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Memoria descriptiva que se acompafie & la Solicitud de
Patente de Invencidn por 20 afios, & fevor de K1l e in
y C { a., residento en Segovia, por " Mejoras en la fabri-
cacidn de tubos & mnngueras de goma con telas § tranzejes

insertos™, presentada en el linisterio de Lgricultura, In-

dustiria y Comercio.

Hasta el presente lu fabricacidn de tuboe O -&ngueras
de gora con telas § tronz:jes insertos se ha llevado a cabo
onrollando alrededor de un tubo de goma sola verias vueltes
de tela engo:.ada d naciendo sobre aquel tubo de goma sola
uno & varios trenzajes con hilo de elgoddn, cépamo d otras
materias. Bn dste dltimo caso los trenzajes pue en seporar-
se reciprocawente por cupas de goma més 6 ..enos grueses,apli-
coda bien en rforma de disolucidn, bien en forme de tiras,
bien en forma de un tubo que recubre enteremente cada uno
de dichos trenzajes.

Para formar la cars exterior y protejer las lonas é
trenzajes pucde recubrirse el conjunto con una dltima capsa
de gorma.

L: unidn definitiva de todos éstos elementos se logra
montando el conjunto sobre un alra rigida (gereralrerite me-—
tdlica) del mismo didmetro que el interior del tubo y envol-
vidndolo exteriomiente con una & varias tiras de tele bien
tensada y apretads y, una vez hecho ésto sorietiendo el con-
junto £ 1a valcanigzacidn con lo cuwl queda for:sado el tubo
6 manguers.

Este procedimiento mds antiguo adolece del defecto de

gue s8i durante la dltima operacidén se empleen tiras de tela
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gruesa,la presidn que puede obtenerse sobre el tubo es

ciertamente considerable,pero las telas § lonas grueses
marcen sobre é1 unc espirgl que le a4 un aspecto poco
aparente,

Para evitar este inconveniente se propuso el empleo
de telas relativamente finas destinadas € la envoltura ex-
terior,las cuales mo dejan ciertamente el resalte en es-
piral de que antes se ha habledo & solumente lo sefialen muy
ténuamente,pero obligan £ verificar is vulcanizacidn den-
tro de un tubo resistente,pues la Tinure de las telas no
soportaria la presidn que para éste operacidn se requiere.

Por éste motivo se adoptd el sermndo procedimiento de
fabricacidn de manguerss consistente en monter el tubo de
goma con sus diversos elementos,no sobre un glma rigida,
sind introduciéndolo en un tubo resistente (de ordinario
metdlico) y luego haciendo actuar en el interior del indice—
do tubo de goma une fuerte presidn,la cusl lo aplice fuerte—
mente contra la pared interior del tubo resistonte exterior,
vulcanizéndolo de ésta menersa.

Este segundo procediniento ofreee tembién bastentes in-
convenientes pues al introducir dentro de un tubo de goms
durante la operacidn de le vulcanizacién un flufdo bejo pre-
8ibn,la goma,antes de vuicanizarse se reblandece y enton-
ces se corre el riesgo de que el fluido perfore el tubo de
gome haciéndole inservible en algunas partes & en su tota-
lidad para machas coseas.

kste grave inconveniente pue’e suprimirse haciendo gue
el rlufdo £ presién no actfe directamente sobre la cars in-
terior del tubo de goma, siné por intermedio de algfin mate-
rial eldstico que por el fluido se comprime contra dicha su-
perficie y as{ hagae que la presidén se repazts uni®~rmencate

por toda ella.
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Entre los diversos métodos que pueden seguirse pare
1levar & la préctica la idea del invento se¢ encuentrs ef ya
conocido para otros usos,por ejemplo, para la fabricacién de
cubiertas de caucho y fibras textf{les para ruedad de vehfcu-
los. Es sabido que éstas cubicrtas & neumdticos no se vul-
canizan en general por presidn direct:e contra la cars inte—
rior de la cubierta contenida dentro de un molde envolvente
sind que dichu presidn se ejerce en une cedmare eldstica que
la trancmite £ la cubierta wplicdndoln fuerterente contra
la pared del molde.

Este procedimiento conocido en la fabricacidén de cubier—
tas para automéviles y vehfculos andlogos no se habia aplica-—
do todavia € la fabricacidn de nangueras,lea cual,sonque «né—
loga & la fabricacidn de cubiertas,constituye de por sf una
febricacidn indepcndiente de carascteristices bien diferencia
das de la migma. Por este motivo wismo el tubo destinado &£
la trunsmisidn de la presidn debe ser de forma alargeda en
vex de ser de forma circular como el emplendo en la fabrica-
cidn de cubiertas y podré estar provisto de dos véivulas en
sus dos extremos § cerrado por uno de ellos ¥ provisto en el
otro de la correspondiente vdlvule.

Biguiendo la idea del invento la manguera & tubo andlo-
g0 se fabrica sobre un tubo eldstico deformable gque puede ser
en la préctica una c/mara de aire de goma vulcanizada con ins
serciones de tela & trenzados 8 sin ellas ¥y la cucl se desti-
na 4 transmitir la presidn. Una vez bLrndelado el tubo con te—
la 6 bien cubierto de otro tubto metilico resistente, se vul-
ctniza el tubo ¢ manguera mientras que dentro de la clmara
previamente vuleanizada se introduce un lufdo £ presidén. Ope-
rando de ésta forma se obtiene un tubo en el gue todos 1los
elementos estfin perfectamente unidos Yy no se corre el tiesgo

de que el rluido puede perforar le gora del mismo tubo re
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blandecida en los primeros rmomentos de la vulcanizacidn,
d - . ld .

puesto que la cémera interior se opone & este perforacidn.

Terminade la vulcsnizeécidn se cuita el tubo metZlico
resistente exterior ¢ las telas que envuelven € la rengae—
Te, se extrue también la ofmarsn interior ¥y el tubo &
manguera se obtiene en una sola operscidn en estado de po—
derse llevar inriedictamente ol corercio.

o a
® o e .

Se reivindice como nuevo ¥y de propis invencidn.

1. Un procediriento de fabricecidn de tubtoc de goma &
mangueras con inserciones de telas & trenzados, en cl ecunl
el tubo una vez confeccionado ¥y con sus diversos elementos
Superpuestos se¢ introduce dentro de un tubo resistente ge-
nerslmente metdlico 6 se envuelve con bandas de tels 6 se
provee de otra cubierta curlquiern resistente £ la presidn,
caracterizado porque la vulcenizacidén se efectic introdu-
cienio dentro de Llu riaguera 6 tubo yreparsdo otro tubo
deformable § eldstico que durante 1sa vulcanizacidén recibe
un fluido & presidn.

2. Un procedimiento de fabricacidn de tuboc de goma o
mie.nguerus, segin 1o reivindiceado en ¢l punto 1, car:cteriza-
do porque el tubu defomiable § eldstico se Lice de ceucho

vuletnizado con § sin inserciones de tele § trenzados.

5.Un procedimiento de fubricacidn de tubos de goma &
maengueras semin 1o reivindicado en los puntos 1 y 2,carecte-
rizado porque el tubo eldstico deorrable, destinedo € trans-—
mitir la presidén del ‘luido 4 lacera interior de lsa mangue—
ra & tubo de goma durente la vulcanizacidn uns vesz e’'ectua—~
da ésta se suca de dich. manguera Y puede volverse & utili—
zar paru repetidos usos.

4. Un procedimiento de fabricacidn de tuboe de goma
¢ mangueras, segin se describe en le memorie que precede y

8e especifict. en las anteriores notas,
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Eata patente recae sobre " Miejoras en la fabricacidn
de tubos & manguersas de goria con telas & trenzejes inger-

tos" como gueds deserito cn la presente memceris, carscteri-

zado en 1s anterior Note

Madridézgg&e cgosto  de Ly32
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