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MEMORIA DESCRIPTIVA
para solicitar

PATEXETE DE INVEECIOXN
en
ESPAKNA

por VEIHTE afios
8 nombre de THE GENERAL TIRE & RUBBER COMPANY, entided
norteamericana, establecida en 1708 Englewood Avenus,

Akron, Summit, Ohio, Estados Unidos de América, por:

“EFERFECCIONAMIENTOS EN DISPOSITIVO® PARA RECAUCHUTAR
‘ CUBIERTAS DE NEUMATICO™,

-
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El presente invento se refiere a molies
para recauchutar, del tipo anular, con un rebajo gue re-
cibe una banda de rodadura interior deniro del ocual pue- ;

de ser forzada, por dilatacidn de la cubierta, la parte
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periférica de una cubierta de neumdtico a la que se ha
aplicado una bania de rodaje no vulcanizada;

Kl molde fel presente invento tiene la for.
ma de un anillo »fgido constituido por uha serie de sec-
ciones arqueadas dispuesties a tope, con sus caras de con-
tactoc dispuestas radialmente, quefiando mantemidas las gec.
cione® en un anillo rfgido por medioc de un zuncho contrde-
t11 que rodea al anillo; Las secclones son, de preferencia,
plezas de fundicidn endlogas, construidas de un metal 1i-
gero, de alta conductividad calorf{fica, tal comoc una alea-
cidn de aluminio; Las secciones llevan interiormente unas
entalladuras de modo gue el molde montado a4 lugar a un
didujo adecuado antideslizante para la banda 4de roda&ura;
Se aplica calor al molde anmular para vulecanizar en el mis-
mo una benda d4e rodaje, teniendo cada una de las secciones
una parte de alms relativamente delgada a la gue se aglica
8l calor y bordes laterales conductores del calor e mayor
ezpesor que el alma y que se extienden radialmente hacla
adentro con respecto al almsa para recubrir los bordes la-
teresles de la banfa de rodaje a vulcanizar;

Las secciones del molde tienen bridas late-
rales exteriores que estdn alineadas, segin una circunstan-
cia para dotar al molde anular de bridas periféricas cir-
cunferencialmente contf{mmas que se proyectan hacia afuera
en las éue encaja sl zuncho, el cual, cuando es apretado,
ejerce una pregién radial sobre las secciones del molde

para sujetarlas dando lugar a un anillo rigido y que estd
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separado por las bridas de lasg partes centraies de las
secciones del molde para dejar una cdmara anular en la
que pueden ser montados medios de calefaccidn adecua&os;
Ios medios de calefaccidn estén montados sobre el exte-
rior 4e las secciones del molde, dentro &e la cdmara anu-
lar que queda entre las bridas laterales exteriores y el
zuncho de aprieto;

Los medio= de calefaceidn puelden ser en
forma de un tubo de vapor enrcllado en espiras separadas
en torno al molde amular, dentro de la cdmara anular que
le rodea, o pueden ser en forma de cintas o espiras gepa-
refias de elementos eldctricos de calefaceidn. En ambos
casosg, lag espiras finales del tubo de vapor o de los ele-
mentos eléctricos de calefaccidn descansan directamente
sobre las partes de borde, mds gruesas, fe las secciones
del molde, coniuctoras del calor, para calentar eficazmen-
te las partes laterales de¢ la banda de rodaje a vnlcani-
zar,

Las bridas exteriores laterales del moléde
estdn provistas de rebajos circunferenciales, que sopor-
tan y absorben el empuje radial del zuncho metdlico de
aprieto que mantiene unidas las seccionss y las bridas
forman con el zuncho una cdmare anular gue rofea sl mol-
de y contieneilos medios de calefaccién;

Las finalidades de este invento son propor-
cionar un molde de construecidn sencilla y barata, que es

de construccidn rfgida y duradera y que estd formado por

- G -



2b

1o

15

20 -

une serie de plezas fundidas ifguales con las que puede
formarse un solo molde permanente; proporcionar un mol-
de que pueda ser montado répida y fdcilmente y propor-
cionar un molde compuesto por secciones argueadas mante-
nidas unidas por un zuncho de aprieto que forma la pared
exterior de una cdmara de calefaccidn periférica en la
gque estdn alojados los medios de calefaccidn del molde,

Pebe hacerse referencia a los dibujos que
se acompefian y que forman parte de esta especificacion,
en los cuales:

La flgura 1 es un alzado de frente del
molde gue incorpora el 1nvento;

La figura 2 es un alzado e costado del
molde representado en la figura 1,

Le figura 3 es una seceidn transversal
segin la 1fnea indicada con 3-3 en la figura 1,

La figura 4, es un fragmento de un alza-
8o latersl, roto parcialmente para mostrar una de las
clavi jas entre secciones alyacentes del molde,

La figura B, es un fragmento de seccidy
transversal entre las caras a tope de las seccicnes del
molds,

La figura 6, es una seccidn segin la 1f+
nea indicada por 6-6 de la fipgura 1,

La figura 7, es un fragmento de una vista
de una parte del exterior del molde anular al que estédn

fijados los dispositivos de vapor, estando tomada la vis-
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ta segin la lfnea indicada por 7-7 en la figura 3;

La figura 8, es una seccidn traneverssal de
un molde para recibir una banda de rodaje redondeada trans-
versalmente;

La figura 9, es un fragmento del alzadec la-
teral de un molde de modelo ligeramente modificado que va
provisto de medios de calefaccidn eléctrica,

La figura 10, es un fragmento de alzado la-
teral de las ménsulas para colgar por medio e las cuales
es sostenillo el molde durante la operacidn del vulcanizado;

La figura 11, es una seccidn transversal
tomada segin la lfnea indicada por 11-11 en la figura 9;

La figura 12, es un fragmento de vista en
planta mostrando la conexidn de base y clavija por la
que es suministrada la corriente a los medios de calefac-
cion por electriciaad;

La figura 13, es un fragmento de algzade la-
teral, a escala ampliada, de la parte del molde que lleva
la conexidn de base y clavija, representdndoss en corte
partes del molde para mostrar la conexidn entre los elemen-
tos de calefucoidn gue llevan las secciones adyacentes del
molde, ¥y

La figura 14, es una seccidn traneversal
segin la lfnea indiocada por 14-14 en la figura 13;

Haclenlo referencia a los dibujos que se
acompeiian, el molde para recauchutar del presente invento

est{ formado por una serie de secciones de metal 1, arguea-
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dasg, con entalladuras en la pgrte interior que son, de
preferenciz, plezas fundidas andlogas en un metal ligero
de alta conductividad calorffica, tal como una aleacion
de eluminio y que pueden ser fabricadas empleando un golo
molde permanente.. Yzs secciones 1 tienen sus caras ftermmi-
nales 2 dispuestas radialmente a tope y estdn mentenilas
unidae mediante un zuncho de aprieto metdlico 3, contrde-
t1l, que puede estar hecho de acero y gque abraza todas
lam secciones, El zuncho lleva bridas 4 £ijJas en sus ex-
tremos y estas bridas estdn enlazadas por tornillos 5, me-
diante lo= ouales el zﬁhcho puede ser oprimido fuertemente
contra las secciones 1 del molde, para impedir los movi-
mientos radiales reletivoz de las secclones y formar un
anillo r{gide; Las secciones 1 estdn construidas de mane-
ra gue el molde anular tenga una cavidad interior gue re-
cibe la banda de rodaje de modo gue aplicando contra elle
una ocublerts con una banda de rodaje sin vulcanizar, puefa
ser dilatada mediante una bolsa de aire 6, inflable, mone
taeda sobre un soporte amlar rigido 7, como es prdctica
corriente en esta industria;

Cada unae de las secciones 1 del molde tie-
ne un alma 8 perfilada, interiormente para dar lugar al
dibujo antideslizante deseado en la benda de rodaje vulca-
nizada en el molde, Si la banda de rodaje a vulcanizar ez
plana transversalmente, el alma 8 gerd sustancialmente ci-
1fndrica como se aprecic en las figuras 3, 6 y 11, pero

para bandas de rodaje convexas transversalmente, el alme
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@stard curveds tranaversalmente como se indics en 8a de
la figura 8. Como aquf s6 mmestra, el dibujo de la banda
de rodaje resulta formado por costillas interiores 9 gue
formen parte integrante de la parte del alma 6 o sa.

Las secciones del molde estdn provistas de bordes laterales
10, mfs gruesos que las partes 8 el alma, que 86 proyec-
tan radialmente hacia dentro, a partir del alma; Ies par-
tes laterales 10, tienen forma de aletas que &isminuyen
8e especor hucia adentro para adaptarse a los costados de
banda de rodcje a vulcanizar gue se ensunchan hacis dentro
siendo tambidn las partee laterales 10a de la figura 8
relativameste gruesas, en disminucidn hacia adentro y con
forme alecunada para adaptarse a los costados de una banda
de rodaje curvade transversalmente, Lag secciones del mol-
de tienen aletas luterales 11 que se extienden hacla afuera,
alineadas segin la circunferencia del molde para doter a
éste de aletas cont{mnas periféricas segin su circunfe-
rencia, Las aletas laterales lla reprecsentaldas en la fi-
gura B de los dibujos, sdlo me diferencian de las aletas
11 representadas en las figuras 1 a 6, 11 y 14, en gue
tienen une altura algo mayor para que la circunferencia
exterior de las mismaz quede dispuesta radialmente hacia

afuera con relacidn a la cireunferencia de la parte cen~

~tral del alma aa; Las aletas laterales 11 estdn provistas

de rebajos cilfndricos 12 en los que descansen los bordes
laterales del zuncho 3, y las eletas llevan un rebajo

para dar lugar a las retenciones 13 en donde encajan lose
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bordes laterales del zuncho 2 pura proteger a las seccio-
nes contra los movimientos lagerales relatives con respsoc-
to al znncho;

Como se aprecluc en las figuras 1, 3 y 6, al
exterior de una de las gecciones del molde van unidos los
herrajes para el vapor 14 y 15; Tos herrajes 14 y 15 estdn,
de preferencia alineados transversalments y colocudos en
orificios en los lados opuestos de las aletas 11 de la
seceidn, Los herrajes 14 y 16 quedan sujetos a la seceidn
del molde me@fiante tornillos 16 que penetran en las partes
gruesas 10 de aquélla; Los tubos 17 y 18 estdn unidos e
los dispositivos 14 y 15 ¥ uno de estos tubos puede ger.
vir para la entrada del vapor a presidn y el otro para
la descarga; Lo tuberfa de vapor 19 estd enrollada en tor-
no et anillo formado éor las secciones 1 en una serie de
espiras y los extremos de la tuberfa van unidos & los he-
rrajes 14 y 15; La tuberfe 19 queda en contacto con el
exterior del molde amular en toda su circunferencia entre
lag aletas 11 y las espiras finales 20 y 21 de la tuberfa
caen directamente sobre las partes laterales nds gruesas
10 de las secciones delrmolde.41as'espiras finales 20 y
21 de la tuberfa 19 recubren directamente los lados en-
grosados 10 de las secciones; Dichas espiras abarcan sus-
tancialmente toda la circunferencia del molde muy préxi-
mas y paralelas a las aletas 11 y lae espiras de la tu-
berfa entre las espiras extremas 20 y 21, estdn dispues

tas paralelemente a las espiras finales, llevando las

-8-



10

15

0

25

partes de tuberfa situadas entre los herrajes 14 y 15, par-
tes encorvadas 22 que enlazun las espiras alyacentes como
se vé en la fisura 7:

Cada una de las sscoiones del molde estd
provista en sus extremos opuestos de pestafias 23 y 24 espa-
ciadas lateralmente y salientes haeia afuera cuyas caras
terminales exteriores guedan a lo8 haces con los salien-
tes 12 para sencajar con la cara interior del muncho 3 en
puntos esp.ciados lateralmente entre los bordes del mismo,
para aplicar uniformemente empujes radiales al interior
del znnoho; Las pestafias 23 forman parte integrante de
las eletas laterales 11 y me proyectan interiormente a
partir de éstas y separan las espiras 20 y 21 de las ele-
tag letarales, estanjo las pesteaiias 24 dispuestas entre
las espiras intermedias de la tuber{a 19; Cada una de
las secciones del molde estd provista de una pluralidad
de pestafias 25 para encaje de zuncho ¥y espaciamiento de
las espiras en alineacidn segun una circunferencia con
las pestafias 24, estando lam pestaiias 25 regularmente
espaciadas y teniendo la forma de costillas relativamen-
te delgadas colocadas diasgonalmenta que se ponen en cone
tacte con la parte interior del zuncho 3, pero gue tienen
una seccidn transverssl relativamente pequefia para impedir
una excesiva pérdida de calor por conduccidn al zuncho 3
a travds de las costillas;

El molde representado en la figura 8 edlo

difiere del molde representado en la figura 1 a 6, en
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la forma de las secciones necesaria para hacerlas alapta-
bles a una banda de rodaje transversalmente convexa, Para
facilitar la colocacidn de la tuberfa de vapor 19 sobre el

alma curva 8a, la superficie externa del alma puede estar

 provista de partes escalonadas 26 para recibir las espiras

individuales de la tuberfa;

La tuberfa de vapor 19 puede estar fijada a
las scccliones del molde mediante una soldadura 27 sdepha-
da, de elevada con&uctividad; Con 8l fin fe disminuir las
péraidas de calor a través del zuncho metdlico 3 que forma
la pared exterior de la cdmara de calefaccidn, pueden co-
locarse entre las espiras de la tuberfa de vapor 19 y el
guncho 3, tiras 28 de un material reflector del ecalor, tal
como una ldmina de aluminio;

Para manfener las secciones 1 del molde en
sz debida alineacidn mientras se arrolla la tuberfa de va-
por 19 en torno al anillo y se fija al mismo, se proveen
medios para trabar eficazmente las caras de contacto de
las secciones protegiéndolas contra los movimientos radia.
les relativos; Como se indica en las figuras 4 y 7; los
extremos de las partes laterales 10 engruesadas de las
secciones del molde, estdn provistas de cajeros 29 que
guefan alineados axialmente cusndo se unen las seccio-
nea; Una clavija 30 entra ajustada en el calero 29 de una
seccidn y tienen un extremo estrechalo que encaja en el
cajero 29 que estd en lfnea, de la seccldn adyacente

del molde. Como se vé en la figura 7, las clavijas son
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solidarias de una seccidn del molde y encajan en los ca-
jeros de la seccidn contdgua del molde, teniendo cala
seccidn del molde dos clavijas fijadas a un extremo y dos
cajeros para recibir clavijas en el extremo opuesto,

Las ménsulas de suspensidn 32 estdn sujetas
a lados opuestos del molde y provistos de orificios en 1f-
nea 33, que reciben una barra de suspensidn 24 de la que
se cuelga el molde durente la operacidn de vulcanizado,
permitiendo las ménsulas 32 invertir el molde sobre 1ls
barra;

Las ménsilas 32 pueden estar atornilladas
a lados opuestos de una seccidn del molde como se ve en
la figura 1, o pueden estar atornillados a las bridas
terminales 4 del zuncho, como se aprecia en la figura lo,
en cuyo caso las ménsulas estén provistas de ranuras 26
para recibir tornillos 36 que unen las ménsulas a las
almes 37 de los extremos de las bridas 4, permitiendc el
aprieto del zuncho por medio de los tornillos 5,

Yas figuras 9 a 12 muestran el molde egui-
pado con medios de calefaceidn por electricidad que pueden
ser usados en lugar del serpeatin de vapor representado
en las figuras 1 a 6; ¥l medio de calefaccidn tiene 1la
forma de una plurali&ad de espiras o tiras 40 de elsmen-
tos de calefaceidn eldctrica del tipo de resistencia, ca-
da una de las cuales va encerrada en una funda aisladora
41 adecunada, reslstente al calor, Como se aprecia, hay
tres tiras o bandas gue queflan en posicién debida median.

te los resaltos 24 y 25, Los conductores 40 tienen longi-
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tud suficiente para dar la wvuelta a la periferia del molde
y tienen sus extremos conectados a los terminales de la ha-
se 42 del enchufe que estd adaptada para recibir une cla-
vija con cable, tal como la clavija 42 representada en la
figura 13 para suministrar corriente a los elementos de la
resistencia, Como se aprecia en la figura 12, los termina-
les de la base 42 pueden estar unidos a los elementos de

resistencia de las bandas de calefaceidn por los conduc-

- tores 44, Las bandas de calefaccidn 40 pueden estar man-

tenidas en su lugar contra la® superficies exteriores de
las secciones del molde por medio de barras 46 espaciadas
y dispuestas transversalmente que van sujetas con torni.

1los 47 a pequefios resaltos 48 intercalados entre las pes-

taflas 23 y 24 de las secciones del molde, aplicdndose las ba-

rras 46 a las fundas 41 para mantener a los elementos de
caldeo en su sitio;

Las figuras 13 y 14 muestran una estructura
modificada en la cual los elementos de calefaccidn por re-
sistencia, estdn embebidos de modo permanente en las sec-
ciones del molde.. En esta molificacidn, las secclones del
molde la, han sido coladas en tornmo a loe= elementos de ca-
lefaccidn por resistencia'49 gue van encerrados en fun-
das 50 refractarias y no conductoras, Lo2 elementos de re-
sistencia de cada seccidn &el molde tienen partes termi-
ndles 51 y 52 que sobresalen de los extremos de la seccidn
del molde y que enchufan entre af para dar lugar a una co-

nexidn eléctrica entre los elementos de resistencia de las
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secciones contlguas,

Una base 53 estd montada sobre una aberiura
54 en el zuncho 3 gue estd situado sobre los extremos con-
tiguos de dos secciones del molde y las conexiones ter-
mineles 55 entre la base 53 y los exiremos contiguos de
los elementos de calefaceidn 49, dan pasc a la corriente
que llega por la clavija 43 con cable y pasa por los ele-
mentos de reslistencia 49,

Il molde del presente invento tiene un peso
relativamente ligero, requiere poco espacio para su alma-
cenamliento y puede ser, rdpida y fdcilmente, puesto en
funeiones para la operacidn de vulcanizar una vez gue la
cublerta a recauchutar haya side montada en 51;

Esta solicitud, que corresponie a la pre-
sentada en los Estados Unidos de América el 7 de Harzo
de 19655, bajo el Ho. 492;387, se acoge a log beneficios
del artfculo 51 del vigente Estatuto sobre Propiedad
In&ustrial;

-0- NOTA —o—

Los puntos de invenecidn propla y nueva
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que se presentan para que sean objeto de esta Patente
de Invencidn en Espafia, por VEINTE afios, son los si-
guientes:

12, - Perfeccionamientos en dispositi-
vos para recauchutar cubiertas de neumdtico, compren-
dienio un antllo compussto por una serie de secciones
met{licas arqueadas, coladas, que tienen caras termina-
les dispuestas radialmente a tope, teniendo cada seceidn
interiormente una parte de alma perfilada, partes late-
rales conductoras del calor que se extienien hacia aden~-
tro y de mayor espesor gue dicha parte d4el alma y bridas
laterales externas, quedando dichas seceiones colocadas
a tope en toda su anchura para proporcionar ung cavidad
interior contfnua, segdn una ecircunferencia que recibe
la tanda de rodadura y un canal exterior cont{mo segin
una clrcunferencia, teniendo dichas bridas bordes peri-
féricos que crean rebajos dispuestos segin una circunfe-
rencia espaciados radlalmente hacia afuera a partir de
las almas citadas, un zuncho formado por una ldmina me-
tdlica flexible gque abraza al enillo citado y gue salva
el espacio que queda entre dichas bridas laterales y se
aplica a los rebajos mencionados para formar una cdmara
anular, medios para contraer dicho zuncho contra log cie-
tados rebajos para sujetar {ntimamente a tope dichas sec-
ciones y medios de calefaceidn que rodean al anillo den-
tro 4e la citada cémara y en contacto con las mencionadas

partes del alma en toda la circunferencia del anillo,



10

16

&0

25

22, - Perfeccionamientos en dispozitivos
para rscauchutar cublertas de acuerdo con la reiviniica-
cidn 1, en los gque las citadas bridus laterales o aletas
llevan un rebajc que forma los asientos circunferenciales
v salientss de colocadldn hacia afuera de diches rebajos,
teniendo dicho anillo herrajes para proporcionar una en-
trada a través de una de dichas aletas laterales y una
salida a travéds de la otra de dfchas 8lctas laterales,
estando dicho anillo en contacto con dichos rebajos y he-
rrajes, entre los salientes eitados;

22, - Perfeccionamientos en los dlsposi-
tivos para recauchutar cubisrtas de acuerdo con las rei.
vindicaciones 1 y 2, en los que la salida estd alineada
lateralmente con la entrada citéda, un tubo de vapor &e
material conductor del calor estd .rrollado en una plura-
1idad de espiras dispuestas unas el lado de otras en torno
al anillo entre dichas aleta® laterales, en contacto con
la citada parte del alma y corectclo por sus extremos con
loe citados herrajes y medios de suspensidn fijados a la
parte del molle diamstralmente opuesta a 2ichos herrajeé;

48, . Perfecciconamientos en los disposi.
tivo® para reccuchutar cubiertas, de acuerdoc con cuzalguie-
ra de las reiviniicaciones anteriores, en los que las di-
chas secciones 1levan cajercs allineados abilertos en sus
caras de contacto, en dichaz partes laterales de las mis-
mas y clavijags adaptadas & dichos caleros para aslinear

dichas secciones,
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62, . Perfeccionamientos en log disposi-
tivos para recauchutar cubiertas, de acuerdo con cual-
quiera de las reivindicaciones precelentes, en los que
cada seccidn del molde tiene pestafias salientes hacia
afuera espacladas lateralmente, estando las pestafias de
las secciones dispuestas en alineacidn segin una circun-
ferencia y abrazando el suncho de aprieto metdlico dichas
pestaﬁas;

62, - Perfeccionamientos en los disposi-
tivos para recauchutar cublertas, e acuerdo con las
reivindicaciones 1, 8, 4 y 6, en los que unos tornillos
unen dichas bridas para apretar dicho zuncho en fuerte
ajuste con dichos rebajos y los medios de calefaccidn
comprenden una pluralidad de bandas o0 eintas de calefac-
eidn que rodean al molde;

78, - Perfeccionamientos en los 41 sposi-
tivos para recauckutar cablertas, de acuerdo con cual-
guiera de las relvindicaciones precedentes, en los que
dicho zuncho lleve en sus extremos bridas salientes ha-
cia afuera, tarnillos gue unen dichas bridas para apre--
tar dicho zuncho en fuerte ajuste con los citados reba-
jo® ¥y los miembros 4e suspensidn estdn unidos a las di-
chas bridas extramas;

82, - Perfeccionamientos en los 4isposi-
tivos para recauchutar cublertas, de acuerdo con cual-
quiera de las reivindicaciones precedentes, en los que

dicho zuncho tiene bridas terminales que se extienden
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hacla afuera y almas de arriostramiento al final de dichas
bridas, tornillos que unen dichas bridas para contraer di.
¢ho zuncho a ajusts con dichos rebajos y ménsulas de sus-
pension atornilladas a 4ichas almaa;

997. - Perfeccionamientos en los dispositi.
vos para re cau chutar cublertas, de acuerdo con las reivin.
dicaciones 1, 2 y 4 a 8, en los que los medios de calefac-
cidn son bandas de ealefaceidn por electricidad que rodeen
al anillo fentro de dicha cdmara y espacialas por dichas
pesteﬁas; V

102, - Perfeccionamientof® en &ispositivos
para recauchutar oubiertas de neumétioo;

Tal y como 8e ha descrito en la Memoria
que antecede, representadc en los @ibujos que =e acompa-
dan y con los fines que se han espe cificado;

Ezta Memoria consta de dlecisiete hoja=
escritas por una sola cara,

Ma0ria, 18 FEB, 930
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