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Ed invento se refisre a un procedimiento.pa-
ré la fabricacidn de cusrpos huecos ds goma blanns hindhables
de pequefia superficie, que pusden hincharse por medio de una
o varias mangueras ds empalms, dispuestas fijamente, por
ejemplo, manguitos para medir la presidén sanguinea y cojines
para fines terapéuticos, figuras de juguste y aemejanteé, co-~
locandose placas_de cuerpo en bruto en un molde de vulcaniza-
cidn dividido, comprimiéndoss contra la pared intsrna dsl mol
de bajo la accién de una caida de presidén y en el curso de la
subsiguiente vulcanizacidn se unen adhssivamente entre-si en
sus cantos periféricos. Otros cbjstos del invento pueden cop
siderarse en la constitucidn sspecigl des los cusrpos huecos
fabricados segdn tal procsdimiento.

los cojines de manguito utilizados para la
determinacidn de la presidn sanguinea, as{ llamados mangui-
tos de presidén sanguinea, y otros cusrpos huecos hinchablss,
se componian hasta ahora de cories previos de placas con for-
macidn de castura. La parte predominante de trabajo manual,
sin embargo, hace que este procedimisnto de fabricacién sea
complicado y antiecondmice y en caso de falta de cuidado en
la sjecucién, trae consigo muchas fuentes des -ierrores que
praoducen desperdicio. La necesidad de la aplicacién poste-
rior de las mangueras de empalme, trae consigo otra dificul-
tad. Esto se refiere también a la fabricacidén de cuerpos
huecos en moldes, quse suministra en -si los rssultados de una
constitucién cualitativa de alto valor, psro que condiciona
medidas especiales para la separacién posterior desl ndcleo

de.molde y debido a esta exigencia todavia incluye trabajos
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posteriores, que hacen perdsr tiempo, en los art{culos acaba-
dos de desmoldear. Ciertamente se conoce, pbr la memoria de
patente alemana n? 1.579.193 un procedimisnto para la fabri-
cacidn de botellas calentadoras y cusrpos huscos de goma pla-
nos semsjantes sn moldes sin nlcleo, sn que, como parte de
dispositivo esencial, decisiva para el éxito, estd previsto
un tubo de vdlvula, inserto entre las placas en bruto, para
el suministro y salida de msdios de presidn vy calefaccidn.

La aplicacién de este procedimiento conocido a la fabricacidn
de cusrpos huecos hinchablses del tipo de los manguitos ds pre
sién sanguinea, sin embargo, haréa necesaria de nusvo ia apli|
cacidn posterior de las mangueraé de empalme por pegado o

aplicacién vulcanizada.

A consaecusencia de la situacién descrita ya
existia desde hace mucho tiempo el deseo de simplificaciones
y aumento de economia en la fabricacidén de tales cuerpos hue=-
cos, que, ante todo, a causa de las mangueras de empalme, que
debfan aplicarse fijamente, no parecfan accesibles a las ten-
dencias de racionalizacién hasta ahora y cuya constitucién y
construccidn seglin los procedimientos usuales, adolecian de
los defectos de la carestia y complicacién combinada con 1nser
guridades. El cumplimiento lo mAs amplio posible de este de-
sgo sirve de base al invento.

Seqdn el invento, para procedimientos de la
clase mencionada inicialmentse, estd previsto que se inserten
en el molde, entrs las placas en bruto, mangueras de smpalme
acabadas o en esencia acabadas de vulcanizar y en el curso

de la vulcanizacidn se unen adhesivamente con ellas, compri-
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midndose contra las paredes interiores del moldé las placas
en bruto por medic de fluidos de presidn suministrados-a tra-
vés de una de las mangueras de smpalme, preferentemente aire
comprimido. En ejecucidn prdctica de la idea del invento,
en el molde todavia incompletamente cerrado, ss suministra
medic de presién y a través de los cantos marginales del mol-
de, al mismo tismpo se deja salir de nuevo, y sdlo después
del ciarre completo del molde, continuando el suministro de
medio de presién, se forma una presidn, que sobrepasa ssen-
cialmente la presidn atmosférica, entre las placas en bruto.
El invento hace posible la fabricacidn de
cuerpos huecos de goma planos hinchables en moldes de vulca=
nizacidén sin ndcleo de molde en una base con.la aplicacién
de las manqueras de empalme. Se suprime la obligacidn de la
posterior adherencia o vulcanizacién de aplicacidn de las
mangueras, de modo que la proporcién de trabajo manual se li-
mita précticamente sélo a la introduccidn de las placas en
bruto y de las mangusras preparadas. La unién adherente de
las placas de goma en bruto, todavia plésticas, con las man-
gueras ya acabadas o casi acabadas de vulcanizar, no ofrece
ninguna clase ds dificultades fundamentales, sino que puede
alcanzarse por adsescuada conduccidén de la temperatura, con la
necesaria sequridad y confianza sin afectar su duracidén en
el uso de los artfculos. Las mangueras de empalme, previstas
generalmente a pares, ofrscen una ventajosa posibilidad para
la introduccién del medio de presidn en el molde emntre las
placas en brute insertas, debidndose cerrar por atado o por

un tapdn la manguera no utilizada. La corriente de aire com-
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primido introducida en el molds de vulcanizacidn antes del
cierre, pasando por los cantos del molde, a Qamejanza del
casc de la instalacién segin la memoria de la patente alemana
n? 1.579.193, garantiza una répida aplicacién de las placas
sn bruto a la pared interna ded molds, gvitando indeseadas in
qlusiones de aire. El suministro periférico del aire cﬁmpri-
mido, si bien permite la renuncia a gspeciales empalmes su-
plementarios, sin embargo, por otra parts, también anticipa=-
demente trae una limitacién a articulos comparativamente de
pequeifa superficie como especialments manguitos de presidn
sangufnea, en contraposicidn, por ejemplo, a botellas calen-

tadoras y semejantes.

Las placas en bruto sdlo necesitan cortarse .
en configuracién y dimensidén aproximadas, Su conformacidn de|
finitiva se regula por si misma, de manera conocida en si,
sin contribuir especialmente, con el cierrs del molds de vule
canizacién por aplastamiento de separacién del material so-
brante. El canto de aplastamiento circundante que encisrra
el hueco del molde, pueds constituirse de tal modo, que tam-
bién comprenda la zona de las mangueras de empalme y permita

la extraccién de los cuerpos huecos terminados de vulcanizar,

en estado listo para su envio.

Como las mangueras de empalme vulcanizadas
dentro sflo estdn unidas en sus superficies frontales inter-
nas con las parsdes laterales relativamente finas de los
cuerpos huscos terminales, para la mejor sujecidn se rscomieq]
da enmarcarlas sobre una fraccidn de su longitud total por

medio de sectores ensanchados del canto marginal dsl cuerpo
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hueco caracteristico producido por el aplastamiento de sepa-
racidn. Ventajosamente, los sectores snsanchados de canios
marginales estan constituidos coherentemente entre mangueras
de empalme vecinas para garantizar, con sl apoyo reciproco,
una sujeciéﬁ de las mangueras fijada mutuamente con una de-
formabilidad no perturbada, pero estable.

El invento, se aclarari por medioc de la ilus=-

tracidén de un ejemplo de ejecucidn en el dibujo. En dicho di
bujo:

La fig. 1 es un asi llamado manguito de pre-
sidn sanguinea en vista sobrs un lado plano, y

La fig. 2, es un molds de vulcanizacidn ade=-

cuado para la fabricacién del manguito, en ilustracidn de sec
cidn correspondiente a la linea I1-II, en la fig. l.
€1 manguito dibujado en la fig. 1, tiene la

forma de una bolsa de goma plana de una configuracién funda-

mental rectangular con dos cortas mangueras de smpalme 3 apli

cadas a un lado largo. Los lados anchos 4, planos en el ss-

tado sin presidn, que pusden llsvar un dibujo superficial mol
deado dentro, estén unidos entre s{ por lados estrechos §,
curvados arqueadamente, en que a partir del proceso de aplas-
tamiento, que transcurre simult&neamente con la fabricacidn,
se forma un canto marginal 6, que pasa por todo el contorno,
de una seccidn transversal de rodeta caracteristica. En la

zona de las mangueras de empalme-3, sl canto marginal 6 ssté
ensanchado a modo de ldbulo y esté estiradc como una super-

ficie de apoyo unitaria 16 gue estabiliza ambas mangusras en

su lugar de sujecién. Distribuidos a intervalos mdtuos sobre
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. cién den la fig. 2, se compone de una placa inferior 8 y @na

el contorno del manguito, transcurren, dssde los lados anchos
4, por el camino mds breve hacia el canto marginal 6, délga—
dos nervios 7 como impresiones de las ranuras de salida de
aire necesarias para un desmoldeo perfscto, en el molde de
vulcanizacidn respectivo. Tal clase de nervios 7 también es-
tdn previstos sobre las supérficies de apoyo 16, ya gque 'una
salida de airs suficiente del molde de vulcanizacidén preci-
samente en la zona de}:ujecién de las mangueras, ss importan-

te para svitar lugares defectuosos.

El molde de vulcanizacidn, segin la ilustra-

placa superior 9 con suplementos interiores de molde 11 y 12
sujetos por tornillos de cabsza 10 . Las placas de molde 8,
9 sstén esnlazadas entre si por una articulacién de charnsla,
no dibujada, en un lado y pusden desprenderse levantdndosse a
modo de tapa de libro con ayuda de un asidero de gstribo 15
fijado a la placa superior 9. En astado cerrado se asegura
su alineacidn mdtua por espigas csntradoras 13 que penestran
en correspondientes manguitos 14 en la placa contraria. La
digposicién intercambiable de los suplementos interiores 11,
gque moldean los lados anchos 4 de los manguitos hace posible
fabricar manguitos de igual class con diferente dibujo de su-
perficie o diferentes inscripciones o designaciones de tipo
moldeadas dn un mismo molde. Los suplementos interiores 12
sirven para alojar y sujetar las dos mangueras de empalme 3
y, por consiguiente, sélo se limitan al campo de la zona de

fijacidén de la manguera.

Para la fabricacidn de un manguito de presidn

sanguinea, estando abierto el molde, se introduce primeramen-

M adnk s
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te una placa en brutoc en la oquedad de la placa inferior 8.
Después de ello, se smpujan apreténdose las hangueras de em=
palme 3 acabadas de vulcanizar en su posicidn prevista en las
escotadufas de la parte inferior suplementaria 12 y éstas se
recubren a su vez con otra placa en bruto. Seguidamente pue-
de abatirse la placa superior 9 sobre la placa infericr'y
puede introducirse el molde en la prensa calentada de vulca-
nizacidn. Antss del cierrs de la prensa, sobre una de las
dos mangueras de empalme 3 se insufla aire comprimido entre
las placas en bruto, manteniéndose cerrada por un tapén la
otra manguera. El aire comprimido entrante desplaza las pla-
cas en bruto pldsticas hasta la aplicacidn multilateral a las
paredes internas del molde expansionindolas y sale de nusvo

a la atmfsfera en todas las direcciones por el contorno desl
molde, hasta que con la aplicacién de la presidén de la pren-
sa, el molde se cierra definitivamente y ss interrumpe el
proceso de corriente. El aumento de la presidn interna, quse
comienza entonces, tisne por consecuencia el (ltimo desmoldso
de los detalles superficiales. El borde 26 de rodete del mol
de, a causa de la elevada compresidn especifica de suprficie
actla como canto aplastador,ren que se separa aplastindose sl
material sobrante de las placas en bruto y se desplaza hacia
una ranura circundante 1l7.

Bajo la influencia del calor de la vulcaniza-
cidn, fluye uniéndose entre af los bordes comprimidos super-
pusstos de las dos placas en brutoc y se unen adhesivaments,
mientras que de manera aniloga al mismo tiempo se unen también

las mangueras ds empalme 3 con los bordes de las placas y las
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superficies envolventes de apoyo 16. La cresta de molde re-
sidual puede alejarse fécilmente por rasgado despuds derex-

traer el artfculo terminado desde el molds.

N 0O T A

La presente patente de invencidn, comprende

las siguisntes reivindicaciones:

1.~ Procedimiento para la fabricacidén de cuer
pos de goma plangs, hinchables, de pequsfia superficie por me-
dio de varias mangueras de empalme aplicadas fijamente, por

ejemplo, manguito de presidn sanguinea y cojines para fines

.

terapduticos, figuras de juguets y semsjantass, en que las pla
cas del cuerpo de bruto se introducen sn un molde dividido
de vulcanizacidn, se aplican a presifn contra las paredes in-
ternas del molde bajo la accidn de una caida de presidn y en
el transcursoc de la subsiguiente vulcanizacién se unen adhe=
rentemente en sus cantos periféricos, caracterizado porqus
mangueras de empalme, terminadas o esencialmente terminadas die
vulcanizar, se introducen éntra las placas dsl cuerpo en bru-
to en sl molde y en el transcurso des la vulcanizacidn se unen|
con sllas adherentemente.

2.~ Procedimianto segdn la reivindicacién 1,
caracterizado porque las placas de cuerpo en bruto, por medid
de un fluido a presién suministrado a través de una manguera
de empalme, se aplican a presién a las paredes internas dsl

molde.

3.- Procedimiento segin la reivindicacidn 2,

caracterizado porgue en sl molde, todavia incompletamente
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cerrado, se suministran medios de presidn y se dejan salir
de nusvo por los cantos marginales del molde, y daspuéé-del
cierre total del molde, continuando el suministro de medio dsg
presidn, se establece una presidn, gus sobrepasa ssencialmen-
te la presidén atmosférica, entre las placas de cuerpo en bru-
to.

4.- "Procedimiento para la fabricacién de

cuerpos huecos de go&a, planos, hinchables".

Seglin se describe y reivindica en la presents
memoria descriptiva, ilustrada en los planos adjuntos, la
cual consta de nueve hojas foliadas y escritas a maquina por

una scla de sus caras.

Madrid, a
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