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‘Esta invencién se refiere a la febricsoién de neumd-
ticos y, més pa;rticula_rmente; a un procedimiente perfeccionado
para fabricar neumdticos en una prense de vulcanizar utilizan-
do un diafragme flexible y expandible pera la conformscidn
y valcanizacidn. e e mmmemem e, —-w
Basta el presente; la préctica utilizpda en la fa=
bricacién de neumfticos ha sido formar primersmente una
ancha bapda cilindrica y centinua constituide sustencialmen-
te por talones; cuerdas, costados, y zona de rodamiento;
luego conformar o sea modelar esta forma cruda para darle
aprex_j.mdmnte. la configuracidn de un neumdtico; y final-
mente, expandir y vulcanizar la forma cruda en una prensa de
1oldeo y vuleanizacidfly, - = « m m v c w e m v h o - - e -
Un ﬁeéfeccionamiehto en la prictica segin la técnica
anterier fudé alcanzado por SOderquist; gquien en la patente
norteamericana 2,495.663 dié & conocer un nuevo sparate con
el cu.al; en ane sola operacidn, la banda recibia forma, era
expandida y 'e‘ra vuloanizada mediante un diefragme flexdble
¥y prandi.ble;' accionado en el interior de un par de semimoldes
Los moldes de las prensas vulcanizaderas convencions~
les producen usualmei;té el dieefio de la zox;a de ;‘pdmient,o';
& 1a velocidad de fluencia del elastimero en algunas éreas -
de la parte del molde gue da la zona de¢ rodamiente es a. veces
tan poco cdnstantq; que el eaérpo del neumftico gueda configu-
rado irregularmente y por lo tanto el neumético no es acept able.
Para salvar este problema Mc Nqi,u; en la patente norteameri-
cane 2.49?;226:, dig e conober un procedimiento con el cual
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la zona de rodamiento es formeda primeramente por un métedo
de moldeo por compresidn o inyecoifn y luego esta zona de
rodamieni;o y oL cuerpo del neunético, que es preparadc y
conformado aparte, son sometidos & un melde de vuleanige-
cién., Sin embarge, la aparicidn de bolsas de aire y de irre-
gularidades de compacidad en la zona de rodamiento;: gquedan
cemo importantes inconvenien?;_ea y defectos del procedimiento

En la Patente nortesmericans 2;982.328', Emanueli :
et al, dieron & conocer un neumitico con un refuerzo cilin-

drico o aro de cefiido sustancialmente inextensible montade

entre 1a zena de rodamiento y 1la corona del cuerpo del neumf-

tico. Emanueli et al., como una de las ventajas de eu neumé=-
tice, indicaben un aumento sustancial de la vida de la zona

deroammto.-"~--------——-—----~---

Bn primer 1ugar, e causa del aro de oaﬂido sus-
tancialment;a inextensible, no era posible entonoee dar formas
e un neundtico reforzado en una prensa de vulcanigacifén uti-
lizando un diasfragma flexible y expandible para la conforma~
0ién y valcanizacién. Por ello, Vanze et al. dieren s conocer

. en las patentes norteamerioanae 2,814,330 y 2,814,331 una
mﬁquina Yy an procodimiento para fabricar un neumidtico como
el que se di§ a conocer en 1a Patente norteamericana 2.982.328.

Pero esta miquina de la técnica anterior presenta defectos e
inconvenientes; en la ‘mAquina Vanzo sélo puede producirse la
forma, de configuracién torica, cruds, y esta forma cruda
tiene que ser expandida y vuloanizaéa en una operacicm sepa=
reda con una prensa convencional de moldeo y vulcanizacifn.-
Tod® estos procedimientos conocidos de la
téenica anterior rgquie:ég las operaciones separadas de

unién del refuerzo, o are, y de la zona de rodamiento al
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cuerpo del neumético. Por otra parte, durante ia formacidn
de la banda, y su paso & una forma tériea, el movimiento
de estas partes podris ser tan inmportante que el preducto
final nd fuese acaptable para un uso en condioiongsﬂda 8eY-

Un objeto de esta invencifn es el de proveer
un prooedimiento nuevo y perfeccionado para la fabrioacio.n
de un naungtico dotado de un aro de cefiido o elemento de
refuerzo que salve las diﬂcultgdés e inconvenientes de
la téépioa.anterior. A U T U

Otro objeto de la invencidn es el de proveer
un proe@dimipnto simplificado y perfeccionade para la fa-
bricacifn de un newndtico dotedo de aro de cefildo o elemento
de refue??o, utilizando una prensa . de valcanigacién del ti'po
proviéto d‘e un diafragma flexible y expandiblo para la con-
femcionyvulcanizacign. - e m .-

Otre objeto, aﬂms, es el de proveer un pro-
cedimiento en el qué una gona de rodamiento y un aro de cefildo
o elemento de refuerzo, se coxpﬁinen a modo de pieza compues=
ta, y luego, en una operacidn, esta pieza cbinpuéata. junto
con una sagunc}a p;ozg compu.gsta comprend iendo cuerpo, cqstg—
dos y talones, son reunidas, conformadas y vulcanizades,
para pasaraser\mneumtico. B

Otro objeto, ademéa es el de proveer un pro-
cedimiento nueve y perfeccionado para la fabricacin de un

neumAtice que elimine la operacién consistente en anir la
pieéa'eonmnta de la zona de rodaﬁiente y del aro de cefiido
alcuerpodelneumgticg. ----- - e ---

Ofros objetos y ventajas de esta invencifn
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Tales objetos de esta invencidn soi_u logrados en ge-
neral, por medio de un procedimiente para la conformacidn

¥ vulcanizacién de neumhticos reforzedes que comprende las

etapas de formar una primera pieza compuesta comprendiendo
el elemento de refuerzo y la zons de rodemiento; y 1uego;

de reunir, de eonfomar, y de vulcanizar dicha wimera

pieza compus sta 8 una eegunda rieza compuesta cemprezﬂiendo
cuerpo, costados, y talones, en una eperaci_gn inica efectua=
da preferentemente en una mensa de vulcanizacidn en ocuyo .
interior ae .aiojglun diafregma flexible y expandible para

la eenf,ormae:!:él_l y vulcenizacidn del neumético reforzado en

El p‘oced:lmiento de ejecucien de los principios de
la imreneién es expuesto en detalle en la desoripeidn si-
guiente, qué debe ser ooneiderada en conjuncié,n con 1os °
aibujoa ad;]untos, en 108 CUBlES: = m e w e m w i = o w -

. Pigura 1, s una vista en seocion transversal ael
semimolde inferior 1 de una prenaa de vnlcaniz.aeién, y
situada dentro de la misms se encuentra la combinacisn ael
refuerzo crudo 2 y la zona de rodemiento 3, que en conjunto |
forman una priméra pieza compuesta, - - = - - - - o e

Figura 2 es una vista en secciln trensversal de los
dos semimoldes en posicidi, cc'n} la prensa de vulcenizacién
a punto de cerrarse junto al cuerpo orudo 4 del neumético
y la combinaciin o pieza oruda refuerzo-rodaniento. = ~ =

Figura 3 es una vista en secoidn tranaveraal del

, moldo de figura 2, parcialmente CeIrrado, = = = « = «w = =

Pigura 4 es une vista en seccifn transversal de 1loe

dos semimoldes del molde de figura 3 en posicidy cerrada,

.
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_ En el procedimiento segin esta :mvanci.on, el ele-
mento de refuerao y la gona de rodamiento son formados pre-
ferentemente a modo- de manguito contimuo alrededor de un
sencillo dispositivo giratorio, siende el didmetro exterior
de la superficie de rodemiento sustancialmente de la misma
magnitud que el diAmetro menor de los salientes usuales que
en el molde d¢ neuméticos sirven pers former las ranuras
de 1a zona de rodamiento. Gorrientements, se forma primera-

mente & base de dos o m§s capas el manguito del elemento

de refuerzo y luego la zona de rodamiento es aplicada en une

cirounferenci & directamente alrededor de la psrifgr;a.exfa-
rior del elemento de‘refuerzo; U -

El cuerpo del neumtico es fabrio_ad;\ de la ma-
ﬁera usual alrededor de un dispositivo giratorio convencional
de fabrioaciqn de neumétices. Tal como se maestra en figura
2, el cuerpo 4 del neumético 68 una pieza commesta de cons-
t;pacign usual gque comprende cuerdaes 5, costados 6 y ?,_ ta-
lones 8 y 9; ¥y fejas de rogadura 10 y 11. El diafragma ex-
pardible de la prensa de moldeo queda indicade ps':r‘ 12 y el
semimolde snpo:g-iqr ‘egt‘é designgdo por la referencia numbrice

Ia figura 4 nmuestra el neumético expandido con-
formade por el diafragma expandible en posicion extendida,
¥ los dos semimoldes estén indicados en la pesicifn cerrada
en que quedahoélocaéos; R R R I I

El fliido a presiin destinado a expandir el
diafragma es preferentemente vapor. Durante el vulcanizedo
del neumitico con sus partes reunidas, puede utilizarse, a
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elecoidn, bien gea vapor o mgus caliente, bien sea un gas

'inerta; Los demis factores que usualmente deben ser conside-
rados para la operacién de vulcanizacién consisten en el man=

tenimiento de presiones convencionales comprendidas entre
100 & 500 p.s.i. (7,03 a 35,15 IQ/cma) y temperaturas de
260 & 39097 (126,7 & 198,92C) durente un tiempe de vulca-

- nizacifn ée i2 a 120 ninutos, El vulcanizado de neumiticos

para veni.cnlos de turismo s efectuado praterentemnte a

120 p.a.i. 3508F (8, 4 kg/cm 176,78C), durante 17 pinutos ‘

y el de neumgticos para camifn es efectuado a la misma pre-
8ién y temperatura durante 45 MIDULOBs ~ =~ = = w = = = = =~

.  Les cuerdas utilizadas tanto en el aro de cefil-
do o elemento de refuerzo como en el cuerpo del neumétiee,
pueden ser de fibras textiles tales como algodén, lino, rayén.
filamentos de poliamida, y filamentos de poliester, o alambres
metflices, Estas onerdas gue_dcin'aer extensibles o sustancial-
mente inexteneibles;"-i- B I et

, Las cuerdas utilizadas en el ‘cuerpo del neumg~
tico pueden eatar colecedas bien sea radialnente, es decir
dispuestas gnqt:ancialnentﬁ en planes que parten raﬂial?a del
eje de rotacidn, o bien pueden estar colocadas & sesgo, o8
décir, formando 4ngulo agudo respecto al plano ecuatorial del
neumético; Este é_ngsxlo. agud,o;‘ ususlmente conocide por angule
de la corona del cmerpci:l,E esth comprendide convencionalmente
entre un0825!yunos452.-n-..------..—-_--

v Las cuerdas del elementé de refuerzo estin dis-
meatas cox__xvencionalmente scggn un éngulo preferentemente _
comprendido entre 150‘ y on respscto aq. plano ecuatorial del-
neumftico (indicado por p-p en figura 4); pxro pueden estar
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dispuestas en gngnloa cempmemdidea entre 0 y 459. .

Fn una forma de realizacidn preferida de esta in-

~yencidn, el neumético sme fabrica formando primeramente en

un dispositivo giratqﬂo‘ (no representade) un elemento con-
tinue de refuerzo 2 que cémpranﬁe cuatro,éapsa de cuerdas

de 'nylon en un material elaatoméricp‘; estando dispuestsa cada -
cuerda segin un Angulo de sustancialmente 02 respecto &l
plano ecustorial p-p. En la periferia exterior de este ele-
mente de refuerzo se aplica el material elastemérico de la
zona de rodamiento y este naterial y el elemento de refuerso
son reunidos éntro s{ mediante rodilles unidores convenciona~.
les. B élemonte._dﬁ refuerze debe ser awon@nte'¢e un
étpego? de 0;16 palgedas (4 mn) ¥ ol ‘material dp la banda

de rodamiento debe ser aproximedemente de un espemr de Q?BS
pulgades (9,6 m), ElL difmetre exterior de este combinacién
oruda resultante rofuerzo-rodamionto‘ o pieza compuesta e

de aproximdamcnto 29;*62 palgadas (751’;8 m) y su anche
aproximadsnente de 5, 0 palgedas (127 m). - .-

. Bl cuerpo 4 del neumétice, que comprende dos
capas de cuerdas xvadialoa de nylon 5, costados elastomé.rieoa
6 ¥ 7, talones 8 y 9, v fajas de rozadura 10 v 11, es formade
do la manera’ usual en un dispositivo giratorio convencional
e fabricacion de neuméticos {no representado). Bl cuerpo 4
del neumitico 7 la pieza compuesta refuergo-rodamimto.son_ '
colocados en une prense convencional de conformacién y vul-
canigacidn de nauméticos; que estd dotada en la parte inte-
rior del dispositivo de moldee de un ﬁiafrégma 12 flexible
y expandible, Bl cuerpo 4 queda colocado junto al diafragma
12 de la prensa.; y la pieza compuesta fefaerzo-radamiento



287751

. 2=3 gqueda colocada encajando ajiaa’cadamente en ¢l semimolde
inferior 1 de modo que cuando se cierre el mclde la zona

de rodamiento guede alineada con les ranuras de rodamiento
del molde. El molde utilizado tenia un didmetro interior
5¢  méximo de 30,228 pulgadaé y la zona de rodamiente tenia un
8ncho de 4,956 pulgadas, « = ~ e s c e v e - e - e e - .
Se admite vapor en el interior del diafragma 12,
¥y & medida que este diafragma 12 se expande se va haciendo
descender ¢l semimolde superior 13 a fin de conformar per-
10, ~ .cialmente el cuerpo del neumitico segin una configuracién
térica hasta que el plano eouatorial del cuerpo se aproxima
al plano eonatoria.l de la combinacifin refuerzo-rodamiente
cuando entran en oentaeto dicho cuerpo eon dioha combinacifn
refuergso=-rodamiento. Hasta este contacto ne queéa permitido
15, . que la pieza refuerzo-rodamiento se mueva de laA-poeicién en
que fué primeranoﬁto eolocada. .8imulténeamente con el cierre
de los dos semimoldes 1 y _13; se aplica preai&h radial y calox:
a fin de defomr radialmente hacia afuera ei refuerzo y el
material de rodamiento pars que formen la zona de rodamiento
20, ¥ el propio neumftico. Luego, tiene lugar la vulcanmizaciin .
‘ de la manera convehcional con vapor & 36821' y 170 p;s.i; .
W ,95 Rg/cm® durante 23 minutos & fin de terminar la fabri-
cacionde}.mumétioo.------------------
Guando se sigue este procedimiento las situa-
25, ciones del disefio de rodamiento y del elemento de refuerzo-
) resultan ger satisfactorias y la vuleanizaei_&a remlta.ger:
complata. A R R i
EL neamético vulcanizado ee retmdo de la prensa
7 de vulcanizacifn por algin método adecuado, que puede ser si-
39; milar al que :ué dado a conocer por Soderquist en la patente
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nerteanericana 2;911;670; “rire rﬁmoving mechanism for
diepliragn presses" (Mecaniemo para retirar neungticos de
prensss de diafraéni);--....,,.,a;-.-------

_ _ Con el procedimiento segin este invencién el
aro de cefildo no queda sometido a las grandes tonsi,onea
de expansign debido & que el aumento del elemento de re-
fuerzo en sentido circunferencial es tam sélo el necesario
para que el elemento de refuerzo siga al slastimero de la
zona de rodaniezito;‘ al llenar el elastémero las ranuras para
el disefio de 1a zona de rozamiento bajo la accién del diafragl
ma expendidor; y esta expansidn es de aproximadamente 2,0 a
aproximadmonte 2,'% de la c:lrcunfereneia del elemento crudo
de refuerzo, taute para neundticos de vehiculos de turiemo
como para neumfticos de camiénal’er otza parte, la zona de
rodamiento conserve su compacided sustencialmente constante,-
¥ s evita sustancialmente la formacidn de diminutas fisuras
sobre la superficie de_rodamiontq;. Bllo constituye un re-~
sulfadg_degeabl_e y valioso dédo'qu,e uno de loe problemas
mAs importantes de los neumfticos radica en el deterioro
de las cuerdas a ceasa de la infiltracidn de égua hasta las
misnas a trevés de la zona de rodamiento pasando por dichas
fisurae;.------'----c---«--;------'a-

, _ Bl hecho de proveer la fabrioac:lén simulténea
e laa piezas del neumético que pasan a comstituir el neumf-
tico final, asi como la reduccidén de la necesidad de unir
la pieza refuerzo-rodamiento al cuerpo del neumftico , hacen
que este procedimiento sea mis deseable econdmicamente que
los procedimientos realizados anteriormente, - --e- - -

Se comprende qué pueden introducirse detalles

de realigaciin adicionales a esta invenciin sin salirse del
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espiritu de la niemd, y gque por consiguiente el dmbito de

la invencidn sdlo queda limitedo por lo que se define en

N 0 ? A

Se deelaran de novedad y propiedad para Espaﬂa,
sus territorios y plazas de soberan&a, las siguientés: =« = «

R E I 'S I ND1I C A C I ONES S

A

1.- ?rocedimiento perfeccionado pare la confor-
macifn y vulcanizacién de neuniticos reforzades, caracteriza-
do por comprender, en combinacifn, las etapas de disponer
una pluralidad de cuerdas extendiéndose circunferencialmente
en.uba pieza anular de material elastemérico a fin de formar

- un elemento de refuerzo del neumitico, de combinar dicho ele-

mento de refﬁerzo‘oon una capa anular exterior periférica de
material elastomérico para zona de rodemiento de neumdticos
a fin de formar una primers pieza compuesta annlar; de formar
una segunda pieza compuesia que comprende un elemento de cueXr
po de paumético, olementoa'de costados y elementos de talén;
de disponeﬁ dicha segundea pieza alineadamsnte en el interior
de dicha primcra pieza campuesta anular, de aplicar suficien-
tes presiones radialea opuestas en el 1nterior de d4che se=-
gunda pieza y en la periferia exterior de dicha primers pieza
compuesta simulténeamente con suficiente cantidad de calor
para conformar y unir dichas piezas a fin de constituir una
estructura unitaria de neumjtico y de deformar radialmente
hacia afuera el elemento de refuerze y el material para zona
de rodamiento a fin de moldear une zone de rodemiento en la
periferia eéxterior de dicha primers pieza compuesta, y de

mentener luego dichas piezas unidas a temperatura elevada



L)

- 12 =

< 287751

durante un perfodo de tiempo suficiente para vuloapizar el

e

b Prferors,

NEUDAtICOs = = m % e e m e e m v C rc e oo

2.~ Procedimiento segin la reivindicacidn 1, caracte.

rizado porque la etapa de former le primera piezs compuesta

S5 - y la etapa de formar la segunda pleza compuesta son efectua~
das aimulténcamente.'------------..-.......... -

3o Procedimiento segﬁ.n la reivindicacidn 1, caracte:
rizado por oomprender, aden;ﬁs, uns ei;apa .upica de unién a f:;n
de reunir, por lo menos paroiﬁlmente, el elemento anular de
10. ‘refuerzo y dicha capa anular exterior periférioca de material

elastomérioco para zona de rodamiento ¢ NEUMAtLCOB, = = o = =

4.- Procedimiento perfecc ionado pmra ls confomaciqm
y”vuleanizveeiqn de neumﬁ..tigoa reforzados, caracterizado por
comprender, en combinacién, las etapas de disponer una piesa

15. ° emaler de cuerpo de neumdtico en slinescidn sustancialmente

coplanaria dentro 4e la parte central de una pieza compuesta
que comprende un refuerzo anular de cuerdas extendiéndose

ei'rcunferencialmnte sn tcorraapondoncia con una pieza anular
de material elastomérico de aplicar una cantidad de calor

20, suficienﬁa para calentar dichas pie,as simnlthnesmente con
una cantidad suficiente de presidn radial contra el interior
de' la pieza de ouerpo de neundtico y la periferia exterior
de dichs pleza compuesta pera conformer y uniyr diches piezas
& f£in de constituir una estructura unitaria de neumdtico

25, v de moldear una zona de rodamiento en el material elastomé-
rico 46 la superficie periférica exterior de diche pieza
ebmmesta;‘ y de mantener luego dicho neumético & temperatura
elevada durante un verfodo de tiempo.auf:‘loi‘ente pars vulca-
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Se=. "PROCEDIMIENTO PERFECCIONADO PARA LA CONFQWIQN'
{ VULCANIZACION DE NWEUMATICOS REFORZADOS", = = @ o o = = — =
Todo ello tal y como ge describe ylraivindiea en la.
presente memoria que consta de diez hojas foliadas y mecano-
grafisdas por una sola de pus caras y de una lémina de dibujos
que 1a ilustra, ‘
_BARCELONA, 2 4 ABR 1963 ’;
P.A.
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