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P A T E N T E  D E  I N V E N C I O N  

por VEINTE años

en EspaHa, a favor de Doble Ventosa "NELU", S.A.* 
entidad espaCola, residente en Madrid, c/ neimosi- 
11a na 38, por:
"METODO Y D E  POSITIVOS PARA MECANIZAR LLANTAS DE 
CAUCHO".

-ooOoo-

MBMORIA DmCRIPTIVA

Este invento se refiere preferentemente a las cu- 
biertas corrientemente utilizadas en vehículos tales 
como automóviles, bicicletas, motocicletas, aeroplanos 
y cualquiera otro Que emplee para su desplazamiento ór­
ganos de deslizamiento por rodadura protegidos con cu­
biertas de caucho. Mas específicamente, el invento es-
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tá encaminado a proporcionar un método para producir 
sobre la superficie de rodamiento de estas cubiertas 
unas ventosas especiales que proporcionan estimables 
ventajas, tanto desde el punto de vista práctico como 
desde el punto de vista económico en relación con las 
cubiertas actualmente en uso, mejorando sensiblemente 
sus condiciones de trabajo.

En la fabricación de las actuales cubiertas, es 
prácticamente imposible dotarlas de medios eficaces

10.- que evitan el excesivo calentamiento que produce la 
gran fricción a que están sometidas. Muchos acciden­
tes y fallos de las cubiertas se producen como conse­
cuencia de este excesivo calentamiento especialmente 
cuando el vehículo se utiliza en países cálidos.

15.- Otro inconveniente de las actuales cubiertas, 
es debido a su falta de eficacia para contrarrestar 
los gravísimos accidentes que tan frecuentemente se 
producen por patinazos o derrapajes, en particular 
cuando las pistas están heladas o simplemente húme­

20.- das. Esta falta de adherencia es debida a que los di­
bujos que normalmente presentan las cubiertas son ine­
ficaces para retener el vehículo en sus derrapages, 
debido a que tales grabados o dibujos carecen de la 
condición de adherencia y elasticidad necesarias para

25.- lograr este efecto de retención.
El invento resuelve éstos y otros inconvenien­

tes con verdadera eficacia y tiene como finalidad prin 
cipal el proporcionar un método para producir sobre
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las superficies de rodadura de las cubiertas de los 
vehículos, unas ventosas elásticas que resuelven sa­
tisfactoriamente los problemas indicados.

Estas ventosas están constituidas por una oque­
dad cilindrica producida al entraer un pequeño taco 
circular de la masa de gema, pero sin que en ningún 
caso esta oquedad profundice en proporciones tales 
que pudiese debilitar la buena resistencia mecánica 
del neumático, concéntricamente con esta oquedad ci­
lindrica se produce una fisura anular de igual pro­
fundidad que lá oquedad de tal manera que entre la 
fisura y la pared interior de la oquedad se forme un 
anillo elástico o ventosa.

Otro objeto más de este invento es el de producir 
una ventosa elástica conforme queda expuesto, que pro­
porciona una eficaz autorefrigeración de las cubiertas 
neumáticas ya que durante el giro de la rueda la masa 
de goma es intensamente enfriada por el aire que pene­
tra en la ventosa.

Otro objeto más de este mismo inventô ,, asegura la 
posibilidad de colocar en condiciones de uso efectivo 
y seguro a todas aquellas cubiertas ya gastadas que 
perdieron su dibujo, mediante la adición de estas ven­
tosas.

Es importante hacer resaltar que el método que 
esta patente recomienda, ha sido específicamente pre­
visto para producir ventosas sobre cubiertas fuera de 
fábrica, incluso en cubiertas que ya se encuentren en
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rodaje.
Otro objetivo más del propio invento, es el de 

permitir, cuando así convenga, fabricar cubiertas más 
fuertes y duraderas aumentando el grueso de la masa 
de goma que forma la banda. Debido al calor que pro­
duce la continuada frieeión, las bandas se deterio­
ran con relativa rapidez y pueden incluso llegar a 
provocar serios accidentes, por ello los fabricantes 
de cubiertas se encuentran en la necesidad de redu­
cir la cantidad de caucho empleado para formar la su­
perficie de rodamiento de tal modo que dichas cubier­
tas rápidamente quedan inservibles por prematuro des­
gaste de la superficie de rodamiento, que se produce 
mucho antes de que el resto de la cubierta está inu- 
tilizada¿

Es notorio, que el método objeto de éste inven­
to proporciona una disposición de enfriamiento muy
efectiva para ciertos sectores de las cubiertas, en ¡

i.particular para la superficie de rodadura. Para la 
realización práctica de las ventosas antideslizantes ¡ 
que aquí se preconizan, el propio invento ha previs­
to y diseñado los medios mecánicos necesarios para ¡ 
ejecutar estas ventosas sobre las superficies de ro­
damiento distribuyéndolas estratégicamente entre los 
calados que presente su dibujo normal a fin de lo- j 
grar su adherencia sobre las pistas por las que el 
vehículo circula evitando eficazmente los derrapages 
o patinazos y asimismo una autorefrigeración permanen- ¡
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te de la banda de la cubierta durante su rodaje.
La realización de tales ventosas ofrece difi­

cultades tales que prácticamente hace imposible rea­
lizarlas durante la fabricación de la cubierta debi- 

5.- do a que las finísimas fisuras anulares que circun­
dan la oquedad central no pueden en modo alguno ob­
tenerse en moldes ya que evidentemente tales fisuras 
resultan muy amplias y permitirían la introducción 
de arena y otros elementos extraños que restarían 

10.- eficacia a su trabajo de adherencia y elasticidad
por ello, el invento incluye también unos disposi­
tivos especialmente diseñados para ejecutar este 
trabajo.

Estos útiles ejecutan las distintas operacio- 
15.- nes necesarias para el logro de los fines propuestos

y están constituidos por un juego de cuchillas cilín- 
drico-tubulares; y un extractor del taco o cilindro 
de goma que produce la oquedad cuyo extractor simul­
táneamente actúa como limitador de la penetración 

20.- de tales cuchillas en el seno de la masa de goma y
un centro o guia para producir la fisura exterior.

Con el fin de que el método que el invento reco­
mienda, pueda ser comprendido con toda facilidad, pue­
de distribuirse estas operaciones en tres.

25.- ls.- Producción de una fisura anular.
2*.- producción de una oquedad por desprendi­

miento del trozo de goma comprendido en el interior 
de tal fisura.
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3&.- Producción de una fisura concéntrica a la 
oquedad obtenida en las operaciones anteriores.

Durante la primera operación se utiliza una cu­
chilla de sección cilindrico tubular, con su borde 
cortante sensiblemente cónico. Al hacer girar esta 
cuchilla y presionarla sobre la masa de goma produ­
ce sobre ella una fisura anular cuya profundidad es­
tá determinada previamente por un tope reglable dis­
puesto en el interior de la cuchilla.

En la segunda operación se extrae el cilindro o 
taco cilindrico producido por la fisura anular y para 
ello la propia pieza de tope que limita la penetración 
de la cuchilla, tiene practicada una cresta que toma 
contacto directamente con la masa de goma sobre la que 
se incrusta sometiéndola a una rápida y violenta tor­
sión que determina el desprendimiento del cilindro de 
goma aislado con absoluta limpieza y sin producir nin­
gún desgarre en la base de la oquedad resultante.

con esta operación se forma una oquedad cilindri­
ca de la profundidad prevista y en operación inmedia­
ta se produce sobre ella ana fisura concéntrica utili­
zando una segunda cuchilla de análogas características 
pero de mayor diámetro.

Para que esta segunda cuchilla produzca un corte 
perfectamente concéntrico a la oquedad se ha previsto 
el empleo de una pieza de guia provista de un tetón 
en forma sensiblemente esferoidal que se aloja en el 
seno de la oquedad producida sobre la que gira libre­
mente para actuar como centro para la rotación de la



7 3 2 7 5 6 3

10.—

15.-

2 0 .-

25.-

cuchilla. Dada la especial configuración de esta guia 
esferoidal# fácilmente se comprende que puedan intro­
ducirse adherencias perjudiciales durante la rotación 
de esta segunda cuchilla.

Otros objetivos y ventajas de la propia invención 
se pondrán de manifiesto a medida que se vaya compren­
diendo la naturaleza del invento, el cual consiste sus­
tancialmente en unas ventosas antideslizantes; en un 
método para su ejecución y en la combinación y carac­
terísticas de los distintos útiles utilizados para la 
ejecución de este invento.

Los dibujos adjuntos ilustran ampliamente las dis­
tintas partes del invento y en ellos se representan;

Figura 1*.- corresponde a un fragmento de cubier­
ta sobre el que se han producido las ventosas que el 
invento proporciona.

Figura 2*.- corresponde a una vista en elevación 
con sección por un plano vertical del útil que produ­
ce la oquedad central. Este útil se representa actuan­
do sobre un fragmento de goma.

Figura 5*.- Muestra igualmente en elevación y 
sección vertical, el útil que produce la fisura exte­
rior, concéntrica a la oquedad central.

Figura 4*.- Muestra un conjunto análogo al de la 
figura 2* y corresponde a un útil especialmente dise­
ñado para producir ventosas de reducidas proporciones.

Refiriéndose ahora con más detalle a los ejemplos 
mostrados en las figuras comentadas, se hace la acia-
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ración de que el ns -1- Índica el fragmento de cu­
bierta que se ha sometido al método o proceso de me­
canización del invento, cuya cubierta posee normal­
mente un revestimiento interior -3-, unos cables de 
refuerzo -3-, un alma de lona -4-, una superficie 
exterior de lona -5- y una superficie más gruesa de 
goma -6- que constituye la superficie de rodadura.

Sobre esta superficie de rodadura -6- se ha pro­
ducido una oquedad cilindrica -7— circundada por una 
fina fisura -8- constituyendo este conjunto la ven­
tosa antiderrapante y de refrigeración comentada que 
asimismo se representa en sección con los números -9- 
y -10- que corresponden respectivamente a la oquedad 
y fisura exterior.

La oquedad central -7- o -9- se produce con la 
cuchilla cilindrico tubular -11-, cuyos bordes de cor­
te -13- penetran en la masa de goma para producir la 
fina fisura -19- que aísla el taco de goma -18- de­
jándolo unido exclusivamente por su base. Esta cuchi­
lla superiormente presenta un ensanchamiento o cabe­
za -13- provista de los orificios roscados -14- en 
los que se sitúan los prisioneros -15-, para retener 
e inmovilizar, a la altura conveniente con respecto 
a la cuchilla, el tope -16- cuyo extremo inferior 
que toma contaeto directo con la masa de goma sobre 
la que se incrusta la cresta rectangular -17- para 
producir el desprendido del taeo de goma -18-. El 
tope -16- y la cuchilla -11- en que está alojado,
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constituyen un solo conjunto ya que se inmovili­
zan reciprocamente con los pasantes -15- uno de los 
cuales, actúa sobre la linea de muescas -20- para 
evitar que el punzón pueda desplazarse fortuitamen­
te modificando su posición con respecto a la cuchi­
lla. Este punzón presenta una prolongación -21- que 
sobresale de la cu&illa y sirve para montar este 
conjunto sobre el mandril que imprime movimiento de 
rotación al conjunto para ejecutar su trabajo.

Fácilmente se comprende que al girar la cuchi­
lla -11- y la guia -16-, su borde cortante -12- pene­
tra en la masa de goma -6- formando una fisura anu­
lar que aisla el taco cilindrico -18-. La penetración 
de los bordes cortantes -12- se encuentra limitada 
por la pieza tope -16- euyo reglaje previamente fuá 
determinado.

Simultáneamente con la producción de esta fisu­
ra, la cresta -17- se incrusta parcialmente sobre el 
cilindro aislado -18- imprimiéndola un violento mo­
vimiento de rotación para desprenderle al rebasar el 
limite de elasticidad al material, de tal manera que 
al retirar éste útil separándolo de la masa de goma 
-6- extrae el cilindro -18- totalmente desprendido.

Mediante el anpleo de este útil y siguiendo las 
normas expuestas se produce en la superficie -6- de 
la cubierta una oquedad cilindrica del tipo deseado, 
por ejemplo eonfoime indica la figura 1*, eon los nú­
meros -7- é -9-.
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El útil que se ha descrito y representado es 
susceptible de sufrir modificaciones y precisamen­
te con miras al logro de esta finalidad se ha pre­
visto una variante de realización concretamente di­
señada para aquellos casos en que se precise reali­
zar ventosas de reducido diámetro que exigen una ma­
yor resistencia mecánica del sector de amarre al man­
dril y en sustitución al sector prolongado -21- que 
preveo la figura 2&, se ha dotado a la propia cuchi­
lla, no haciéndolo sobre el extractor limitado?, de 
una prolongación que es la que directamente se apli­
ca sobre el mandril, de manera que la cuchilla pasa 
a ser un elemento conductor y no un elemento condu­
cido como sucede en el easo representado en la fi­
gura 28.

Este útil complementario está formado por la 
cuchilla -34-, en cuya cabeza -35- posee los aloja­
mientos -36^ y -37- que se proyectan en sentidos dia­
metralmente opuestos para recibir los prisioneros 
-36- y -39- que inmovilizan el tope extractor -42- 
y un sector con escotaduras -43- para su inmovili­
zación por actuación directa del prisionero -39-; 
solidario a la cabeza -35- de la cuchilla se ha pre­
visto la prolongación -40- que es recibida directa­
mente por el mandril.

La última fase del proceso corresponde a la 
producción de la fisura anular exterior, que cir­
cunda la oquedad creada en la fase de trabajo an-
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terior.
Para ello se ha disecado ana cuchilla cilíndri- 

co-tubular -22- de finos bordes cortantes -24- que 
posteriormente posee una cabeza -26- en la que son 
recibidos les prisioneros -30- alojados en los orifi­
cios -27-28- que actúan directamente sobre el acceso­
rio de guis -29- cuyo extremo inferior -32- adopta 
forma sensiblemente esferoidal que enlaza con el cuer­
po -29- por la garganta -33-. El extremo esferoidal 
-33- se aloja en la oquedad cilindrica -35- produci­
da en la fase anterior de trabajo y sirve como centro 
para que, durante el giro de la cuchilla -28-, sus 
bordes cortantes -24- produzcan una fisura anular per­
fectamente concéntrica a la citada oquedad -25-,

La cuchilla -22- y la pieza-guia -29- pueden mo­
dificar entre si su posición mediante una de los pri­
sioneros -30— quedando inmovilizadas entre sí median­
te uno de los prisioneros -30- que actúa sobre las 
muescas -31- evitando que una pieza pueda desplazarse 
con respecto a la otra.

ge comprende fácilmente, que la ventosa realmente 
queda integrada por un anillo tubular de gran elastici­
dad que permanece unido por su base a la masa de goma 
de la superficie de rodadura. Esta elasticidad de la 
ventosa, se encuentra sensiblemente limitada por la 
propia masa de caucho que la circunda lo que asegura 
una buena resistencia de las ventosas para permitir 
su firme adherencia en caso de derrapajes o patinajes 
laterales.
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Asimismo es de observar, que la superficie 
de rodadura se encuentra eficazmente refrigerada 
durante su deslizamiento como consecuencia de las 
oquedades producidas.

5.- una cubierta asi perfeccionada nunca dióse
a conocer en el mercado sin embargo, resulta muy 
interesante desde el punto de vista de su empleo, 
porque proporciona importante ventajas de gran Ín­
teres. El método de fabricación de tales ventosas 

10.- es sumamente sencillo y no requiere de personal es­

pecialista para su ejecución. Asimismo los útiles 
previstos en la patente son de fácil construcción 
y sencillo manejo y las cuchiHas se rectifican fá­
cilmente.

15.- Este méiodo de fabricación como asimismo los
útiles diseñados han sido específicamente concebi­
dos para producir ventosas sobre cubiertas para 
vehículos, sin embargo, tales ventosas pueden in­
troducirse igualmente sobre otras masas de goma o 

30.- material similar destinadas a otros usos, por ejem­
plo, pisos para el calzado, en donde las ventosas 
proporcionan una mejor adherencia.

Los detalles que quedan expuestos, describen 
una posible forma de realización del invento apli- 

35.- cada a usos prácticos, pero se hace la aclaración
de que la presente descripción debe ser considera­
da desde un punto de vista ilustrativo más bien que 
desde un punto de vista restrictivo.
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Se declaran como de propiedad y novedad en Es­
paña el contenido de las siguientes

R E I V I N D I C A C I O N E S

1*.- Método y dispositivos para mecanizar llan­
tas de caucho, caracterizado por el hecho de producir 
sobre la superficie de rodadura de las cubiertas neu­
máticas una pluralidad de incisiones anulares y formar 
fragmentos cilindricos que son extraidos por torsión 
creando unas oquedades sobre las que, en operación pos­
terior, se produce una fisura anular concéntrica que 
forma, con la oquedad producida, un anillo tubular 
elástico de gran adherencia unido por su base a la ma­
sa de caucho.

3S.- Método y dispositivos para mecanizar llantas 
caracterizado por el hecho de practicar unas incisio­
nes anulares creando fragmentos cilindricos que son ex­
traídos por torsión para formar un vaciado de acuerdo 
con la reivindicación precedente, caracterizado por el 
hecho de producir tales incisiones anulares mediante 
una cuchilla tubular que gira durante su fase de traba­
jo, caracterizándose además porque el interior de dicha 
cuchilla se encuentra montado con posibilidad de re­
glar su posición, un elemento extractor que gira si­
multáneamente con dicha cuchilla, cuyo extractor pre­
senta en su extremo de trabajo una pequeña cresta rec­
tangular que por presión se incrusta en la porción de
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caucho aislada sedeionandola por torsión durante 
su giro.

5*.- MÓtodo y dispositivos para mecanizar lian- ¡i
tas, caracterizado por el hecho de producir incisio- 
nes anulares concéntricas a los vaciados producidos 
de acuerdo con las notas precedentes, que se carac­
teriza por el hecho de producir dichas incisiones 
concéntricas mediante un útil anular cortante guia­
do por un elemento directriz de forma esferoidal que 
durante la fase de actuación de la cuchilla se alo­
ja en el interior del vaciado producido, sirviéndo­
la de guia o centro de giro.

4*.- "METODO Y DISPOSITIVOS PARA MECANIZAR 
LLANTAS*.

Todo ello tal y como se representa en la me­
moria que antecede que consta de CATORCE hojas es­
critas a máquina por una sola cara y dibujos que 
la ilustran.

Madrid, 27 de Marzo de 1.956

t VACAS
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