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HEMORIA DESCRIPTIVA

de 1a ¥ztente de Invencidn, por 20 afios, solicitads a favor de
Don Feaerico ESTEVE Anglada, de nacionalidad Espafiola,
residente en Barcelona, por * UN PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICA-
CICN DE UN NEUMATICO PARA RUEDAS DE BICICLETA Y DE CUALES~
QUIERA OTROS VEHICULOS ", '

Este invento se refiere s un procedimiento para la fabri-
cacién de un neumftico pgra ruedas de vehfculos, especialmente
bicicletas.

El neumdtico que se obtiens con este procedimiento consiste
en un tubo cerrado sin junta de ninguns especie, formando
las distintas partes ¢ ue lo integran una sola unidad por vul-
cankzado. Dicho neumdtico estd constitufdo por un elemento
tubular contfnuo, que hace las veces de cdmara de alre en la
que figura o né 1la correspondiente vdlvula. Sobre dicha
cédmara se forma un arrollsmiento de una o variss capas de
lona, tejido cord u otro material andlosgo déb&damenﬁe impreg-
nado de goma que a la vez recubre uno o mds aros de algmbre
establecidos en la pasrte interna de la coronag formadg por la
cimara ¥ sobre diche recubrimiento va establecido un grueso

de goma gue por la propla parte Interna forma el taldn de
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‘asiento y retencifm en la 1lanta de la rueda y por la exterior

la pastilla o zona de rodadura del propio neumdtico.
El procedimiento de gue se trata presenta la ventaja de
Que se consigue una adherencia perfects entre las distintas
rartes componentes del neundtico gue se fabrica,al verificar
su vulcanizado de manera que en ningdn casc pueden quedar
telas desprendidas o despegadas o que con el uso pusedan
facilmente despegarse o desprenderse, con todas las consecuen-
cias gue ello acarrea.
A continuacidn se describe el procedimiento de gue se trata
con el guxilio de los dibujos de la hoJa adjunta en los gue,
de una manera un tanto esquematica, se representan las dls -
tintas fases del ciclo de operaciones que el mismo comprendes ,
Dicho procedimiento requiere en primer términe la forma-
cién de un elemento tubular cerrado de las caracteristicas
de una cdmara de alre sigulendo para elle los mismos métodos
y empleando los mismos aparatos y miquinas que en la fabri=-
cacién de aquellas, con caucho preparado para su Vulcanlza-
cién. Formada la cdmara -1- ( figura 1 ) y montada si se
qulere en un punto conveniente de la misma una vilvula de
entrada de aire, se hincha hasta éue adquiere una presiﬁn
que, sin serle perjudiclal, permita llevar a cabo su recubri-
miento con una, dos o mds capas -3~- de lona, tejido cord
u otro material adecuado debidamente impreznado v cuya aplie-
cacidn se resliza en la forma normal y corriente en la fabri-
cacif de cubiertas ( figurs 2 ). Las referidas capas de teji-
do cubren s la vez el aro de alambre «2- gque figursz en la par- :
te interior del anillo gue forma la cdmara ~1l-, verificdndose
el rellenc de los éspacioa -4- gque guedan entre las telas ~3-

y la cémara -l- a smbos lados del alambre -2-, con goma de
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recubrimiento o de cualquier otra clase apropiada.

Seguidamente sobre 12 telas -3~ y manteniendo la presi&n
de mire en ls cdmara ~l-, se asplica el rescubrimiento de goma
~5=- { figurs 3 ) que afecta, en la parte interior del neunj-
tico en confeccifdn la forma’correapondiente ai taldn del mismo
Para su adaptacidn y retencifn en la llanta de la rueda y por
la parte opuesta la correspondiente a la pastllla o zona de
rodadura de aguel.

La goma que se émplee’para este recubrimiento podré ser
toda ella de la misma clase 0 bien de clase distinta la que
figura en la indicada zong de rodadurae

Preparado asf{ el neumdtico se dispone en un molde como
se representa en la figura 4, const;tuido por doas mitades
~6=6= igvales y siméfiricas que se acoplan a presiin mediante
tornillos articulados provistos de tuercas de palamillase. Bl
molde =6« en su parte interior presenta unos aros =-6'- recam-
biables, que son los que llevan el dibujo que ha ge presentar
la zona de rodadure del neumftico que se fabrica.

Mlojado el neumdtico en el molde y cerrado éste, se dispone
en un sutoclave para la coceifn de 1la goma & la temperatura
¥y con el tiempo previamente determinades. Podrian igualmente

utiliza?ae moldes con :medics proplos de calefacciﬂn, ya sea

~con cémaras para la circulaciln de vapor a través de las

mismas ya por resistencias eldctricas que caldeen directamente
las paredes del propio molde. Una vez transcurrido el tiempo

necesarioc para la vulcanizacifn de 1la goma se retira el molde

del autoclave, si éa que se ha empleado este medio de coccign,r

se quita la presifn del interior del neumdtico, se abre y
se retirs el neumdtico que se somebte a las operaciones_de‘

acabmdo que en cada caso pueden ser precisas, quedamdo com

st



m

‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘

80

85

g0

g5

100

105

5110 listo para su utilizacidn.

Fdcilmente se comprenderd que durante la vulcanizscién
el calor del medioc que rodea al neundtice dard lugar a un
aumento considerable de la presifn en su interior 1o que
asegura la perfecta aplicaei5m ¥y por tanto la unidn eficaz
de las distintas capas dq/;:%erialea que lo integrane

Como variante del procedimiento, psro gque no afectan a su
esencialidad, han de citarse 1a/§;e-e1 tubo -l- esté ya vulca=-
nizado y la de sustitulrlo por un tubo formado con una banda
de tela impregnads, variante la dltimg que se adoPtaré en
aquellos casos en que no se disponga de mdquinazs para la fabri-
cacién del referido tubo. A

El neumdtico fabricado con el procedimiento descrito puede
completarse introduciendo en el mismo una cierts cantidad
éde un 1iquido aproplado, por ejemplo agus, gue lleve en suspen~-
gidn pegueiiags flbras minerales o vegetales. Su finalidad es
la de que'al producirse un pihchazo o corte las referidas fibras
penetren a presi&n en el agujero o herida producido obturdndolo
en esta forma con 10 g ue el referido neumftico resulta automd-
ticamentg indeshinchable.

Con igual finalldad puede facultativamente disponerse entre
1a cédmars -1- o clemento que hags sus veces y las telas de
recubrimiento -3~ o bien entre estas, una capa o pelfcula de
goma, preparads de manera que no se vulcanice cuando lo haga
el conjunto, en forma que en todo momento quedard dotadas de
una cierta pastosidad y asf, al producirse un pinchazo por la
propia presi&n a Que se halla sometida, se introduciré automiti- ;
camente en el agujero o corte broducido, colaborando con l1a&

accidn que con igual fin realiza el 1fquido alojado en el

propio neumdticoe
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, Con el procedimiento deacrito-podrén fabricarse neumdticos
cerfados de cualguier perfil y secciln y para llantas de cual-
quier didmetro.

Cuanto se refiera = méquinas y aparatos que se preclsen en
la realizacifn de este procedimiento, seri variable, como lo
serd todo cuanto no altere, cambie o modifigue la esencialidad

del mismo.

crmecccnme N O T A cocenceawa
Se relvindica como objeto de estia Patentet=
18,=Un procedimiento para la fabricacién de un neumdtico paras
ruedas de bicicleta y deméds vehfculos que en su esencialidad
congiste en fabricar en primer tédrmino con goma preparada para
su vulcanizacién y segln los métodos corrientes, un tubo cerra-
do a modo de cémara de aire con o sin su correspondiente vél-
vulas en hinchsr este tubo a 1la presién suficiente para que
sin peligro alguno para el mismo pueda manipularse sobre 1
estableciemdo una, dos o mée cepas de un srrollasmiento de lona,
tejido cord o materisl andlogo debidamente impregnsdo de disolu-
cién de goma, gque cubre la referida cémara~juntamente con uno
o mds aros de alambre establecidos en la parte interior de la
cémars y sobre el conjunto as{ formado se e stablece el recu-
brimiento de gome éue cubre sus paredes laterales o flancos y
que por la parte interior determinsg el taldn pox el que se
asienta en la cangl de la llanta en gque se monte y por la
pafte exterior forma el caminoc de rodadura del propio neumd-
tico y dste, as! confecoionado, se dispone en un molde gue
se cierra y en el que vulcanizada la goma de aquel despues

de 10 cual se le guita la presifn,se retira del molde y se

somete a las operaciones de acabado y presentacidn que puedan

gser necesarlias.

20,-FE1 propio procedimiento en el gue el tubo de goma a modo
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de cdmara de aire de que se parte en el procedimiento detallado

en la reivindicaeién -l= puede ser ya vulcanizado o bien susti-
tuid& por un arrollamiento de una o més capas de un tejido ime-
pregnado de goma, de cualquier clase y con medios aproﬁiadés
para ello.

204~B1 procedimiento de la reivindicacifn 18,, que podrd com=-
pletarse introduciendo en el interior del neumitico una canti-
dad conveniente de un 1fquido, por ejemplo agusa, que lleve

en guepeneiGn pequelias fibras minerales o vegetales al efécto
de obturar>autuméticamente los agujeros o cortes que puedan
producirse en el propio neumdtico como consecuencia de un pin-
chazoe 7 »

42,~FEn el proeedimiento de las reivindicaciones 1 y 2, 1la disg=-
posicidn facultativa entre el tubo interior de goma o el elemen-.
to tubular que haga sus veces y el recubrimiento de lona © teji—?
do que le sigue, de una hoja o pelfculs &e goma preparada en
forma gue no se vulcanice cuando lo haga el conjuﬁto de manera i
que en todo momento presentaré un grado suficiente de pastosi - ?
dad para 1ntrgducirae»autaméﬁiqamente en el agujero o herida a :
que puede dar lugsr un pinchazo o corte en el propio newmdtico.
52,=Un procedimiento para ls fabricacifén de un neuméticc paéa
ruedss de blcicleta v de cualesquiera otros vehicuios.

Consta la presente memoria descriptive de seis hojas folladas

escritas por unm sols carde _
: Barcelona, 14 de JUNIO de 1946.

P, A.
JUAN LLORT -
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