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MEMORTIA DESCRIPTIVA
#:——.._"—-'-—_:::-—m—— =—=
Correspondiente g la solicitud de registro de una patente de

invencifn que, por veinte afios, se solicita pars Espafia y —
sus Colonigs, con prioridad de la patente francess de 19 de

Diciembre de 1.946, a favor de la Tazén social Etsblissements
Butchinson Compagnie Nationale du Caoutchouc, residente en -
Frencia (Seine), '

P o r
* PERFECCIONAMIENTO EN LA FABRICACION DE CUERPOS DE REVOLJ—~—
CION DE FOBMA CILINDRICA O SIMILAR Y PARTICUIARMENTE DE TOU
BOS DE G(MA O MATERIAS DEFCRMABLES, ELASTICAS O PLASTICAS".

Tt e e s e e o wem e e —

En la fabriceciln de cuerpos de revolucién de forms -

~eilfndrics § similar vy particularmente de tubos constituidos

por goma 5 materias deformsbles, elésticas o plésticas, con
0 sin refuerzo de armaduras textilee o met&licas, como lonas,

trenzas, espirales, etc., es preciso, después de la coloca—

cibn de los diferentes elementos constitutivos, ejercer una

compresifn del conjunto para conseguir la cohesifn necesaria
de dichos elementos durante el moldeado y la vulcanizacibn,
En los procedimientos ya conocidos, esta compresifn
se conéigu.e sea por presibn exterior cuando el objeto he si-
do confeeccionado sobre un nficleo rfgido § eléstico, sea por

expansibén interior cuando se trate de un objeto hueco mol—
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deado con ecoquillas exteriores,

En el caso concreto ée los tubos y en el primer caso,
el tubo confeccionado estf comprimido exteriormente por una
cinche de lona enrollada en espiral. Este enrollamiento deja
subsistir en el revestimiento exterior de goms del tubo la -
impresibn del greno de la lona, y por consiguiente, el tubo
tiene el exterior desigusl y més o menos rugosc. Este defec—
to puede ser stemuado interponiendo entre el tubo y la lons
indicads snteriormente, una tels més fina enrollads al exte~-
rior del tubo. Este procedimiénzo necesita una importante mm
no de obra para la confeccifn y un gresn consumo de lonss, -
pues estas fltimes no pueden aguantar un gran mémero.de vul-
canizaciones.

Bn el segundo caso, el objeto confeccionado se recu—
bre de una vaina de plomo con ung prensa especial § se colo-
ce en el interior de las coquilles de un molde metflico colo
cado en uns prensa hidrfulica. Los tubos fabricados con pren
sa y vains de plomo, se confeccionan sin mfcleo y son vulca-
nizados enrollados en forma de corona, y por consiguiente ~
quedan curvados en lugar de rectos despubs de la vulcanize—
cibn.

La febricacibn con prensa hidréulieca y moldes no per-
mite una producciﬁn importante por aparato y ademfis como el
tubo vuica.nizado tiene rebabas en las juntas de las coquillas
del molde, existe el peligro de arrastre por la goms de las
lones que constituyen el armezfn interior. Por otra parte,
las fabricaciones que no utilizan micleo de confeccibn no -
permiten conseguir con exactitud la reguleridad del difmetro
interior y d.elh centrado.

El procedimiento objeto de esta patente de invencifin
suprime los inconvenientes de las técnicas precedentes, da

al tubo &6 cuerpo cilfndrico un aspecto 'exterior perfecto y
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agredable pars la vista y ademfs permite ,conseguir una com-
presifn uniforme y de mayor intensidad. Esta compresifn se
ejerce habitualmente desde el exterior, perc el mismo prin-
cipio puede ser utilizsdo para comseguir la compresibn por
el interior de un cuerpo hueco.

El procedimiento consiste en la utilizacibn de uns -
trenze tubular constitufds por alambres o flejes de acero,
metal u otras materias inextensibles (fig. 1)}. Si por medios
apropiedos se ejerce gl finagl de esta trenza una traccifin se
gin su eje, el f&ngulo relativo de los elementos constituti——
vos de la trenzes se modifica por deslizamientoc de los hilos
y se produce al mismo tiempo que el alargemiento de la tren—
za una disminucibn del diémetro de la misms, produciendo -
uns compresibn enérgica cuya intensidad se puede regnlar fa~
cilmente. La compresibn imprime sobre le superficie exterior
del objeto la huelle ca,racteristieé de la trenza (fig. 2).

Esta técnica se aprica principalmente a un tubo § -
cuerpo husco confeccionado sobre micleo flexible § rfgido,
pero se concibe que se puede gplicar por extensifn a un tubo
& cuerpo hueco confeccionado sin micleo, que ha sido susti~e
tuldo por la presifn de un flufdo contenido o no en una ci~
mara 6 depfsito intermediario. Es posible interponer entre -
la trenze y el objeto a comprimir una hoja liss 6 perfilada
de materias textiles, hierro, metal § cualquier otra materis,
lo que permite variar su aspecto.

A la inversa se concilbe -igtm;mmte que sl se introdn-
ce en el interior de un cuerpo cilfndrico hueco, colocado en
un molde, una trenza de difmetro inferior al del orificio in
terior al final de la misms se ejerce una compresibn segfn -
su eje lozigitudina} ; la trenga sumentari de didmetro y apli-
carf con fuerze el cuerpo contra las peredes interiores del

molde (fig. 3). Si la superficie del molde no es rigurosamen
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te cilfndrica y tiene una o varias partes salientes y homdas,
el empleo de una trenza bastante r{gida permitiré sl cuerpo -
adaptarse al perfil del molde variando la defommacifn angular
de los elementos constitutivos de la trenza para producir uns
compresifn uniforme hasts que se adapte el cuerpo al perfil -
que se quiere conseguir (Fig. 4).

8e puede tembién combinar los dos sistemas y utilizar
similtenesmente dos trenzas, una que act@e por compresidn ex~—
terior bajo el efecto de una traceién y la otra que actue -
por expansifn desde el interior bejo el efecto de una compre-—
sifn. También se puede utilizar la trenwa exterior como vaina
par& realizar el moldeado de un tubo o cuerpe cilindrico con
una presifn interior obtenida por un fluido.

A tftulo informetive, no limitativo de la técnica por
traceifn, se indiea a continuacifn el proceso de fabricacibn
de un tubo de goma confeccionado con micleo copstituido por
una verilla metélica. A

Sobre' la varille, que lleva ya el tubo confececionado,
se coloca una trenza cuyo difmetro interior es superior al -
del que se quiere conseguir para exterior del tubc. Sujeten—
do el conjunto por una extremidad se ejerce traccién psrs -~
obligar a pasar todo por uns hilera de materisl y medids aprp
riadas.

Durente el paso por la hilera, ls deformaecifn axisl de
la trenza produce la correspondiente compresifn del- tubo; no
quedsa més que sujetar la otra extremidad de la trenza, vulcae-
nizar y sacar la trenza empujéndols por un extremo quedéndose
despues de esta operacibn con sus medidas iniciales. La seleg
cifn de la materia que constituye los elementos de la trenza
permite'utili.'aarla pars un niimero considersble de vulceniza—
ciones. Si antes de efectusr la ecampresibn por medio de 1la -

trenza, se coloca sobre el tubo cualqﬁier dibujo o marca en
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relieve, la compresgifn de la trenza imprimirf en el tubo 1a

mercs § el dibtujo. E1 aspecto exterior del tubo podrf,por con
siguiente, ser muy variado segfn la composicifén y 1a disposi-
cifn de los elementos que constituyen la trenza, § interpo——
niendo entre la trenze y el tubo un fleje de acero, metsal o
cualquier otro producto liso 6 con dibujos en relieve.

4 tftulo de ejemplo no limitativo de la t&cnice por -
compresifn se indica a contimuacibn el proceso de fabrieacién
de ung pieza cil{ndrics bueca con un molde 8 coquills.

Se desbaefa la pieza a medidas algo inferiores a las
del molde lo que permite su ficil colocacibdn en el mismo. Se
introduce dentro de la pieza, antes o después de su colocg-
cifn en el molde, une trenza de difmetro exterior inferior al
del interior de la piega, se ejerce sobre la trenzms un esfuer
zo de empuje longita&inalbprovocando as{ el aumento del dié-~
metro exterior de la trenza y la correspondiente ¢aupresifn
de la pieza contra las paredes del molde.

El esfuerzo de empuje ;.xia.l puede sér reaglizado por -

procedimientos mecénicos, neumlticos 6 de cualquier otro tipo.

Una vez conseguldo el moldeado basta, pars sacar la -
trenza que ha actuado como micleo, ejercer en uns extremidaed
de la misma un esfuerzo axial de tracci&n; _

Hebiendo descreito y detallado con toda amplitud la —
naturaleza del invento, debe hacerse constar que j.as expresio
nes escritss anteriormente son susceptibles de mdiﬁcaci&n
de dsfalle, sin que por ello se altere el principio fundamen~
tal del invento.

N O T &

EN RESUMEN: La patente de invencifn que, por veinte -
afios,se solic:f.ta; para Espafia y sus Colonies, ha de recaer sg
bre las siguientes reivindicaciones:

1&:~ PERFECCICONAMIENTO EN LA FABRICACION IE CUERPOS

-
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DE EEVOLUCION DPE FORMA CILINDRICA O SIMILAR Y PARTICULARMER
TE DE TUBOS DE GQMA O MATERIAS DEFORMABLES, ELASTICAS O PLAB
TICAS, que se caracterizs por modificacibn de las medidas de
una trenza metilice § de otra materia tal que siendo deformg
ble longitudinal y transversalmente sea r{gida en la dirececién
de sus elementos constitutivos; y en la cusl la traccibn axial
gobre ls ti'en,za. provoca un extrechamiento de lsa xﬁisma y por -
congiguiente una compresifn sobre el cuerpo que se gquiere de-
formar, y & la inversa, une compresidn segin el eje longitudi
nal de la trenzae en el interior de un cuerpo hmeco i 1fndrico
8 casi cilfndrico con o sin interposicién de otro materisl -
provoca por expensifn del cuerpc hueco el moldeado del mismo
contra las paredes interiores del ﬁolde 6 coquilla pudiendo
regular el esfuerzo de compresidn de maners a conseguir la -
coheéiGn y homogeneidad deseadas.

22— PERFECCIONAMIENTO EN LA FABRICACION DE CUERPOS

.DE HEVOLUCION DE FORMA CILINDRICA O SIMILAR Y PARTICULARMENTE
DE TUBOS DE GQ¥A O MATERIAS DEFORMABLES, ELASTICAS O PLASTI-

CAS, que se caracteriza porque la aplicacifn de este princi-
pioc en la fabricacifn de los tubos de goms solo 8 con armazén
interior, especialmente en ei cas0 de tubos confeccionsdos sé_
bre varilles, este procedimiento permite conseguir un difme—
tro interior perfectamente calibrado y una compresifn tambidn
perfecta. E1 tubo conserva después'dé la vulcanigacibn su for-
ma completamente rectilinee y el aspecto exterior del tubd., -
debidﬁ e la impresién de;jada por la trenza, es uniforme y de
vista agradsble, pudiendo ademés ser modificado segin la téc—
nice del trengado § por interposiqién entre la trenza y el tu
bo de cualquier otro material con o sin dibujos y cuando la
trengza trabaja dentro de un cuerpo cilf{ndrico produce en el
interior una superficie estriada,

3&:~ PERFECCIONAMIENTO EN L& FABRICACIQN DE CUEHPOS
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DE REVOLUCION DE FORMA CILINDRICA O SIMILAR Y PARTICULARMEN
TE DE TUBCS DE GOMA O MATERIAS DEFORMABIES, ELASTICAS O PLAS
TICAS, que se caracteriza porque la asociacibn de las dos -~
técnicas por traceibn y compresifn pemmite conmseguir objetos
buecos cilfndricos sin nicleo ni molde.

4e:- Por dltimo, se reivindica como objeto sobre el -
que ha de recser la presente patente de invencién que, por -

veinte afios, se solicita para Espatlia ¥y sus Colonias,

P © T
* PERFECCIONAMIENTDO EN LA FABSBI C.ACiON DE CUERPOS IE FEVOLU——
CION DE FORMA CILINDRICA O SIMILAR Y PARTICULARIENTE DE TUO _
BOS IE GQUA O MATERIAS DEFOEMABIES, ELASTICAS O PLASTICAS *.
Todo conforme queda expresado en la presente.memoria
descriptiva que consta de siete hojas escritas a migquina por
una sola cara y plano que se acompsfia, .
Madrid, 16 de Septiembre de 1.947.

Pa 4,
PEDRO FELIU MARA
| N
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