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PATESNTE DE INTROIUCCION

por 10 afios

Para "Un procedimiento de fabricacidn de banda jes para rue-

das de vehioulog"-=-==e-=ew-- B atutdede it it

a favor de: COMERCIAL PIRELLI, Sociedad Andénima, de naciona-~
1idad espafiola, domiciliads en BARCELONA.

MMMORIA DESCRIPTIVA

La presente memoria descriptiva Sse refiere s una patante
de introducecidén destinada a proteger la explotacidn exolusiva
de un procedimiento de fabricacidn de bandajes para ruedas de
vehiculos, fundado en el hecho de constituir su cuerpo entera-
mente de caucho, ofreclendo sin embargo tales bandajes la pro:
piedad esencial de ser resistentes a la presidn de hinohamienE
to, a pesar de prescindirse del empleo de tejido de trama ¥y
urdimbre, llamado tejido cuadro, o bien de tejido cord, for-
mado por una urdimbre de cordoncillos con unos hilos de trams
delgados y distanciados que pueden también faltar;

Fl bandajes completo estd formmado por uns bands de ro-

damiento homogénea y por una ermazén hecha exclusivamente de
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una composicidén de caucho que reune combinadas las sigulen-
tes propiedades: gran rigidez, gram extensibilidad y gran
resistencia a la rotura por traccidn.

Las composiciones o mezclas de caucho e ingredientes
hasta ahora usadas comfimmente pueden comprenderse en dos gran=-
des grupos: las que tienen una gran extensibilidad y una ri-
gidez limitada, y las que inversamente tienen una gran rigi-
dez y una extensibilidad muy limi tads.

Debido a estas limil taciones ninguna de dichas composi~
ciones es conveniente para la fabricacidn de los bandajes
to talmente de caucho de que se trats, y por consiguiente se
hace uso de una mezocla en la oual la extensibilidad y la con-
siguiente resistencia a las roturas, proplas de las composi-
clones de uno de dichos grupos, se suna a la rigldez y resis-
tencia propvias de 1las mezclas del otro grupo; Esta rigldez
puede definirse como el grado de resistencia s la deforma-
cién en virtud del cual paras aumentar la longitud de un tro-
z0 del producto vulcanizado en una cantidad igusal a la lon-
gitud primitiva es preciso hacer un esfuerzo equivalente a
48-116 kilogramos por centimetro cuadrado de la seccidn
transversal primitiva. Ia extensibilidad puede definirse
diciendo que es la cualidad que permite alargar el producto
vulcanizad hasta darle una longltud igual a cuatro, cinco
y hasta seis veces la longitud primitiva antes de que se
rompa, y obtener una resistencia finsl a la tensién varia-
ble entre 256 y 325 kilogramos por centimetro cuadrado de

la seccidn transversal primitiva, cuando el material alcanzs



40

45

b6

60

65

12744 )

- 3 -

la tensidn méxima de rotura.

Pars obtener la composicidn del bandaje totalmente de
caucho e ingredientes, segin el objeto de la patente, se mez-
clan los matericles més finos y menos fidbrosos conocidos en
la inGustiria, con caucho y con agentes vulcanizantes en pro-
porciones determinadas.

Bn ol caso especifico gue mos ocupa, por cada cien
partes en peso de caucho bruto se afladen ochaenta partes en
peso de carbono o negro de humo y una cantidad suficiente
de azufre y litargirio pers obtener el grado deseado de val=-
canizacidén del bandaje. Cuando estd vulcanizado, el bandaje
ofrece combinades una gran rigidez y una gran extensibilided
relativa, asi como unas graen resistencie a la traccidn, de
tal modo gue se oncuentrs en cordiciones de resistir a los
esfuerzos 0 a las tracciones a que estén expuestos todos los
banda jes durasate el uso;

Lo proporcidén de material pulverulento usado puede va-
riar entre 60 y 120 partes, obteniéndose en cada caso y én
grado variable las cualldades requeridas. 3Si se desea, pue-~
deni userse combinasciones de sarbono o negro de humo con otros
materieles de relleno més ordinarios, por ejemplo carbonato
de magnesio u 6xido de cinc, stc. PFPero en cada caso es Pre-
ciso emplear un porcentaje relativamente grande de oarbono
o negro de humo finamente pudlverizado, para producir un ma-
terisl pars bandajes, apropiado para el procedimiento de que
se trata.

A titulo de ejemplo indicaremos a continuacidén una ma-



70

75

80

85

920

127663

-4-’

nera de producir dichos handajes;

Sobtre un cilindrador para caucho (ecalsndria) se obtie=-
nen, en la foma conocida, ho jas de la composicién antes men-
cionada y ro vulcanizeda. Después estas ho jas se cortan a la
longitud necesaria, y se aplican sobre un nteleo ¢ slms subs-
tancialmente similar & le sdoptads en la fabricacién de los
bandajee conocidos de material textil. A fin 3e tener la ma-
nersa de lograr un ajuste satisfactorio del bendaje & la llan-
ta de la rueds, también se aplican talones al nfieclec, los que
se aseguran guperponiendo, encima y debajo, los bordes infe-
riores de las ho Jas antes moncionadas do mezcla de csucho;
en todo se opera substancialmente de conformidad con los mé-~
todos existentes para sujetar los talones.

Pueden usarse dos, cuatrc, seis u ocho capas de la com-
posicién de caucho sin vulesnizar, disponiendo preferentemen-
te dos capus debajo de los talones y envolviendo las demés
capas encima, de la maonera usual. 3 nfmero de envolvimien-
tos depende de las dimensionss que se quieran dar & los ban-
dujes. Lla caracteristica esencial consiste en el hecho de
gue el bsndaje, segln este prncedimiento, se provee de un
nimero sufjiciente de envolvimientos y capas, es deeir que se
dn a la composicidén de caucio un espesor guficiente pars ob-
tener la debida resistencia s la presidn del aire despuds de
la vulcanizaeidn, la cual sirve para trensformar todos estos
envolvimientos en una armadura ¢ amazdén sélida.

Terminada ls formacidn sntedichs de la ammazdén comple-

tanente de esucho, supernoniendo caps s capa la composicidn
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de caucho, puede procederse a unir a dicha armazén la banda
de rodamiento, alisdndola luego por encima de la manera ususal.

Con esto cueda terminada, en rasgos generales, la pre-
paracidén completa del bandaje de caucho, el cusl se encierrs
en un molde y se vulcaniza del modo usual.

Para dar a la armazdén la rigidez necesaria pars resis-
tir a 1la presidn del aire, se ha encontrado preferidle hacer
las paredes del bandaje con un espesor algo mayor gue el usual~-
mente empleado para los banda Jes del tipo de tejido. Pero en
ningun caso se da a la armazén un espesor tal gque difiera dez
las caracteristicas esenciales de un banda je neumédtico, ni
tampoco se da al bendaje uns cdmara de sire tan pegqueria que
resul te un bandaje semineumético, como suele decirse. ZIEn
otras pslabras: el bandaje en cues tién debe hincharse has-
ta alcanzar el lfmite de presidn habitual de los llamados
banda jes neumdticos, sean éstos del tipo de seccién reducida
o del tioo baldn.

Segin el grado especifico de rigidez y de resistencia
8 la traceidén de la composlicidn de caucho, puede varlarse
el espesor antes mencionado de la srmazdén, pero en todos los
casos la mezcla de caucho ofrece los limites de elasticidad
necesarios.

Haremos observar asimismo gque construyendo la armazdn
con composicidén de csucho en lugar de con capas de tejido
cauchutado, se eliminan los retales y los desechos de mate-
rial, los cuales siempre se producen oon los métodos actua~

les de fabricacidn.



126

130

135

140

145

i 27 6 6 2
-6 -

El material sobrante y los retales pueden en efecto in-
corporarse & una nueva composicién de caucho, haciéndolos pa-
sar luego a través del cilindrador en la forma antes descrita,
con lo cual se utilizan en la fabricscién y no se sufre pér-
dida alguna por desecho de material. Esta circunstancia coad-
yuva en gran escala a disminulr el precio de coste de los ban~
da jes obtenidos segin el presente procedimiento.

Estos bandajes totalmente de caucho también pueden ob=
tenerse, vor el procedimiento de fabricacién antes expuesto,
de 1la manera siguiente:

B lugar de hacer pasar la mezcla de caucho entre los
cilindros de la calandria bajo la forma de ho jas relativa-
mente delgadas, se expulsa dicha mezela por la extremidad u
orificio de uns maauina conocida en esta rama de la indus-
tria con el nombre de migquina perfiladora de expulsidén, lla-
mada también trefils.

Zn este easo el orificio de la méquina perfiladora o
tubulatriz estd provisto de una abertura que puede curvarse
aproximadamente en la forma de un bandaje, y la composicidén
de caucho se expulsa a través de dicho orificio con un espe-
sor substancialmente igual al que ha de tener la armazén aca-
bada. De esta maners no es necesario superponer capa sobre
capa las ho jas cilindradas de la mezcla de caucho, y como es
natural se economiza una considerable mano de obra. Ila masa
expulsada de composioeidén de caucho se adapta luego directa=
mente al nficleo o alma, y despuéds se aplican los talones y

la banda de rodamlento, substancialmente en la forma antes
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indicada. I&n caso de permitirlo las dimensiones del bandaje,
tambi én puede ser conveniente obtener a la trefila una caps
de mezcla de caucho de espesor suficiente para comprender no
solo la armazén, como se ha dicho antes, sino también la ban-
da de rodamiento, de tal suerte que en este caso todo el ban-
daje estd compuesto de una sola capa homogénes de composi-
0ién de caucho. Después de la conformacidn sobre el alma o
nicleo, se aplican los talones, se coloca el bandaje en un
molde y se valcaniza del modo usual.

Las ventajas que se consiguen con el procedimiento de
fabricacibén antes descrito son las siguientes:

1) Hliminando mamfacturados textiles se elimina el
rozamiento de los hilos entre sf, el cual reduciendo gradual-
mente la resistencia ha disminuido hasta shore la duracidn
de los bandajes;

2) Teniendo la armazén un interior homogéneo quedan
grandemente reducidos los esfuerzos que determinan desgarra-
mientos o separaciones de las partes constituyentes;

3) Merced a la elasticidad de 1a armazén asi consti-
tufda se elimine el llasmado magullamiento causado por las
piedras, defecto propio de la armazdén de material textil,
sujeta como estd a bruscas flexiones cuando el bandaje topa
con los obstéculos del camino;

4) Si por un motivo cualquiera el bandasje se agujerea
0 se rompe, es posible repararlo sencillamente vulcanizando
la mezcla de caucho cruda empleads en la reparacidén en la

forma conocida, sin tener que arrancar la armazén en la pro-
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ximidad del punto de roturs para incornorar nuevasg capsas de
material textil;

5) Himinando el tratamiento de material textil con
soluciones de caucho o lédtex, o con hojas cilindradas de
caucho, se disminuyen los gastos de fabricacidn asi como los
causados por el material parcialmente tratado. Ademés, como
quiera que los ingredientes usados en la composicidn de cau-
cho son incomparsblemente menos costosos gue el algodén de
calidad superior y fibra larga, conveniente para fabricar el
tejido pars bandajes, resulta que es menor el coste total del
material; ¥y

6) A csusa de la eliminacién del rozamiento entre las
fibras cue componen 1los hilos del tejido del bandaje queda
considerablemente reducido el calentemiento intermo durante
la marcha, provocado por las flexiones aque sufre el bandaje,

el cual dura, por tanto, un tiempo proporcionalmente mayor.
NOTA

Por la patente de introduccidén a que se reflere la
presente menoria descriptiva se REIVINDICA:

l.- La explotacidén exclusiva de un procedimiento de
fabricaciédn de banda jes pare ruedas de vehf{culos, fundado
en el hecho de constitulr el cuerpo de los mismos entera-
mente de una composicién de caucho que una vez vulcanizada
reune combinadas las sigulentes cuaslidades: gren extensi-
bilidad, gran rigidez y gran resistencia en la rotura por

traceién.
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200 Re- Lla explotacién exclusiva de un procedimiento de fa-
bricacién de bandajes para ruedas de venfculos segfin 1q‘rei-
vindicacibén 1, caracterizado por el hecho de formar los\ggn-
da jes exclusivamente con una composicién ds caucho constftuio
da por grandes porcentajes de carbono o negro de humo fing-

2056 mente pulverizado e {ntimamente mezclado con csucho bruto,

5;— La explotacidn exclusive de un procedimiento déﬁ
fabricacién de banda jes para ruedas de vehficulos segin lag
reivindicaciones anteriores, caracterizado por el hescho de
formar los bandajes exclusivemente con una composicidén cons-

210 titulda por caucho bruto, de elevados porcentajes de negro
de humo (solo o mezclado con cantidades menores de otros ma=-
teriales finamente pulverizados, agentos vulcanizadores y
productos emolientes, los cuales tienen la propiedad de fa-
cilitar la mezcla de negro de humo y casucho bruto.

215 4.~ La explotacidén exclusiva de un procedimiento de
fabricacidén de bande jes para ruedas de vehiculos segin las
reivindicaciqnes snteriores, caracterizado por el hecho de
formar los bandajes exclusivamente con una composicién de
caucho que contiene del 60 al 120 % de negro de humo, segin

220 la proporcién del contenido de la composicidén en caucho brutof

5.~ La explotacién exclusiva de un procedimiento de fa-§
bricacidén de bandajes vara ruedas de vehfculos zegfin las rei-
vindicaciones snteriores, mediante el calandrado de las Lojaé
de la mezcla de caucho que sirven para la formacidn de la ar-

225 mazdn del bandaje sobre un alma adecuada, aplicédndose los ta-

lones sujetados entre dichas hojas y luego la banda de roda-
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miento, y vulcanizando el bandaje asi formado en un molde se-
gun uno de los sistemas conocidos;

6.~ La explotacidn exclusiva de un procedimiento de fa-
bricacidn de bandajes para ruedas de vehiculos segun las rei-
vindicaciones 1 a 4, por mediaocidn de una capa plana o cur-
vada de composicidn de caucho obtenida por una trefila g la
cual capa, adaptads sobre un alma adecuada, se aplican los
talones y la bandas de rodamiento, sometiéndose despuébs el
bands je asf formado a la vulcanizacidén en molde segén uno
cualquiera de los sistemas conocidos.

7= Im explotacidn exolusiva de un procedimiento de
fabricacién de bandajes para ruedas de vehfceulos segin las
reivindicaciones 1 a2 4 y 6, en el cual la capa de mezela de
caucho trefilada es de dimensiones tales que constituye tan-
to le armazén como la banda de rodamiento en un solo cuerpo,
la cusal capa se adapta a un alma adecuads y se le aplican los
talones, vulcanizando después el bandsje as{ fomado en un
molde segin uno de los sistemas generalmente empleados;

8;- La explotacidn exoclusivae del objeto de la patente,
sean cuales fueren las circunstancias gque concurran con su
esencialidad definida en las anteriores reivindicaciones,
cual objeto estd constitufdo por:

"Un procedimiento de fabricacidén de banda jes para rue-

das de vehiculos".

Consta
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Consta la presente menoria de once ho jas folladas, es~
critas por una sola cam‘.

Bgrcelona, 13 de Agosto de 1932.

Ps pe de: COMERCIAL PIRULI, Sociedad sndnima,
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