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PATENTE D E INVENCION

a favor de
NATIONAL STANDARD COMPANY, = dcmiciliada en
NILES (Michigan E.U.)
por:
» Perfeccionamientos en los métodos para la fabricacién

de neumédticos ”,.

Esta invencidn se refiere a perfeccionamientos en
la construccibn de neumdticos y mas especialmente al talén
de los mismos y a su preparacién.

Esta invencién es especialmente aplicable a la cons;
truccibn de neuméticos provistos de talédn reforzado con uno
0 mas alambres en su interior.

Segin una caracteristica de esta invencién el método

perfeccionado para la construccién de neumdticos consiste en
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enderezar perfecta y previamente el z2lambre incorpcriéndolo
luego 2l tzldn del neumdtico.

Este invencidn se refiere a un método de fabricscidn
de neumdticos que consiste en enderezar previamente de una
manera perfecte un cierto nimero de slambres, reunirlos for-
mando una cinta recubriendola luego de caucho para mantener
los zlambres en dicha forma y arrollarla pzra formar el ta-
16n del neumdtico.

Hasta shora se ha considerado necesario o convenien-—
te usar un teldn semi vulcanizado es decir un taldn 2l cuzal
se ha dado una conformacidn y un vilcanizado preliminares an-
tes de introducirlo en el molde del neumdtico. Sin embargo
adn asi, los elambres empleados en el t2ldén se desplazan o
cembizn de posicidn dursnte la construccidn del neumdtico.

Es decir ain cuando hayan sido arrollados en capas regula-
res sobre un anillo conformedor del tgldn, una vez terminado
el neumdtico dichos alambres han cambiado de posicidén habién-
dose dispuesto de nuevo por si mismos en el tsidén. Este des—
plazamiento o cembio de posicidn es debido =2l hecho de gue el
taldén y el neumdtico se vuelven pldsticos durante la vulcani-
zgcidn lo que permite gque los alambres se muevan y cambien

de luger.

Por esta razdn se ha acostumbrado tambidn semivul-
canizar el tsldén antes de aplicarlo al neumdtico. En la pric-
tica usueal hasta ahora, los glambres que refuerzan el taldn
se desplazan o cembien de posicidn durante el proceso de fa-
bricacidn del neumdtico. Sin embergo tal como se ha procedido
hasta ahora, los glambres del tzldn semi vulcanizade se des—

plazan o cambian de posicidn considerablemente y de este des—
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40 plazamiento resulta un cambio de posicidn de los alambres en
- el taldn terminado.
Esta invencidn es aplicable g la febricacidn de un
neundtico provisto de un taldn con cualguier clase de refuerzo
- de alambre en su interior. Es decir en lugar de emplear una
45 serie de alambres individuales paralelos dispuestos en una
serie de vueltas separadas alrededor del talén, puede emplear-
se un solo glambre arrollzdo dando una serie de vueltas dis-
puestas en la seccidn transverssl que se desee. La caracteris-
tica especial de esta invencidn consiste en un método por me-—
50 dio del cual el alambre o los glambres que constituyen el re-
fuerzo del taldn pueden arrocllarse en cualquier disposicidn
o forma deseada sobre el anillo conformador del taldn. Ests
disposicidn o forma especial permanecerd practicamente inva-
riable durante las diversas fases de la fabricacidn pars com-
55 pletar el taldén en el neumdtico terminsado y esto puede conse-
gulrse sin necesidad de semi vulcanizar el taldn ni someterlo
a ninguna vulcaenizacidén vrevia. Es decir en la practica de
esta invencidn no ocurrird desplazamiento alguno de los alam-—
bres o a lo mas este sera muy pequefio con relacidn a la dis-
60 posicidn original de estos alambres en el =nillc conformador
del taldn.

Esto se consigue dando gl alaembre o a los slambres
usados en el tsldn un enderezamiento prelimingr antes de co-
locorlos en el anillo conformedor del taldn. Para conseguir

65 el fin de esta invencidén dicho alambre o alambres deben ser
enderezados hasta un cierto punto como luego se explicarid
detalladamente.‘Es decir se ha observado que esta invencidn
no puede llevarse a cabo con el alambre comercial ordinario

fabricado actuaslmente aun cuando dicho alambre se conozca en
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ellmercado como alambre recto. Este alambre comercial presen-—
ta un nimero de curvaturas o torceduras que si dicho alambre
se emplea en la fabricacidn de tselones para neumsticos en la
forma antes indicada sin someterlo a un enderezamiento previo
son cgusa de un desplazamiento notaeble del o de los alambres
durante la febricacidén del neumdtico. Gracias a esta invencidn
se elimina practicamente este desplazamiento o cambio de posi-
cidn siendo posible obtener un neumdtico excelente sin semi
vulcanizar previamente al taldn.

Otras caracteristicas de esta invencidn y diversas ven-
tajas de la misma aparecerén en el transcurso de esta descrip-—
cidn hecha de acuerdo con los planos adjuntos en los cuales:

La figura 1 es una vista en alzado lateral de un taldn
de neumdtico con la tirs envolvente separzda.

La figura 2 es una seccién verticel de una cinta de
alambre formada por cinco alambres mentenidos juntos por me-—
dio de caucho, utilizdndose esta cinta pera formar el talén
del neumético.

Lo figura 3 es una vista por encima de la cinta con
una porcidn del caucho separada.

La figurs 4 es una seccidn vertical del anillo confor-
mador del taldn con el t2ldn en su interior.

La figura 5 es una vista andloga representando al ta-
14n separado del anillo conformador.

La figura 6 es una seccidn vertical del taldn de un
neumético terminado.

Las figuras 7, 8 y 9 son vistas esquemdticas mostrando
verios grados de enderczamiento del alambre.

La figura 10 es uns vista en alzado de un gparato pa-

ra conformar el taldndel neumgtico.
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100 X La figura 11 es una seccidén de un solo alambre con

su revestimiento de caucho.

La figura 12 es una seccidn vertical de un snillo con-
formador del tzldn mostrando un solo alambre recubierto de cau-
cho arrollado alrededor del mismo para formar el taldn.

105 La figura 13 es una seccidn vertical fragmentaria de
un neumgtico terminado y provisto del taldn representado en
la figura 1l2.

La figura 14 representa una devanadera de la que pue-—

de desarrollarse el alambre en vez de hacerlo de un carrete.

110 La figura 15 es una seccidn de un tambor para la cons-—
truccidn del neumdtico mostrando un neumdtico construido sobre
el mismo.

La figura 16 es un alzado lateral de dicho tambor mos—
trando el sistema de entrega del alambre para reforzar el ta-—-

115 14nm.

En las figuras 1 4 10 inclusive se representa la préc-
tica de esta invencidn, emplecndo cinco alambres diferentes en
el tsldn cada uno de los cuales estd dispuesto en una serie de
vueltas separadas elrededor del taldn. Como se representa los

120 cinco alambres independientes pueden disponerse formando una
cinte en la forme ya conocida segin puede verse en las figuras
2y 3. En esta cinta los cinco alambres -10-, -10- estén unica-
mente mantenidos en su posicidn por medio de caucho -11-. Los
alambres parza la formacidn de esta cinta pueden proceder de

125 carretes -10a-~ (o de devanaderas -110a— como se representa en
la figura 14) pasando a través de la mdquina -12- aplicadors
del caucho -11- psra la unidn de los alambres. La cinta comple-
ta con los cinco alambres se representa por -13-. Esta cinta

sale de la mdguina aplicadora -12- y se arrollaen el anillo -14-
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conformedor del taldn. Por ejemplo como se representa en
la figura 4 sobre dicho anillo pueden disponerse tres capes
de dicha cinta -13%3-. Los extremos -13a- de la cinta pueden
solapar en un punto determinado formando cuatro capas y pue-
den mentenerse en su posicidn por medio de un sujetador con-
veniente -15-. Antes de arrollar la cinta -1%- sobre el ani-
1lo -14- conformador del taldn este se recubre preferiblemen-—
te de una tira de tejido envolvente -16- llamada a veces en
los Estados Unidos ”flipper strip”. Los bordes de esta tira
se doblan luego alrededor y por encima de las capas de cinta,
como se representa en la figura 5, al sacarla del anillo -14-.
El teldn no vulcanizado de la figure 5 se incorpora luego al
neumdtico y este se coloca en el mclde sin necesidad de semi-
vulcenizacidn previa aleunsa del tsldn. Es decir el taldn no
vulcenizado de la figura 5 se aplica al neumdtico no vulceni-—
zado y embos se vulcanizan a la vez en el molde del neumdti-
co. Se observarg gue los alambres en el neumdtico terminado
de la figura 6 se encuentran practicamente en la misma posi-
sidn gue la qgue ocupaben en el taldn de la figurs 5 asi co-
mo en el snillo -14- conformador del taldn.

En las figuras 11, 12 y 13 se represeunta una modifi-
cacidn en la gue se emplea un solo alambre -110- revestido
de caucho -111-., Este alambre se arrolla en el anillo confor-
mador -11l4- en el interior de una tirs envolvente -116- dis-
poniéndose las vueltss de modo que se obtenge.la seccidn trans-
versal que se desea presente el tzldn. En este caso como se
representa el taldn es de seccidn trisngular. Una vez coloca-
das sobre el anillo -114- el nimero de vueltas de alambre ne-
cesarias, le tirs envolvente se dobla sobre si misma como se

represents por trazos en la figura 12 para formar el taldn. E1
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t2ldn se retirs luego del anillo -114- y sin vulcanizarlo se
aplica 21 neumdtico no vulcenizado. Se comprendera que el ta-
18n permznece en estado no vulcenizado hasta que se coloca en
el molde del neumdtico. A continuacidén el neumftico y el taldn
se vulcenizan juntos en ls misma operacidn. BEn la figura 13 se
representa une seccidn del neumdtico termirado pudiéndose ob-
servar gue en este los elambres -110- conservan practicamente
ls misme disposicidn y colocacidn que la que ofrecian al ser
arrollados sobre el anillo -114- conformsdor del taldn. BEs
decir que si desde gue los zlambres han sido arrollados sobre
el znillo -114- hesta que el neumdtico y el teldn son vulcani-
zados finzlmente tiene lugar un desplazamiento o cambio de po-
sicidn de los alambres este serd sin embargo muy pequefio.

La ceracteristica esencial en la practica de esta in-—
vencidn consiste en el emplec de slambre enderezado. Se entien—
de por tel, alambre precticsmente mas recto que el alambre rec-—
to comercial que sctuslmente se fegbrica. Pera mayor claeridad se
deré en adelente 2 este alambre tento en la descripcidn como
en la nota finsl la denominacidn de alambre super enderezado.
Empleando glambre super enderezado puede evitarse el desplaza-
miento indeseszdo de los glambres sntes citedos. En las figuras
7, 8 y 9 se representan esquemdticemente ensayos que pueden prac-
ticarse para determinar el gredo de enderezamientc de un zlam-
bre. En la figura 7 se representan dos lineas paralelas —~a- y
-b~ de una longitud de unos 3 metros trezades en el suelo a
unos 60 cm. de distarncia una de la otrea. Entre estas dos lineas
se coloca en el suelo un pedazo de =2lambre —-x— y sin someterlo
a traccidn alguna no debe cruzar ninguna de dichas lineas. Al
decir que no debe cruzar ninguns de diches lineas se entiende

que no debe cruzar a ninguna de ellas cuando estd en el suelo
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o iingdn punto situado por encima de ellas. Es decir el alam-
bre no cruza ninguna linez ni pasa & través de un plano verti-
cal que pase por dichas lineas.

En la figura 8 las lineas de guia —-a’- y -b’~ se han
trezado a la distancia de 50 cm. una de otra y el alambre se
indica por -y-. En la figura 9 las lineas -a”- y -b”- se en-
cuentran seperalss unicamente por 3C cm. y el zlambre se repre-
senta por -z—. El glambre rectc comercial actuslmente fabrica-
do no es mas recto gque el alazmbtre -x-. En la préctica de esta
invencidn se emplea alaﬁbre practicamente mas recto que este.
Bs decir se emplea slambre tan recto como el alembre-y— o el
slambre -z— en celidad de slambre super enderezedo.

En las figures 6 y 13 se indica el neumdtico termina-
do por -17- y -117- respectivamente.

A1 hsblar de alambre super enderezado aun después de
estar en el t2ldn se comprenderd naturzlmente que se prescin-
de de la curvatura que se le ha comunicado al formar el tzldn.

En las figuras 15 y 16 se representa el uso del alam-—
nre super enderezado &l comstruir un neumdtico cuyo teldn no
se construye antes en un molde y se zplica luego 2l neumdtico.
En la forms de aparato representzdo en las figuras 15 y 16 el
glambre o los slambres se dessrrollan directamente de carretes
o devansdcras, se recubren de caucho en forme de cinta o bien
en forma de simples zlembres y se arrollsn directamente sobre
el tzmbor formador del neumdtico. En relszcidn con este zpara-
to la caracterfstica principal consiste también en el empleo
de glambre super enderezado como el descrito anties. Pars ilus-
trar el empleo de un alambre de esta clase en la coenstruccidn
directe de un neumdtico, representemos al zlambre super endere-

zado por -210- suministrado por ejemplo por los csrretes -210a-.
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Poi -212« se representea esquemdticamente una mdguinga de recubrir
sndloga a la méquira de rascubrir -12- de la figura 2. Se com-—
srenderd gue lz figura 16 representa esquemdticamente tento el
revestimiento simulténeo de verios alambres para formar una cin-—-
ts como el revestimiento de un solo slambre. En el gparato re-
presentado la cinta no se crrolls sobre un anillo conformador
del taldn sino directzmente en el molde o tambor -230- formador
del neumdtico. Al construir un neumdtico este tembor, se recu-
bre primeramente con una o mas capas de tejido -231= sobre el
cual se aplice la tira envolvente -2%32—, La cinta gue se repre-—
senta por -211- se arrclle luego sobre ests tira -232- para
formar el taldn. Bl borde saliente de esta tira y los bordes

del tejido se doblan luego sobre el t2ldn y se aplican a volun-—
tad capas adicionsles -233- para formar el neumético completo
sobre el tembor -23%0~. Este neumdtico se coloca luego en el mol-
de y se vulceniza como de costumbre.

Los ensayos efectuados han demostrado gue no es posi-
ble obtener un alemtre super enderezado con las méquinas ende-—
rezadorss usuales. Para ello se ha dispuesto una méquina espe-—
ciel que comprende uneg serie de rodillos montados sobre co ji-
netes de bolas dispuestcs para comunicer al elambre unea serie
de curvaturss opuestas y alternades primerzmente en un plano
y luego en otro plano practicamente perpendicular a2l primero,
con medios pera hacer pasar al zlambre entre dichos rodillos
constituidos por un tambor de arrastre sobre el que se arrolla
el alambre. El didmetro de este tambor es suficientemente gran-—
de para que el alambre no adquiera una curvetura permanente
al ser arrollaedo sobre €l. Los rodillos montados sobre cojine-
tes de bolas estdn renurados en su periferia para recibir el

2lambre. Los rodillos estdn dispuestos en dos series cada una
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de les cuales comprende dos juegos estsndo los rodillos de un
juego escalonados con relacidén a los del otro. Uno de los jue-
gos de rodillos ccmunice el alambre una serie de curvaturas al-
ternas y opuestas en un plano y el otro juego comunica al alam-
- bre otre serie de curveturas andlogas en un pleno practicamente
255 en dngulo recto con el primero. Las curvaturas comunicadas por
cada juego de rodillos disminuyen progresivamente de magnitud.
Adn cuando se ﬁan representado y descrito ciertas for-
mas de ejecucidn de esta invencidn se comprenderd gue la misma
es susceptible de diversas modificaciones. Asi pues puden in-
260  troducirse diferentes cambios en le construccidn y disposicidn
sin gpartarse de la idea y objeto de esta invencidn tzl como
se define en la nota adjunta en la que se reivindican todas
lzs novedades inherentes a esta invencidn con toda la amplitud
permisible teniendo en cuenta los conocimientos actuales de es-
265 42 materia.
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Se reivindica como objeto de esta patente:

1) BEn el método de fabricacidn de neumdticos la opera-
cidn que coneiste en enderezer primeramente un alambre e incor-

270 porarlo luego &l tsldn de un neumdtico.

2) Método segin la reivindicacidén 1 gue comprende el
recubrir con caucho un zlambre enderezado ccnformando al alambre
recubierto en un ts1dén manteniéndose el slambre en posicidn
por medio del ceucho e incorporar luego dicho t2ldén a un neumd-

275  tico.

%) Método segun le reivindicacidn 1, gue comprende el
recubrir con caucho un alambre super enderezado y conformar lue-
go el zlambre recublerto en el t21dn de un neumético mantenién-~

dose el alambre en su posicidén por medio del recubrimiento de

caucho.
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4) Método segin las reivindicaciones 1 4 3 que conmpren—
dé.vulcanizar el neumdtico sin haber dado al taldn vulcaniza-
cibn previa alguna.

5) Método segin cualquiera de las reivindicaciones an—
teriores que comprende incorporar el slambre super enderezado
como a refuerzo en el talédn de un neumdtico.

6) Enel método de fabricacidén de neumdticos la opera-
cién que consiste en super enderezar primeramente una serie de
alambres, reunir dichos alambres para formar una cinta, recu-
brir esta cinta con caucho para mantener la formacién de 1la
misma y arroliarla luego para formar el taldén de un neumético.

7) Método segun las reivindicaciones 1, 2 6 6 que
comprende incorporar dicho talén al neumdtico sin haberlo so-—
metido a vulcanizacidn alguna previa.

8) El método de fabricacién de neumAticos practicamen—
te tal como se ha descrito con relacién a los planos adjuntos.

9) Perfeccionamientos en los métodos para la fabri-

cacién de neumdticos.

Barcelona 10 de febrero de 1933,
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