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üste invento se refiere al reacondicionaniento 
de cubiertas la neumáticos y tiene por fin crear aparatos me­
jorados y simplificados para ente proceso, por medio de los 
cuales puede tratarse en un mismo aparato una amplia gama de 
tamaños de cubiertas.

Sn general, los armazones gastados de cubiertas 
de neumáticos se reacondicionan cor uno u otro de los siguí en-

_ 1



2 0 2 3 8 2 5 1#

tes métodos según el estado del armazón.
a) Renovación de la parte superior, en la cual 

solo se quita en caucho de la banda de soldadura o superfi­
cie que se aplica al suelo y se reemplaza por caucho nuevo.

b) Reparación quitando todo o parte del caucho 
de la banda de rodadura, parte del caucho de las salientes, 
y a veces parte del caucho de las regiones laterales de la 
cubierta, reemplazándolo por caucho nuevo dejando una base 
del caucho original sobre el armazón en los salientes, y de­
jando todo o parte del caucho original en las regiones late­
rales de la cubierta.

c) Colocación de nueva banda de rodadura qui­
tando por completo el caucho hasta la carcasa en la banda, 
los salientes, y a veces en parte de los costados de la cu­
bierta hasta las telas y se reemplaza por caucho nuevo.

d) Remoldeo completo de talón a talón quitan­
do y reemplazando por caucho nuevo todo el caucho de la ban­
da de rodadura, de los salientes, da los laterales de la cu­
bierta y del refuerzo.

Este último método requiere un molde completo 
para cada tamaño de cubierta, pero para los otros tres mé­
todos tal como se han practicado hasta ahora, es posible 
tratar una gama de tamaños de cubierta en un sólo molde uti­
lizando una serie de matrices de diferentes tamaños y de ani­
llos espaciadores, o en algunos casos puede tratarse una ga­
ma limitada de tamaños utilizando anillos de banda de roda­
dura de diferentes espesores.
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Tales moldes convencionales tienen generalmen­
te el cuerpo principal del molde formado de acero fundido 
con cavidades para vapor, o elementos eléctricos para cal­
deo, estando el molde partido en dos mitades circunferencia­
les, articuladas entre sí o separadas por completo y unidas 
por un dispositivo de husillo central, o en algunos casos 
el cuerpo del molde está partido transversamente en dos o 
mas segmentos articulados entre sí o reunióos por otros me­
dios adecuados.

Las matrices son generalmente de una aleación de 
aluminio, divididas en secciones que corresponden a las sec­
ciones del cuerpo principal, formando las matrices las su­
perficies completas de moldeo de la banda de rodadura, sa­
lientes, y parte del lateral de la cubierta y tienen up&áorno 
similar al del molde de una cubierta nueva.

En los moldes convencionales, se fijan las matri­
ces al cuerpo principal del molde antes de que se coloque la 
cubierta en el mismo y forman parte integral del molde. Sin 
embargo, cada matriz, incluso utilizando, anillos espaciado­
res para permitir colocar cubiertas de ancho mayor, acomo­
dará solamente un número muy limitado ce tamaños de cubier­
tas., con el resultado de que se hace necesario el cambio fre­
cuente de las matrices si ha de tratarse una gama amplia de 
tamaños de cubiertas, con la consiguiente perdida de produc­
ción, mano de obra y calor. Además el conjunto es de cons­
trucción pesada, costoso, consume una cantidad comparativa­
mente grande de vapor o corriente eléctrica y tiene una ca­
pacidad de producción muy restringida.
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j!l presente invento que tiene por fin evitar 
las dificultades y desventajas de los aparatos existentes, 
está basado en la observación de que para todos los fines 
prácticos la silueta del caucho en las regiones de los sa­
lientes de la cubierta puede tomarse como rectilínea y co­
mo generalmente solo se remuevan la banda de rodadura y los 
salientes y parte de las regiones laterales de la cubierta 
no se obtiene ninguna ventaja utilizando matrices para ha­
cer contacto con aquella parte de las regiones laterales 
de la cubierta que no se remueva y en realidad hay una ver­
dadera desventaja en tal disposición, pues se calienta una 
mayor parte de la cubierta de la necesaria y frecuentemen­
te, debido a la imposibilidad de asegurar un contacto per­
fecto entre la cubierta y la matriz, el borde de esta mar­
ca el lateral de la cubierta.

El invento consiste en un aparato para el rea- 
condicionamierto de cubiertas que comprende un aro de ban­
da de rodadura en forma de banda anular, dos matrices de sa­
liente de forma idéntica que tienen superficies internas en 
forma de tronco de cono para aplicarse a los salientes de 
la cubierta medios para soportar una cubierta con el aro de 
banda unido a la misma, medios para suministrar calor a las 
dos matrices de saliente y al aro de banda, medios ajusta- 
bles para soportar las matrices de saliente sobre un eje co­
mún con el anillo de banda y en contacto con el mismo y con 
dicha cubierta y a ambos lados de la misma, estando los vér­
tices de los conos alejados uno de otro de tal modo que pa-
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ra cubiertas de diferentes anchos y diámetros, cor tamaños 
adecuados de aros de banda unidos a las mismas, las matri­
ces de los salientes son ajustables para estar en contacto 
con dichas superficies internas cónicas y con los bordes 
de los uros de banda de diferentes anchos y diámetros.

Otras características del invento serán aparen­
tes por la descripción dada a continuación.

ios adjuntos dibujos ilustran una forma conve­
niente de aparato de acuerdo con el invento.

ia figura 1 es una sección transversal de una 
cubierta en la que se ilustra lo que en esta descripción
se denomina superficie de la banda de rodadura, saliente 
de la banda, laterales de la cubierta y regiones reforza­
das o refuerzo.

Las figuras 2, 3 y 4 son vistas que muestrar 
una forma de matriz o placa del saliente, siendo la figu­
ra 2 una planta, en parte en sección, por la línea A-A de 
la figura 3 Y esta una sección por la línea de la figu­
ra 2, mientras que la figura 4 es una sección ampliada de 
una parte de la placa de saliente.

La figura 5 es un alzado lateral, en parte en 
sección, del aparato completo con una cubierta colocada en 
posición.

Al llevar el invento a la práctica en una for­
ma conveniente, el aro de banda "a" está construido en for­
ma de una banda anular ce plancha de acero de pequeño ca­
libre u otro material adecuado con las partes de conforma­
ción del dibujo de la llanta formando parte integral de
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la misma o fijadas por medios adecuados. 31 aro se callen- 
ta. por medio de un serpentín de vapor a , fijado a su super­
ficie exterior, o por otros medios adecuados aplicados al 
mismo, obteniendo así la temperatura de vulcanización en al­
gunos minutos. Los bordes del aro están preferiblemente 
reforzados con bandas de refuerzo a-"* fijadas a los bordes 
marginales del aro. El ancho del aro es igual al ancho de 
banda de rodadura que se desea paralQábubierta y su radio in­
terior es menor que el de la cubierta que se ha de reparar 
cuando está normalmente inflada y con preferencia aproxima­
damente igual al radio de la cubierta inflada en el punto 
de contacto con el camino. El aro de banda se coloca en 
la cubierta antes de que ésta se coloque entre las placas 
de saliente de llanta, constituyendo las partes restantes 
del molde mejorado y para este fin es necesario reducir el 
diímetro total de la cubierta separando los talones por me­
dios adecuados.

alternativamente puede construirse el anillo de 
la banda "a" en forma de banda anular continua no flexible 
o estar formado por segmentos unidos entre sí para, formar 
una banda anular no flexible.

Cada una de las matrices o placas de saliente 
"b" del molde son de forma idéntica y pueden estar coladas 
en acero o aleación de aluminio con cavidades para caldeo 
o vanor "b"*"" u otro medio adecuado de caldeo en las mismas 
y la superficie interior rectilínea de la placa "b^" puede 
tener grabados o fijados miembros formadores do un dibujo
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conveniente, mostrándose en la figura 4, a escala ampliada 
una superficie formadora de dibujo conveniente. Alternati­
vamente, las placas pueden colarse en forma maciza y calen­
tarse por elementos eléctricos, serpentines de caldeo u 
otros medios adecuados, fijados sobre sus superficies ex­
teriores, o pueden ser laminadas o estampadas de chapa de 
calibre ligero y calentarse adecuadamente por cualquiera 
de los medios mencionados. Las superficies exteriores de 
las placas de saliente pueden forrarse con un material ais­
lante del calor adecuado que se muestra en "c".

En la construcción del aro de la banda es pre­
ferible que la sección sea plana a fin de vulcanizar el cau­
cho de la banda en la posición, aproximada que adopta al es­
tar bajo carga en contacto con el camino, pero para reducir 
el volumen de caucho en los salientes, se inclinan los ner­
vios exteriores de la banda reduciendo el diámetro de los 
bordes exteriores del aro a un diámetro menor al diámetro 
del resto del aro.

alternativamente, puede curvarse la sección del 
aro con un radio aproximado a la mitad de la distancia en­
tre el de la banda de rodadura de la cubierta inflada li­
bre de carga y el radio de la banda cuando está en contac­
to con el camino, bajo carga.

En funcionamiento, el aro de banda "a" se mon­
ta. en la cubierta "d" (figura 5) y se coloca en la cubierta un 
taboca vulcanización o saco de aire inflable "e" y se monta 
la cubierta en un aro adecuado "f". Este conjunto se coloca
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entonces centrado entre las dos placas de saliente que se 
unen por medios adecuados hasta que sus superficies interio­
res tocan con los bordes del aro^áebanda y en esta condición 
se afianza el conjunto por medios adecuados y de este modo 
el aro de banda y las placas de saliente forman un molde 
alrededor de la superficie da la banda de rodadura y aque­
llas partes de los salientes y laterales de la cubierta que 
han de repasarse mientras que el resto de la cubierta queda 
libre y no hace contacto con ninguna superficie calentada.

Un método conveniente de ensamblar las partes 
del molde en una unidad, se muestra en la figura 3 * Una 
placa de saliente de llanta se fija en posición horizontal 
sobre una mesa o prensa inferior "g" y la otra placa en la 
mesa o prensa superior "h" que puede supenderse por medio 
de un cable de acero "h " que pasa por una polea "h^" y tie­
ne un contrapeso en "h^". Un tornillo central "i" que pasa 
a través de un orificio en la mesa superior está adaptado 
para pasar a través de un buje roscado "k" en el centro de 
la mesa inferior permitiendo así, ai roscar el tornillo, cue 
las placas de salientes de llanta se pongan en contacto con 
los bordes del aro de banda y fijar el conjunto en una uni- 
cad, siendo las superficies rectas interiores le las placas 
de salientes convergentes hacia el aro de la banda que se 
encuentra entre las mismas.

Se coloca en la mesa un dispositivo de centrado 
Para asegurar que el aro de banda y el conjunto de la cubier­
ta se coloquen centralmente entre las placas de saliente y
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para que queden fijas durante la vulcanización, siendo un 
método conveniente de hacer esto, por medio ce un manguito 
-'1" fijado al buje central "k" de la mesa inferior y que es 
de longitud suficiente para sobresalir sobre el fondo del 
aro de banda "f", cuando está colocado en el molde y se co­
loca un collar central "f^" en el aro de banda, teniendo 
dicho collar un diámetro interior justamente suficiente pa­
ra permitir que se deslice sobre el manguito "1" centran­
do así automáticamente el conjunto de cubierta y aro sobre 
la placa de saliente inferior.

31 tornillo "i" deberá ser de un diámetro que 
permita su deslizamiento en el manguito "1" que así actúa 
como guía y contra la placa de saliente superior con rela­
ción a la cubierta y a la mesa inferior.

Por medio del invento es posible emplear aros 
de banda de diferentes tamaños pera adaptarse a anchos de 
banda y diámetros de cubierta diferentes, con un juego ¿e 
placas de saliente, de modo que puede cubrirse eficazmente
un amplio margen de tímanos de

20 so el aro de banda se coloca e
'ata se coloque entre las plac
numero de cubiertas pueden tenar ya colocados los aros dis­
puestas para ser vulcanizadas, y cualquier tamaño de cubier­
ta puede ir a continuación de cualquier otro en el proceso, 
sin producir demoras pues no se requiere cambiar o recalen­
tar matrices pesadas.
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Los ountos do invención propio, no nueva, pero 
no establecida, practicada, ni divulgada en España, que se 
presentan para púa sean objeto de esta Patente da Introduc­
ción, son los siguientes:

ls'. Un aparato para reacondicionar cubiertas, 
que comprenda: un aro de banda de rodadura circular en for­
ma de banda anular; dos matrices de saliente, de forma idén­
tico, que tienen superficies internas en forma de tronco 
de cono, pata aplicarse a los salientes de una cubierta; 
medios cara pouort-r una cubierta con el aro de banda uni­
do a I-- mî -iá; medios para suministrar calor a las dos ma­
trices de n-.líente y al aro da banda; medios ajustables pa-

„ .. ̂  . i ,.,<3 matrices de saliente sobre un eje común al-L a aopOA uar J-*-"-
aro -le banda y contacto con el mismo y con dicha cubier­
ta áridos lados de la misma, estando los vértices de los
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conos alojados uno dal otro de tal modo que, para cubiertas 
de diferentes anchos y diámetros, con aros de banda de ta­
maños adecuados únicos a las mismas, lasmatrices de salien­
te son ajustables para poner en contacto con dichas super­
ficies internas cónicas de los mismos, con los bordes de 
aros de banda de anchos y diámetros diferentes.

2-. Un aparato según el punto 1-., en el que 
el aro aa banda es una banda anular ligera y flexible.

3^. Un aparato según el punto is., en el que 
el aro de banda esta construido en forma de banda anular 
continua no flexible o en forma de segmentos unidos entre 
sí para formar una banda anular no flexible.

4s. Un aparato según se reivindica en el punto 
lo., en el que las matrices de saliente se fijan respecti­
vamente a partes de prensa o mesa superior o inferior, una 
de las cuales está fijada a un tornillo central adaptado 
para cooperar con un buje central roscado colocado en la 
otra parte.

un. aparato según el punto 43., que compren­
de; un aro en el que se monta la cubierta que se ha de se­
parar, un collar central fijado a un lado de dicho aro y ae 
tal diámetro interior que justamente encajera sobre un man­
guito fijado al buje roscado y a través de cuyo manguito pa­
sa el tornillo central para roscar en dicho buje.

63. un aparato según el punto le., 3^. ó 43., 
en el que el aro de la banda tiene un radio ligeramente me­
nor (-íuo el de la cubierta con que ce utiliza cuanao esta en
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