reivindicaclones 12 & la (32, caracterizado po:r el
hechoe de que el macho o plantilla ablerto por los
exlremos es formadc a base de una plancha de caucho en forma

225. tubular sotreponiendc los bordes opuestos de la plancha
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y prensandolos o apreténdolos entre s{ 2 fin de former
uns junta de cierre o soldszdura.

129.= Un procedimiento ds fabricacién de mechos

0 plantillass de caucho con arreglo a una cualquiera de
les reivindicaciones precedentes, caracterizado por el
hecho de que el material del ceucho contiguo a las
1ineas de cierre, es arrencado o recortado por medio
de mordaras de coniorno argueado, y cortadas a bisel
haecis su lado céreavo.

132,= Un procedimiento de fabricacién de machos

o plantillas de caucho con arreglo 2 las reivindicaciones
precedentes, caracterizado por el hecho de que el macho
o plantilla se forma cerrando los dos extremos de un
cuerro hueco de caucho sin vuicanlzar.

149.= Un procedimiento de fabricacién de machos
¢ plantillas de caucho para la formacidén de un objeto
bueco, como por ejemplo una pelotea de gomna, con arreglo

& una cuslquiera de las trece reivindicaciones precedentes.

rPerfecoiona.ientos en la fabricacién de
srticulos de caucho huecos'; tal y como queda substancial-
mente descrito en la presente memoria e ilustm do en

los dibujos que se acompaiian.

Fsta memoria consta de ocho hojes escritas

por una scla cara.

Madrid, 6 de Junio de 1932,

THT INDIA RUBBER,CUTTA PERCHA AND TELLDGRAPH WORKS,
COMPANY LIMITED.

P.P.
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