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Correspondiente a  l a  so lic itu d  de re g istro  de una patente cLe 

invención que, por veinte años, se s o l i c i t a  para España y — 
sus Colonias, con p rio rid ad  de la  patente francesa de 19 de 
Diciembre de 1.946, a favor de la  razón s o c ia l  Etablissem ents 

Butchinson Compagnie Nationale du Caoutchouc, residente en -
Francia (Seine) , --------------------- ----- ------------------------ ------

p o r
*  PERFECCIONAMIENTO EN LA FABRICACION DE CUERPOS DE REVOHT— 

CION DE FORMA CILINDRICA 0 SIMILAR Y PARTICULARMENTE DE TU 
BOS DE GCM& 0 MATERIAS REFORMABLES, ELASTICAS O PLASTICAS^.

En la  fabricación  de cuerpos de revolución de forma - 

c ilin d r ic a  ó s im ila r  y particularmente de tubos constitu idos 
por goma ó m aterias deformables, e lá s t ic a s  o p lá s t ic a s ,  con 
o sin  refuerzo de armaduras t e x t i le s  o m etálicas, como lonas, 
tren zas, e sp ira le s , e t c . ,  es p reciso , después de la  coloca?— 
ci$n de lo s d iferentes elementos co n stitu tiv o s, e jercer una 
compresión del conjunto para conseguir la  cohesión necesaria 
de dichos elementos durante e l  moldeado y la  vulcanización.

En lo s  procedimientos ya conocidos, esta  compresión 
se  consigue sea por presión exterior cuando e l  objeto ha s i ­
do confeccionado sobre un núcleo rígido ó e lá s t ic o , sea por 

expansión in te r io r  cuando se  t r a ta  de un objeto hueco mol—
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de ado con co g u illa s  ex te r io re s .

En el caso concreto de lo s  tubos y en e l  primer caso , 
1$ e l  tubo confeccionado e stá  comprimido ex te r i  órnente por una

c ín ica  de lona enrollada en e s p ir a l .  E ste  enrollamiento deja 

s u b s is t ir  en e l  revestimiento ex terio r de goma del tubo l a  — 

impresión del grano de l a  lon a, y por consiguiente, e l tubo 
tien e  e l ex terio r desigual y más o menos rugoso. E ste defec— 

20 to  puede se r  atenuado interponiendo entre e l  tubo y l a  lona

indicada anteriormente, una t e la  más fin a  enrollada a l  exte­
r io r  del tubo. E ste procedimiento n ecesita  una importante ma 
no de obra para la  confe cción y un gran consumo de lonas, — 
pues e s ta s  dltim as no puedBn aguantar un gran ndmero de v a l— 

25 canizaciones.

Bn e l  segundo caso, e l  objeto confeccionado se  recur— 

bre de una vaina de plomo con una prensa esp e c ia l ó se colo­
ca en e l  in te r io r  de; la s  c o g u illa s  de un molde m etálico colo  ̂

cado en una prensa h id ráu lica , lo s  tubos fabricados con pren 
50 sa  y vaina de plomo, se confeccionan sin  ndcleo y son vulca­

nizados enrollados en forma de corona, y por consiguiente — 
guedan curvados en lu gar de rectos después de la  vulcaniza­
ción .

La fabricación  con prensa h id ráu lica  y moldes no per- 
35 m ite una producción importante por aparato y además como e l

tubo vulcanizado tiene rebabas en la s  juntas de la s  coguillas 
d e l molde, e x iste  e l  peligro  de arra stre  por la  goma de la s  
lonas que constituyen el armazón in te r io r . Por o tra p arte , 
l a s  fabricaciones que no u t i l iz a n  ndcleo de confección no — 

40 permiten conseguir con exactitud  la  regularidad del diámetro
in te r io r  y del centrado.

E l procedimiento objeto de e sta  patente de invención 
suprime lo s inconvenientes de la s  técn icas precedentes, da 
a l  tubo 6 cuerpo c ilin d rico  un aspecto exterior perfecto  y
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agradable para la  v is ta  y además peimite conseguir una com­
presión uniforme y de mayor in ten sidad . E sta  compresión se 

e jerce habituahnente desde e l e x te r io r , pero e l  mismo prin­
cip io  puede ser  u tiliz ad o  para conseguir la  compresión por 

e l  in te r io r  de un cuerpo hueco*

E l procedimiento consiste en l a  u t i liz a c ió n  de una -  

trenza tubular con stitu ida por alambres o f l e je s  de acero, 

metal u otras m aterias in exten sib les ( f ig *  1 ) .  S i por medios 
apropiados se e jerce  a l  f in a l  de esta  trenza una tracción  se. 
gún su e je , e l ángulo re la tiv o  de lo s  elementos co n stitu ti­

vos de l a  trenza se m odifica por deslizamiento de lo s h ilo s  
y se produce a l  mismo tiempo que e l alargamiento de la  tren­

za una disminución del diámetro de l a  misma, produciendo -  
una compresión enérgica cuya intensidad se puede regular fá ­

cilmente. La compresión imprime sobre la  su p erfic ie  ex terior 

del objeto l a  huella c a ra c te r ís t ic a  de la  trenza ( f i g .  2) .
E sta técnica se aprica  principalmente a un tubo ó — 

cuerpo hueco confeccionado sobre nioleo fle x ib le  ó r íg id o , 
pero se concibe que se puede a p lic a r  por extensión a un tubo 
ó cuerpo hueco confeccionado s in  n ic le  o, que ha sido su st i­
tuido por la  presión de un flu ido  contenido o no en una cá­

mara 6 depósito interm ediario. Es posib le  interponer entre -  
l a  trenza y e l  objeto a comprimir una hoja l i s a  ó p erfilad a  

de m aterias t e x t i le s ,  h ierro , metal ó cualquier otra m ateria, 
lo  que permite v a r ia r  su aspecto .

A l a  inversa se concibe igualmente que s i  se introdu­
ce en e l in te r io r  de un cuerpo c ilin d rico  hueco, colocado en 
un molde, una trenza de diámetro in fe r io r  a l  del o r if ic io  in  

te r io r  a l  f in a l de l a  misma se  e je rce  una compresión segdn - 
su e je  lon gitud in al, la  trenza aumentará de diámetro y ap li­

cará con fuerza e l  cuerpo contra la s  paredes in terio res del 
molde ( f i g .  3) . Si la  su p erfic ie  del molde no es rigurosamen
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te  c ilin d rica  y tien e  una o v a r ia s  p arte s sa lie n te s  y hernias, 

e l  empleo de una trenza bastante r íg id a  perm itirá a l cuerpo — 
adaptarse a l p e r f i l  del molde variando la  deformación angular 
de lo s  elementos constitu tivos de la  trenza para producir una 
compresión uniforme h asta  que se adapte e l cuerpo a l p e r f i l  -  

que se quiere conseguir (F ig . 4 ) .
Se puede también combinar lo s  dos sistem as y u t i l iz a r  

simultáneamente dos trenzas, una que actde por compresión ex­
te r io r  bajo e l efecto de una tracción  y la  otra que actué -  
por expansión desde el in te r io r  bajo e l  efecto  de una compre­
sión . También se  puede u t i l i z a r  la  trenza exterior como vaina 

para r e a liz a r  e l  moldeado de un tubo o cuerpo c ilin d rico  con 
una presión  in te r io r  obtenida por un f lu id o .

A t ítu lo  inform ativo, no lim itativ o  de la  técn ica por 
tracc ión , se  indica a continuación e l proceso de fabricación  
de un tubo de gema confeccionado con ndeleo constituido por 

una v a r i l l a  m etálica .
Sobre la  v a r i l l a ,  que lle v a  ya e l  tubo confeccionado, 

se  coloca una trenza cuyo diámetro in te r io r  es superior a l  -  
d#L que se  quiere conseguir para e x te r io r  d e l tubo. Sujetan­
do e l conjunto por una extremidad, se e jerce tracción  para — 
obligar a pasar todo por usa h ile ra  de m aterial y medida aprg_ 
p iadas.

Durante e l  paso por la  h i le r a , la  deformación ax ia l de 
la  trenza produce la  correspondiente compresión del tubo; no 
queda más que su je ta r  la  otra extremidad de la  tren za, vulca­
n izar y saca r  l a  trenza empujándola por un extremo quedándose 
después de esta  operación con sus medidas in ic ia le s .  La selec. 
ción de l a  m ateria que constituye lo s elementos de la  trenza 
permite u t i l iz a r la  para un ndmero considerable de vulcaniza­
ciones. S i antes de efectuar la  eoepresión por medio de la  -  
tren za, se coloca sobre e l  tubo cualquier dibujo o marca en
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re lie v e , l a  compresión de l a  trenza imprimirá en e l  tubo la  
marca 6 e l  dibujo* E l aspecto exterior del tubo podrá,por con 
sigu ien te , se r  muy variado según la  composición y la  d isposi­

ción de lo s elementos que constituyen l a  trenza, ó interpo— 
niendo entre la  trenza y e l tubo un f l e je  de acero, metal o 
cualquier otro producto l i so  6 con dibujos en re lie v e .

A t í tu lo  de ejemplo no lim itativo  de la  tócnica por -  
compresión se  indica a continuación e l  proceso de fabricación  
de una pieza c ilin d ric a  hueca con un molde ó coqu illa *

Se desbasta l a  p ieza  a medidas algo in fe r io re s a la s  
del molde lo  que permite su  f á c i l  colocación en e l  mismo* Se 

introduce dentro de la  p ieza , an tes o después de su coloca­
ción en e l molde, una trenza de diámetro ex terio r in fe r io r  al 

del in te r io r  de la  p ieza , se  e je rce  sobre la  trenza un es fuer 
zo de empuje longitudinal provocando a s i  e l  aumento del diá— 
metro ex terio r de la  trenza y la  correspondiente compresión 
de la  pieza contra la s  paredes del molde*

El esfuerzo de empuje a x ia l puede ser realizado por -  
procedimientos mecánicos, neumáticos 6 de cualquier otro tip o * 

Una vez conseguido e l  moldeado b a sta , para sacar la  -  
trenza que ha actuado como núcleo, e je rc e r  en una extremidad 
de la  misma un esfuerzo a x ia l  de tracción *

Habiendo descreito y detallado con toda amplitud la  — 
naturaleza del invento, debe hacerse constar que la s  expresio 

nes e sc r ita s  anteriormente son su scep tib les de modificación 
de d e ta lle , sin  que por e l lo  se a lte re  e l principio  fundamen­
t a l  del invento*

N O T A
EN RESUMEN: La patente de invención que, por veinte - 

años,se s o l ic i t a  para BepaRa y sus Colonias, ha de recaer so, 
bre la s  sigu ien tes reivindicaciones?

IB :-  PEBFE5CI0B&MIBNT0 EN LA FABRICACION DE CCEBPOS
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DE REVOLUCION DE FORMA CILINDRICA O SIMILAR Y PARTI CULAIMEN 
TE DE TUBOS HE 6W . O MATERIAS DEFORMABLES, ELASTICAS O PLAS 
TICAS, que se  {^ rac te riza  por modificación de la s  medidas de 

una trenza m etálica 6 de otra m ateria t a l  que siendo deforma 
ble longitudinal y transversalmente sea r íg id a  en la  dirección 

de sus elementos co n stitu tiv o s; y en la  cual la  tracción  ax ia l 
sobre la  trenza provoca un extre ehamient o de la  misma y por — 
consiguiente una compresión sobre e l  cuerpo que se quiere de­
formar, y a la  in versa , una compresión segdn e l  e je  longitud! 

n al de l a  trenza en e l in te r io r  de un cuerpo hueco c ilin d rico  
ó casi c ilin d rico  con o s in  in terposición  de otro m aterial -  
provoca por expansión del cuerpo hueco e l moldeado del mismo 
contra la s  paredes in te r io re s del molde 6 coqu illa  puliendo 

regular e l  esfuerzo de compresión de manera a conseguir l a  -  
cohesión y homogeneidad deseadas.

2&:- PERFECCIONAMIENTO EN LA FABRICACION DE CUERPOS 
DE REVOLUCION DE FORMA CILINDRICA 0 SIMILAR Y PARTICULARMENTE 
DE TUBOS DE GCMA 0 MATERIAS DEFORMARLES, ELASTICAS O PLASTI­
CAS, que se caracteriza  porque l a  ap licación  de este  p rin ci­
pio en la  fabricación  de lo s  tubos de goma solo  ó con armazón 
in te r io r , especialmente en e l  case de tubos confeccionados so 
bre v a r i l l a s ,  este  procedimiento permite conseguir un diáme­
tro  in terio r  perfectamente calibrado y una compresión tambión 
p erfecta * El tubo conserva después de l a  vulcanización su for­
ma completamente re c t ilín e a  y e l aspecto ex terio r  del tubo, -  
debido a la  impresión dejada por l a  tren za, es uniforme y de 
v is ta  agradable, puliendo además se r  modificado segdn la  téc­
nica del trenzado 6 por in terposición  entre l a  trenza y e l  tu  
bo de cualquier otro m aterial con o s in  dibujos y cuando la  

trenza trab a ja  dentro de un cuerpo c ilin d rico  produce en e l  

in te r io r  una su p e rfic ie  estriada.*
3aPERFECCIONAMIENTO EN LA FABRICACION RE CUERPOS
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DE REVOLUCION DE FORMA CILINDRICA O SIMILAR Y PARTICULARMEN 
TE DE TUBOS DE GOMA O MATERIAS DEFCRMABIES, ELASTICAS O PIAS 
TICAS, que se caracteriza  porque l a  asociación  de la s  d.os -  
técn icas por tracción  y compresión permite conseguir ob jetos 
huecos c ilin d ric o s  s in  núcleo ni molde*

4&:- Por últim o, se reiv in d ica como objeto sobre e l  — 
que ha de recaer la  presente patente de invención que, por -

veinte ah os, se s o l ic i t a  para España y su s Colonias, -------- -
p o r

* PERFECCIONAMIENTO EN LA FABRICACION DE CUERPOS DE REVOLU­
CION DE FORMA CILINDRICA O SIMILAR Y PARTICULARMENTE DE TU 
BOS DE GQiA O MATERIAS DEFOBMRBIES, ELASTICAS O PLASTICAS * .  

Todo conforme queda expresado en l a  presente .memoria 

d escrip tiva  que consta de s ie te  ho jas e sc r ita s  a maquina por 
una so la  cara y plano que se  acompaña*

Madrid, 16 de Septiembre de 1*947.

P . A,
PEDRO FELiU MAHA y.
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