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DESCRIPTIVA

La presente invención se re f ie r e  a unos perfecciona 

mientos en e l proceso de fabricación  de in te rio res  para val 

vulas de neumáticos.

Es conocido e l d ispositivo  denominado in te rio r  de 

3, válvu la , merced a l cual se logra la  obturación automática

del neumático y de importancia t a l ,  que sin  é l no podrían 

rodar lo s vehículos automóviles que llevan  neumáticos, o sea 

dotadas de cámaras de a ire  M nchables.

La d ificu ltad  en la  fabricación  de estos pequeños 

10 . d isp ositivos denominados in te rio re s , estrib a  en lograr una
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exactitud de dimensiones en lo re la tiv o  a la  cintura obtura 

dora ra d ia l del cuerpo y en la  obturación fro n ta l o de tope 

del vastago deslizante dentro de aquel.

Hasta el presente, no se ha logrado un trabajo per­

fecto  y si a é l se ha llegado es a costa de trabajos comple 

mentarlos de precisión  que elevan considerablemente e l pre­

cio de esta  pieza que de por s í lo  tiene muy reducido.

31 in te r io r  mencionado, presenta en su cuerpo una 

cintura o canal circu lar que deja un núcleo a x ia l c i l in d r i­

co. Esta canal c ircu lar es l a  que ha de soportar la  obtura 

ción anular que obra sobre la  su p erfic ie  interna del cuerpo 

de válvu la .

Otra obturación interesante es la  que se establece 

entre la s  dos piezas que forman e l in te r io r  completo, de la s  

cuales la  in fe r io r  se desplaza axialmente dentro de la  exte 

r io r  y la  obturación se efectúa por tope fro n ta l de un sa­

lien te  cazoleta de la  in fe rio r  contra e l borde del cuerpo 

del in te rio r  propiamente dicho.

De la  e fic a c ia  de ambas obturaciones depende e l per 

fecto funcionamiento del conjunto vá lvu la , evitándose la  de_s 

carga o desinflado del neumático.

Hasta e l presente, la  obturación que rodea a la  zo­

na del cuerpo del in te r io r , se venía realizando a base de 

arandelas prefabricadas de ebonita o goma endurecida, que 

se colocaban a presión y después seguía una fase de r e c t i f i  

cado.

En otro método también u tilizad o  hasta ahora, se 

colocaba la  goma cruda en la  cintura o canal c ircu lar del 

cuerpo del in te r io r  y en operación aparte se vulcanizaba 

con moldes especiales para su endurecimiento.
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La invención que se describe, elimina estas engorro 

sas operaciones realizando ahora una so la  fase  de proceso y 

que consiste en colocar e l cuerpo del in te rio r  dentro de un 

molde cuyas paredes internas están trabajadas a dimensiones 

exactas, y procediendo después a la  inyección de un m aterial 

p lástico  adecuado que se d istribuye por todo e l espacio de 

la  ranura, so lid ificándose y tomando exteriormente la  confi^ 

guración exacta de la s  paredes de dicho molde. Se procede 

a l desmoldeo y se re tiran  lo s in te rio res  mencionados en dis 

10 . posición de ser empleados en e l acto sin  necesidad de opera

ción u lte r io r  alguna.

E l molde indicado, puede estar formando grupo con 

otros, en disposición de alimentación ra d ia l o lin e a l a par 

t i r  de un colector central a donde lle g a  e l m aterial a in- 

1 5 .  yectar, con lo cual e l rendimiento es muy notable, llegándjo

se a reducir a un mínimo e l coste del in te rio r  terminado.

En cuanto a la  obturación de tope entre los cuerpos 

exterior e in te r io r  del d isp ositivo , se ha previsto  una ope 

ración previa para formar en e l extremo del vástago del in - 

ÍO. fe r io r  una cazoleta la  cual queda enmangada y a presión so­

bre e l citado vástago.

La obturación se estab lece, depositando dentro de 

la  cazoleta la  goma cruda debidamente preparada, la  cual 

efectúa un c ierre  más completo entre metal y metal obturan- 

25 . do cualquier f a l l a  que pudiese dejar e l trabajo de unión a

presión de cazoleta y vástago. Seguidamente se vulcaniza 

sobre la  misma cazoleta, con lo cual re su lta  obtenido un 

frente de obturación y una penetración taponadora de cual­

quier in te rs t ic io  que pudiera haber quedado en la  unión de 

30. la  cazoleta y vástago, siendo este d eta lle  muy importante
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puesto que de haber alguna se i r ía  perdiendo poco a poco e l 

a ire  de la  cámara.

. Lo realizado actualmente consiste en cortar arande­

la s de una delgada plancha de goma vulcanizada, la s  cuales 

se alojan  simplemente en la  cazoleta. Este método tiene el 

inconveniente, de que la s  partes la te ra le s  de cada arandela 

no quedan perfectamente c ilin d ric a s  sino que son entrantes 

a modo de hiperboloide de revolución y e llo  es debido a l 

corte realizado en la  plancha de goma, circunstancia que 

tiene e l inconveniente de que cualquier débil fuga de a ire  

entre metal y metal pasa por e l espacio circundante y sa le  

a l ex terio r, descargando paulatinamente e l neumático.

Con e l fin  de f a c i l i t a r  la  descripción se acompaña 

a la  presente memoria una lámina de dibujos, en la  que se 

ha representado un caso de rea lizac ió n , que se c ita  a t í t u ­

lo de ejemplo.

En e l dibujo :

la  figu ra  1 ,  indica en alzado e l cuerpo del in te ­

r io r  y la  parte in fe r io r  del mismo desplazable dentro del 

primero,

La fig u ra  2 , m anifiesta la  fase, de inyección en mol' 

de, para obtener la  obturación ra d ia l del cuerpo del in te r io r ,

Consiste esencialmente, en formar la  cavidad c ircu ­

la r  1 en el cuerpo 2 del in te r io r , así como ap licar la  cazo 

le ta  3 en e l vastago 4 del d ispositivo  in fe r io r  axialmente 

corredizo dentro del cuerpo 2 .

La obtención de la  obturación superior se efectúa 

tomando e l cuerpo 2 , prescindiendo de la  parte in fe r io r  3-4 , 

y colocándolo en e l molde 5, que lle v a  la  canal de alimenta 

ción 6 por donde penetra e l m aterial p lá stico  adecuadamente
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flu ido  según la  flecha F. Este m aterial ocupa la  cavidad y 

proporciona la  obturación 7 que resu lta  perfectamente teraü 

nada y a dimensiones exactas para su inmediato funcionamien 

to.

En cuanto a la  obturación fro n ta l o de tope dispues 

ta en la  cazoleta 3 ; se obtiene depositando goma cruda ade­

cuadamente preparada, según flech a F ',  dentro de la  cazole­

ta , llenando su hueco y penetrando en lo s posib les in te rs t i  

cios que pudieran e x is t ir  entre e l vastago 4 y e l manguito 

de acoplamiento de la  cazoleta que se f i j a  a-aquel por pre­

siones rad ia les P,

Esta goma cruda es vulcanizada directamente en la  

propia cazoleta formándose así la  obturación fron ta l y h er­

mética 8 que ha de hacer tope contra e l borde 9 del cuerpo 

2 .
La invención, dentro de su esencialldad, puede ser 

llevada a la  p ráctica  en otras formas de rea lización  que dî  

fie ran  en d eta lle  de la  indicada a t ítu lo  de ejemplo para 

la  descripción, a la s  cuales alcanzará igualmente la  proteo 

ción que se recaba. Podrá, pues, construirse con lo s medios 

y aparatos más adecuados, estableciendo lo s moldes aislados 

o en se rie  o grupo, por quedar todo e llo  comprendido en e l 

e sp ír itu  de la s  reiv in d icacion es.



N O T A

Hecha la  descripción del presente invento, se decía 

ran cono nuevas y de propia invención la s  siguientes re iv in  

dicaciones :

1 . Perfeccionamientos en e l proceso de fabricación

5 . de in te rio res  para válvula de neumáticos, caracterizados es$n

cialmente por e l hecho de obtener la  obturación ra d ia l pro­

pia  del cuerpo del in terio r  mediante un proceso que compren 

de la  colocación del cuerpo del in te r io r  en un molde que cî

ña e l contorno de la  ranura c ircu lar que dicho cuerpo pre-

10 . senta para alojamiento de la  obturación, presentando la  su­

p e r f ic ie  in te r io r  de este molde ante esta ranura la  con ici­

dad exacta de la  obturación, procediendo a inyectar a t ra ­

vés del adecuado conducto un m aterial p lástico  adecuado y 

flu ido  que llen e por completo la  cavidad anular, en donde se 

1 $ .  endurece, procediendo después a l  desmoldeo del conjunto que

puede ser u tilizad o  en el acto sin operación u lte r io r  algu­

na.

2 . Perfeccionamientos según la  anterior re iv in d i­

cación, en los que la  obturación a x ia l o de tope entre e l

20. borde del cuerpo del in te rio r  y e l vastago corredizo,dentro

del mismo, se obtiene depositando en la  cazoleta ab ierta  y 

fija d a  a este vastago por presión, c ie rta  cantidad de goma 

cruda adecuadamente preparada y vulcanizándola directamente 

en la  propia cazoleta, formando un frente compacto obturador. 

25 . 3 . Perfeccionamientos en e l proceso de fabricación



de in terio res para válvula de neumáticos.

Según se describe y re iv in d ica  en la  presente memo­

r ia ,  que consta de s ie te  hojas fo liad as y e sc r ita s  a máqui­

na por una sola cara, acompasadas de una Lámina de dibujos. 

Madrid, a 26 de febrero de 1.960 .

ALBERTO MACIAN-DAGNINO PUECH, 

p. a. .

R/.ag
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