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PATENTHSH DL INTRODUCCION
por diez & .08,
para todo ¢l territorio espsiiol, sus colonias y protecto-

raio, por "UN PROCEDINTLIFC Pili PABRICAR BCLSAS Dk ESTI-

R&adev, cuyo privilegio se solicita a favor de Dofa Jose-
fina Igtamala Font, domiciliada en Barcelona, calle Mun-

taner, n? 237, pral., de nacionalidad espaiiola.

MEMORIA DLSCHIPTIVA

Ia presente patente se reiiere a un proéedimienﬁo uti-
lizado en el extranjero, puarticularmente por una empresa
norteamericana, para la fabricacidén de las bolsas de esti-
raje cominmente utilizadas en la industria textil pra
transportar y estirar las {ibras textiles en los llamados
"gisteuwas de grandes estirajes'.

Antizuamente las bolsas de estiraje se construlan de
cuero. Debido a esta circunstancis resultaba diffcil ob-

tener una bolsa que tuviera un grueso uniforme en toda su
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longitud., Bste grueso uniforme es absolutamente necesa-
rio para cue el transporte y estiraje dé las fibras se
teslice de una manera constante y unirorme. Cuando la
bolse de estiraje, debico & diferencias de espesor, for-
me un digulo auncue recue’o en relacidén a los rodillos

o} plaoés que las zuian o accionan, se produce una trac-
cidn transverssl de la tfibra textil gue circula entre las

dog bolsas de est

J-te

raje, rrevaleciendo el esfucrzo de es-
tiraje por uno de lou dos lados de la bolsa. Lste efecto
deternine ls rotura de la fibra o un estiraje poco uniror-
iv (e la cintz de {ibras que ertd en contacto con la bol-

£

s8.
Bl objeto de la presente patente consiste en fabricar

raje <de un grueso uniforme ¥y de unm gran

[

bolsas de est
duracién y resistencis al cesgaste, consiguiendo con ello

un egtiraje constonte y Guradero y une disminucidn en el

&t

~oturse de las cintas Librosas.

Bat

[§]

nimerc de

<

Las bolsas de estiraje obtenidus medisnte este proceso
gson de caucho sintético vulcanigzado mezclado 0 no con re-

ginss sinteticas couwbinodas con fibras, de tal muneza que
la bolsa resulia inextengible y cosee un coeficlente de
rogamiento avropisdo. idends de las caracterfsticas an-
teriores, las bolsas de estiraje obtenidas mediante este
proceso son unas cintas sin f£fin inextensibles en sentido
longitudinal y tienen une superficie de trabajo con un
coeficiente de rozaniento que impide el deslizamiento du=-
rante la operacidn de estirado. idemds pueden considerar-

ze libres de toda formecidbdn de electricidad estdtica, no

o =

_son atacables por los aceites, son resistentes a log ne-
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teriales abrasivos y son nrdcticamente inalterables bajo

lae condiciones atmosféricas normales.

Al aplicar el procedimiento se obtendrdn las ventajas
antes enunciadas sin contar con ciras varias ventajas gue
podrdn deducirse de 1la lectura de la presente descripcién.

Para {facilitar la comprensién Ge esta pstente, se acom-
paiian a titulo enunclativo pero no limitativo, unoce planos
en log qué viene rerresentads una bolsa de estiraje ya fa-
bricada, zsf como las c¢iferentes fases del método de fa-—
bricacidén emnleado pare consesuirls, mostrdndose también
la cdisveosicidn de la bolsw con restecto & los cilindros
de acondicionzniento y motores gue le aan movimiento. EL
sistema de estiraje representado en el plano adjunto se
refiere al conocico con el nombre de estiraje "Saco Lowel™.
A pesar de heber representado este sistemz, es evidente
gue el invento no se limita a la obtencidén de un tipo es-
pecial de bolsas de estiraje, pudiendo avlicarse a cual-.
quier otro tipo de bolsa aplicable a un sistenan de esti-
raje cualquiera.

Ia figura 1 me stri esquendticamente la etapa inicia]l
de prensado o calandrado de una composicién de caucho sin
tético y fibras. Tiene la finalidad de procducir una 1dmi-
na pldstica no vulcanizada del grueso deseado. Esta lduina
posee, como luego pocrd apreciarse, una cierta cantidad
de fibras paralelas a la longitud de la dmina.

Ia figurs 2 es una viste en perspectiva de la segunda
etapa de fabricazcidn, en la que se arrclls la ldnina plds-
tica obtenida en 1a bper&cién representada en la figura 1,

sobre un nicleo eilindrico o mandril.



"

10

15

20

25

201771

Ia figura 3 representa er forma esquemética la tercera

etapa de fabricacidén, la cual consiste esencialmente en
recubrir el cuerpo cilindrico obtenido al finalizar la o-
peracidén representada en la figura 2 con un arrollamiento
0 camisa que puede consistir en una porcidn de tejido,
que envuelve las diversas capas superpuestas formadas por
2 1duina al arrollarse sobre el nicleo o mandril cilindri-
co.

Ie. figura 4 nuestra en forma esquemdtica una cdmara

de vulcanizzacidén en la que se ha situado el objeto obteni-

do al finalizar la operacidn representada en la figura anteron

Ia figurs 5 muestra la fase de separacidén de la ceanisa
que se habia dispuesto (fig. 3) alrededor del cuerpo de
la bolsa. ksta camisa o0 srrollamiento sirve para dejar una
impresibén o marca sobre la superficie periférica del cuer-
po de la bolsa una vez esta Ultima se ha vulcanizado.

Ias figuras 6 y 7 muestran esquendticamente y en pers-—
pectiva las etapas de rectificacibn de la parte externa
de la bolsa., Lstas operaciones sirven para obtener una
bolsa vulcanizada cotada de un didmetro exterior uniforne,
proporciondndole ls rugosidad apropiada.

Ia figura 38 muestra la etapa o fase durante la cual se
procede al cortado transversal de las bolsas, ddndoles la
anchura requerida.

La figura 9 representa un detalle Ge une porcién de bol-
sa, en la que puede apreciarse la disposicidn de las fibres
respecto al eje longitudinal de la bolsa.

Ia figura 1C es une vista en seccién de un fragmento

de bolsa en Ja que se puede apreciar la saperficie externa
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¥y extrucitura interi ;éalbolsa terminada mediante
la aplicacidén de uno de los modos de ejecuciédn preferi-
dos del proceso objeto de la presente solicitud.

Finalmente la figura 11 muestra un alzado esquemdético
de una bolsa utilizade en un sistema de estiraje de tres
cilindros.

Uno de los modos de ejecucidén del proceso, precisauen—
te el gue corresponde a las distintas fases representadas
en las figuras adjuntas serd objeto de una descripcidn
particular que pernitird hacerse cargo del invento intre-
ducido en nuestro peis, mediante la presente solicitud.

Eete modo de rezlizucion del preceso coiprenie las si-
guientes fFases:

FASE 18 - Ia mass de caucho 15 gue contiene una cierta
»roporcidn de fibras 16 pasa entre los cilindros 108 de la
calandra con el objeto de Formar unz ldmina de wn materisl
pldstico no vulcanizado 19, de un esvesor practicamente
uniforme., Eszta ldmine tiene unas fibras 16 disrvuestas en
sentido paralelo y extendidas longitudinalmente en el sen
tidode laa ldmina. Ia disposicidn de las fibras 16 en sen-
tide paralelo al de la ldwmina, constituye una de las ca-
racteristicas -esenciales del presente procedimiento de T
bricaniéﬁ, ya que debido a este particular, las bolsas ob
tenidas son prdcticamente inextensibles. El espesor de la
ldmina 19 puede variar auvngue normalmente tiene de tres a
cinco deécimas de milimetro ce espesor. La anchurs de la
1dmina se puede escoger de acuerdo con las necesidades,
aunque normzlmente, desde el punto de vigta de lu comodi-

dad de su manipulocidn, puede tener unos 70 centimetros de
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anchura.

Durante el prensado de la masa 15, las fibras 16 son
atraidas por los rodillos 18 de la calandra, de tal ma—
nera que los ejes longitudinales de dichaé fibras se dis-
ponen paralelos entre af, orientdndose en el sentido de
la ldpina 19.

Ls masa 15 puede estar formada por cualguler material
que tenga conjuntamente las sigulentes caracteristicas:

a) Una flexibilicad considerable y un elevado coefi-
ciente de rozamiento.

b) Un espesor constante.

¢) Estar prdcticamente libre d¢ la formacidn de elec~
tricidad estdtica.

d) Ser resistente al aceite y & los materiales abra-
sivos.

e) Que no se deforme durante su periodo de utilizacidbn
¥y cue no se ablande cuanco ezté souwetida a tewperaturas
normales y en una atmdésfera de gran humedad.

tistos requisitos se congiguen mediante el empleo de
nuerosos materisless Se obtienen muy buenog resulizados
utilizando cauche sintético solo o mezclado con composi-
cioneg de resinas gintéticas que contienen fibras vegeta-
leg como algoddn o fibras sintéticas, tales como rayén,
nylon y similasres. Con ls presencia de estas fibras en el
material de caucho, aumenta en gran manera la fuerzs de
traceidon de la bolsa, logrdndose una bolse inextensible
y de elevado rendimiento. Las fibras textiles constituyen
un material de refuerzo, aumentan la resistencia al desgas

te y el cogficiente de rozaniento de la supcrficie activa
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de la bolsa, Pueden utilizarse numerosos compuestos de
caucho gintético, eupleando, por ejemplo, cualquiera de
log productos conocidos con los nombres de neopreno, "Hy-
car", perbunan, tio:ol, asi como mezclas de resinas sin-
téticas y de caucho gintético. Es evidente que las pro-~
porciones de las diferentes materias de carga utilizeadas
cominmente en la industria del caucho varian segin el ti-
po de caucho gintético utilizado. No obstante, puede par-
tirse de la base de cque a la mezcla de cauchce sintético
con sus ingredientes conunes (materiales de carga, de
vulcanizacibn y plastificantes) se le aliade de unz mitad
a una octava parte en peso de un material fibroso de sl-
godébn o de cralguier otra fibra.

En vez de utilizar Unicamente composiciones de caucho

sintético, pueden modificarse ectas Wltvimas mediante la

adicidn de resinas sintéticas de tipo alguilico e incluso
pecuseiias proporciones de resinas termoendurentes convenien
temente modificadas., Lo misuno puede decirse del empleo
de copolimebos del butadieno y del aailonitrilo, asi co-
mo de copolimeros del roliestireno y del acrilonitrilo.
Como sea que ¢l objeto de la pregente patente no recae
sobre un deterrinado tipe de composicidn de caucho sinté-
tico ni sobre mezclas diversas de caucho sintético, resinas
sintéticas y otros ingredientes, sino solamente en el nro
cedimiento para fabricar las bolsas de estiraje no se dars
en esta meworia ninguna composicion especifica, debido a
que pueden utilizarse muchisimoes productos de caracteris-
ticas similares y que cada unc de estos productos tiene

una composicidn muy variable.
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FASE 22 - Una vez formada le lédmina delgada 19 de ma-

terial nldstico no vulecanizado, se utiliza un mandril o
nicleo central cilindrico 21 que tiene un didmetro apro-
ximadamente igual el didmetro interior de lz bolsa fa-
bricada. Leta 1ldmina 19 se arrolla alrededor del mandril
21 (véase figura 2) hascta la obtencidn de un cilindro

que tiene el espesor deseado. El arrollamiento de la 1d-
mina se efectda de tal forma que las fibras 16 que estén
incluidas en el espesor de lz ldmina 19 se dispongan con-
céntricanente en relacidn a la circunferencia del mandril.
Esta disposicidén hece que la bolsa, una vez fabricada,

sea inextensible. Para evitar los pliegues que vpocrian
fornarse durante la operacidn de arrollado de la ldmina,
se dispone esta Ultima sobre wre placa o superficie llana
22, haciendo girar el nicleo o mandril 21 &l mismo tiempo
que se ejerce una presién suficiente para que la ldmina
19 se mantenga congtantemente en contacto con 1la placa o
superficie 22. Ia lduina 19 se limpia por una de sus ca-—
ras, utiligando para ello un disolvente tal como €l ben-
2ol o un vroducto limpisdor de tipo semejante, Para ini-
ciar el arrollamiento de la ldmina encima del mandril 21,
e bisela esta dltima por uno de sus extremos, formesndo
un biselado 24 tal como viene indicado en la figura 2.
Este extremo biselado se limpia con el disolvente y se
pega al mandril de tzl manera que al hacer girar el ndcleo
o mandril 21, este dltino errastre en su movimiento el ex-
tremoc biselado 24. Cuzndo se alcanza el grueso.deseado,

la dltima vuelta de la lédmina 19 se cose o fija por su par

te inferior &l cuerro cilindrico obtenido. Esta uniédn se
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hace en una snchura de unos 3 mm aproximadamente, cor-—
téndose al excego de ldiidina sobrante.

FASE 38 -~ El cuerpo cilindrico obtenido a1 final de
la fase 2% ge recubre con un tejido o canisa 25 o cuai—
guier otro material similur cue sea caraz de dejar unas
marcas sobre la superficie externa del cuerpo cilindri-
co obtenido por arrollamiento. Bstu cauwisa se emplieza
por arrollar con una ligers tensidn y después de dos ©
tres vueltas se arlica una tensidn mdxima,

Antes de ser vulcanizado el cilindro puede envolver-
se con dos o més caras de cinta apretada.

FASE 4% -~ Una vez envuelto por laz caumisa 25 el cuer—
po c¢ilindrico obtenido en la operacidn 328 se dispone en
el interior de una cdusrs vulcanizadora. La etapa de
vulcanizgacidn comprende el pantenimiento del umsterial
a una temperatura avroxiuanda de unos 3002F dquranite un
periodo comprendido entre 15 a 40 minutos, dependien—
do este tiempo del tipo de composicién empleado.

FASE 5% -~ Despuds de la etaps de vulcanizacibn, el
neterial, tejido o cumisa que envolvia el cuerpo de la
bolsa se separa de la nisma, dejando la marca del teji-
do =zobre la supcrficie externa de la bolsa, ta1 como
viene indicado en la figurs 5.

FASE 6% - Para consezuir que la bolsa una vez ter—
minada tenza un didmetro externo uniiorme y constinte,

1

6]

v peoreidn 27 o0 lines de union en donde se sobrepone
la caca externa a la cane interna del material wvulca-
nizado, se dispone gobie un torno 0 un mecanismo ade-

cuado oara que oueds ser rectiricads mediante la arli-
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cacién de unas piezcs abrasivas 29. Lsta operacidn es
la.que en forme esquendtica vienc representada en la
figura 6. Esta fase consiste pues en desgastar la su-
perficie extermna del cilindro vulcanizado arrollado so-
bre ¢l mandril o nicleo 21, a fin de que la curbatura en
el punto en donde existe la cortura externs sea la nmis-
ma gque la curbaturs del resvo del cilindro srrollado.

FAUYE 72 ~ ¥n esta rase la superficie externa del cuer—
po de la bolsa se pule convenientemente pure eliminar
cualevier ondulacidn o saliente exi:tente, a fin ce ob-
tener uns bolsa de un didmetro externo uniforme y que
tenga al propio tiempo una superficie ligersmenie dspe-
re 0 rugosa. Despudés de esta fase, la superficie exter—
na de la bolse tiene unos ligeros entrantes y salientes
30 semejantes a loz gue nueden verse en ls figura 10.
Eetos entrantes y sulientes provienen de las msrces i
presas sobre el naterial wntes de 1la fase de vulcaniga-
cidn. ¥ebas marcas producen unas rayaes 30 (fig. 10), las
cuzles incluﬁd después de las fuses renresentadss en lag
figures 6 y 7, permiten 1ls obtencidn de unas bolsas do-
tadae de uns superiicie externa gque dispone del coefi-
ciente de rozmulento adecuado.

FiLSE 39 - Une ver pulida o, mejcr dicho, uniformada
lz. superficie externs de la bolsa entera, se corta esta
dlting transversalmente pars la formacidén de diversas
volsas de li anchura apropiada. Paras ello se monta el
mapdril 21 sobre un torno y mediante unasg cuchillas 32
gse cortan las diversas LOolsas unitarias que se forman a

vartir del cilindro vulcanizado 25,
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Durante lo fabriczcidn de los bolsas de estiraje,
ge van nmidiendo cuidodosamente lus longitudes y espe-
sores del naterial untilizado, o fin de obtencr unas bol-
sas de un grueso uniioric en toda su longitud y un A& é-
netre interiory iguvel al deceado.

Bn 1o fisvra 11 se zuestra el emnleo de urmbolsa de
estiraje terminacs, la cunl extd montazda sobre un sis-—
tems de estiraje conpuesto por tres redillos princime-—
les. La bolsa 35 se sostiene por un rodillo loco 36.
Este cilindro loco nentiene la bolsa bajo una tensiédn
uniforme. Ista bolsz es arrastrade 7oy un rodillc motor
36, egobre el cual se apoya un cilindro 40 que aprieta
la bolsa 35 contra la periferie cel rodillo motor 30.

Al salir del rodillo 3¢, la bolsa pasa nor una barra
guiadora 42 volviendéo al cilindro loco 36, AL pasar en-
cima de la barra guiadora 42, el rodillo 44 que estd
gituaco enciika de dicha barra 42 ejerce uns pvresidn so-
bre 35.

ILas distintas fases o etanas del procediwmiento objeto

de la presente patente son objeto de modificaciébn, ya

gue pueden obtenerse resultados andlogos al suprimir
alguna de las fases del procedimiento general, substi-
tuyéndolas por otras nuevas fases. In vez de utilizar
una nasa 15 en cuyo interior se han dispuesto unas fi-
bras 16, puede utilizarse una masa 15 sin fibras, obte-
nierdo una ldmins 19 que, como es natural, no contendrd
ninguna clase de flbras.

Pora coneegulr la inextensibilidad de la bolsa una

vez tfabricada, ge recurre en este caso al arrollado de
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una capa de refuerzo una vez finalizada la operacidn
representade en la figura 2. Una vez dispuesta esta

capa de refuecrzo que ruede ser Unica o wiltiple, se
arrclla nuevamente sobre la misig una cierta cantidad

de une ldmina no vulcanizada y se procede, previo una
etapa de sujecidn (similar a la de la figura 3), a la
vulcanizacidn éel cilindro montade sobre el mandril o
nicleo interno 21.

Para facilitar lz comprensidn de esta variacidén in-
troducida en el modo de ejecucidn anteriormente des-—
crito, se procederd someramente & la descripcidn de las
primeras etapas gque substituyen las fases 12 y 22 del
mode de ejecucidn antes aludido.

Fase 18 - En vez de utilizar una masa de goma sin
vulcanizar 15, en cuyo interior se ha dispuesto una cicr-
ta cantidad de fibras 16 mezcladas con la misma, se fa-
brica una lémina 19 a partir de una masa 15 gque no con-
tiene en su interior ninguna clase de fibras.

Fase 2% - Una vez obbenida una ldmina semejente a
la 19 (de la figura 1 pero sin gue contenga fibras 16)
ge arrolla esta lduins nd vulcanizade sobre un mandril
21 procediendo de una forme semejante a la operad én re-
presentada en la figura 2., EL espesor de ldwmina no vul-
canizada arrollada durante esta fase sobre el mamdril
o nicleo 21 forusrd 1o que mds adelante se llamard la
zona o0 capa interna, primera capa 0 zona interna de la
bolsa, o sea la capz de la misuma més cercana a log To~
dillos mdtores ¥ guiadores de dicha bolsa.

Fase 32 - Uns vez obtenido un cierto espesor, se cor—
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ta el trozo de lamina sobrante, se efectda una unidn

apropiada a fin de obtener un cuerpo cilincrico y se
procede seguid-mente a envolver el cuerpo cilindrico
interno de la bolsa con una capa e refuerzo de un de-
terminado esgvesor. Esta capa de refucrzo puede estar
forpade vor un arrollatiento tnico o multiple de uno o
varios hilos gue envuelven el cuervo cilindrico obteni-
do en la fagse 28, In wvez de utilizer unc o varios arro-
llamientos de hilos para obtener esta care de refuerzo,
puede utilizerse un zuncho cualguiera gue evite que la
primera capa o zons interria de la bolsa (obtenida en la
fase 28) pueda determinsr la expansidén de la bolsa cuan-—
do se monte esta Ultima sobre sus correspondientes ro-
dillcs accionadores o guliadores. Este zuncho puede ser
de tejido inextensible, de goma durs y vulcanizada, de
metal o de cualquier otro material gue consiga los eflec-
tos deveados. i

Fase 48 - Una vez arrollada ls capa intermedia de
tefuerzo que puede ser Unica o miltiple se arrolla al-
rededor de ecta capa inbtermediza una dltima capa que po-
demos llamar capa externa de la bolsa, la cual, como
es 18gico, envolverd la zona de refuerzo .obtenida en
la fase anterior. Una vez obtenido el grueso deczesado,
se corba el cobrante c¢e la ldmina y se procede acto se—
guido a la serie de operaciones ya descritas al referir-
se a las fases 32, 42, 52, 68, 78 y 82 del modo de eje~
cucidn principal antes descrito,., Como se redordaré, es—
tas operaciones corresronden a las figuras 3, 4, 5, 6, 7

y 6 del plano adjunto.
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Mediante la aplicacidn dec esta variante, se obtienen

unas bolsas gue ce diferencian de las que vienen repre-—
sentadas en la iigura 9, en el sentico de gque asi como

stas Ultinas estdn Tormadas solamente por una sola ca-—
pa de una composicidn adecuada (e caucho sintético o de

una mezcla obtenida con caucho sintético y resinas sin-

t

éticas, en cuyo interior van incluidas unas fibras 16

o)

ispuestas paralelamente lasg unas a las otras, medlante
la variante gque acabauos de degscribir se obtiemen unas
bolsas que poseen diversss capas, sirviendo, al menos unsa
de ellas, couo cana de refuerzo que evita gue la super-
ficie externa de la bolsa cue tiene que entrar en contac-
to con las fibras pueda sufrir extensiones y alsrgeamien—
tos, debido a cue todos losg esfuerzos transmitidos a 1la
bolsa son absorbidos por egste cave de refuerszo.

Se comprende que podrdn introducirse cuanteas variacio
nes de detalle se estimen convenientes, siempre gue no
alteren la esencislidad de la presente ratente, a cuyo
fin se declaran no divulgadas, practicadas ni puestas en
ejecucibn en Lspaila, las siguientes reivindicaciones que

constituyen la

NOT4 REIVINDICATORTIA

12 - UN PROCEDINILNTO PARA FABRICAR BOLSAS DE ESTIRAJE,
caracterizado porque consiste en: a) formar une ldmina
de un determinado espesor sensiblemente constante, median
te una composicidbn eldstica de coucho yetural o sintéti-
c0 que contiene sus cargas habltusles y sus agentes vule
canizantes,

b) errollar la ldwina anterior sobre un nucleo cilin-
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drico hasta la formacidn de un cuerpo cilindrico de un
deteruiinado didwetro o esvesor,

c) montar sobre ¢l cuerrvo cilindrico obtenido al fi-
nal de lo face b) un zunchado de refuerzo de un matefial
resistente y poco extensible hasta 1o formacidn de un
cucrmno cilindrico,

d) arrollar otra ldiinz, idéntica o similar a la ob-
tenida en a), sobre el cuerpo cilindrico obtenido al
final de ¢),

é) vulecanizar y rectificar el cuerpo cilindrico obte-
nido al final de la operacién d).

28 ~ Un procediuicnt. pzra fabriczr bolsss de estira-
je, caracterivzado porguc consiste en: a) afladir fibras
naturales, artificialcs o similores a una comrpogicidn
eléstica foruada nor caucho naturel o sintético que con-
tiene sug courgas habitunles ¥ sus agentes vulcanizantes,

b) formar con lu comnosicidn eldstica obtenida en a)
ung lduinzs de un esresor seansibledsente constante,

¢) arrollar sobre un nidcleo la lduina obtenida en b)
haste la formecidn de un cuerpo tubuler montado sobre ei
nfcleo utilicedo,

d) vulceanizuar v rectificar el cuerpo tubular o cilin-
drico obtenido al finzal de la oreracidbn c).

32 - Un procedirdiento para fabricar bolsas de estira-
je, caracterizado porque consiste en: a) aliadir fibras
neturales, artificiales o0 siumileres & una composicién
eldstica Soruada por caucho natural o sintético que con-
tiene suse cargas hobitusles y sus agentes vulcanigantes,

b) former con la composicién eldstica obtenica en a)
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una ldmina de un espesor sensiblenente constante,

¢) arroller sobre un micleo la ldmina obtenica en b)
hacta 1o Foruaeidn e unm cuerco tubular wontado sobre el
citado nicleo,

d) montsr sobre el cucrno tubulur obtenico zl Ifinal e
¢) un zunchado de refuerzo de un material resistente y
poco extensible hasie la forwacidn de otro cuerpo tubular,

e) arrollar otra ldamina, idéntica o similar a la oiie-
nida em b), eobrc el cuerso cilinurico o tubulszr obtenide
al fimal de a),

£) vulcanizar y rectificar el cuerwvo cilindrico o tubu-

lar obtenico &l final de la cperacidn e).

QJ

pura fabricar bolsas de estire

483 — Un proceds
je, ge n las anteriores reivindicaciones, caracterizado
=N
O

poroue el gunchadc de reluerse inbtoremludo en ¢l espesor

del cuerno tuboler de L. belog ce obitiene mediante el a—

rroliariento helicoical de vno o0 varios hilos, hebrss,
alambrer, fibree o similsres, los cucles ge disponen ci-

lindrica y concéntricamente en relacidn o dicho cueino
tubular.
584 — Un ~rocedirdento pura fabricar bolsas de estiiuje,

&

sepin los anteriores reivindicaciones, caracterizado por-—

gue el zunchado ue refucrzo intercalade en el esnesor

del cuerno tubular de la bolsa ge Lormwa nedlsunte ¢l arre—

llaco o woniaje de uvun tejico o tubo Ce un &
til de pured sencillia o wiltiple.

6% ~ Un gprocedimiento para fabricar bolsas de estira-
je, sezin los anteriores relvindicuciones, caracterizado

porgue consiste en: a) lo rormseidbdn por arrcllaco de una
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zona O cafa interna de un cuervo tubulir mediente utili-
zacidn de una lduine de una comvosicibn eldstica susceo—
tible de vulcanizoclin,

b) ls formeeldn de una zons tubular intermedla gue re-
cubre 1z zonz o caps interns anbterior, wmediante el arro-
llado helicolundl e uno o verdior hilos, hicbras, alanbres
0 similares,

¢) le foruweidn de unse cana tubuler exbterna oue recu-
bre la zono Intortedds anterior, wtillisando pers ello
unea 1dmina de une cownogicidn eldsticu suscertible de
vulcanizucidng y porcus lus tres oneraciones a), b)
¢) se verifican unz & continuscidn ¢e la otra antes de
procedorse a la vulcanizacidn del cuerpe tubulsr conple-
te, a fin de que lag {tzes capas interna , intermedia y
externa sean solicorias entre si.

7% = Un procedimiento pora fabricar bolsas Ce estira~
Je, caracicrizado porque conglste en: a) aiudir Jluirus
naturales, metdlicas, srtiticiales, animales o i ilares
a un: composicidn o mugs de caucho neturel o gintético

con sus corresponaientes cursas habituales y eleuwentos

b) hacer pasor 1o iiage ¢e cauciio cue contiene las Fi-
bres aindides entre lor cilindros de una calandra hasta
le Formecidn de une 1ldiina de un mstericl »lditico no
vulcanizado Ce un espesor vricticumente uniforue con las
Tibres clgvuestas paralelarente al seatido longitudinal
de la ldiina,

¢) arroller la ldmine obienida e la operacibn snte-

ricr sobre un nandril o ndeleo centrsl cilindrico de uUn
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didmetro aproximadanente igusl al didnetro interior de

la bolsa, efectusindoss dicho arrollamiento o "arrollado®
hasta lo formacidén de un cuerpo cilindrico tubular de did
netro sengiblemente uniforme,

d) recubrir o envolver el cuerrvo cilindrico ¢ tubular
obtenido &1 final de la fase ¢) con un tejido rugeso, una
camisa o cualculer otro material suscentible ce dejar
unas marcas o iumpresiones sobre su supsriicie externsa,

e) disponer el cucrro cilinarico envuelto con el tejl-
do o camisa en el interior de una cdiara vulcanizadora,
manteniendo dicho cuerpo cilindrico a una tempersturs a-
proximada de uros J008F dursnte un periocdo cowprendido
entre 15 a 20 minuto

f) separar el tejido o camisa que envuelve el cuerp
cilindrico una ves ecte Ultiro ha sido vulcenizado, o sea
despuds de lu fase e),

g) rectificar, pulir o uniformar la superficie externa
del cuerpo cilindrico vulcanizadoe cobtenido =1 final de la
etana f),

h) cortar trancversalmente el cuerpo cilindrico vulca-
nizado para la obtencidén de diversas "bolsas" de la an-
chura aoropiada,

i) senarar del mandril o niucleo los distintos cuerpos
tubulares o “"bolssa? obtenidos en la fase h).

88 - Un procedimniento para fabricar bolsas de estira-
je, caracterizado porcue cousiste en: a) pesar una mess
eldstica de gomu o0 caucho suscepntible de vulcanizucidn
entre los cilindros de una cdlandra hasta la Formagcidn

de une lduina de un material no vulcaniszado de un espe-—
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sor sensibleuwente uniforme,

b) arroller la léduins obtenida en ls fase anterior so-
bre un mandril o ndcleo cilindrico de un Gidmetro aproxi-
medamente igusl al diduetro interno de lz bolss de esti-
raje hasta la obterncidn de un cucrrno tubular de un deter-
minado cspesor corvespadiente a la zona o cana tubular
interns de la bolsa.

c) arrcllar o cisnoner uni. cep: de refuerzo de un deter—
minado esmesor eovre la cara tubular interna o cuerno tu-
bular obtenido ¢n la operacidn anterior,

d) arroliar sobre el cuerno tubular obtenido al rinal
de ¢) una ldwina iddéntice o similar a la obtenida en a)
hasta la formacidbn de uns capa tubular externa que recu-
bre y es solidaria de laos dog anteriores formadus en el
transcurso de lag operuciones b) ¥ €,

e) recubrir o envolver el cuerso cilindrico o tubular
obtenico &l final de lo operwcién d) con un tejido rugo-
§0, una camiss O cuslguier ofro material susceptible de

obre su supcriicie exter

@]

dejar unas noreas o dnpresioneg
na,

) disponer el cuermno cilindrico envuelto con el tejido
rugoéo o cauisi. en el interior Ge una ciumara vuolcanigadora
2 uno temperatura a roxiwsda de 3CLLF durente 15 & 20
minutos,

) sepsrar el tejido o cawmirs cue envuelve el cuervo
cilindrico una vez este dltimo ha sido vulcanigzado, o sea
después de la oneracién f),

h) rectificar, pulir o uniformar la superficie externa

del cuerpo cilindrico vulcanizeco cesrués de la operacidn g,
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i) cortar transversaluente el cuerpo eilfndrico recti-
ficado obtenido &l final de la operacién h) separando
del idisico las uiversas "rodajas" obtenidas, cada una de
las cuales constituye una bolsa Ge estiraje.

98 -~ Un procedimiento para fabricar bolsas de estira-—
Je, segin la anterior reivindicacidn, curacterizado por-
gue la capa de refuergo arrollads en la operacidn ¢) con-
giste en uno o varios arvolluomientos helicoicdales inicos

0 superpuestos Ioriacos con hebras, hilos, a2laubres, fle-

Jes y similares muy resistentes y poco extensibvles

108 - Un procedimiento pare fabricar bolsas de estira-
je, seglin las anterlores reivindicaciones, caracterizado
poraque el zunchado o capa de refuerzo de la bolsa se ob-
tiene mediante unsa armadura metdlica o de goua dura y vulca
nizada que pe intercala en el espesor del cuerpo cilindri-
co de 1o bolso ¢rrente una e lan Tases de fabricacidn
antes mencionadas.
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ToGo tal y coniorme cueds descrito ¥y reivindicudo en
le. memoris descriptive cuce zntecede ¥y cue conuta de vein-
te hojas escritus a ndquina pOTr una s0ls cara y un pleno

que
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