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sobre:

"perfeccionamientos en ia  fabricación  y recaueiiutuáo 

"ele neumáticos".

S o lic itan tes : HECJfíY SIMON LIMITED, domiciliados en

Bird H all Lañe, Oheadíe Heat, Stockport, 

In g la terra .

La presente invención se r e f ie r e  ¿i. fabricación  

y reeauchutado de neumáticos y tiene por p rinc ipa l objeto 

establecer una construcción y disposición perfeccionadas para 

restaurar la  su perfic ie  de rodamiento,parte in te r io r  y paredes 

5* la te ra le s  del neumático en la  posición que tiene cuando está 

en contacto con e l suelo.

La invención abarca asimismo la  disposición de un 

molde de construcción mucho más lig e ra  y menos costosa de 

lo s  que generalmente se u t il iz a n  para la  fabricación  y 

10* reeauchutado de neumáticos.

También entra dentro de lo s  lim ites del invento, 

establecer un molde que se ca lien ta  con más fa c ilid a d  y 

con monos gasto de ca lor y que puede en friarse mucho más



rupi durnente que lo s  moldes de neumáticos cié tipo co rr ien te ,lo

cual es especialmente benefic ioso cuando se tra ta  de compuestos 
de caucho s in té tic o .

El invento abarca asimismo la  d isposición de un 

molde del que puede extraerse e l neumático sin necesidad de un 

esruerao la te ra l o tirón  de lo s  nervios o bloques del dibujo 

de la  su perfic ie  del rodamiento. Esto es especialmente 

importante tratándose de un dibujo complicado de su perfic ie  

de rodamiento cuanao se u t ilic e n  compuestos de caucho s in té tico .

Según la  invención se emplea un a n illo  reparador°píano? 

de chapa de metal u otro m aterial apropiado para e l molde 

de la  su perfic ie  del rodamiento que l le v a  e l dibujo deseado 

para dicna su perfic ie , e l cual puede ser enterizo con e l 

molde o i r  unido a él, teniendo dicho a n illo  un radio interno 

menor que e l del neumático que se haya de fab rica r o reparar 

cuando está en su posición in flad a  normal y de preferencia, 

aproximadamente igual a l radio del neumático in flado , cuando 

está en contacto con e l  suelo. Para las paredes la te ra les  del 

neumático se emplean chapas la te ra les  calentadas cuyas 

superfic ies pueden ponerse en contacto con los bordes del 

an illo  de su perfic ie  del rodamiento o los cuales pueden 

apoyarse por sus perímetros exteriores con e l lado in te r io r  

del a n illo  reparador de la  su perfic ie  del rodamiento.

Las planchas de las paredes la te ra les  pueden construirse de 

metal f le x ib le  lig e ro  u otro material adecuado y pueden 

calentarse por bobinas de vapor u otros medios apropiados 

sujetos a e lla s . Potestativam ente,las planchas la te ra les  

pueden ser de forma de lig e ro s  moldes calentados como 

se menciona anteriormente o pueden ser moldes de fundición 
huecos.

En e l procedimiento de vulcanización e l a n illo  

reparador y las chapas la te ra le s  se juntan convenientemente 

de cualquier manera apropiada para formar un elemento completo.

Los dibujos adjuntos ilustran dos modos de llevar  

e l invenro a la  práctica .
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la  Pig* 1 es un alzado de la  máquina,

la  í ’ig .  2 es un corte ampliado de una parte de la  

máquina mostrando una d isposición de chapas la te ra les  y an illo  
restaurador, y

la  í ’ig .  3 es una v is ta  análoga a la  de la  í ’ig .  2, 

representando una disposición a lte rn a tiva  de las chapas 

la te ra le s  y del a n illo  restaurador*

En un modo conveniente de l le v a r  e l  invento a la  

práctica , e l an illo  restaurador a puede ser de un ancho igua'l 

a la anchura de la  parte de la  su perfic ie  de rodamiento 

del neumático b que se haya de moldear,y en una forma 

modificada de la  invención e l a n illo  restaurador de la  

su perfic ie  del rodamiento puede i r  d iv id ido  c ircun ferencia l­

mente con pestañas circunferenciales que pueden i r  atorni­

lladas juntas o sujetas por cualesquiera medios adecuados.

Si se quiere e l a n illo  puede i r  hendido en sección trans­

versa l y los  extremos sujetos por medios adecuados, o pueden 

i r  solapados para perm itir e l  ajuste de neumáticos de 

varios tamaños.

Para ajustar e l  neumático b a l a n illo  es necesario 

reducir e l diámetro to ta l del neumático extendiendo los 

bandajes separados por medio de d ispos itivos adecuados.

Esto puede hacerse con fa c ilid a d  en una máquina de extender 

neumáticos.

Los bordes del an illo  a no tienen pestañas en e l 

lado interno que está en contacto con e l neumático pero
2 -pueden tener pestañas o talones a* o piezas de refuerzo o. 

en e l lado ex te r io r  para re fo rza r e l a n illo .

Las chapas la te ra les  _c' son de mayor diámetro 

que el diámetro interno del a n illo  reparador de su perfic ie  

del rodamiento de modo que los bordes de este último se 

apoyen en las  superfic ies de las chapas la te ra les  como se 

representa en la  figu ra  2# Le este modo un juego de chapas 

la te ra les  puede u t iliz a rs e  para varias clases de diámetros de 

an illos  para superfic ies  de rodamiento. Las su perfic ies^  

que están en contacto con los respaldos y paredes la te ra les
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tienen la  íox’iaa deseada del neumático en la  posición que toma 

cuando está en contacto con e l suelo y pueden ser lis a s  o de 

cualquier rao délo que se desée formando sa lien tes en el mismo.

Potestativamente introducimos entre las paredes 

la te ra les  ctel neumático y las cimpas, unas matrices metálicas 

de forma adecuada para compensar cualesquiera d iferencias de 

la  xorma o curvatura que pudiera haber entre e l neumático y 

las chapas y/o para dar cualquier dibujo deseado a las 

paredes la te ra le s .

Bn una disposición a lte rn a tiva  representada en la  

l i g .  3 e l a n illo  reparador de la  su perfic ie  de rodamiento 

es prácticamente mayor que la  anchura deseada de la  parte 

de rodamiento c„el neumático y las chapas de las paredes 

la te ra les  ae un diámetro ligeramente menor que e l del an illo  

de la  su perfic ie  de rodamiento de modo que puedan ajustarse 

cómosamenoe en e l a n illo .

El a n illo  reparador y las chapas de las paredes 

la te ra les  pueden i r  provistas de tubos de ca lefacción  d en 

los que se admite vapor u otro medio de ca lefacción , pudiéndose 

adoptar otros d ispos itivos  para aplicación del ca lor.

En la  práctica, una chapa de pared la te ra l £* puede 

0010060736 convenientemente en posición horizon ta l en una

jas e>93.esa. apropiada _e y aujot

0 de otro modo apropiado

e* ¡S G i) U. J !. uci Üix iüx liles. ChU.

otr a forma) en la  parte

por un cable de. alambro

. n.

representados

l ^por medio de ¿;rapus £1 o de 

.üi’ c. e fa  mesa i  que se sus usun 

una polca y contrapeso, no y ene 

dxeitjO xos ciisposx uivos cíe susbeiitación.

l i r-a- üt- sup r io r  de la  mesa tiene un to rn il lo  central c

que está  dispuesto peora engranar con s i file tead o  de un 

te ju e lo  cen tra l a to rn illad o  m  la  parte in fe r io r  de 1... . 

lo  .-naudo de est... mono miu d isp os ic ión  conveniente-

■1, CU* O  G.< O  k.0 Os.*!, h  i...* i r .  _i_ a ~  *- & cu m  ó í  L * i l  X lí o  4^ J ^ jX l  h  -O U-* I v  kJ G  X a*_ - jU  e x  o  Ci. 1  

1 U.3 pli37QU.0v-J leí j ümíiÍ6ü J J-Li.3 ímtJüciU jjuijC. Gil GQ1üü<UX*SO Sl“

tu.vo:G ^±$1 " '..1 :v, Samo me:.,3 empaque tactor U®*J W íilG
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ele le. In ste lac ión .

U-̂ c% v ^ z¡ e¿,eie s e  -xu. uülOu2i,áo e l  x iíx ILxü x wjjoiXjciuoX‘ e  ü.¡j 

—xcxe e i - o  uo o6í¿ .XivliiieiiLe e*- ^1 iieujaií.'üxco

:jli ■¿~~ ue v^lcanx^er extendiendo lúe telones ¿e l neumático en 

une máquina ontencie&ora, se coloca un tubo interno liinchatie 

 ̂ eol^a ¿c eiiw| en e l neuitático s i cual se nonta ciespu^s 

eii lu-c, oCiom o xu-̂ cla w.¿. eo/i^unto se coloca en posición

en Id  cliapa X  en la  mesa restauradora. La parte superior

ue j.u ¿tic0a >jâ ja después xiusta qu¡¿; ci¿apa cío la paree, uateral
2

superior _c eng&noaa con ul neumático y e l to rn il lo  central 

£ se aprieta  lo  su fic ien te  para asegurar que ambas chapas 

la te ra le s  están en verdadero contacto con la  pared la te ra l 

del neumático. El neumático se in f la  después a la  presión 

requerida para su reo au o ilutado y e l an illo  de su perfic ie  

del rodamiento se su jeta por neaio de ¿grapas ajustabies 

apropiadas para impedir que se mueva durante e l recauchutado* 

Entonces pueden unirse mangueras de vapor a las uniones de 

entrada del a n illo  reparador de superficie del rodamiento y 

chupas de ias paredes la te ra le s  , o b ien  podrá in troducirse 

ca lor , suministrado ¿or cualesquiera otros mediosj 

y unas almohadillas u otros d ispositivos aislador es pourán 

disponerse sobre J.os moldes. Después de terminado e l 

recauchutado e l molde puede en friarse por medios apropiados, 

por ejemplo naciendo pasar flu ido  re frigerado  a través de 

los  tubos de vapor.

El neumático recauchutado ae r e t ir a  después del 

molde desconectando las mangueras de vapor, desinflando e l 

neumático, desatornillando el to rn il lo  cen tra l levantando 

la  parte superior de la  mesa, levantando e l neumático, e l 

an illo  de su perfic ie  del rodamiento y la  corona de la  mesa, 

retirando la  corona y tubo o bolsa de a ire  y colocando e l 

neumático y e l a n illo  de su perfic ie  del rodamiento en la  

máquina de ex'tend ,r neumáticos. Extendiendo los talones del 

neumático e l a n illo  de su perfic ie  del rodamiento puede 

re tira rse  sin que haya que t ir a r  con fuerza en sentido
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transversal del dibujo de su perfic ie  de rodamiento.

I O T A

Descrita suficientemente la  naturaleza del invento, 

así como la  manera de realizarlo  en la  práctica, debe hacerse 

constar que las disposiciones anteriormente indicadas son 

susceptibles de modificaciones de d e ta lle , en cuanto no a lte re  

su p rinc ip io  fundamental# También se hace constar que 

dicho invento corresponde a una patente inglesa  d e fecha 

30 de agosto de 1944, nfi 16.498/44, a cogiéndose,por lo  

tanto, a los benefic ios que conceden los Convenios In terna- 

cionalea en v igo r y siendo lo  que constituye la  esencia del re­

ferido  invento y por lo  que se s o l ic ita  patente de Invención 

por ve in te anos en España: "Perfeccionamientos en la  

fabricación  y recauohutado de neumáticos"; caracterizándose 

por lo  siguientes

12.= Perfeccionamientos en la  fabricación  y 

recauohutado de neumáticos, caracterizándose por la  

disposición de un a n illo  reparador de su perfic ie  del 

rodamiento que rodea e l neumático, unas chapas separadas de 

paredes la te ra les  , adaptadas de modo que se pongan en contacto 

con las paredes la te ra les  del neumático, o unas matrices en 

contacto con e lla s , y unos d ispositivos para ap lica r ca lor y 

presión a l neumático cuando está aprisionado entre e l an illo  

de su perfic ie  del rodamiento y las chapas la te ra le s .

22.= Perfeccionamientos según re iv in d icac ión  1, 

caracterizándose porque las chapas la te ra le s  sobresalen 

por fuera del a n illo  de su perfic ie  del rodamiento e l cual 

es de una anchura igua l a la  anchura deseada de la  su perfic ie  

de rodamiento y e l cual se ajusta cómodamente entre las 

citadas chapas*

• *=32 . = Perfeccionamientos según reiv ind icac ión  1 , 

caracterizándose porque e l  a n illo  de su perfic ie  del rodamiento 

es de mayor anchura que la  anchura deseada de la  su perfic ie  

de rodamiento y las planchas la te ra les  se apoyan en la  super­

f i c i e  in te r io r  del citado a n illo  de su perfic ie  del rodamiento.
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7 — icTsimcamoni ■*
4B«e= Perfeccionamientos según una cualquiera áe 

las reiv ind icaciones precedentes caracterizándose porque e l  

diámetro interno del a n illo  de su perfic ie  del rodamiento 

es menor que e l del neumático que haya de fabricarse o 

recauchutarse cuando está normalmente in flado*

58.= Perfeccionamientos según cualquiera de las 

reivindicaciones anteriores, caracterizándose porque las chapas 

la te ra les  están provistas de d ispos itivos para a is la r  e l calor 

e impedir la  pérdida de calor en las mesas o partes entre 

las cuales las chapas están sujetas durante la  operación 

del recauchutado.

6a.c Perfeccionamientos en la  fabricación  y 

recauchutado de neumáticosj t a l  y como queda substancialmente 

descrito en la  presente memoria e ilustrado en lo s  adjuntos 

dibujos.

Esta memoria consta de s ie te  loo jas escritas por 

una sola cara.

Madrid, 29 de septiembre de 1945*

HEKRY SIMON LIMIIED.
Por Poder de J. GÓMfeZ ACEBO

■M

MALA REPRODUCCIÓN "7 
POR DEFECTO DEL ORIGINAL J
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