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"UN PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE TUBOS FLEXIBLES PA- |

RA FRENOS HIDRAULICOS DE VEHICULOS AUTOMOVILES ¥ AVIO-

FES" (Clase 84°%, Grupo 9e del Hbmenolator).
 MEMORTA DESCRIPTIVA

Is presente Patente de Introduceién esté aestinada e ga-

K]
b A el T L

rentizar a_su concesionaria, la propledad y el derecho a la

explotaaién'exdlusiva en Esppefia y éus dependenciss de un pro=

RSSO

cedimientbApara la fabricacién de tubos flexibles para frenos

hidrénlicos de vehiculca automéviles y aviones.

Siﬁ bien el procedimiento de fabriaacién en ouestién, es
conocido en los Estados Unidos de Amériee, no 1o es, ni ha si-

4o llevado a\la-préctica en nueétro:peis, por lo que.lé reco~

reents pase a ponerlo bajo la’proteocién v al emperoc de las

10, disposiciones que regulan la propieded industriel en Espefia.
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. " ' | Los tubos para freno= hiétréui‘cos para antoméviles y
. avionee fabriéados por el prodedimiento que noe ecupsa, presenta :
‘ diferentes ventajas sobre los tubos similares fabricados hasta
ls fecha, los més destadados de los. cuales son los siaaientes,
5. S le,- Su- elevadisima resistencia mecénica que permite pre- .
giones e 500 Kgs. ﬁor‘cmé gin deterioro alguno, y giendo la
presién de trabajo normal de 40 a 50 Kge. cmz_ resulba un coe-—
o o ficiente de seguridad superior a 10.
‘ ' Eeta notable fesietencia meoéntca ‘gse debe en gran parte
! | , 10, el empleo de 1ae‘fib:as de,lino en las frenzes que constituyen
| § el tejido de resisténc;a; giendo esta gibra facilménte culti-— |
vable en nuestro p als pudiéndose evitar 1mpdrta516nes oneroeas;
.para la economia naéional. ' 4 ‘
7 28,~ La perfecta estabilidad de las dimensiones de los
. 15. tabos en la operacidn del frenaio. Es dondicibn indispensable
e ' : que los tabos no aumenten de volémen bajo la presidn interna,
‘ay ‘- puesto que en caso contrario, el 1£quido impuleado por la bom-—
-ba, en el frenado se acamularia en los tabos y no habria aumen—
N&Qﬁ tado de presi6n en los frenos. . '
20. _ Bste problema ha quedado reanito, despuée de un estudio

profundo del mismo, a bage de ‘dar e losa trenzados que sufren : - -

| los. esfuerzoa mecénicos on paso de hélice tal, que le resaltant

é C o fe de-lbs esfuerzog rgdlales‘y axiales producidos por la pre—

| | éién interna coinciéé'exactamenté con la direcoidén de los hiloe

;dizs, del trenzado & fin de gus haya quﬂlibrio ¥y por lo tanto egsta—
o 5111&&& en las dimensiones. -

.32 ,~ La protecaiép de goma o caucho especial con gne se
revisten los fabqs ekteriormente; protege ellling contra la pu+
trefaccibn caugada por los agentes abmoéféricos,.la humeded j .

.50. el‘barro, garantizando.an ﬁeo prolongado y muy superior gl de
los'tquSVen cayc acabado superficial intgrviehen fibrés tex-

tilee de otras clases.
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4t,— E1 montaje a loe tubos de los fmcores o pleaas

- met8licas de unidn, he sido-ﬁégorédo, disminoyendo la super~

B,

ficie de émpuje'qae'tiende a separar las piezaees metdlicss,
del tubo de cancho, bajo la accién de la pmesién ejerdida
por el frenado, aamentando:con.ello coeficlente de seguridad,.

Dicha mejoras consiste en fabricar de una sola pieza

- el tubito metdlico central, que penetrs én el de caudho,ty el

0.

raoor@’propiamente dicho, en 1a§a; de hacerlo con dos piezas'

como se efecffiaba hasta la fecha.
A continuacién se describen las fases més esenciales

del procedimiento de fabricaéién‘de tubos flexibies para,fre;

- nos higrénlicos objeto de la presente Patente de Introduccidn,

15,

mos tratando; en la Fig,vz,‘ia determinacién gréfica del paso

.yAse adompaﬁa para mayor ¢laridad una hoja de @ibujos.

] En los referidos dibujos se representa; en la Fig? 1,
un tubo flexible fabricado con el procedimiento de gue esta—
de hélice necgesario pars el buenjtrenzado_del tejido de resis—
tencis; 'y én la Fig. 5; el extremo de un bubo con su corres—
ponaiente racord.

Conslste el citado procedimiento de fabricacién en recu-

,brir una varilla de acero del didmetro requerido con una coms

posicién especia1 de caacho, resistente a los liqaldos que eon

_de aso corriente en los frenos hidrdulicos.

25,

"30.

~—

Esta cape de caucno que ha de conetituir el tubo inte-—
rior (1) preliminar se aplice mediante una méqoina de tipo
corriente en la indus#rla del caucho, denominada trefila o mé~
quina de tubo.

B Seguidamente se pasa a,la-méqaiﬁa trenzadora, l& cual te .
je.a un paso de hélice previamente célcalado, ana trenza de 1i
no (2) de calibre adecualio al esfuerzo mecdnico que ha de re—
gistir, y a fin de da: homogenidad-al eonjanto tubo—trenze y .

hacer soli&arios embos .elementos, se extiende uns abundante
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S W capa de diaoluclén de oaucho entre el tubo de eaucho y el lino. :
A ‘continnacién e da una segun&a cegpa de eaacho (3) pero é
de eapesor minimo, con el objeto~de asegurar ls 1mpermeabilidad *
del tubo y la unién dél primer trenzado com un segundo trénzsdo
6. (4). , | |
Bgta operacién ge hace al 1zual que anteriormente, o tea ‘
. gue vuelve a passar el tubo por la trenzadora, uniaendo eete tren—
.zado a la capa de caucho gue recubre el tubo al efectnar dicha
operacidén mediante otra capa de disoluoién.
: 1o, Iuego se recubre con otra capa de oahcho (5) de mfnimo es—
f | 'peeof, quedéndo-él tﬁbo listo, para su,vulcanizaci&n.- ‘ _
| El vulcanlzado de los tubosg se e:eptﬁa en un autoclave con
vapor directo y ?ara'conservar su forma y dimensiones de fabri- |
A ’ cacién se le encieria en ﬁnrmdlde metélico, 6 bien se lo envuel—
ve en bandas de tela de algoddn que se retiran después del vul-
canizado, ’ A » ’
- ‘Finalmente se procede a la colocacidn de los racores y se
reduce el diémetro del manguito que aprisiona el tubo de caacho, -

 mediente la presién de una prensa y moldes adecuados.

Paras determinar el paso de hélice -adecaado del trenzedo -

procedemos de la siguiente forma:

- »Evaiuamos las fnerzas axiales A y A7, Fig. 2, ¥ las radia-
les R y R* y hacemos la compoeicibn de fuerzasvéh los puntos de '
eplicecién P y P', las resultantes X y X' nos darén la ineliné—

2B, cién exacta que deben tener los hilos del trenzado pér& que haya
equilibrio ¥y por lo tanto estabilidad de dimensiones. :

Los racore° de unién estén constituidos por dos piezas,
la cabeza del racord (6), solideria del cual ve dispuesto el
tubo central i?)»y'el manguito de‘sujeciéh (8)-que va roscado &
%0. una seccién filetegda (9) del racord propiamente dicho.
Con esta conStrdccién especial de los racores; se reduce
| el mfnimo la superficie de empuje, y por lo tanto la fuerza que .

tiende & geparar el racord del tﬁbo;
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En 1& presente Patente de Introduccién serén variables
el diémetro v tamaﬁo de los tubos, el espeeor de 1las. distin—'*
%gj’f“f_ . .- tas capas, 1as oaraoterigﬁlcas de los materiales empleados en
S éﬁ fabricacién y ot gehefal'todoc cﬁantcs detalles no’élteren,
5, cambien o modifiquen 8u propie eeenclalidad.
H 0 T A
REIVINDICACIONES

.%' 1 - . . 8e reivindica como bbjeto de la Patente de Intraducmién
. deeerita-' '

10. ' "UN PBOGEDIMIENTO DE FABRICACION DB TUBOS FLEXIBLES PA-

RA FRENOS HIDRAULICOS DE VEHICULOS AUTOMOVILES Y AVIONES“ que . .

ge caraoteriza v distinguea
lsffuPor gabricarse 1os taboe & base de cinga'capaé, tres
"_de'ellas dérﬁna composicidn especial de cauého,»y las otras.dos
15. constituidaf mediante frenzado_dé lino de resistencia previa-
menﬁe‘caiculéda”y cuyo tejido es de un paso de hélice sdecua-
'\95:, do pars resistir el esfnerzo mecénico gque han de soportar 1os

mismos.

20. la primera capa de caacho que constituye el tubo interior me-

diante el recubrimiento, OOh dicho material, -de uﬁg vagilla def'

aéero, 6peracién que se efeotis pbr ﬁedic de una méQuina de
tubo de tipo corriente. ‘.
, ' 38 g~ ?or pasar'seguidaménte el tubo de caucho a 1a méqu19
I 25. na treuzadora que lo recubre con’apa trénza de lino; habiéndo-
se extendi.io previamente sobre el.tubé, ﬁna abuﬁdante'capa'de
disolucién de caucho. ’
45.—rPor darse a édnﬁinuacién una segundé capa de caacho'
de mfnimo espesor para asegurer le impermeabilidad del tubo &
.50. la unién del primer trenzado gcp-el éegundo, aniéndo ésteiﬁl-
timo.trgﬁzadd arla eéﬁa'dé'cadcho'con,que ge ha recubiertq el

tubo medisnte otra capa de dieolucidn.

2¢,~ Por procederse en primer lngarva lg fabricacién de ;,§

H
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bt ,~ Por recuhrirse el tubo despuzé de efectusdas las

-anterioree operaciones, con otra capa de caucho de pequeﬂo eg-

‘pesor y procederse & la valcanizaoidn del mismo, mediante an

‘autoclave,

6!.-?of estét‘éonatituidag los raoores de un16n-qae-ee
montan en los tuhos.faﬁficadoS»Segﬁn las anteriores reivindi-
caocliones, pcr_dos plezZas, la oabeza“déi racord gsolideris del
cual ve dispuesto un tubo central, ¥ eliﬁanguibp de sujecidn

que se roeca en une seccidén fileteada del racord propiamente

dicho.

- 78 .- "UN PRGGED&MIENmo DE FABRICACION DE TUBOS FLEXTBLES
PAR& FRENOS HIDRAULICOS DE VEHICULOS AUTOMOVILES Y AVIONESY
Sean cuales fueren las circunetancias que concurran con.
la eeencialidaﬁ propia del mismo. ,
Consta la presente Hemoria descriptiva de seis’ péginas

foliades y mecenografiades por una sola cara y va acompaiada

de dibujos aolarativos en una hoja. : .

Barcelona 10 de Mayo de 1947.

Pe 8.
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Fig. 4

\ Dhies. Aurelia LASANOVA CABANES

Ak

Barcelons 10 de mayo de 1947

Escala varisble
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