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VEMORTA  DESCRIPTIVA

La presente ipvencidn se refiere a un procedimiento para
el revestimiento de cilindros metdlicos con elagtdmeros vulce-
nizebles y a los cilindros obtenidos con tal procedimiento.

Como es conocido, en varios sectores de la industria ha-
llan empleo cilindros constitufdos por un ndcleo central metdli-
co y por un revestimiento constituldo de material elastomérico
vulcanizable de dureza adevuada al empleo a que log cilindros
mismos se destinane

Hagta ahora el revestimiento de tales cilindros, previa
proparacibn del micleo metdlico con arenacién de su superficile
¥y recubrimiento con soluciones para la unibn goms-metal, se rea=
lizaba con uno de los siguientes tres procedimientos fundamente

les,

a)cubrimiento del nfcleo metdlico con material bajo forma de
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tiras Ge espesor generalmente uniforme obtenidas mediante calan-
drado;
b) arrollamiento en espiral gobre el ndcleo metdlico del
material en forma de tiras de seccibn lenticular obtenidas
por medio de trefileria.
¢) revestimiento a pleno espesor del nlicleo meitdlico reg—
lizado por medio de extrusifn directa o continua de la capa
de cubrimiento sobre el micleo a recubrir.
Seguidamente el nlfcleo revestido de goma cruda era vendaw-
do con vendas de tejido envueltas en espiral ¥y vulecanizado
en autoclave en agua & presifn para obtener la necesaria compre=
gifn de la goma. Finalmente, despuds de la eliminacifn del ven-
daje, ol cilindro era rectificado para epartar el gobrem@terlal,
¥ suministrar una superficie de trabajo lo mfs precisa y pulida
posible,
Egte procedimiento no obstante es laborioso y costogo,
¥y ain cuando la rectificacidn gea extremada y cuidadosSa, de=-
ja siempre una clerta escabrosidad en lag superficles, que
orea inconvenientes en algunos casos: asi por ejemplo en la
industria tipogrdfica, cuando se deben usar tintas de colores
diversos, no es posible pulir perfectamente la superficle de
la pasada tinta y se recurre por ello frecuentemente al cambio
de log cilindros con empleo de tiempo y de trabajo y la necesi~-
dad de disponer de diversos cilindroge
Ia finalidad de la presente invencidn es la obtencién
de cilindros de manera que se eviten log inconvenientes cita=
dose
Forma por lo tanto el objeto de la presente invencidn un

procedimiento realizable con un relativo dispositivo, para
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obtener cilindros del tipo constitufdo por uan nécleo metdlico
revestido de una capa de material elagtomérico vulcanizable,se-
gln ol cusl el revestimiento viene aplicado sobre ol ndcleo mew=
diante inyeccién dentro un tubo metdlico gue tiene la superfi-
cie interna lisa, eventualmente pulida o de cualquier ﬁodd gokbre~
acabada, que sirve de molde Gurante las fases de inyeccldn y
vulcanizacidn.

s precisamonte con el procedimiento gsegln la presente
invencidn, despuds de haber preparado el nicleo metdlico por
medio de arenscidn ¥ recubrimiento con solucifn, como en los
procedimientos conocidos, se provee ai

- ajugtar coaxialmente el nfcleo metdlico dentro del tubo~mole
de y centrarlo con la méxima exactitud.

Bl tubo-molde consiste en un tubo de acero con superficle
interna lisa: dste estd oportunamente equipado en sus dog ex=-
tromidades, tenimndo berminales aptos para la aplicacién de una
superficie de cierre por un lado y del sigtema de unibn con la
alimentacién del material elastomérico de revestimiento por el
otro lado.

Bl centraje y colocacibén del micleo metdlico dentro del tu=
bo-molde gme realiza por medio de anillos distancladores acanalaw
dog longitudinalmente y ajustados sobre pernos del ndcleo me-
t41ico mismo; ademds en la extremidad cpuesta a la de alimenta-
cidn viene colocado un elemenlo de ierre.

— upir el tubo-molde, con montado ya en su interior el micleo
metdlico y cerrado por el extremo opuesto al de la alimenta-
cibn, con el dispositivo de alimentacibn del maverial slagtomérie
co de ruvestimiento.

Bl dispositivo de alimentacién puede egtar constitufdo
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por: una trefila de extrusilén; una trefila de plagtificacidn
v de inyeccibn, provigta ego eg de tornillo movible axialmente;
o un dispogitivo de pistén de inyeccibn.

- alimentar el material elagtomérico de revegtimiento dentro
del espacio regultante entre el nfcleo metdlico y el tubo-mol-
de hasta el relleno completo; este ¥ltimo se revela por la sa-
lida del material por adecuados agujeros de egcape practicados
en el disco que limita el egpacio del relleno en la extremidad
opuegta a la de alimentacibn,.

Bn el cago en que el revegtimiento consista en una colipQ=—-
gicibn muy dura, se puede facilitar el relleno del espacio re-
sultante entre el micleo metdlico y el tubo-molde precalentando
este Ultimo.

- goparar ol tubo-molde del dispositivo de alimentacidn del
material elagtomérico y aplicar un elemento de cisrre también
en la extremidad que estaba unida con el dispositivo de alimen-
tacibn,

- vuleanizar el cilindro revestido mientras se encuentira en
ol tubo-molde, colocando egie Ultimo en una normal autoclave
de vapor o, de preferenciam, en una estufa de aire caliente.

Bn realidad con el procedimiento segin la presente invens
cidn no es necesario vulcanizar en ambiente bajo presién porque
le pregibn suficiente se obtiene por efecto de la dilatecidn
térmica del material elastoméPico a la temperatura de vulcani-
zacibn.

- dejar enfriar, abrir el tubo-molde y apartar el cilindro
revestido. Dste se puede apartar con facilidad por estar com-
pletamente desprendido del tubo-molde, a causa de la coptrac—

cidn consiguiente al enfriamiento, mayor en el material slag-
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tomdrico respecto a la del tubo-moldes
£1 procedimiento objeto de la presente invencifn ser’
descrito mfs detalladamente con referencia también a los
adjuntos dibujos que representan a +ftulo de ejemplo sin cardce
ter alguno limitativo un dispositivo para la ejecucidn de
la invencidn.
BEn los dibujos adjuntos:
~ la fiszura 1 repregenta en goceibn longitudinal el tubo-
molde que contiene el micleo metdlico ya revestido de mate-
rial olastomérico y todavia fijado a la boguilla de la tre=
fila.
~ la figura 2 representa en geccidn longitudinal el tubo-
molde que contiene el nicleo meidico ya revesgtido de mate-

rial olagtomérico, provisto de elementos de cierre en ambos

" oxtremos y pronto para la vuleanizacidn.

~ la figura 3 representa la gseccidn transversal segﬁn
1a 1fnea III-III de la figura 1.

~ la figura 4 representa la seccidn transversal segin
la 1lfnea IV-IV de la figura 1.

Bl dispositivo, representado en geccibn en la figura 1,
para la realizacibn del procedimiento objeto de la presente
invencidén comprendes:

- un tubo-moldehl, on el interior del cual estd ajustado
coaxial un ndcleo a revestir 2 provisto en sus extremidades
de pernos 3 ¥ 4}

- un disco de cierre 5 en el sxtremo opuesto al de la
alimentacibn, dotado de agujeros-espfas 6, ajustado en el
perno 3 y fijado por medio de un anillo de cierre y de

centraje T;
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- un anillo de presidn 8 en el extremo opuesto gl de la
alimentacidng

- un disco de centraje 9 ajustado en ol perno 4 y con
la superficie 10, vuelta hacia el dispositivo de alimentaciSn,
convenientemente perfilada de manera de orear un envite para
el paso del material elagtonérico de revegtimiento;

- un anillo 11 para la unidn del tubo-molde 1 2 la bogui~-
1lg 12 de la trefila.

La figura 2 representa en gecclifn el digpositivo en cueg-
tin scparadv d.i disposivivo d. glimontacidn y en ol que ol
disco de centraje 9 ha sido sustitufdo por un disco de cierre
13, provigto de agujevos-espfa 14, mientras el anillo de unibn
11 ha sido sustitufdo con un anillo de presién 15, -

En ambas figuras 1 y 2 la capa de revegtimiento ge indica
con la referencia numérica 16,

Im figura 3 representa el digco de centraje O montado én
ol perno 4 del cilindro a revestir; dicho disco estd provisto
de las acanaladuras longitudinales 17 pare el paso del mate-
rial elagtomdrico de revegtimiento, y estd encerrado dentro
del tubo-molde 1, a su vez rodeado del anillo 11,

Ig figura 4 representa la extremidad del dispositivo opues-
4o @ la de alimentacidn, con el anillo externo de presién 8
el anillo m€s interno de cierre 7 dotado de los radios de cen-
traje y de encuentro 7', el disco 5 provigto de agujerog-es—
pla 6 controlables a vista a través de lag sberturas entre loa
radios 7', el anillo 7 y el disco 5 estando montados en el perno
3 del nfcleo cilindrico a revestir.

Segin el procedimiento objeto de la presentie invencidn se

emplea (véage la figura 1) el tubo-molde 1 de superficie interna
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liga, eventualmente pulida o de cualquier modo sobreacabada y
cerrado por la extremidad opuesta & la de alimentacién por medio
del anillo 83 se ajusta en dicho tubo-molde el cilindro a re-
vestir 2 sobre cuyo perno 3 se han montado el disco 5 y el ani-
1lo 7 de mapera que los radios 7' de este dlbtimo van & choéar
contra el borde interno del anillo 8; sobre el perno 4 se monta
ol anillo 9 y se une finalmente el tubo-molde 1, mediante el
anillo 11, a la boguilla 12 de uwna trefila,

Prodispuesto de tal modo el dispositivo, se efectia la
operacién de extrusibn del material olagtomdrico de revesti=
miento 16 que pasa (véase la figura 3) a travég de las acana-
laduras longitudinales 17 del anillo 9 y va a llenar el es~
pacio comprendido entre la superficie externa del ndcleo 2 ¥
la interna del tubo-molde 1,

Cuando el material de revestimiento empleza a salir por
log agujeros-espla 6 del disco 5, indlcando que el llenado se
ha terminado, se detiene la trefila interrumpiendoe la alimenta-
cibn.

Se desmonta el dispositivo de la boquilla 12 de la trefi-
la, quitando el anillo de unién 11, se sustituye (véase la figura
2) ol anillo de centraje 9 por el disco de clerre 13 y se pregio-
na egte Wltimo por medio del anillo de pregién 15 hagta que el
material de revestimiento empieza & salir por los agujeros-espia
14 del aisco 13,

Bl cilindro revestido y encerrado en el tubo-molde viene
luego vulcanizado colocdndolo en una autoclave a vapor o, de
preferencia, en una estufa de aire caliente; ol material elds-
tomérico 16 tiene un coeficiente de dilatacidén mucho mayor que
el del tubo~molde metglico 1 por lo que la vulcanizacibn se rea~

liza, como se regquiere, bajo adecuada presibn.
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Perminada la vulcanizacién se extrae el cilindro, siem@re
encerrado on el tubo-molde, de la awtoclave (o de la estufa)
¥y se deja que se enfrie de modo que, por el distinto coeficien-
te de contraccidn, el maverial elastomdrico de revestimiento
ge desprenda completamente de la guperficie metdlica del molde;
todo mienirasg el anillo de presién 15 y el disco de cierre 13,
el cilindro 2, recubierto de la capa de revestimiento 16, se
gepara fdcilmente del tubo-molde 1, |

Pusde gor requeride una operacifn de acabado que congig-
te en eliminar el eventual gobrematerial de cabeza, que ge
acumula en la extremidad del cilindro ¥y no se elimina durante el
proceso de trabajo.

Bl dispositivo descrito puede ser adaptado de-dlversas
maneras para revegtir cilindros de distinta longitud usando
el mismo tubo~molde por ejemplo se puede prolongar sl perno
3 ¥ ajugtar en gste, entre el anillo 7 y el disco 5, un man-
guito o una serie de anillos digtanciadoreg,

La pregente invencién pueds por consigulente realizarge
variando algunos detalles del dispositivo sin por ello apartar-
ge de la esencialidad y de la finalidad citadas al principio .

Concluyendo, las ventajas de la presente invencién pue-
den rsumirse asl:

- g0 elimina la operacibn de rectificacidng

- ge obtiene una superficie de revestimiento pulida ¥ Spe Cll~
lar, con tolerancias dimensionales ae;‘drden de aquellag de
lag superficies internas del molde e iguales o inferiores a las
obtenibles mediante rectificaciéng

—- 56 ahorra una notable cantidad de maverial dado que me

slimina el gcbreegpesor necesario, en log procedimientos prece-
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dentemente en uno, para compensar la lrregularidad del revesti-
miento vuleanizado bajo venda, y que debe ser apartado con la
operacién de rectificacidn;

- ge ligera el proceso de elaboracién con reduccidn de las
dreas ocupadas, de los transportes de upa fase a la otra, j
del tiempo global de elaboracilnj

- se reduce el gagto de instalacibn por la posibilidad de
emplear estufas de aire caliente para la vulcanizacién y prin-
cipalmente por el hecho de no requerir el empleo de las recti-
ficadoras, mfquinas de elevado coste y de onerosa manutencién;

~ se dan mayores garantfas de €xito en la unibn goma-me-
tal que en cada forme suya estd altamente influenciada por la
presencia de humedad, debida en log procedimientos tradiciona-

leg o infiltraclones de agua o de vapor,

T0TA
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por la patente de invencibn a que se refiere la presente
memoria descriptiva se REIVINDICA la propiedad y la explota-
cidn exclugiva de:

1.~ Un procedimiento para el revestimiento de clindros
motdlicos con elagtémeros vulcanizables, caracterizado por el
hecho de que el material elastomdrico del revestimiento es apli-
cado por inyecciln sobre el nticleo metdlice gituado en un mol-
de constituldo por un tubo metdlico con superficie interna li-
sa y que dicho revegtimiento eg vulcanizado dentro de tal
tubo-molde,

2,~ Un procedimiento, tal como el egpecificado en 1, ca-
racterizado por el hecho de que el ndcleo metdlico a revestir

e previamente arenado y recubierto con una solucién para la
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unibn goma-metal,

3.~ Un procedimiento, tal como el especificado en 1 o 2,
caracterizado por el hecho de que el nfcleo metdlico es coloca-
do coaxialmente en el interior del tubo-molde con medios apthos
para tenerlo centrado y en posicién y permitir el paso del
material elagtomérico de revestimiento; la extremidad Gel tubo=
nolde opuesta a la inpyeccilén es cerrada por medio de un elemen-
‘o adecuado; el tubo-molde es fijado al dispositivo de inyec—
cibn del material elagtomérico de revesbimiento; el espacio re=
sultante entre el micleo metdlico y el fubo~molde es comple~
tamente rellenado de material elastomérico; el tubo-molde es
separado del dispositive de inyeccifn del material elastoméri-
co v la extremidad con la que venfa unido 2l migmo es tambidn
provigta de un elemento de cierre; finalmente el revestimiento
viene vulcanizado manteniéndolo todavia encerrado dentro del
molde.,

4 4= Un procedimiento, tal como el especificado en 1, ca.
racterizado por el hecho de que se detiene el dispositivo de
inyecoién apenas el material elagtomérico empieza a salir por
adecuados agujeros-espia, provistos en el elemento de cierre de
la extremidad opussta a la de inyeccibn, indicando que se ha
llenado el egpacio entre el ndcleo a revestir y el tubo-molde.

5.« Un procedimiento, tal como el egpecificado en 3, carac—
terizado por el hecho de que la vulcanizacién se efectia en es-
tufa de aire caliente.

Ge~ "Un procedimiento para el revestimiento de cilindros

metdlicos con elagtémeros vulcanizablos',

Consta e
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Congta la pregente memorie deseriptiva de once hojas folia-
das, escritas por una sola cara.

Barcelona, 25 de Abril de 1966.

|

LAV NIVNALDO
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