Cas e -
(Div.) 368
Memoria descriptiva
para solicitar NODELO DE UTILIDAD Por
20 0?\03

-

a nombre de PNEUHATIQUES, CAOUTCHOUC MANUFACT U

Tarn
NG

TIQUES KLEBER-COLOMBES * Plag.

entidodscfddeonactonolided sociedad andnima frencesa

con domicilio enPlace de Valmy - (92) Colombes, Frencia

por: "UlT NEUMATICO DE CARCASA RADIAL", (Clese Internacional
B 60¢ B29n) .




8-2-69

10

15

20

25

30

carcasa radial, en los cuales la carcasa comprende varias

capas superpuestas o "telas" , se procede habitualmente
de la manera siguiente: sobre un tambor cilindrico de °°¥
feccidn se enrolla segln una vuelta completa una primera‘
banda de tejido de carcasa denominado tejido "Cord" (te-
jido cauchutado formado en este caso de cuerdas o cordon
¢cillos que se extienden transversalménte a 902 con rela-
¢idén a la direccidn longitudinal de la banda) y se suel-

dan transversalmente los dos extremos de esta banda para

formar un cilindro, lubgo una segunda banda de tejido que

se superpone a la primera y asi»sucesivamente hasta obt97
ner el nimero de capas o “telas" que dara 1a resistenciaé
deseada a la carcasa. » ‘ !

Dado que en el neumético terminado es desea-
ble que los bordes de las telas de carcasa estén escalo~
nados unos con pelac16n+g otros, se esté obligado, o bien
a utilizar bandas sucesivas o grupos de.bandas de anchu-

ras diferentes enrolladas sobre él tambor haciendo coin-

cidir su ejellongitudinal con el piano central del‘tambo;,
0 bien a desplazar axialmente las bandas sucesivas con ré
lacién al plano central del tambor. En los grandes neumé-
ticos que comprenden un nimero importante de telas de caxr
casa se utilizan a veces los dos procedimientos conjunta-
mente., Un primer grupo de telas de carcasa o "completos"
se forma de varias bandas de igual anchura enrolladas ci
lindricamente estando desplazadas axialmente unas con re
lacidn a otras. Luego uhé u otros varios "completos" si-

milares formados cada uno a partir de una banda de anchu

ra diferente se superponen al primer completo.




8-2-69

10

15

20

25

30

PR
L :

s X P WA
Este procedimiento exige la alimentacidn de la

miquina de confeccidn con varias bandas de tejido de car-
casa de anchuras diferentes, lo que complica la fabrica-
cién y las manipulaciones aguas arriba de la confeceidn

propiamente dicha de los neumdticos. Ademds, los aparatos

distribuidores que sirven a cada méquina de confeccidén de+

I

ben estar provistos con un nfimero de puestos de desarroll?

bastante grande para almacenar las bandas de tejido de an%
i

chura diferente, o bien incluso es preciso prever en esto%
?distribuidores sistemas de desplazamiento lateral para pei
émitir diferentes desalineaciones de las bandas con rela- %
cidn al plano central de la méquina de confeccidn. Esto —%
conduce a utilizar distribuidores complicados, volumino- i
sos y costosos. E
El invento tiene por objeto, en primer lugar,§
un procedimiento que permite utilizar en la fabricacibn uﬂ
nimero reducido de bandas de tejido de carcasa de anchuras
diferentes, simplificar en consecuencia la preparacidn y
las manipulaciones de estas bandas asi como los aparatos
distribuidores que sirven a las miquinas de confeccidn.
Segun el procedimiento del invento, se enrolla

en hélice sobre un tambor cilindrico una banda de tejido

de carcasa de anchura constante constituida de cordones -
sensiblemente transversales, con objeto de desplazar en

:hélice los bordes laterales de la banda y de obtener asi
en el neumdtico terminado un escalonamiento de los bordes

de las capas de la carcasa,

Seglin un modo de realizacidén de este procedi
miento, aplicable especialmente a los neumdticos gque tie-

nen numerosas capas de carcasa, se enrolla en hélice una .
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primera banda de tejido de carcasa de anchura constante

¥ se pliegan las partes laterales de esta banda, desde el
interior hacia el exterior, alrededor de las varillas de
los talones,luego se superpone sobre la primera una segun-
da banda de tejido de carcasa enrollada en hélice y se plile
gan las partes laterales de esta segunda banda desde el -
exterior hacia el interior alrededor de las varillas de
los talones.

El invento concierne igualmente a los neumé-
ticos conformes a los obtenidos segin este procedimiento,

siendo notables, especialmente, estos neumdticos, por que

alrededor de las varillaes de los telones estan escalonadoé

los bordes desplazados de las partes laterales plegadas

en espirales. ;
1

El invento se -describe a continuacidn con méi
detalle haciendo referencia a los dibujos adjuntos, en lo%
cuales: i
- La figura 1 es una vista esquemitica de uni
tambor de méqyina de confeccidn sobre el cual estd enrolla
da en hélice una banda de tejido de carcasa.

- Las figuras 2 y 3 son vistas esquemiticas
que mueétran en corte fases de la confeccidn de carcasas
de neumiticos.

- Las figuras 4 y 5 son vistas en corte de
los dos ejemplos de neumdticos seghn el invento.

Haciendo referencia a las figuras 1 y 2, te-
niendo que fabricar un neumdtico de carcasa radial que com

prende, por ejemplo, tres capas o "telas" de carcasa, se

enrolla sobre un tambor de confeccidn 10 de forma general !

¢ilindrica una banda de tejido de carcasa 11 constituida
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 tas y se corta la banda entre dos cuerdas segin el borde

. transversal 13. Se obtiene asi un enrollamiento en héli- |

de cuerdas transversales que forman un &ngulo de 902 con

relacidn al eje longitudinal xx“de la banda desenrollada.
Esta banda es almacenada en un puesto de desenrollamiento
del distribuidor que sirve a la mlquina de confeccidn. EL
enrollamiento de la banda 11 sobre el tambor es iniciado
presentando el extremo 12 de esta banda de manera que el
eje longitudinal x x’forme con relacidén a una generatriz
a b del tambor un &ngulo A ligeramente inferior a 902,

por ejemplo 892 u 89230. Ademds, el eje x x’estd ligera-

mente desplazado hacia la izquierda con relacién al pla-

no central ¢ d del tambor..Se hace girar entonces el tam

bor 10 para enrollar la banda segin tres vueltas comple- !

ce de la banda 1l con la consecuencia de un desplazamient
en hélice de los bordes laterales 14 y 15. Las partes la-
terales 16, 17 de la banda enrollada son rebatidasfenton-
ces como se representa a la izquierda de la figura 2, se
llevan las varillas de taldén 18 contra estas partes reba-
tidas, luego se pliegan desde el interior hacia el exte-
rior alrededor de las varillas las partes laterales 16-17
como se representa en la barte derecha de la figura 2. El
neumético es terminado luego como habitualmente, perfilan

do la carcasa y luego poniendo las bandas de costado 19,

la armadura de corcna 20 y la banda de rodadura 21 para

obtener después de vulcanizacidn en un molde el neumdtico

representado en la figura 4. i

Se ve asi que este procedimiento permite ob- !

tener, por el enrollamiento helicoidal de una sola banda |

de tejido de anchura constante, una carcasa de varias cg!
:
i
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pas con un desplazemiento de los bordes laterales 14 y

15, como es deseable para obtener en el neumédtico termi-~
nado un escalonamiento de los bordes de las partes ple-
gadas de la carcasa. En los talones del neumbtico, la con
fecciénvde esta carcasa no requiere, pues, mids que un soj
lo puesto de desenrollamiento en el distribuidor, mien-
tras que hubiera side preciso anteriormente prever tres

puestos para bandas de -anchuras diferentes, o bien un sis

tema de desplazamiento lateral del puesto de desenrolla-

miento, con el fin de desplazar los bordes 14, 15. El pro
cedimiento evita tambien tener que cortar la banda y sol%
dar sus extremos a cada vuelta de enrollamiento sobre el%
tambor. §

El neumédtico terminado realizado segin este %
procedimiento presenta a su vez caracteristicas interesaﬁ
tes. Como se acaba de decir, su carcasa no presenta sol-g
daduras transversales en cada tela, soldaduras que puedeﬂ
crear zonas de menor resistencia cuando son defectuosas,
lo que pueden proporcioﬁar un desequilibrado del neuméti
co terminado cuando estan mal repartidas en la circunfe-

rencia de la carcasa.

Por otro lado, los bordes laterales l4, 15 des
plazados en hélice cuando la pieza elemental del neuméti |
co se encuentra sobre el tambor 10, se encuentran en el

neumético perfilado y moldeado, en espiral con relaciédn

al eje de rotacidén del neumético. El escalonamiento de
los bordes 14, 15 y su forma en espiral es particularmené
te favorable a la obtenciSn de una buena resistencia a {
los despegues y a la propagacidn de los despegues que pue

den producirse durante el uso del neumitico a consecuen=-
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' corriente y la mAs ventajosa. Es evidente, sin embargo,

cia de las flexiones repetidas de los flancos,

¥n el neumdtico terminado representado en la
figura 4, se han representado los bordes escalonados 14,
15 de la carcasa como detenidos en la parte inferior de

los flancos del neumdtico, lo que es la disposicidn més

que se podré modificar la altura de los bordes 14, 15 de
las partes plegadas de la carcasa utilizando al comienzo
una banda de tejido de carcasa 1l mds o menos ancha.

El invento es aplicable también a la fabrica-
cibén de los neuméticbé, cuya carcasa comprende varios gru

pos de pliegues plegados; unos desde el inte%ior hacia el

exterior, otros dgsde el exterior hacia el interior, alre
dedor de las varilias de los talones. Las figuras 3 y 5
ilustran esta aplicacidn.

Despues de haber realizado un primer grupo
de tres telas de carcasa o "completo" por enrollamiento
de una sola banda 11 de .anchura constante como en las fi-
guras 1 y 2 y después de haber plegado desde el interior
hacia el exterior las partes laterales 16, 17 alrededor
de las varillas 18, se puede enrollar en hélice otra ban-
da 22, por ejemplo segln tres vueltas para formar otro "

completo". Las partes laterales 23, 24 de esta banda son

rebatidas entonces desde el exterior hacia el interior E
i
alrededor de las varillas 18 como se representa en la par

te derecha de la figura ‘3. El neumdtico terminado obteni{

do segin este procedimiento estéd representado en la figu%

ra 5. En neumdticos de esta clase es preferible utilizarf

una banda 11 de anchura netamente superior a la anchura

1
i
!
1
|
1
!

meridiana de la carcasa comprendida entre las varillas
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i ticos de varios grupos de telas de carcasa, estos grupos

gan en el neumdtico terminado, en la parte de los flancos

comprendida entre la varilla y la mitad del flanco. Por
el contrario, se utilizari de preferencia una banda 22 de

menor anchura para que los bordes escalonados de esta ban

da se detengan debajo de la varilla de los talones. ;

Naturalmente, el invento no estd limitado =
estos ejemplos de realizacidn a partir de los cuales se

pueden concebir otras variantes. En el caso de los neumi-

pueden tener, por ejémblo, numeros de telas diferentes.

La presente solicitud que corresponde a la
presentada en Francia el 7 de Febrero de 1.967, bajo el
ntimero P.V. 94062, se acoge a los beneficios del articuloi

51 del vigente Lstatuto sobre Propiedad Industrial.

REIVINDICACIONES

Los puntos que como caracteristica de nove-

dad se presentan para que sean objeto de la presente so

licitud de Modelo de Utilidad en Espaifia, por VEINTE afios

son los siguientes:
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1.- Un neumético de carcasa radial y de coro-

na reforzada, en el cual la carcasa comprende varias ca-
pas superpuestas de tejido de cordoncillos, caracteriza-
do porque los bordes desﬁlazados de las partes laterales
plegadas alrededor de las varillas de 1los talones estan
escalonados en espiral.
2e= Unrneumético segin la reivindicacién 1,

caracterizado porque la_bahda de tejido de carcasa ple-
gade desde el interior hacia el exterior alrededor de las
varillas de los talqnes presenta una anchura superior a
la anchura meridiana compreﬁdida entre las varillas del ;

neumético, de manera que los bordes escalonados de las

partes plegadas estdn situados de preferencia en la par-g

te inferior de los flancos del neumdtico. |
3.~ Un neumdtico segin las reivindicaciones

1y 2, caracterizado porque la banda de tejido de caroa-:

sa plegada desde el exterior hacia el interior alrededor

de las varillas de los talones presenta una anchura sen-

siblemente igual & la anchura meridiana comprendida entré

!
las varillas del neumdtico, de manera que los bordes es-|

calonados de las partes plegadas de esta banda estén si—g

i
i
]

tuados sensiblemente debajo de las varillas de los talo-g
nes, |
4,- Un neumdtico de carcasa radial.
Tal y como se ha descrito en la Memoria que
antecede representado en 1los dibujos que se acompafian y

para los fines que se han espeéificado. !
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