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MEMORIA DESCRIPTIVA
sobre:

YProcedimiento de fabricacidn de cubiertas neumaticas".

Policitantes ¢ Tiu FINESTONE TIRW & RUBBER COMPANY,

entidad norteamericana, residente en

Akron 17, Ohio, EE. UU. de A.
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- Este invento se refiere a perfeccionamientos en
la técnica de la fabricacidn de cubliertas neumsticas y,
mas especialmente, a un método para fabricarlas empleando
tejide de cordones de'nylon, u otra tela de caracteristi-

5. cas de contraccidn similsres a las del nylon, para los

elementos de deformacidn o sometidos a esfuerzos de las
telas de lasg cubiertas.

El tejido de cordones de nylon actualmente
ofrecido por el comercio, tiene cualidades que 1o hacen

10. deseable pare el empleo en cubliertas para coches de
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viajeros. mgtos cnalidades comprenden las caracteristicas
de elevads resistencia al clioque, de resistencia al
dberioro por flexidn y por velocidades elevadas.

Los febricantes de cubiertas han conseguido
construir cublertas comercialmente apreciladas, dotadas
de un cuerpo de telasg de nylon, empleando vulcanizadores
de caldera de caldec. Los moldes de las cubliertas en estos
aparatos de caldeo, se enfrian anltes de retirar las cubier-
tas&nlcanizadas que se mantienen dilatadas en los moldes
haata haberse enfrisdo aguellas de nmodo apreciable. La
vulcanizacidn en eshans calderas resulia cara, y solamente
una pequefisa proporeidn de las cublerias actualmente fabri-
cadas se vulcaniza de esbe modo.

Bn los Wltimos afios, los fabricantes de cubier-
tas han vulcanizado la mayor parie de las cubiertas para
coches de viajeros a btemperaturas de hasta 1508 ¢ y supe~
riores, y lasg han retirado de los moldes de curado o
vilecanizaciodn, sin periodo de enfriamiento. El método
mas reciente ¥ aceptado para la vulcanizacidn de cubiertas,
utiliza moldes en log que las camaras o bolsas de aive
convencionalesg anteriores se sugtituyen por diafrasmas
de reveglimienito de las cubiertas, acoplados a los moldes
de vulcanizacidn e insertados en la cubierta y retirados
de ella automaticamente; las cubiertzs se separan de los
moldes gin periodo de enfriamiento y sin cédmaras de aire
en su interior. iste tipo de moldes se estd empleando
e:1 cantidad siempre craeciente.

Aunque los méritos del tejido de cordones de
nylon y los materiales de caracteristicas similares, han

gido reconocidos por la industria de fabricacidn de cubier-
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tas desde hace mucho tiempo, y se han reglizado grandes
esiuerzos para encontrar méitodos y medios que permitan
el empleo de esos materiales, hasta que se ha realigado
este lnvento, lag cublertas empleando tejidos de nylon
o de cordones ansloos se han TFabricado con éxito por
un néltodo que implica la extraccidén de las cubiertas de
sug moldes de vulcanizacidn, sin periodo de enfriamiento.

Coul anterioridad, cuando las cublertas de
nylon se reiiraban de sus moldes g una temperavura tan
dlevadas como aquella en que el nylon se contrae, los
cordones de este material, congtitutivos de las telas
de la cublerta, se contralan 7 deformeban la cublerte
guitandole su forma de moldeo. ista deformacidn era tan
extremada que lasg cubierites en gue ge presentaba no
podfan lanzarse al aerca

13

doe
Con referencia al tejido de cordounes de nylon

I..)a

. . . . 1 .
para cuovicrias, cgpeclficamente nare fines deaclaracidn
s a5 A h 4

pero gin liwitacidi a esie material, deve recordarse

3

gue los cordones de nylon para cublerias se fabrican
con une dilatacion por traceidn, del 4005 aproxinmadauente.
Anteriormente, los fabricantes <de cublerias han comprobeado

la necesidad de someter estog cordoice o una tensidn o

de impedir, en las cubilertas eu que se vbilizaban esos
cordones, el "ereocimiento" o aumento de tamafio durante
el servicio. i1 crecimiento de las cubliertas, si es
excesivo, da lugar s fracasgos en las mismas, a causs del
agrietaniento de la banda de rodadurs, de la separacidn
de lau telas, vy de otros modos. El estirado adicional

de los coxrdones de aylon del comercio, gue antes se



menciond, se ha visto gque era necssario

croeidenco © dezarrollo de las cubisrs

es del tivo de retencidn ¥y auteriom

cunudo lac cuolerias se retviravaan de los moldes a Lempe—
5. raturas supericocc a 9320 que ¢s wuy inferior a la tempe-

ratura de una cuvierta rebtirade del molde sia periodo

Ao cnirianiento de la mismge.

Se observara que con antsrioridad a este invenio,

- . a. O . . 7 . A - _ . z
1= i de fabricacion de¢ cuvlerdas no podia gpro-
80. vechar lags venbajas del tejidc 4o cordones de nylon, sin

acudir a los costosos procedimientos de enfriar lag cubler-
tas an los woldes de vulcanizacion, mientras aguellas

se encontraban vodavia sometilas o lg vresion interna,

cono ocurre cuando lag cubiertas se vulcanizenen calderas
85, de coldeo. En la industria de fabricacidn de cubierias es

gabido gue log moldes del tipo de e.voliuira, tales cono
log wien conocidos vulcanizadores Bag-o-Fatic, gue
suminigtra la firma MacHell iiachine & Engineering “Yo. de

Alcron, Ohio, gue pertenccen al tipo en que las cublertas

90. ge retiren normalmente sin periodoe de enfriamiento,
pueden enfriarge, antes de retirar lag cublertas, purgan-

2o el vapor de la ecuvierta de diclos mollses, ¥y haciendose
pagar por ella uwn fluido relfrirerante. dgta relrigera-
< 7 - ' - - . ) P P
cidn es lenbta y cara, ¥y »or lo tanto eg conveanleute
05, evitarla,
TUn objeto de este inveuto es regolver, como
svelve, el problema de empleax tela de cordoucs de

.

nylon v siwilares, para la fabricscidn de

Q

ubiertas para
coches de viajeros vulcanigadas 2n moldss, sin periodo
100, de enfriamiento de las cubiertas en el interior del

molde, como o continuacidn se exylicard.
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Se prefiere suprimir el sezundo estirado de
los cordones de nylon antes citado, del 125 aproximada-—

v cauchutar los cordones al recibirse de un

menite, ¥
105 suministrador, por el modo convencional de preparacidn
[ )

telas, para la fabricacidn de cubiertas, pariiendo

4
@]

de cordones., Las cubiertas se construyen también en un
tambor de fabricacid: de las mismas, de modo convencional
excento que se prefiere, si el estirado secundario de

110, los cordcﬁes 86 suprime, camviar la anchura del tejido
acoplado en el tambor de fabricacidn y darle un ancho
inferior, que es tal que comunica una tensidn o estirado
de nmoldeo de 15 cublerta, a log cordones, ayroximadamente
equivalente 8l estirado del 12,+ suprimido antes de

115, cauchutar log cordones, y npor esie medio, se evita el
crecimicnto de la cublerta eu servicio, antes indicado
v molesto, como se observara en el curso de la descrip-
cicn. o se prevé cambio alzuno en el modo convencional
de tratar lacs cubleritas hasta su retirada en caliente

120, del molde de vulcanizacidn, Déspu@s de la retirada de
lag cublertas calientes,este invento se diferencia del
método convencional, y dichas cubiertas se montan rdnida-
mente e una llantdyara inflar ¥y nor ejemplo, si una

cublerta es del tamalio 8.00-15, antes del enfriamiento

125, préctico, se infla con una presidn interua de 2,10
ko, cm? ayroximadamente, que ge couserva en la cubierta

kasta que la temperatura de ésta dis:inuye por debajo

de la temperatura a que los cordones de nylon se contraen

por el calor, quees de 932 C avroximadamente. Lasg cubier—
130, ta2s se retlenen en su forma moldecade por la accidn de

la vresion interna mencionada, durante cste periodo de
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enfriamiento, después de lo cvual se separan de la llanta
para inflar. Se ha descubierto gue las cubiertas fabri-
cadas con icla de cordonses de nylon v construirdaé como
acaba de indicarse, vencen la contraccidn molesia de
los cordones de las mismas, anteriormente mencionada,
v estdn libres del perjudicial crecimiento de las cubier—
tasg, durante el servicio de las mismas.

Se hace constar que las cubliertas se retiran
de sum moldes mientras aquellas se encuentran & la
temperatura dc vulecanizaciodn. &l caucho es un mal conduc-
tor del calor, y la parite grucsa de la banda de rodadursa
do las cubiertas contimia vulcanizéndose durante un
periodo, despuds de la retirada de los moldes. Cuando
ge emplea naterisl no contractil de refuerzo de las
cubiertas, esta vulcanizacion continuada no es objecio=-
nable, y hnce posible una reduccidn del tiempo de vulca-
uizacidn en el molde. Sin embargo, en el caso de cubiertas
de nylon, gi los cordones dec este material se contraen
¥ arractran el centro de la banda de rodadura radialmente
nacia el interior, como ocurire sino existe impedimento,
i videanigacion del caucho de la banda de rodadura
se teruing en un diémetro apracizblemente reducido con
respecto al que adopta en servicio. Ademds, en seccidn
transversal, la banda de rodadvra contraida es cdncava,
nientras que en serviclo se arquea o comba hacia el
exterior, y ello dz por resultado el asrietamiento pre-
maturo de la banda de rodadurs. Lvidentemante, este
defecto se eliminapor el método a que este invento

i

¢ reficre, en el que la vulcanizacidn de la cubierta se
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termina en el tamalio vy forma completamente moldeados

de la misma, o en una dimensidn algo mayor, segih la
presion inferna ejercida despuds de retirarse lascubler—
tas de sus moldes.

Otra ventaja de este invento es que los cordones
de nylon se colocan en la cubierta sometidos a unas
condicloncs de esiirado tales que ajercen una apreciable
tensidn de contraccidn cuando la cublerta se encuentra en
servicio y sme hall@sometida a una temperatura de Y3RC,

Las cubiertvag pare cochies de viajeros en servicio y a

de 112 a 144 km. por lLora, alcanza en la
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parte nge exierior, radialmente, de la cubierta una
temperaturs suverior a 1218C. & esta velocidad y tempe-—
rgtura, lsg bandaes de rodadura de las cubliertas esvan
gomevidas &l Ychuniking” (desintegracidn). "Chunlin: " es

vna palabra uscde por los técnicos en cubiertas, para .

o

deseribir el Tendmeno de la proyeccidn de pedazos de

-

~neho desde la banda de rodadura de la cublerta. kgte

&)

invento rzdluce en alto grado este iancounveniente, aungue

i

egtablecido de modo sczuro como 1o consizue.
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Se sabe, gin embargo, que la banda de rodadura de wna
cubiorin montaig on un aubomdvil gue cireule 2 velocidad
olevoda, se nalla sometida a elevados esfucrzos al
shandonar el conbtacto cou el suelo. Se cree que la
crracterissica e comtraccidu del nylon ein cubleritas
conziruidas de acuerdo con el nditodo de egie invento,

a la Tempersra gque slcanzan las cublervas que circulan
a velocidad olevada, lleva a cabo un movimiento de
contracciodon de los cordones de la cubierta en una

direceidn opuesta al movimiento del material de la banda

de rodadura producido por la velocidad elevada, y el
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contacto de dicha banda con el suelo. Se cree ademas
que egtie movimiento relativo de los cordouss de anylon
¥ del caucho de la banda de rodadura, rcduce los esfuer—

195. 08 en egte ultimo, a un grado suficlente para aminorar

Sea cunl fuere la explicacidu
reducliis e. cubiertas construidac de acuerdo con este
invento, tal mejora es una conbribucidn imporiante a la

200, técaica, giempre que las cublertas se roeitiren de los
woldes 4e¢ vuleanizacidn, sin periodo de eniriamiento,
autes de la extraccida do las mismas.

- .4

g evideante gue el eurriamiento de lase cudier-

i

tas que este inveuto implica, pucde llevarse a cabo

205, de manerosos modos,tal como disponicendo llantas prepa-—

vadas para el ravido mountaje ¥ degmonee je de lags cublier—

tas, con medios para somebter la suverficie interior o

exterior/aubas a un medio refrigerante, mientras la
cubleriss estd sometida a vresidn inerna. Debes tensrse

210, nregenve qué eate Ilnvento no se limitae a un modc deter—
minado de crear la presidn interna necesaria, tal como
nor la fueizag centrifuga ejercida por la rotacidn de

la cublerta, ni al enfriamienvo de la oubisrita ul al

de eufriamiento, ni & la teuperasura

215, alcanzada. Se prevé y se prefiere un medio rolrige-
.rante tal come el aire, gue evita la vccesidad de oxbraer
azua de las cubicrtas, y un ciclo de enfrizmiento no
superior al ciclo de vulcanizacion de las mismas en los
moldeg, todo lo cual facilita la fabricscidn de las cubies

220, tag y evita el aumenio del coste gue se regentaria en
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otras condiciones .

Aungue este invento sépa descrito esvecial-
mente con refeorencia a las conocidas caracieristicas
del nylon que bvuedc indeniificarse mis especificamente
como nylon 6=3, es ubil también con otros plisticos
tales como nylon 6, o los qué ge venden en la acituali-
dad con lo%nombres comergaales de Dacron y Caprolactan.
Hay qgue tener presente que estos pléﬂticos ge mencionan
pers indicar la utilidad de esbte inveinto ¥ no vara
limitarla. ba descripecidn detallada de la aplicacidn
pariicular de cste invento que acaba de detallarse,
no ha de considersrse que limita dicho iavento a la
misma. Lste invento abarca todas las caracteristicas
de novedad, suscepilbles de patentarse, comprendidas
en la descripeidn anterior.

N O T A

Degerita suficientemente la naturaleza del
invento, asi como la mancra de realizarlo en la practica,
debe hacerse constar que las digpogicloiies anteriormente
indicadas son sugceptibles de.modificaciones de detalle
ern cuanto no slteren su princivio Fundamentel. También
se lhgce constar gue el invento corresponde a una paltente
presentada en Horteamérica con fecha 2¢ de noviembre
de 1¢55, n? 549,853, acogiendose por lo tanto a los
béneficios que conceden los Convenios Internacionales
en vigor, siendo lo que consitituye la esencia del
referido invento y por lo gque se solicita Patente de
Invencion por 20 afios en Espafia: "Procedimiento de
fabricacidn de cubiertas neumdticas", caracterizindose

por lo siguiente:t
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12 .~ Procedimiento de fobricacidn de cubiertas
newnitlcas, caracterizado porcue ésitas tienen elementos
deformanles en el cuerpo, constituidos por materidl
contractil por el calor, y por comprender el retirar
la cubierva de un molde en el que se ha vulcanizzdo
por lo menos unarcialmente, mientras la temperatura de
la cubierta retirada es sufiéiente paréhacer gue dicho
material e contraiga; el someter la cufierta a presidn
interna suficiente para mantenerla pricticamente en su
forma moldeada, y el enfriar dicha cubierta en su forma
moldeada, a una temperatura en la que el material citado

no se contrae apreciablemente.

[xe}

2,- Procedimiento de fabricacidn de cubiertas
neumaticas, caracterizado por emplearse cordonesﬁe nylon
en la construccidn de las cubiertas ¥ por comprender
el revirar éstas, mientras se hallan calientes, de los
moldes en que finalmente se han vulcaunlizado por lo menos
en parte, v el mantencrlas practicamente en su forma
moldeada hasta que se enfrian por debajo de la tempe-
ratura de contraccidén térmica de los cordones de nylon.
32 ,~Procedimiento de fabricacidn de cubiertas
neuméticas, caracterizado porque las cubiliertss tienen
telas reforzadas con cordones Lérmicamente contractiles,
¥y por comprender el moldear las cubiertas en vulcani-
zadoreg con revestimiento de vapor; el reftirar las
cubiertas de los moldes mientras la tenperatura de
las nismas es superior a la en que los cordones se
contraen normalmente; el mantencr las cubiertas prictica-
mente en su condicidn fisica de moldeo, durante un

peviodo de tlempoy ¥ ol enfrizr las cubiertas durante
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ese periocdo & tiempo a una temeratura en la que los
cordones no se¢ contraen en las mismas.

42 ,~ Procedimiento de fabricacidu de cubier-
tae neundticas, caracterizado porgue la cubierta contiene

265, telas reforzadas con elementos de deformacidn consti-
tuidos por tejido de material térmicamente contractil,
vy por comprender el reiirar las cublertas de moldes en
los que se han vulcanizade por lo mencs parcialmente,
mientras la tenperatura de la cublerta retirada es

290, normalmente suficiente para hacer gue dicho material
se contraiza; el someter las cubiertas a presidn
interna yera mantenerlas en su formz moldeada, 7 el
enfriar lag cubliertas en esta forma a una temperatura
en la cue el material citado no se coutbtrase apreciable-

295, mente.

52 ,—- Procedimiento de fabricacidn de cubiertas
neumaticas, caraclerizado porgue las cubiertas tienen
cordoncs de nylon, y por comprender el retirarlias,
todavia, calientes, de moldes en los que se han vulcani-

300, zado por lo menos parcialmente, y el mantenerlas pric—
ticamente con su contorno transversal y circunferencis
finales, hasta ¢ue ge enfrien por debajo de la temperatura
de contraceidn térmica de los cordones de nylon.

5% ,- Procedimiento de fabricacidan de cubiertas

305. neumdticas, caracterizado porque las cudicrtas tienen
cordones de uylon, contractiles por el calor, y por
comprendsr el retirar las cubiertas aun calientes, de
moldes en los que se han vulcaniszado por lo menos par—
cialmente; las cublertas almiuirarlas tilenen una Lempe-—

310C. ratura superior a la en que normalmeniss se contrae el
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nylon vy el congervar lag
forma moldeada hasta que se enfrien por debajo de la
temperatura de conbraccidn térmice del nylon.

79 .~ Procedimiento de fabricacion ds cubieritas

315. noumdvicas, crrectorizado porque lag cublertas $lonon
telas con cordones limicamente contractiles,
¥ LoD oo 2l moldear y vulcanigzar diclhes

cubilering en vulcanizadores con revegtimiento de vaporg
elretirar las cublertas de los moldes en que se vulca-
320, nizaron, nientras le b‘emperatura de aguellas es superior
a la en que los cordones se contraen normalmente; el
congervar las cubiertas précticamente en su coudicidn
fisica de noldeo, durante un periodo ds tiewm.o, y el

enfrisr dicios cubierias durante el periodo 4o Tlempo

305, 2 una Senperatura e gue log cordoncs o
£ 20mventa oo las cublerias.

Qe Procediy‘untode fabricacidn de cublertas
neauﬁt;atw, suracterizado porcue las cubiersas se
coungtru o eu tambores y tlenes telas relforuzoing con

330. ordones de nylon tdérmicamente COH““JLulleS, ¥ por
comprender ol zjusiar las telas de lag cublerias eu un
espaclio val gque nroporcione aprorimadarnm el 12, de
tensids de woldeo de los cordomes; ¢l vulcaaizar las
cubleritas en moldes, en vulcanizador:zeg con cubleria

335. de vapori el revirer las cubierdas e los moldes mien-

tras la de lag miemns es sunerior a la en
gue los cordones se couatraen normalmente; el cougervar
lzg cublertas practicaments en su condicidn fisica de
moldeo, durante un periodo de tiempo, ¥ el enfriar las

3]

340, cublertan, durante este periodo de tlempo a una temperatu—
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‘ra en la que los cordones no ge cowiracn en aguellas.

¢2,- Procedimiento de fabricacid:: de cubiertas
neLnéticas, cmraoterizado por comprender la vulcanizacidn
de lasz cubiertas constituida por las ebtapas de woldear
por completo e indiciar la vulcanizacidn colocdndolas
eu un wolde caliente; el someter las cubiertas a presidn
inteorna mientras se encuentran en dicho molde; el retirar
la presidn interna vy extraer la cubierita del molde,
mientras ésba se encuentra todavie caliente; el someter
de mevo las cubiertas a presidn intorna para mantenerlas
pricticanente en su forma de moldeo, ¥y el terminar la
vulcanizecidn inicial de las cubiertas por el calor
rvegldual cue en ellas permanece; y el eliminer luego la
pregion interna Ultimamente citada.

102 ,~ Procedimiento de Fabricacidn de cubiertas
neumsticas, caracterizado porque las cubiertas tieunen
un cuergo reforzado con material térmicamente contractil,
¥ por comprender el retirar las cubiertas en caliente
de los nmoldes en.que se han moldeado, y el enfriarlias
mientras se congervan en sd;orma de moldeo.

112,- Procedimiento defmbricacidn de cubiertes

neumaticas; tal y como gqukda ubstanoiélmente descrito

el la presente memoria que \conska de ﬁ ece hojas escritas
a maquina por una sola cara. ;
Madr'id .

THe FPIRESTONE TIR: &
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