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DE
INVENCION

por nPERFECCIONANIEWTOS ENV EL PROCESO DE FABRICACION DR IN-
TENIORES PARA VALVULA DE WEUMATICOSW, a favor de Don AIBER-
70 ACIAN-DAGNINO PUECH, de nacionalidad espafiocla, domici-
liado en BARCELOWL, Pasaje Nercader, nim., 4.

LEKORIA DESZCRIPTIVL

La presente invencidn se refiere a unos perfecciona
mientos en el proceso de fabricacidén de interiores para vé;
vulas de neumaticos.

Bs conocido el dispositivo denominado iaterior de
vdlvula, merced al cual se logra la obturacién automdtica
del neumético y de importancia tal, que sin é1 no podrian
rodar los vehfculos automdviles que lleven neuméticos, o sea
dotadas de cdmaras de aire hinchables.

La dificultad en la fabricacidn de estos pegquefios

dispositivos denominados interiores, estriba en lograr una
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exactitud de dimensiones en lo relativo a la cintura obtura
dora radial del cuerpo y en la obturacidn frontal o de tope
del vistago deslizante dentro deaguel.

Hasta el presente, no se ha logrado un trabajo per-
fecto y si a 81 se ha llegado es & costa de trabajos comple
mentarios de precisidn que elevan considerablenente el pre-
cio de esta pieza que de por si lo tiene muy reducido.

71 interior mencionado, presenta en su cuerpo una
cintura o canal circular que deja un nlcleo axial cilindri-
co. TBsta canal circular es la que ha de soportar la obtura

cidn anular que obra sobre la superficie interna del cuerpo

‘de vdlvula.

Otra obturacidn interesante es la que se establece
entre las dos plezas que forman el interior completo, de las
cuales la inferior se desplaza axialmente dentro de la extg
rior y la obturacién se efectdia por tope frontal de un sa-
liente cazoleta de la inferior contra el borde del cuerpo
del interior propiamente dicho.

De la eficacla de ambas obturaciones depende el per
fecto funcionamiento del conjunto vadlvula, eviténdose la deg
carga o desinflado del neumdtico.

Hasta el presente, la obturacidn que rodea a la zo-
na del cuerpo del interior, se venfa realizando a base de
grandelas prefabricadas de ebonita o goma endurecida, gque

se colocaban a presion y despuds segula una fase de rectifi
cado.

BEn otro método también utilizado hasta shora, se
colocaba la goma cruda en la cintura o canal circular del

cuerpo del interior y en operacidn aparte se vulcanizaba

con moldes especiales para su endurecimiento.
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La invencidn que se describe, elimina estas engorrg
sas operaciones realizando chora una sola fase de proceso y
que consiste en colocar el cuerpo del ianterior dentro de un
molde cuyas paredes internas estdn trabajadas a dimensiones
exactas, y procediendo después a la inyeccidn de un material
plistico adecuado que se distribuye por todo el espacio de

la renura, solidificdndose y tomando exteriormente la confi

~guracidn exacta de las paredes de dicho molde. 3e procede

al desmoldeo y sé retiran los interiores mencionados en dis
posicidn de ser empleados en el acto sin necesidad de opera
cidén ulterior alguna,

El molde indicado, puede estar formando grupo con
otros, en disposicidn de alimentacidn radial o lineal a par
tir de un colector central a donde llega el material a in-
yectar, con lo cual el rendimiento es muy nbtable, 1legéndo
se & reducir a un m{nimo el coste del interior *erminado.

Tn cuanto a la obturacidén de tope entre los cuerpos
exterior e interior del dispositivo, se ha previsto una ope
racién previa parae formar en el extremo del vdstago del in-
ferior una cazoleta la cual queda enmangada y a presgidén sgo-
bre el citado vastago.

La obturacidén se establece, depositando dentro de
la cazoleta la goma cruda debidemente preparada, la cual
efectiia un cierre mis completo entre metal y metal obturan-
do cualquier falla gue pudiese dejar el trabajo de unidn a
presion de cazoleta y vdstago. Seguidamente se vulcaniza
sobre la migma cazoleta, con lo cual resulta obtenido un
frente de obturaoién y una penetracidn taponadora de cual-
qﬁier intersticioJQue pudiera haber gquedado en la unidn de

la cazoleta y véstago, siendo este detalle muy importante
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puesto que de haber alguna se iria perdiendo poco a poco el
aire de la cimara, |
- Lo realizado actualmente consiste en cortar arande-

las de uno delgada plancha de goma wvulcanizada, las cuales
se alojan simplemente en la cazolsta, Tste método tiene el
inconveniente de que las partes laterales de cada arandela
no quedan perfectamente cilindricas sino que son entrantes
a modo de hiperboloide de revolucidn y ello es debido al
corte realizado en la plancha de gome, circunstﬁncia que
tiene el inconveniente de que cualquier débil fuga de aire
entre metal y metal pasa por el espacio circundante y sale
al exterior, descargando paulatinamente el neumdtico.

Con el fin de facilitar la descripcidn se acompafia
a la presente memoria una lémina de dibujos, en la que se
ha representado un caso de realizacidn, que se cita a titu-
lo de ejemplo.

En el dibujo :

la figura 1, indica en alzado el cuerpo del inte-
rior y la parte inferior del mismo desplazable dentro del
primero,

La figura 2, manifiesta la fase de inyeccidn en mol
de, para obtener la obturacidn radial del cuerpo del interior,

Consiste esencialmente, en formar la cavidad circu-
lar 1 en el cuerpo 2 del interior, as{ como aplicar la cazo
leta 3 en el vistago 4 del dispositivo inferior exialmente
corredizo dentro del cuerpo 2,

La obtencidn de la obturacidn superior se efectia
tomando el cuerpo 2, prescindiendo de la parte inferior 3-4,
y colocdndolo en el molde 5, que 1lleva la canal de alimenta

cidn 6 por donde penetra el material pléstico adecuadamente



fluido segln la flecha P. Este material ocupa la cavidad y
proporciona la obturacidn 7 que resulta ierfectamente terni
nada y & dimensiones exactas para su inmediato funcionamien
to.

5. Bn cuanto a la obturacidn frontal o de tope dispues
ta en la cazoleta 3, se obtiene depositendo goma cruda ade~
cuadamente preparada, segin flecha Ft, dentro de la cazole-
ta, llenando su hueco y penetrando en los posibles intersti
cios que pudieran existir entre el véstago 4 y el manguito

10, de acoplamiento de la cazoleta que se fija a-aquel por pre-
siones radiales P,

Ista goma cruda es vulcanizada di:ectamente en la
propia cazoleta forméndose asi la obturacidn frontal y her-
mética 8 que ha de hacer tope contra el borde 9 del cuerpo

15, 2.

| La invencidn, dentro de su esencialidad, puede ser
llevada a-la préctica en otras formas de realizacidn que di
fieran en detalle de la indicada a titulo de ejemplo para
la descripeidn, a las cuales alcanzard igualmente la protec

20, cidn que se recaba. Podrd, pues, construirse con los medios
y aparatos mds adecuados, estableciendo los moldes aislados
0 en serie o grupo, por guedar todo ello comprendido en el

esviritu de las reivindicaciones,
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NOTA

Hecha la descripeidn del presente invento, se decla
ran como nuevas y de propia invencidn las siguientes reivin
dioéciones ;

1. DPerfeccionamientos en el proceso de fabricacidn
de interiores para vAlwvula de neunéticos, caracterizados esen
cialmente por el hecho de obtener la obturacidn radial pro-
pia del cuerpo del interior mediante un proceso que compren
de la colocacidn del cuerpo del interior en un molde que ci
fia el contorno de la ranura circular que dicho cuerpo pre-
senta para alojamiento de la obturacidn, presentando la su-
perficie interior de este molde ante esta rénura le conici-
dad exacta de la obturacidn, proéediendo a inyectar a tra-
vés del adecuado conducto un material plastico adecuado y
f14ido que llene por completo la cavidad anular, en donde se
endurece, procediendo después al desméldeo del conjunto que
pﬁede ser utilizado en el acto sin operacidn ulterior algu-
na.,

o, Perfeccionamientos segln la anterior reivindi-
cacién, en los que la obturacién axial o de tope entre el
borde del cuerpo del interior y el véstago corredizo dentro
del mismo, se obtiene depositando en la cazoleta ablierta y
fijada a este vlstago por presidn, cierta cantidad de goma
cruda adecuadamente preparads y vulcanizdndola directamente
en la propia cazoleta, formando un frente compacto obturador.

3., Perfeccionamientos en el proceso de fabricacidn



de interiores para vdlvula de neumdticos.

Segin se describe y reivindica en la presente memo-
ria, que conste de siete hojas foliadas y escritas a méqui-
na por una sola cara, acompafiadas de una lLémina de dibﬁjos.

Madrid, a 26 de febrero de 1.960.

£LBERTO MaCIaN-DAGWINO PUECH,

D. Q.

R/.2g.
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