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T A T  3 N T  E D H I  N V A  N C T  ÓN

a favor de

1. Alfonso PARI-D3GGIAÍTE -  de nacionalidad ita lia n a  -  domiciliado 

en UDIN3 (Ita lia .) 44) Via Tolmezzo,

por:

"Pro ce dimi ent o para reconstru ir la  banda o superfic ie  de roda­

dura de lo s  neumáticos"

':oCo:—=:

H e m o r  i  a d o a c r  i p  t  i v a

Al presente invento se re f ie r e  a un procedimiento para 

restaurar o reconstru ir las  "bandas de rodadura de los  neumáticos

de automóviles u otros vehículos desgastados por e l uso, a p li-
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cando sobre la  cubierta desgastada una t ira  o banda, previamen­

te fabricada, de un material apropiado, tel como cancho naturáL 

o sintético, u oiras coauooiciones.

actualmente, la  reconstrucción de neumáticos se basa 

en un. procedí miento que se ha mantenido invariable desde hace 

muchos años, y que se efectúa:, mediante envoltura parcial, lim i­

tada a la  banda de rodadura, o por restauración integral, que 

comprende tanto la  bacda de rodadura, como los lados de la  cu­

bierta.

Para realizar tales reconstrucciones o envolturas se de­

ben emplear en este procedimiento usual, moldes, troqueles, o 

prensas adecuadas a cualquier dimensión de cubierta y dibujo

de la  banda de rodadura.

La reconstrucción propiamente dicha se ejecuta raspando 

o esmerilando previamente la  cubierta por la  zona de aplicación 

de la  nueva bg) da de rodadura, cus es la  parte de la  cubierta 

que ha de rodar sobre el plano del terreno, y se destina a subs­

t itu ir  la  superficie exterior desgastada; luegé se procede a 

empegar la  mencionada zona, con almáciga o una goma especial, 

u otros expedientes, y por último se aplica el material que ha 

de formar la  nueva banda de rodadura.

En el interior de la  cuborta así preparada se dispone 

una cámara de expansión, que permita crear la  presión suficiente 

para la  estampación o troquelado de la  banda lis a .

Seguidamente se coloca la  cubierta en la  prensa o molde 

adecuado, y se efectúa después la  vulcanización.

.Este sistema presenta varios inconvenientes: 

la Coste excesivo de instalación, sobre todo por la  

necesidad de una serio numerosa y nunca completa de troqueles 

o moldes, dada la  continua aparición en e l mercado de nuevas



medidas y nuevos dibujos.

23 Consumo do cámaras de expansión o presión necesarias 

para croar la  presión que requiere troquelar o modelar la  bju da

33 Debilitad, óii de lo cubierta cuando se somete a ore- 

ai caen excesivas y a temperaturas elevadas, siempre que e l pe­

rímetro interno del molde sea algo superior al perímetro exter­

no del neumático.

4-3 Deterioro do la  cubierta cuando ósta se somete a 

elevadas temperaturas y presiones, si el perímetro interno del 

molde es ligero-mente in ferior al perímetro externo del neumáti­

co.

53 Pérdida de material, y a veces de la  misma cubierta, 

si la  cámara de presión se rompe durante la  vulcanización.

63 Coste excesivo de la  instalación respecto a la  capa­

cidad productiva de la  misma.

73 Necesidad de personal especializado y de todos los 

enseres técnicos apropiados para efectuar las operaciones rese­

cadas .

83 Y por último, gastos no desdeñables de mantenimiento 

y renovación de troqueles y máquinas.

DI objeto primario del presente invento es eliminar en 

gran parte los gastos de instalación, ya que con el nuevo méto­

do no se necead tan los moldes y las otras máquinas complicadas 

y costosas para la  reconstrucción de los neumáticos en moldes, 

y en cambio e l restaurador puede disponer de una serie de ban­

das completa y de fá c il renovación en cuanto a medidas y dise­

ño s .

Otra finalidad dol presente invente consiste en asegu­

rar una perfecta adhesión o pegadura entre el material viejo 

de la  cubierta y el material nuevo, lo cual se logra exclusi-
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vien te  per medio de este nuevo sistema, pues 1  ̂ cubierta no 

se comprime en un molde, donde ee originan esfuerzos nocivos 

para e lla  o pura una buena pegadura de la  banda, sinó que se 

vulcaniza en un homo o une. nutccaave sin moldes o troqueles, 

y se consigue una perfecta adherencia ae 1c, banda por la  presen­

cia de índices homogéneos de presión que no pueden deteriorar 

en absoluto la  cubierta*

Otro objeto logrado por e l presante invento es la  posi­

b ilid ad  de reconstruir cuaLquier tipo de cubierta con un tipo 

cualquier de banda de rodadura apropiada para determinadas apli­

caciones, desde la  banda complensiente lis a  a la  dotada de en­

talladuras o re lie v es  para rodar sobre terrenos de grao aspe­

reza.

Otro objeto más es eliminar casi tota!.mente e l consumo 

de material, porque pueden recuperarse desperdicios 7 recortes 

de elaboración, y 1 ... cubierta queda completen ente terminaba 

antes de atetarla en el homo o sato clave.

S@ apreciaren bien otras ventajas del presento inverto 

a base de la  siguiente descripción, referida a los dibujos ad­

juntos, una y otros expuestos sólo con carácter indicativoy 

sin limitación del alcance dd  invento. En los dibujos repre­

sentan:
Las figuras 1 y 2, secciona a tran.svsraales de dos mol­

des con las correspondientes cubiertas y cámaras de presión;

La figura 3, la  sección transversal de un neumático 

restaurado mediante molda o troquel;

La figura 4# arriba, la  sección transversal de una ban­

da o fa ja  de goma para neumáticos segáa el presente invento, y 

abajo, una zona do la  banda vista por encima;

La figura 5, la  colocación de dicha banda sobre un.



2 4 8 5 4 8

5

10

15

20

25

30

neumático;

La figura 3, la  sección transversal parcial de uií neumá­

ticos reconstruido mediante ol invento objeto de esta "ataste;

Las figuras 7 y 8 , variantes, en sección transversal 

y en. aleado, de bandas obtenidas según el invento;

La figura 9, un neumático en sección por su plano medio, 

que corresponde a una variante de aplicación de las bandas;

La figura 10, un neumático visto de frente y en sección 

parcial; según otra variante de este invento; y

La figura 11, un neumático colocado en la  máquina para 

entallar c labrar la  baida de rodadura.

La preparación del neumático, hasta la  fase de vulca­

nización, ¿e ha apuntado ya, y en parte es igual para ambos pro­

cedimientos, o sea para el procedimiento conocido y para el 

nuevo; comprende las  diversas fases de raspadura y empegadura 

de la  zona de aplicación de la  banda exterior, asi como la  de 

aplicación de oata última.

La vulcanización en molde presenta notables inconvenien­

tes, como ye. se ha dicho, los cueles se suprimen por e l presen­

te invento, como se repite con referencia a l^s figuras.

Los inconvenientes más graves que implica el mencionado 

cisterna de vulcanización en molde dependen en gran parte de la  

inexatitud de loe moldes; esto debe atribuirse al hecho de que 

cubiertas de igual medida y el mismo tipo, sometidas a traba­

jos o esfuerzos diversos, presentan al reconstruirlas dimensio­

nes de volumen muy diferentes.

Cuando la  sección interna -1 - del molde -2 - ( f i g . l )  es 

mayor que la  externa - 3-  del neumático - 4- ,  y supera los lím i­

tes de tolerancia, la  presión producida por la  cámara - 5-  mien­

tras so vulcaniza, crea esfuerzos indicados por las flechas,
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que dilatan y deterioren irremediablemente las telas - 6- ,  porque 

éstas no encuentran un punto de apoyo y de sostén adecuado en 

el molde - 2- .

En la  figura 2 se expone el caso contrario, en e l que 

la  sección interna - 1-  del molde - 2-  es in ferior a la  externa 

-3 - del neumático -4-? entonces, la  presión causada por la  cá­

mara - 3-  engendra esfuerzos, indicados por las flechas, que 

cargan enteramente sobre las telas, comprimiéndolas, y en el 

caso límite se produce una ondulación interna -7 -. Cuando se re­

t ira  la  cubierta del molde o se in fla  de modo normal, a conse­

cuencia del uso, recupera su forma primitiva, como se aprecia 

en la  figura 3, y provoca esfuerzos, indicados por las flechas, 

contrarios a los producidos durante la  vulcanización, y que di­

laten la  corona - 8-  por el centro del neumático - 9**, hasta oca­

sionar un, agrietamiento - 10 -  que alcanza las telas - 11- ,  expo­

niéndolas al contacto directo con los agentes atmosféricos y 

las  asperezas del terreno.

Todo esto sucede en los neumáticos restaurados por los 

procedimientos actualmente en uso. El procedimiento conforme al 

presente invento, que signe la  técnica del antiguo en lo que 

atañe a la  preparación de la  cubierta, se distingue del mismo 

resueltamente en las fases sucesivas, como se expone a continua­

ción.

La figura 4 muestra una banda de caucho -12-, objeto del 

presente invento, antes de aplicarla sobre la  cubierta en res­

tauración, con las incisiones o taLlas - 13-  que componen el 

dibujo del piso o corona.

En la  figura 5 se representa la  colocación de la  banda 

-12- (f ig .4 ) sobre una cubierta -14- ya preparada en -15- para 

su reconstrucción.



Como se ha dicho, la  zona -15- se ha raspado, alisado 

y tratado del modo conveniente 4 la  banda - 12-  se aplica por 

encolado con solución adhesiva u otro medio, y e l conjunto - 12 -  

-14 - (banda-cubierta) se introduce en un homo o una autoclave 

$ de vulcanización, lib re , o sea sin constricción de sus partes

externas, en lo cual d ifiere  fundamentalmente e l mótodo del in­

vento de todos los ya conocidos que emplean la  vulcanización 

en molde o prensa.

dn la  figura 6 se expone una sección de la  cubierta 

10 - 14 -  ya reconstruida, con banda de rodamiento - 12-  en la  que

se han engendrado fuerzas que, además de la s  derivadas de la  

vulcanización, aprietan la  banda de rodadura - 12-  contra la  cu­

b ierta  - 14- ,  y provienen de la  retracción de la  citada banda 

despuós de la  vulcanización sin molde referida.

15 La figura  7 muestra la  banda exterior -1 2 '- ,  que pre­

senta salientes latera les -16- más o menos largos y adecuada­

mente estrechados, que permiten la  reconstrucción parcial de 

los lados -17-, como se aprecia en la  figura 5.

La figura 3 representa otra variante de realización  

20 del presente invento, la  cual consiste en que la  banda - 12"* men­

cionada está constituida por una t ira  -18- l is a  y de espesor 

variable, provista de taquitos o salientes -19- espaciados que 

forman en conjunto un dibujo de rodamiento.

La figura 9 reproduce una cubierta -14- v ista  de lado,

25 sobre la  cual se ha fijado la  banda - 12-  no de una pieza, einó

en sectores o segmentos - 20- .

La figura 10 representa otra variante del presente in­

vento, en la  que la  banda de piso - l 2 -  consta de varios secto­

res - 21-  fijados en la  dirección longitudinal de rodamiento de 

30 la  propia cubierta -14 -.
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La figura 11 representa una cubierta -14-, sobre la  cual 

se ha aplicado una banda l i s a  - 12 -  en un primer tiempo, para 

enta llarla  luego en crudo según e l diseño - 22- ,  con ayuda de 

una máquina apropiada A, de la  que se exponen en particular 

los ú tiles  de incisión -23-*

De lo  expuesto se deducen fácilmente la s  ventajas de 

este nuevo sistema de restauración de la  banda o superficie de 

rodamiento de neumáticos, con posibilidad máxima de adaptar 

la s  bandas según e l presente invento, sin la  menor dificu ltad, 

a cualquier tipo o medida de neum áticos.^

—— =====: N O T A  :===———

Se reivindica como objeto de esta patente:

1. -  Procedimiento para reconstruir la  banda o superfi­

cie de rodadura de los neumáticos, para automóviles u otros 

vehículos; caracterizado porque se prepara de antemano una ban­

da o t ir a  de caucho u otro material para substituir la  banda

de rodadura desgastada, perfilándola adecuadamente para f i j a r ­

la  a la  cubierta; se a lisa , raspa o trata  de manera análoga 

la  superficie desgastada de la  cubierta; se f i j a  a ásta la  ban­

da por encolado, restaurando asi la  banda de rodadura, y se 

pone e l complejo banda-cubierta (neumático) completamente l i ­

bre en un horno, una autoclave u otro recinto de calentamiento, 

a fin  de unir intimamente la  banda a la  cubierta.

2 .  -  Procedimiento según la  reivindicación 1, caracte­

rizado porque el calentamiento se obtiene sin poner e l neumá­

tico en troqueles, moldes o receptáculos similares, con objeto 

de evitar la  producción de esfuerzos inducidos que merman la  

resistencia de los materiales componentes de la  cubierta, cuan­

do se emplean tales moldes o sim ilares.

3 . — Procedimiento según la s  reivindicaciones 1 y 2,

-  8 -
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caracterizado porque la  banda se ap lica sobre la  corona del 

neumático desgastado, completamente lis a , cruda o semicruda,

o bien entallada o grabada antes de la  vulcanización.

4 .-  Procedimiento según las reivindicaciones 1 y 2 , ca­

racterizado porque la  banda que ha de aplicarse a la  cubierta, 

se fabrica previamente a partir de una composición de caucho o 

sim ilar, por estirado, laminado, u otra operación apropiada, con 

completa independencia de la  cubierta a la  cual se haya de ap li­

car.

5*- Procedimiento según las reivindicaciones 1 y 2, 

caracterizado porque la  banda que se aplica sobre la  cubierta 

está formada por una yuxtaposición de elementos, adosados uno 

a otro, ya sea en sentido de la  circunferencia del neumático o 

ya en sentido transversal.

6 .  -  Procedimiento según las  reivindicaciones 1 y 2, 

caracterizado porque la  banda se prepara previamente con una 

capa de material adhesivo en la  cara que ha de aplicarse sobre 

la  cubierta y se protege esta capa de material adhesivo con una 

tela, o similar, para poder almacenar esta banda hasta e l momen­

to de usarla.

7. -  Procedimiento según las  reivindicaciones 1 y 2, 

caracterizado porque la  banda que ha de aplicarse sobre l a  cu­

b ierta  se moldea previamente, de manera que presente rebordes 

la tera les para reconstruir en parte las  caras latera les de la  

cubierta.

8 .  -  Procedimiento para reconstruir la  banda o superfi­

cie de rodadura de los neumáticos.

sola cara.
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