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SQ lic itan te : Sr« D» Rafael Qalindo Jimenes 

Re a i  de no i a: LONDRES» Queen a RP sd» 134

O b j e t o : PROCEDIMIENTO DS F ABRIO CIQN DE CUBIERTAS 

DE NEUMATICOS PMA VEHICULOS.

MEMORIA DESCRIPTIVA

Si procedimiento que se desoribe a continuación  

se r e f ie re  a la  fabrioao ion  de cub iertas  de neumáticos 

para veh ícu los y siendo lo nuevo y c a ra c te r ís t ic o  que 

l a  confección de l a  «C 'roasse *  su abombado y su vuloar*

5 n iaacion se hace todo sobre un mismo aparato s in  tener

que cambiar l a  maquinaria ni desmontar e l  neumático 

hasta que este terminado completamente para e l  uso.

Es sabido que uasta la  fecha l a  oonfeooion y l a  

vu lcan ización  se hsn hecho con d isp o s it iv o s  y aparatos 

10 d ife ren tes  y por lo  tanto con manipulaciones por separado*

trayendo consigo pérdidas de tiempo y un gasto excesivo  

de m ateria l todo lo  cual queda suprimido con e l  presente  

invento.

Los dibujos adjuntos representan algunos ejemplos 

de aparatos que pueden seadr para l a  ejecución del pro­

cedimiento» s in  que sean los únicos aparatos susceptib les
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• ' IESPECIÁL MOVlLl
de ser  empleados oon arreg lo  al procedimiento nuevo*

F ig , I  es una v i s t a  en p lanta  de un tambor de con­

fecc ión  para  neumáticos de b i c i c le t a ,  f i g .  I I  es un corte  

por 1-1 en e l  s i t i o  de la  v á lv u la  de la  oám r a  in te r io r *  

f i g .  I I I  es un corte  por 2-2 y f i g .  IV es un corte  por 3-3 

de l a  f ig *  I*  Fig* V es una v is t a  en p lan ta  de l aparato 

completo de vu lcan izac ión  para neumáticos de b i c i c le t a  

y f ig *  V I  es e l  mismo aparato v is to  de lado. Bíg* V I I  

es un corte por a -  a de f i g *  V* Fig» V I I I  es una va -
j

r ían te  de f i g .  V I I  y f i g .  IX es un corte por un tambor 

de oonfecoión para  neumáticos de automóvil, l a  y Ib  son 

l a s  dos partes  de que se compone el tambor de oonfeooión  

y 2 es la  hendidura que queda en l a  s u p e r f ic ie  del 

tambor dando acceso al I n t e r 5 or en ouya cavidad está  alo­

jada una cámara de aire 3 oon una vá lvu la  dé admisión

4.

La unión de la s  dos ooqu il la s  l a  y I b  se efec­

túa por cua lqu ie r  raedlo meoánioo, como por ejemplo, t o r n i -  

35 l í o s  en oharnela 5, 0 representa  una o v a t la s  capas de

te jido  «oord» u o tros  que s irven  para la  confección de la  

cubierta  y 7 son lo s  núcleos de talón, 8 es e l p rotector  

de goma, 9 representa  l a  sup r f t o l e  ligeramente cónica ha­

c ia  e l  centro del tambor. 10a y 10b (F ig .V )son  la s  dos coqui-  

40 l i a s  de l aparato de vu lcan izac ión  que en c ie rra  e l  tambor de

confección , 11 es una a rt icu lac ión  que une las  ios  ooqu il la s  

10a y 10b , 12 es e l  pié sobre e l  cual descansa dicho aparato 

y 13 son medios para ce rra r lo  que en e l caso dibujado son tor 

n i l lo s  y tuercas pero que, desde luego, puede se r  un c ie r re  s 

45 bayoneta meoánioo o h id ráu lico*

14a y 14b son la s  dos partes  de l molde de v a lsa r  

nizaoión colocadas sobre e l  tambor de confección formando 

con é l una oonoavidad cerrada y l lenada  por l a  cámara 3,
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15 son d isp o s it ivo s  de o al ent c ie n t o  que pueden se r  Qajas 

para a lo ja r  re s is ten c ia s  e lé c t r ic a s  o también oansies para  

admitir vapores o gases ca lientes* 16 son t o r n i l lo s  f i j a ­

dores, 17 son cavidades para l a  ca le facc ión  en e l in te r io r  

del molde de vu lcan izac ión  y 18 es un aro que une ®1 tam­

bor con e l molde de vu lcanización  (F ig* V I H )  en e l  caso de 

no emplear e l  aparato de vu lcan ización  diseñado en la s  

f i g s .  V, VI y V il#

Si procedimiento de fab r icac ión  es  el s igu iente :

Sobre el tambor de confección l a  y Ib  se co­

locan la s  capas de te jido  necesarias para el núoleo del ta ­

lón  y dichas capas se doblan alrededor del núcleo de l talón  

ta l como representado en la s  f ig s *  I I  y I I I  cuando se t ra ta  

de neumáticos de b io io le t a ,  o según representado en l a  

f ig *  IX ouando se t r a ta  de neum*ticos para uutomovil* La 

íntima unión de las capas entre s í  se log ra  mediante rodi­

l l o s  bien a mano o rae o ani o amen te por cua lqu iera  de lo s  t ipos

co nocidos*

Sn ouanto la  confeooión en crudo este terminada 

se entra  la  cámara in te r io r  3 y dicha cámara,de una manera 

70 p rog re s iva  y re g u la r ,v a  abombando e l neuraátioo t a l  oorao se

representa en f ig s *  IV  y IX* simultáneamente con e l  abombad» 

mediante p res ión  in t e r io r  de l a  cámara* se colocan la s  dos 

ooqu il las  14a y 14b y por una presión meoanica exter io r  

ayudan a los talones a acero erse al borde de la  hendidura

75 del centro siendo l a  construcción de la s  ooqu il la s  del mol­

de de ta l  forma que a l  too^rse en la  parte  superio r  exte­

r i o r  de ja  e l  su f io ien te  espacio para que e l  talón quede 

exactamente alo jado entre e l  borde de l a  hendidura del 

tambor de confeooión y l a  pared d s l  molde» de manera que 

a medida que aumenta la  presión en e l  in te r io r  de la  cámara.
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queda moldeado el talón y a la vez la  totalidad del neu­

mático dedi do a la ccnfiguracio n le 1 nolis contra el cual 

queda oprimida por la presión inter ior del aire. La pre­

sión inter ior de 1 a cámara puede ser muy elevada puesto 

que queda encerrada en una concavidad rígida y fuerte 

formada en parte por las dos coquillas del tambor de 

confección y en parte por las dos coquillas del molde 

de vulcanización.

La vulcanización podrá hacerse por cualquier me­

dio conocido. En neumáticos del tamaño pequeño lo mas 

práctico será que tanto e l tambor con el molde juntos 

se encierren en un aparato de vulcanización representado 

en f igs. V>VI,VII> cuyo aparato lleva los elementos de 

calefacción necesarios, mientras en neumáticos de tam^o 

grande se podrá e leg ir  un tipo parecido a f ig .  V I I I  no 

siendo esencial esta parte secundaria de la vulcanización 

puesto que lo verdaderamente nuevo del invento es LA CON­

FECCION ABOMBADO Y VULGARIZACION EN UNA SOLA OPERACION CON­

TINUA sin tener que c/mbiar de aparatos las cubiertas hasta

QUE ESTEN COMPLETAMENTE TERMINADAS.

Otra parte del invento es el procedimiento de fa-
0 j  X O

brioacion de la  camara de abombar que es al mismo tiempo 

también de vulcanización pues esta cámara se vulcaniza ya 

en el interior del tambor de confección habiendo colocado 

sobre dicho tambor un molde con paredes lisas y para la 

vulcanización de dicha cámara sirven los elementos de ca­

lefacción 15 previstos en f ig .  VII los cuales en la parte 

del tambor de calefacción solo se utilizan cuando se trata 

de fabricar una nueva cámara. Dicha cámara no tiene que qui­

tarse para nada del aparato en e l  cual ha quedado vulcani­

zada hasta cuando se ret ire  por inservible y es de compren-
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der que es de suma importancia e l  no tener que montar ni

desmontar la cámara de vulcanización puesta que incluso 

existen inventos que solamente intentan reducir las d i f i ­

cultades que normalmente presenta e l  montaje del "air  bag" 

en los neumáticos para su vulcanización.

N O T A

Suficientemente descrito el invento .si como la 

manara de ponerlo en práctica, se Hace constar que pus de 

estar sometido 9 Variaciones de detalles sin que por ello 

se modifique el principio fundamental, siendo lo esencial 

y por lo que se so l ic i ta  patente de invención por 20 a&os 

en ispaña y sus colonias.

1). -trocad i mi gnto de fabricación de cubiertas de neu­

máticos para vehículos, caracterizado porque la confección 

de 1 a cámara de aire ("a'ir bag*>, de la cubierta en plano, 

el abombado de la misma y la vulcanización posterior del 

mismo neuraátioo se efectúan sobre un solo aparato del cual 

la cubierta solo se re t ira  en estado totalmente terminado*

2 )  . -Procedimiento según reivindicación 1&, caracteri­

zado porque la cubierta se confecciona en plano sobre un 

tambor ligeramente conloo hacia e l  centro donde existe una 

hendidura y donde la  parte central del tejido queda sin 

apoyo di re oto•

3) .-Procedimiento según reivindicación le- porque el
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abombado de la cubierta se efectúa al colocar las dos 

coquinas d 1 mold sobre el tambor, aproximando losv 

talones empujados por las coquUlas al oerrarse e in­

flando simultáneamente la canora de abombar.

4 ) . -  Prooedimi. nto según' reivindicación la, o r  

rao tari ̂ &do porque e-L abombado se efectúa mediante una 

o amara elástica alojada en estado desinflado en e l inte­

r ior  del tsfübor de confección de * 9 cubierta Jr sirviendo 

la  misma cámara posteriormente como cámara de'; vulosjAlsa-
v  ̂ ’ \

ción ( « air bag” ) .  ) \ \
5; . -  procedimiento según Reivindicación ls,

t e r i z redo porque la v Uoanisación se efectúa en un molde del 

cual forma parte inseparable el tambor de confección, sien­

do la calefacción exterior por los me ios eleo'tricos o de 

vapor conocidos y la presión inter ior por un «a ir  bag« 

alojado en una oSm-irs anular en el tambor de contención.

6 ) . -  Procedimiento según reivindicación 1*, carac­

terismo porque la cubierta vulcanizada ya terminada se 

desmonta haciendo entrar sus talones a la o W i  anular 

en el Interior del tambor donde está alojado el -air  bag*.

7 ; . -  Procedimiento de fabrió ción según reivindi­

caciones 1» a 6» de cubiertas de neumáticos, caracterizado 

porque el «a ir  bag” alojado en el int r io r  del tambor de 

confección, se vulcaniza *in si tu- con los mismos elemento! 

que sirven para la vulcanización de la cubierta, sin ne­

cesidad de ret irar la  hasta cuando haya quedado inservible. 

8 ) . -  Pr«QC3Dlí¿I ¿NTQ D;i PERICO ION 33 O'JBlhRT AS

DS N 3 UMAX!003 PARA V3HI00103,

tal como queda d^sorito y reivindicado en la

oresente memoria que consta de siAte hi jas raecanografia-
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das por >ona so la  cara y los dibujos adjuntos.

Madrid, 25 de Abril de 1932» 

Rafael Galindo Jiménez,
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