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MEMORIA DESCRIPTIVA

La invencidn que constituye el objeto de la presen~
‘te patente consiste en un método perfeccionsdo pars la
confeccidn, veliéndose de un apsrato especial, de cuerpos
tubuleres de mezcles de latex @ goms: en particular de
odmeres de aire para bicicletas. |

Para mayor sencillez, en el curso de 1ls memoris, se
emplears brevemente para denominsr dicho cuerpo el términe
generico “tubho", y para dominsr & 1ls mezcls ds 1§tex la
expresifn: Wlstex".

Bn la confeccidn de tubos de ldtex se reslize normal-
mente la inmersion de los moldes cilf{ndricos en un bafic de
letex, ¥ =e separan luego dichos moldes del bafio pars que
se seque la caps de l{quido adheride & la superficie exte-

rior de csdas molde, repitiendose estss opersciones hsste
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gue se obtiene el aspe sor deseado. l,0g tubos de tal modo
obtenidos son luego vulcanizados mientras se encuentran
todavia en los moldes y a continuaciéon son separados de
estos procediendo a su entaloado externo e interno.

Este procedimiento, no obstante, ademas de requerir
un oneroso movimiento de los grupos de moldes para llevar
a cabo las diferentes operaciones del ciclo de fabrica-
cion, y un notable empleo de mano de obra, presenta tam-
bién la desventaja de la formacion de perjudiciales esca-
mes en la superficie libre de la pila de inmersion y de
la inclusion de burbujas de aire en la capa de latex depo-
sitada, que son causa de debilitacion de la misna en los
puntos en que se presentan.

Lalnvencién que constituye el objeto de la patente,
ademas de consentir el desarrollo de todas las operacio-
nes necesarias para la confeccion de tubos de latex auto-
maticamente y en un espacio limitado, reduciendo notable-
mente la mano de obra y evitando amplios y costosos des-
plazamientos de material y tiempo muerto entre las diver-
sas fases del ciclo, permite obtener constantemente pro-
ductos homogéneos y de un espesor controlable preestable-
cido.

Una de las caracteristicas de la invencion esta cons-
tituida por el hecho de que el latex es introducido perio-
dicamente en moldes hueoos y sucesivamente descargado,
mientras los moldes permanecen cerrados, y que la deseca-
cién de las diferentes capas de latex depositadas en la

superficie interna de dichos moldes se efectla haciendo pa-
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sar un flujo de aire oalieote o de otro gas por el interior
de los moldes a una velocidad tal que, sin alterar la regu-
laridad del depdédsito de latex, provoca la ruptura de las
eventuales "burbujas de aire incluidas y produce un deseca-
do rapido y uniforme del depésito.

Otra caracteristica de la invencion consiste en el
hecho de que, para obtener tubos de espesor constante en
toda su longitud, la mitad de las operaciones para el de-
posito del latex en la superficie interna de los moldes,
se realiza mientras éstos se hallan en la posicion ini-
cial, y la otra mitad de tales operaciones se realiza des-
pués de hacer dar al molde media vuelta respecto a su po-
sicién Inicial, o sea después de una rotacion de 180 gra-
dos alrededor de un eje normal a su eje do simetria lon-
gitudinal.

Otra caracteristica de la invencion esta constitui-
da por el hecho de que la vulcanizacion de los tubos puede
efectuarse, ya sea calentando enteramente los moldes, ya
sea haciendo afluir directamente a su interior aire ca-
liente o vapor.

Otra caracteristica de la invencion reside en el he-
cho de que el entalcado interno de los tubos, necesario pa-
ra evitar la adherencia de sus saperficies internas, se
efectia automaticamente mediante un flujo de aire carga-
do de talco.

Otra caracteristica de la invencion resulta del
hecho de que el desprendimiento y la extraccion de los

tubos de los moldes se realiza mediante; ""a simple trac-
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cidn aplicads & una de las extremidades de los mismos.

Otre caracter{stica de le invencidn estd constituf-
da por el hecho de que el entalcado de las superficies ex~
ternss de 10s tubos se provoce su slargamiento fuers del
molde en un recinto o recipiente cerrado por el cual cireu~
la el aire cargedo de talco.

Otrs caracter{stios estd constitufds por el hecho de
emplesr ﬁn slimentador de létex que daspués de efeotusr
cada depbsito de este materisl en el interior de 10s mole-
des reintegra exsctamente uné cantided 1gusl a la deposi- '
teda, de modo que se mantenga constante el nivel del 14~
tex en el recipiente de distribucién el iniciarse cads ope-
racién de introduceién, y sea posible vigilar el progresi-
vo consumo y el agotamiento del latex a medids que tienen
luger los varios depdsitos en el interior de los moldes.

Otra carscter{stice de ls invencidn consiste, sde-
més, en el empleo de un disositivo originsl pers extraer
v entalear odmodamente los tubos producidos.

El moddcde realizar las operzciones que acsben ds men-
cionsrse as{ como las finalidedes & ventajas gque proporcio-
na ls invencidn quedsren evidentes grecies & ls detallsds
descripoién de la misms que se hace & continuscifn heciendo
referencia s 10s adjuntos dibujos esquemdticos, en los cus=
less

La figura 1 representa, en seceién verticsl, el con-
Junto del hez de tubos moldeadores, el alimentador y dis-
tribuidor de létex y el difusor de sire caliente.

Ls figurs 2 representa, en seccidn longitudinal, el
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haz de éubos moldeadores y el extructor entalecador durunte
la op3vceidn de entalcado de la superficie interna de los
tubos,

Ta figura 3 representa, en seceidn, unz particularidad
de la parte inferior del haz de los tubos molcdendores y del
empalme entre 1os moldes y el distribuidor de ldtex cu=ndo
uns odmara dé aire, que tiene por ﬁisidn hacer hermético di-
cho empalme, zstd hinchada.

Ta figura‘4 reprasénta, en seccidn, unz particularidad
de la\parte inferior del haz de tubos moli:zudores y del
empalme de los moldes al distribuidor de ldtex despuds de
la fass de dendsito del ldtex, mlentrus la cdmara de‘aire
estd deshincnada y el int:rior del complejo estd en comuni-
czoién con el exterior. |

La figure & repr:senta, %inalmente, la operacidén de
exiTcocidn definitiva del tubo del molde.

Segun la invenc idn, el ldtex ocontenido en un recipien—
te es introducido en uno o mds moldes huscos, mientras és—
to0s permanscen cerrados, ¥y luego es desczrgudo de los mis—
mos. ILa caps de ldtex que ha gquedado udherldu a la super=
%icie int:rna de los moldes se hace secur hciendo pasar
por el interior de los dltimos un flujo de aire cali nte
a una velocidaé preastablecida tal que no altere la regulg-
ridcd del depdsito formado pero que rompa lis eventunles
burbujas de aire que puedan produclrse. Las op:raciones
descritus se repiten vurizas vecss segdn el espesor que s e
qulerc obtener.

La posicidn de los moldes que permunecen siempre fijos

;
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‘re que tenga talco en suspensidn, y luego se entalcan ex~
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durante el desarrollo de dichas operacionaes es no obstante
invertida durante la mitad de las mismas, de modo gue se
obtengan productos de espesor uniforme. Se procede luego &
la vulcanizacidn de los tubos obtenidos calentando exterior-
mente los moldes, o haclendo pasar aire caliente o vapor
por el interior de los mismos. Se produce lmego el entaloa-

do intarno de los tubos haclendo pasar por su interior ai=

teriormente cstirdndolos eldsticamente y extrayéndolos par=
cialmente, primero por una e’ztramj_;dad del molde y despuds i
por la opuesta en un recinto cerrado por el cual ciroule ai- i
re cargado de talcoe ILa extraceidn definitiva y ocompleta
de los moldes se hace finalmente por simple traceién de los {
tubos por una de sus extremidades.

En los dibujos adjuntos se ha representado como ejem—

plo un aparatoe adgcuado para realizar el procedimisnto que

sa desoribe. =ste aparato comprende un reocipiente 1 que
contiene el ldtex, cerrado y provisto de una camisa 2 por
la cuml cirocula un Vf.].u:tdo por ejemplo agua fria, para el ;
acondicionamiento del l4tex, que se hace entrar por la aber=
tura 3 y salir por la abertura 4, tal como lo indiocan las
flechas. &1 recipiente 1 estd empalmado, mediante un tu=-
bo flexible §, al distribuidor de la mezcla 6 que tiene
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la forma de un embudo, y luego al haz de tubos moldzadores 7
de los cuales se han representado en la figura 1 tan solo
dos para mayor sencillez. For su parte superior, el recipiem-

te 1 estd empalmado a través de una vdlvula de tres pasos 8

a una conduceidn de aire ocomprimido ouya presién es oportu-

e
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fiamente limitada por un reductor 9, o bien al ambiente ex-
ternol#

Los tubos de moldeo 7 son verticales y estan empalma-
dos por mandrinado a dos placas terminales 10 y 10!. El
haz de tubos moldeadores esta enoerrado en una envolvente
linica 11, y es giratorio alrededor de un eje horizontal mar
dio OrO! de nmodo que sea posible la inversién de aquello”.
La superficie externa de la envolvente 11 y la extema de
los tubos moldeadores delimitan la camara 12 por la cual se
puede hacer oiroular un fluido caliente, que se introduce
por la abertura 13 y sale por la 14. 3n correspondencia
oon cada extremidad de la envolvente 11 estdn previstas exr
temamente dos valonas 16, 16 y 15!, 165; que limitan dos
alojamientos oiroulares 17 y 17*+

A las placas terminales 10 y 10! estdn yuxtapuestas
dos placas 18 y 18!, perforadas en correspondencia con los
tubos, fijadas a las primeras por medio de acoplamientos
de espiga 19y 19+

El distribuidor 6 del latex puede ser levantado hasta
empalmarlo a la extremidad inferior del haz de los moldes
oon un juego radial y frontal de algunos milimetros, produ-
ciandose asi las hendiduras 20 y 21, o bien puede ser ba-
jado verticalmente por medio del carro 22 p otro medio equi-
valente deslizable a lo largo de las guias 23.

A la otra extremidad de los tubos puede empalmarse el
en comunicacién oon un ventilador 25 que aspira el aire ca-

liente a través del tubo 26, y puede ser acercado o alejar

N
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do do la parto superior do los moldes mediante un carro 27
u otro medio equivalente deslizable a lo largo de las guias

las hendiduras 20 y 21 pueden ser cerradas herméticamenr*
te mediante el hinchado de la odmara de aire 29 contenida en
el alojamiento circular IT.

la parte superior del haz de tubos moldeadores, el

alojamiento 1J% contiene analogamente una odmara de aire
hindhable 29!*

En las figuras 2y 6, se ha representado el dispositivo
que sirve para efectuar el entalcado y la extraccion de los
tubos de los moldes, el cual esta constituido por un ouer™-
po tubular 30, que tiene una longitud aproximadamente de
una vez y media la del haz de moldes, en el interior del
oual es deslizable un carro 31 al que puede ser aplicado
el esfuerzo de extraccion a través de un cable de acero 32
que se arrolla en el 6rgano 33. Un ventilador 34 esta em
palmado al cuerpo tubular 30 mediante los tubos 35 y 36g
el dltimo de los ouales tiene praoticada una abertura 37
para la entrada del taloa.

Estdn provistas ademas, en las dos extremi”~des del
haz de tubos (figur* 2), una embocadura 38 y un sombrere-
te 34.

Se ha indicado en la figura 1 un dispositivo alimen?*
tador de latex que no es sin embargo, indispensable en el
dolo productor de la maquina. Este dispositivo estad cons-
tituido por un reoipiente cerrado 40 situado a una altura
mas elevada respecto al depésito de latex 1, empalmado a ese-

te depésito por medio de dos tubos 41 y 42. En este ultimo
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estd instaleda una llave 43 que permite la interrupeidn del
flujo de létex del depdsito 40 al recipientolt;

Gracizs a la deso:ipc16h que se hace, es posible expli-
carse el funcionamiento del aparato durante las varias fases
de la confeccidén de los tubos de ldtex.

Al iniciarse las operaciones, tanto el distribuider del
ldtex womo el difusor 24 del aire caliente son empalmados
a las dos extremidades del haz de los tubos moldeadores 7,

y las dos odmaras de aire 29 y 29% son hindiadas de modo

que cierren hermdticamente las hendidures que ponen -en 6o~

municacién con el exterior la parte interna del eparato. Ia
llave 43 estd cerrada y el nivel en los reoipientes 1 y 46'

correspende al sefialado en 18 figura 1, habiendo sido preven—

tivamente introducido el ldtex a travéds de las bocas 44 y 45.

A través del reduotor 9'y de la vdlvula de tres pasos 8
el recipiente 1 es puesto en ocomunicacidén con una conduecién -
de aire comprimido que empuja gradualmente al ldtex, a tra-
vés del tubo flexible & y del distribuldor 6, al interior
de los tubos moldeadores 7 hasta aloanzar el nivel A-A%s El
l4tex es entonces descargado de los tubos molda dores gra-
duando la vdlvula de tres pasos 8 de modo que se interrumpa
el flujo del aire comprimido al recipiente del ldtex y se
ponga en ocomunicacidn éste oon el aire atmosférico. sSucesi-

vemente es deshinchada la odmara de aire 29 de modo que se de =

jen libres las hendiduras 20 y 21, y es puesto en accidn el
ventilador 25 que manda aire caliente al interior de los tubos
moldeadores 7 para desecar el depdsito himedo de ldtex. &l
aire caliente es entonces desoargado a través de las hendidu-

e T e



raa 20y 21.

.mirante la operacion de deseoaoidn, puede s3r ventajoso
calentar la superficie externa de los tubos moldeadores ha-
ciendo ciroular un fluido caliente por la oamara 12.

El latex descargado de los tubos moldeadores cuando
vuelve el recipiente 1 ya no llega a alcanzar el nivel
primitivo correspondiente a la extremidad inferior del tu-
bo 41, y por consiguiente es posible el acceso del aire at-
mosférico al deposito 40 a través de este tubo 41. la llar-
ve 43 se abre, y en consecuencia una parte del latex contar-
nido en el depdsito 40, equivalente a la oantidad de latex
depositado en los tubos moldeadores, desciende por gravas-
dad en el deposito 1, hasta que el nivel del misao en este
ultimo alcanza de nuevo la extremidad inferior del tubo 41;
obstruyendo la abertura. La depresion formada en la parte
superior del depédsito 40 produce una aspiraoion de latex en
el tubo 41 hasta la altura correspondiente al nivel del la-
tex en tal depoésito 40. Esta depresion es proporcional al
desnivel 4, entre el nivel constante del latex en el reoir
piente 1, cuando se encuentra en oomunioacion oon el aire
atmosférico, y el nivel en el depédsito 40 que disminuye pro-
gresivamente a consecuencia del depodsito del latex en los
tubos moldeadores. EIl latex ascendente por el tubo 41 es
en seguida empujado al depdsito 40 cuando la valvula de tres
pasos 8 pone el recipiente 1 en oomunicaoién oon la conduccion
de aire comprimido, porque la presiéon de este aire introdu-
cido en el recipiente 1 es superior a la del aire que se en-

cuentra en tal depédsito 40. .we este nmodo el tubo 41 es libe-
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rado del ldtex y puesto en sittia_oidn de consentir un odémodo
paso del aire en la fase de adecuacidn del nivel en el re-
cipiente l. Con esta disposicién es posible tener auto-
méticamente un nivel siempre igual en el reciplente 1 al
principio de oada introduccidn de ldtex en los moldes, apf
somo regular el consumo progresivo del ldtex y su nivel en
el depdsito 40 que puede ser construfdo ventajosamente de
material transparentes

cuando la ocapa de ldtex depositado en la superficie
interna de los tubdos moldeadores se ha secado y el nivel

del 1l4tex en el racipiente 1 ha vuelto automdticamente g
ser el normal, se para el ventilador 25, =m: vuelve a hin-

oher la cdmara de aire 29, se clerra la llave 43 y se gra-
dda la vdlvula de tres pasos 8 de modo que permits de nue—
vo el paso del aire comprimido. En estas condiciones, se

“introduce de nuevo el ldtex en los tubos de moldeo, ¥y se pPro-

cede de la misma manera que se uarexplivoado. vuando el
nivel en el depdsito 40 corresponde a la mitad del lfquie
do que se& ha prefijado que ha de emplearse en la operacién
se deshinchan las dos cémaras de aire 29 y 297, se separa
del haz de tubos el embudo 6 del distribuider de ldtex y
el 24 del difusor del aire, y se hace girar 18 grados el
haz de tubos de moldeo alrededor del eje horizontal 0-Ot.
wespuéds de haber aplicado de nusvo los dos embudos al haz
de tubos moldeadores y heber vuelto a hindhar las cdmaras
de aire 29, 29%, se repite el ciclo desorito con los moldes
an posicidn invertida de modo que se obtemga un espesor cons-
tante en toda la longitud de los tubos. .

Tt ot ey et



La descarga del aire caliente a través de las hendidu-
ras 20 y 21, asi como el desprendimiento del distribuidor
del latex 6 de la parte inferior del haz de tubos moldea-
dores 7, se hace posible por la presencia de un reborde 46
(figuras 3y 4), de la envolvente que rodea al haz de tubos
moldeadores que estableoe una cavidad anular 47, cerrada
superiormente por la guarnioidn 29, en la cual permanece
aprisionado el aire que, reduciéndose levemente de volumen
bajo la aooidn del latex que asciende por el distribuidor
para ser introducido en los moldes, impide que el misno se
deposite en las partes que delimitan la propia cavidad 47
y por consiguiente que bafie a la guarnioidn 29 y que obar
truya la hendidura 21, haciéndose con ello facil el despren-
dimiento del distribuidor del haz de tubos moldeadores cuan-
do este haz debe sar hecho girar, asi-como la desoarga del
aire caliante durante la operaoidn de desecado™

Una vez terminado el ciolo de depdsito del latex y las
relativas desecaciones, se procede a la vulcanizaoidn de
los tubos haciendo oircular un fluido caliente, por ejem-
plo vapor fluente en la ocdamara 12 oconrdn a todos los tubos
moldeadores 7, o bien haciendo pasar aire caliente o vapor
por el interior de los propios tubos.

.Después de la vulcanizaoidn, se deshinohan las camaras
de aire 2y 29', y se hace girar el haz de tubos moldeado-
res 7 basta que se pueda empalmar una de sus extremidades a
la extremidad abierta del cuerpo tubular 30 del entaloador
extractor (figura 2), en correspondencia con la cual se ha

aplicado preventivamente la embooadura 38. A la otra extra?-
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midad del haz de tubos moldeadores =s aplicado un sombrere=—
te 39 y las odmaras de aire 29 y 29! son hinchadas para ob-
tener la hermeticidad del oomplezo.~
Acoionando el ventilador 34 e introducisndo talco por
la abertura 37, se origina una circulacidn de aire entalca-
do, en la direccidn de la flecha a lo largo del sigulaente

recorrido; tubo 36, cuerpo tubular 30, embocadura 38, tu-

bos moldeudores centrales, sombrerete 39, tubos moldeado~

res perifdricos, colector de aspiracidén 48 y tubo 35,

Ue este modo, se althlere el entalcado de los tubos cen—
traleé 28 la ida y el de los tubos perifdricos a la vueltde

Una vez efectuado el entaloado internmo, la embocadura 38
o8 retirada, separando con ello el haz ds tubos moldeadores 7
del cuarpo tubular 30 del entalcador extractor. Se lleva
entonces sl haz de tubos de nuevo a la misma postoidén e
ocupaba durante la operacidn del entalcado interno, y se
vinoula a; carro 31 la placa perforada 18 que ge hace inde-
pendiente de la correspondlente placa terminal 10 retiran-—
do la espiga 19 (figura 6). ‘

Acoionando el érgano 33, la placa 18 y las extremid;e
des de los tubos vinculados a ella a continusecién del de-
pédsito continuo de ldtex en la superficie internz de s s
orificios ¥y en su superfioie frontal durante el perfodo
en que la placa se encuentra immergida en el ldtex, son
tiradas en direccidn al drgano produoiéndose el conglguien—~
te desprendimiento de los moldes, alargamiento eldstieco
¥y parcial extraceidn de dichos tubos de goma del interior
de los tubos moldeadores 7 y su introduceidn en el ouerpo
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tubular 30, por el cual se hace circular, por medio del
ventilador 34, el aire cargado de talco que sigue el re™
corrido sefalado por las flechas (fjgura 5). De este mor
do se obtiene el entaloado de la parte externa de los tu-
boe que es estirada fuera de los tubos moldeadores*
Cuando el carro ha alcanzado el fondo del cuerpo tu-
bular 30, retrocede y los tubos fabricados vuelven a en-
trar elasticamente en los tubos moldeadores 7* La opera?-
cion es luego repetida, de nodo idantico en la otra extra—

midad, previa rotacion de 180 grados del haz de tubos mol-

deadores alrededor del eje 0*0!. El entalcado externo de los

tubos resulta entonces complete*

Para efectuar el desmontaje definitivo de los tubos
figura 6, se retira el sombrerete 39 y por su extremidad
se separan los tubos de la correspondiente placa de exM
traccion 18, cortandolos a flor de la misma. #a este
modo se hace posible la simultdnea extraocion de todas
los tubos del interior de los moldes mediante alejamiatf-
to de la otra placa 18!, del haz de tubos moldeadores?*

Para haoer automaticas las distintas speraoiones
descritas, pueden emplearse, convenientemente, diferentes
medios, que no forman parte del objeto de la invenoidn
por cuanto son ya conocidos?*

Indicaremos no obstante brevemente algunos de estos
medios, adecuados para tales fines?*

El desplazamiento mecanico do los embudos y la rota-
cion del haz de tubos pueden ser realizados cémodamente

por medio de 6mbolos neuméticos, gobernados a distancia
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mediante conductos de pooo calibre y electrovdlvulas de
tres pasos.

El hinchedo de las guarniociones neumdticus, asi como
la introduceidn y la descarga del aire comprimido en el
recipiente 1, para el ascenso y el descenso del ldtex, pue~
den ser gobernados de una manera andlogde’

El exacto alcance del nivel a—al, asi como el retorno
del ldtex =l nivel inicial correspondiente a la extremi~-
dgd inferior del tubo 41, pueden ser gobermados rorm ma=
németro de mercurio, dotadc de contactos eléctricos, que mi-
da la presidn del ldtex en el recipiente 1, y finalmente
también con un mandmetro igukl puede ser gobernada la de~
presién existente en la parte superior del depdsito 40 de
alimentacidn, y por consiguiente el consumo del ldtex, slen~
do %al depresién proporcional al desnivel entre el nivel
constante del ldtex en el recipiente 1 y el nivel varisble
en dicho depdsito 40.

Por f£in, la duracidn del desecado puede ser prefijada
empleando un reloj con ccntactos eiéctricos, asi oomo pue -
de ser controlada por un termémetro con contactos sléctri=
cos que mida la temperatura del aire desecador a la sall=
da de la hendidura 20. Esta temperatura puede, en efeoto,
aloanzar un cierto valor solamente cuando ha terminado la
desecacién y la ocorrespondiente absoroidn de calarle

g8 naturalmente también evidente que, en ausencia
de la envolvente ll, los alojamientos 17 y 17! y la cavi~
dad amular 47 podrfan ser obtenidos por medios equivalens=
tes filados directamente a las placas terminales 10 ¥ 10!,

e e MO A AT B g g T LA e e e
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sin salirse por ello del canpo de 1
ROTA

FOr la patente de invencion a que se refiere la pre-
sente memoria descriptiva se ™MEIVINILICA la propiedad y la
explotacion exclusiva de;

1.- Un método para la fabricacion de cuerpos tubula-
res de mezclas de latex, que comprende las fases de intror

ducoion del latex a presion en el interior de uno o més

moldes huecos; de descarga de estos moldes, del latex que no

se ha depositado en su superficie interna; de desecacion
del depdsito de latex, haciendo pasar una corriente gaseo-
sa caliente por el interior de los moldes, a una velocidad
tal que no altere la regularidad del depdsito y que provo-
gue la rotura de las burbujas de aire presentes; de vulca-
nizacion de la capa depositada, mediante calentamiento de
las superficies externas de los moldes; de entalcado de
la superficie interna de los cuerpos tubulares obtenidos,
haciendo pasar por su interior una corriente gaseosa gue
contenga talco, para impedir que las paredes internas de
tales cuerpos se adhieran entre si cuando entren en oontaor
to; y de extraccion de los cuerpos tubulares de los moldes
mediante traccion ejercida en una de sus extremidades?.
2#—Un motodo para la fabricacion de cuerpos tubui-
lares de mezclas de latex tal como el especificado en
caracterizado por el hecho de que las operaciones de In?-
troduooion del latex a presién en el interior de los mol-

des huecos, de descarga de dichos moldes del latex que no



guede depositado en sus superficies internas y de deseca—
eion de la capa de latex depositada son repetidas més de
una vea.
S*- Un método para la fabrioaoion de cuerpos tubu-
lares de mezolas de latex, tal como el especificado en
1, caracterizado por el hecho de que las operaciones de
Introduccién del latex a presion en el interior de los
moldes huecos, de descarga de dichos moldes del latex no
depositado en sus superficies internas y de &eseoaoion
de la oupa de latex depositada, son realizadas un namero
par de veces, la mitad de ellas oon los moldes en una po-*
sicion inicial, y la otra mitad oon los moldes en una po-
sicién Invertida respeoto a la citada posicion inicial?.
4.- Un método para la fabricaciéon de cuerpos tubu-
lares de mezclas de latex, tal como ol especificado en
1+ que comprende las fases de introduccion del latex
a presion en el interior de moldes hueoos; de descarga
de dichos moldes del latex que no quede depositada en 3&a
superficies internas de los mismos; de desecaoién del de-
posito de latex, haciendo pasar una corriente gaseosa ota-
liente por el interior de los moldes a una velocidad tai
gue no se altere la regularidad del depésito y se provo?*
gue la rotura de las burbujas de aire presentes; de vulo”®
nizacion de la capa depositada, mediante calentamiento de
las superficies externas de los moldes; de entalcado de
superficie interna de los cuerpos tubulares obtenidos, ha—
oiendo pasar por el interior de los mianos una corriente

gaseosa que contenga talco, para impedir que las paredes



internas de los cuerpos tubulares se adhieran entre si
cuando entran en oontacto; de entaloado extemo mediante
estirado elastico, de los cuerpos tubulares fuera de los
moldes, mantenidos en un ambiente por el cual circule una
corriente gaseosa que contenga talco; y de extraccién de
los cuerpos tubulares de los moldes mediante traccién ejer™-
cida en una de sus extremidades.

5. - Un método para la fabricacién de cuerpos tubu--
lares de mezclas de latex, tal como el especificado en 1y
4, caracterizado por el hecho de que las operaciones de
introducciéon del latex a presion en el interior de los mol-
des hueoos, de descarga de estos moldes del latex no de-
positado en sus superficies internas y de desecaciéon de la
capa de latex depositada, son repetidas més de una vez.

6. - Un método para la fabrilcaoion de cuerpos tabel-
lares de mezclas de latex, tal como el especificado en 1
y 4, caracterizado por el hecho de que las operaciones de
introduccién del latex a presion en el interior de los molr
des huecas, de descarga de los mismos del latex no deposita-
do en sus superficies internas y de desecaoion de la capa
de latex depositada son repetidas un ndmero par de veces,
la mitad oon los moldes en una posioién inicial y la otra
mitad con los moldes en una posioion invsrtiia respecto
a la citada posicion inicial;.

7. —Uh método para la fabricacion de cuerpos tubur-
Isres de mazéblas de latex, tal cono el especificado en
1 a 6, caracterizado por el hecho de ser realizado emplean™

do un aparato que comprende uno o mas moldes huecos, en



correspondencia con cada una de cuyas extremidades esta
fijada a ellos una placa que tiene practicados unos ori-
ficios para el paso de tales extremidades, siendo los mol-
des hueoos y las placas a que estan empalmados giratorios
en un cuerpo linioo, alrededor de un eje medio, comprendien-
do asimismo el aparato un distribuidor de latex queae
puede empalmar a la extremidad inferior del oomplejo gir
ratdrio y que estd en comunicacion oon un recipiente odr
rrado, que contiene la mezcla de latex, el cual puede ser
a su vez puesto en comunicacion oon una conduccion de ai-
re comprimido o con el ambiente externo, comprendiendo tanr-
bian el aparato un difusor ?-ra la introduccion de una co-
rriente gaseosa caliente, que puede ser empalmado a la ex-
tremidad superior del oomplejo giratorio.

8.- Un matodo para la fabricaoion de cuerpos tubur-
lares de mezclas de latex, tal conp el especificado en 1
a 6, caracterizado por el hecho de ser empleado un apara-
to que comprende uno o nmes moldes hueoos rodeados exterior**
mente por una envolvente que forma oon la superficie exter-
na de los mismos una camara para la circulacion de un flui-
do, gue esta limitada en correspondencia oon cada una de
las dos extremidades de los moldes, por una plaoa fija que
tiene practicados orificios que permiten el paso de dichas
extremidades, siendo la envolvente, los moldes oontenidos
en ella y las placas a ellos fijadas, giratorios formando
un cuerpo linioo alrededor de un eje medio; comprendiendo
asimismo el aparato un distribuidor del latex que puede

empalmarse a la extremidad inferior del complejo giratorio
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¥ que estd empalmado a un recipiente cerrado que contiene
la mezcla de litex y que puede ser, a su vez, puesto enm
comuinicacidén oon unz conducoldn de aire comprimido o con el
amblente externo, comprendiendo tambidn el aparato un di-
fusor para la introduceidén de una corriente gaseosa que
puede ser empalmado a la extremidad suparior del complejo
giratoric.

9.~ Un método parala fadricacidén de cuerpos tubulas
res de mezclas de ldtex, tal como el especificado en 1, 7
¥ 8, caracterizado por emplear un aparato oon el cual el
empelme hermético del distribuidor de litex y del difumr
de la coarriente guseosa ozliente al complejo giratorio es
obtenido mediante Juntss nuemdtiocas situadas en dos aloja=
mientos perimétricos. 7

10.~ Un método para la fabricacidn de cuerpos tubula=
res de mezclas de ldtex, tal como el especificado en 1, 7
¥ 8, caracterizado por el hecho de que el complefio girato-
rio del aparato empleado estd provisto en cada una de sus
extremidades de dos valonas, las cuales cuando el distribuie-

dor de ldtex y el difusaxr de la corriente caliante son em—

palmados al cltado eomplejo giratorio, forman con las pareds 7

de dste, dos alojamientos, en los que se sitdan las guarni-
ciones neundticas que hacen posible obtener la hermetieci-
dad de junta requeridds

1le= Unmétodo para la fabricsoidn de cuerpos tubulae~
res de mezolas de ldtex, tal como el especificado en 1,7 ¥
8, caracterizado por el hecho de que la desoarga al exte-

rior de la corriente gaseosa ocaliente de desecacidn se reali-
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za en el aﬁarato a travds de dos hendiduras perimétricas ob—
tenidas empalmaendo el distribuidor de ldtex al complejo gi=-
ratorio ocon un juego radial y frontal.

12.~ Un método. para la fabricacién de cuerpos tubule~-
res de mezclas de ldtex, tal como el especificado en 1 a ll,
carsoterizado por el hescho de que estd impedido en el amrato
empleado que el ldtex bafie 1la junta neumdtica y obstruya las
hendiduvas de descarga de la corriente gaseosa de deseccién
al exterior, estando conformeda por ello la extremidad del :
complejo giratoric de modo que durante el ascenso del 1l4tex f
a los moldes permanezos situada una pequefia capa de aire en=-
tre el l4tex y la mencionzda guarnicidm.

134~ Un método para la fabricacidén de cuerpos tubule- !
res de mezclas de ldtex, tal camo el especificado en 1l y 7 a |
12, oarzcterizzdo por el hecho de que el complejo giratorio
del apurato emplezdo estd provisto en correspondencia con
cada una de sus extremidades, de u.n reborde perimetral que
se prolonga mds que los tubos moldeadores, y de una walo~
na que cuando el distribuidor de ldtex sstd empalmado al comp
giratorfodan luger a una cavidad neumdtices en la oual queda
aprisionzdo un pequefio cojin de aire durante el ascenso del
l4tex a los moldes, de modo que se impida que el mismo bafle
la guarnicidn neumdtica y obstruya las hendiduras para la
descargz de la corriente gasecsa de desecacidn.

14.~ Un método para la fabriczcidén de cuerpos tubulae=-
res de mezolas de ldtex, tal como el especificado en 1,7y
8, caracterizado por el hecho de que el aparato empleado com—

prende, en correspondencia con cada una de las extremidades
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del complejo giratorio, una placa perforada retlrable de ex-
traccién, alendo sus perforaciones previstas para adherir a
la placa las extremidades? de los cuerpos tubulares, estando
dispuesto un medio de traccién pura alejar, en tiempos suce-
sivos, dichas placas del complejo giratorio y estirar elas-
ticamente o extraer definitivamente de los moldes los Guara
pos tubulares fabricado”.

15. - Un método para la fabricacion de cuerpos tubula-
res de mezclas de latex, tal como el especificado en 1,7
8 y 14, caracterizado por el hecho de que el aparato extrac-
tor - entaloador comprende un recipiente de forma alargada
provisto de una embocadura desplaaable en correspondencia con
la extremidad a la cual se empalma el complejo giratorio du-
rante las operaciones de entalcado y extraccion, y empalmado
por un tubo de ida y otro de vuelta con un ventilador desti-
nado a provooar 3 circulacién del aire entalcado.

16. - Un método para la “abricacion de ouerpos tubula-
res de mezclas de latex, tal cono el especificado en 1y
15, caracterizado por el hecho de que el reoipiente de
forma alargada del aparato extractor - entaloador tiene una
longitud de una vez y media la de los moldes.

17. - Un método para la fabricacién de cuerpos tubula-
res de mezclas de latex, tal como el especificado en 1y
15, caracterizado por el hecho de que la hermeticidad en-
tre el complejo giratorio y el recipiente de forma alarga-
da empleado para el entalcado y la extraccion de los cuer-
pos tubulares se realiza en el aparato, durante estas ope-

raciones, mediante las referidas guarniciones neumaticas



que sirven pura establecer la junta estanca del djstribui-
dor de latex y del difusor de la corriente gaseosa durante
la introduccién del latex en los moldes#

18#- Un método para la fabricacion de cuerpos tubula-
res de mezolas de latex, tal cono el especificado en 1y
7 a 17, caracterizado por el hecho de que el aparato em
pleado comprende un alimentador de latex, que reitengra au-
toméaticamente el que quede depositado en cada introduccion
del misno en los moldes, constituido por un depdsito cerra-
do situado sobre el recipiente del latex y empalmado a és-
te por un tubo cuya extremidad inferior corresponde al ni-
vel normal y a un segundo tubo provisto de una valvula de
paso del flujo de latex entre el depoésito y el reoipiente.

19.- Un método para la fabricacién de cuerpos tubula-
res de mezclas de latex, tal cono el especificado en 1y
7 a 18, caracterizado por el hecho de que el aparato em
pleado comprende un alimentador de latex que reintegra au-
tomaticamente el latex depositado en cada intrcduocion del
misno en Ids moldes, segan el principio barométrico'#

20*- Un método para la fabricacion de cuerpos tubula-
res de mezclas de latex, tal cono el especificado an 1y
7 a 19, caracterizado por el hecho de que el aparato emplea-
do comprende un alimentador da latex que permite el control
del consuco del misno mediante la medicion de la depresion
que se produce en la parte superior de dicho alimentador a
consecuencia de la disminucion del nivel del latex en él.

21#- Un método p™”™ Ha fabricacién de curpos tubula-

res de mezclas de latex, tal cono el especificado en 1 a 20,
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caracterizado por el hecho de gque =1 apsrato empleado oom-
prende uno o mds moldes huscos rodecados exteriommente por

un cuerpe cilindrico envolvente que forma con la superficie
extorior de los mismos una cdmara para la circulacién de un
flufdo, delimitada en correspondencia con cada una de las

dos extremidades de ios moldes por una placa fija perforada
para dar lugar al paso de dichas extremidades y por una segun~-
da placa geparable, perforada, a cuyos orificlos se adhieren
x'espectifranacnte las extremidades de los cuerpos tubulares fa-—
bricados, siendo giratorios la snvolvente, los moldes conteni-
dos en ella y las placas fijzdas a los mismos, formando 'un‘
cuerpo unico, alrededor de un eje medlo; comprende un dig=—
tribuldor de le"‘\.tex que se puede empalmar a la extremidad in-
ferior del complejo giratorio con un Juego radial y frontal,
de modo que queden dos hendliduras perimetrales y que estd em_-'
palmado a un recipiente cerrado, que contiene la mezcla de
14tex, que 4 su vez puede s2r puesto en comunicacidén con una
conduccidn de aire ocomprimido o con el ambiliente externo;com-
prende también un difusor, para la introdw oién de una corrien-
te gaseosz caliente, para la desecacidén que puede ser empalma=
do a la extremidad superior del complelo giretorlo, siendo ob-
tenida la harmeticidad del distribuidor de ldtex y del difu~
sor de la corriente gaseosa caliente con el complejo girato-
rio, mediante dos Juntas neumét‘ioas cituadas en dos alojamien~
tos perimdtricos fomados por medio de valonas en la extremi-
dad de la envolvente que rodea al haz de tubos; siendo impe-
dido el contacto del ldtex con las hendidures para la descar-

ga de la gorriente gaseosa caliente al exterior y con la Jun-
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ta neumatica, mediante una cavidad periférica que permite el
aprisionamiento de un pequefio cojin de aire entre la superfi-
cie del latex y la guarnicion neumatica; habiendo también
un recipiente de forma alargada, empalmado a un ventilador
mediante un tubo de ida y otro de vuelta y provisto de una
embocadura retirable; un medio de traccion deslizable en di-
oho recipiente que efectiia el alejamiento de las placas de
extraccion del complejo giratorio y la extraooidon de loa
moldes de los cuerpos tubulares a ellas fijados; y habien-
do un alimentador de latex basado en el principio barométri-
co que permite la regulacion del nivel del latex en al con-
tenido, midiendo la depresion que se forme en la parte su-
perior del mismo cuando el nivel desoiende.

22#- "Un método para la fabricacion de cuerpos tubula-
res de mezclas de latexF

Consta la presenté memoria de veinticinco hojas folia-
das escritas por una sola cara.

Baroelona, 29 de Octubre de 1955.

P. p. de; PIRALLI, aocieta per Rzioni,
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