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Bata invención ae refiere a la fabricación de neumá­
ticos y, más par ticularmenta, a un procedimiento perfeccionado 
para fabricar neumáticos en una prensa de vulcanizar utilizan­
do un diafragma flexible y expandible para la conformación 
y vulcanización.

Beata el presente, la práctica utilizada en la fa­
bricación de neumáticos Ra sido formar primeramente una 
ancha banda cilindrica y continua constituida sustancialmen­
te por talonee, cuerdas, costados, y zona de rodamiento; 
luego conformar e sea modelar esta forma cruda para darle 
aproximadamente la configuración de un neumático; y final­
mente, expandir y vulcanizar la foima cruda en una prensa de 
moldee y vulcanización, - - -  - -  - -  - - - - - - - - - - - -

Bn perfeccionamiento en la práctica según la técnica 
anterior fuó alcanzado por Soderquist, quien en la patente 
norteamericana 2.495.663 dió a conocer un nuevo aparato con 
el cual, en ana eola operación, la banda recibía forma, era 
expandida y era vulcanizada mediante un diafragma flexible 
y expandible, accionado en el interior de un par de semimoldes 
reunides,

Los moldes de las prensas vulcanizadores convenciona­
les producen usualmente el diseño de la zona de rodamiento; 
y la velocidad de fluencia del elastómero en algunas áreas 

25. de la parte del molde que da la zana de rodamiento es a veces 
tan poce constante, que el cuerpo del neumático queda configu­
rado irregularmente y por lo tanto el neumático no es aceptable. 
Para salvar este problema McNeill, en la patente norteameri­
cana 2.497*226, diá a conocer un procedimiento con el cual
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la zona da rodamiento aa fornada primeramente por un método 
de moldeo por compresión o inyección y luego esta zona de 
rodamiento y el cuerpo del neumático, que ea preparado y 
conformado aparte, son sometidos a un molde de vulcaniza­
ción. Sin embargo, la aparición de bolsas de aire y de irre­
gularidades de compacidad en la zona de rodamiento, quedan 
como importantes inconvenientes y defectos del procedimiento 
McNeill.

En la Patente norteamericana 2.982.328, Bnanueli 
et al. dieron a conocer un neumático con un refuerzo cilin­
drico o aro de ceñido sustañeialmente inextenaible montado 
entre la zona da rodamiento y la corona del cuerpo del neumá­
tico. Rnanaeli et al., como una de laa ventajas de su neumá­
tico, indicaban un aumento sustancial de la vida de la zona 
de rodamiento. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

En primer lugar, a causa del aro de ceñido saa- 
tanoialmente inextenaible, no era posible entonoea dar forma 
a un neumático reforzado en una prensa de vulcanización uti­
lizando un diafragma flexible y expandible para la conforma­
ción y vulcanización. Por ello, Venzo et al. dieron a conocer 
en las patentes norteamericanas 2.814.330 y 2.814.331 una 
máquina y un procedimiento para fabricar un neumático como 
el que ae dió a conocer en la patente norteamericana 2.982*328. 
Pero esta máquina de la técnica anterior presenta defectos e 
inconvenientes; en la máquina Vanzo sólo puede producirse la 
forma, de configuración torica, cruda, y esta forma cruda 
tiene que ser expandida y vulcanizada en una operación sepa­
rada con úna prensa convencional de moldee y vulcanización.-

TodQB estos procedimientos conocidos do la 
técnica anterior requieren las operaciones separadas de 
unión del refuerzo, o aro, y de la zona de rodamiento al
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cuerpo del neumático. Por otra parte, dorante la formación 
de la banda, y au pase a ana forma tórica, el movimiento 
de estas partes podría ser tan importante que el prodocto 
final no fuese aceptable para un oso en condiciones de ser­
vicio severas.

Un objeto de esta invención es el de proveer 
on procedimiento nuevo y perfeccionado para la fabricación 
de on neumático dotado de un aro de ceñido o elemento de 
refuerzo qoe salve las dificoltades e inconvenientes de 

10* la técnica anterior*
Otro objeto de la invención es el de proveer 

an procedimiento simplificado y perfeccionado para la fa­
bricación de un neurótico dotado de aro de ceñido o elemento

t

de refuerzo, utilizando una prensa de vulcanización del tipo 
15. provisto de un diafragma flexible y expandible para la con­

formación y vulcanización. - - -  - -  - -  - -  - -  - -  - -  -
Otro objeto, adamas, es el de proveer un pro­

cedimiento en el qué una zona de rodamiento y un aro de ceñido 
o eleménto de refuerzo, se combinen a modo de pieza compues­

to. ta, y luego, en una operación, esta pieza compuesta junto
con una segunda pieza compuesta comprendiendo cuerpo, costa­
dos y talones, son reunidas, conformadas y vulcanizadas, 
para pasar a ser un neumático. - - -  - -  - -  - -  - -  - -  - 

Otro objeto, además, es el de proveer un pro- 
25. ceñimiento nuevo y perfeccionado para la fabricación de un 

neumático que elimine la operación consistente en unir la 
pieza eompueeta de la zona de rodamiento y del aro de ceñido 
al cuerpo del neumático. - - - - - - - - - - - - - - - - -

Otros objetos y ventajas de esta invención 
30. aparecerán a continuación. - - - - - - - - - - - - - - - -
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Tales objetes de esta invención son logrados en ge­

neral, por medio de un procedimiento para la conformación 
y vulcanización de neumáticos reforzados que comprende las 
etapas de formar una primera pieza compuesta comprendiendo 
el elemento de refuerzo y la zona de rodamiento; y luego, 
de reunir, de conformar, y de vulcanizar dicha primera 
pieza compuesta a una segunda pieza compuesta comprendiendo 
cuerpo, costados, y talones, en una operación única efectua­
da preferentemente en una prensa de vulcanización en cuyo 
interior se aloja un diafragma flexible y expandible para 
la conformación y vulcanización del neumático reforzado en
un molde. - - - - ------- - - - - - - - - - - - - - - - -

El procedimiento de ejecución de los principios de 
la invención es expuesto en detalle en la descripción si­
guiente, que debe ser considerada en conjunción con los 
dibujos adjuntos, en los cuales: - - -  - -  - -  - -  - -  - 

Figura 1, ee una vista en sección transversal del 
aemimolde inferior 1 de una prensa de vulcanización, y 
situada dentro de la miaña se encuentra la combinación del 
refuerzo crudo 2 y la zona de rodamiento 1, que en conjunto 
forman una primera pieza compuesta. -

Figura 2 es una vista en sección transversal de los 
dos semimoldes en posición, con la prensa de vulcanización 
a punto de cerrarse junto al cuerpo crudo 4 del neumático 
y la combinación o pieza cruda refuerzo-rodamiento. - - - 

Figura 3 es una vista en sección transversal del 
molde de figura 2, parcialmente cerrado. - - - - - - - -

Figura 4 es una vista en sección transversal da lee 
des semimoldes del molde de figura 3 en posición cerrada,
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con #1 neumático conformado y expandido a ponto de vulcani­
zación. ----------- --------- - - ___

En el procedimiento según esta invención, el ele­
mento de refuerzo y la zona de rodamiento son formados pre- 

5* ferentemente a modo de manguito continuo alrededor de un
sencillo dispositivo giratorio, siendo el diámetro exterior 
de la superficie de rodamiento sustancialmente de la misma 
magnitud que el diámetro menor de los salientes usuales que 
en el molde de neumáticos sirven para formar las ranuras 

10. de la zona de rodamiento. Corrientemente, se forma primera­
mente a base de dOB o más capas si manguito del siemento 
de refuerzo y luego la zona de rodamiento es aplicada en una 
circunferencia directamente alrededor de la periferia exte­
rior del elemento de refuerzo. -

15. El cuerpo del neumático es fabricado de la ma­
nera usual alrededor de un dispositivo giratorio convencional 
de fabricación de neamáticee. Tal come se muestra en figura 
2, el cuerpo 4 del neumático es una pieza compuesta de cons­
titución usual que comprende cuerdas 5, costados 6 y 7, ta- 

20. Iones 8 y 9, y fájas de rozadura 10 y 11. El diafragma ex- 
pandible de la prensa de moldeo queda indicado por 12 y el 
semimolde superior está designado por la referencia numérica
. 13. - —  - * - - - --------------------- - - - ---------

Le figura 4 muestra el neumático expandido con- 
25. formado por el diafragma expamdible en posición extendida, 

y los dos semimoldes están indicados en la posición cerrada 
en que quedan colocados. -

El fluido a presión destinado a expandir el 
diafragma es preferentemente vapor. Durante el vulcanizado 

30. del neumático con sus partes reunidas, puede utilizarse, a



eleoolán, bien sea vapor o agua calienta, bien eea un gao 
inepta. Les demás factores que asnalmente deben ser conside­
rados para la operación de vulcanización consisten en el man­
tenimiento de presiones convencionales comprendidas entre 

5. tOO a 500 p.s.i. (7,03 a 35,15 kg/cm^) y temperaturas de 
260 a 3900? (126.7 a 198,9!C) durante un tiempo de vulca­
nización de 12 a 120 minutos. El vulcanizado de neumáticos 
para vehículos de turismo es efectuado preferentemente a 
120 p.s.i. 350*y (8,4 kg/cm^ 176,HC), daranto 17 minutos 

10. y el de neumáticos para camión es efectuado a la misma pre­
sión y temperatura durante 45 minutos. - - - - - - - - - -

Las cuerdas utilizadas tanto en el aro de ceñi­
do o elemento de refuerzo como en el cuerpo del neumático, 
pueden ser de fibras textiles tales como algodón, lino, rayón, 

15. filamentos do poliamida, y filamentos de poliester, o alambres 
metálicos. Batas cuerdas pueden ser extensibles o sustancial­
mente inextensibles., - - -  - -  - -  - -  - -  - -  - -  - -  - -  -

Las cuerdas utilizadas en el cuerpo del neumá­
tico pueden estar colocadas bien sea radialmente, es deoir 

20. dispuestas sustancialmente en planos que parten radiales del 
eje de rotación, o bien pueden estar colocadas a sesgo, os 
decir, formando ángulo agudo respecto al plano ecuatorial del 
neumático. Este ángulo agudo, usualmente conocido por ángulo 
de la corona del cuerpo, está comprendido cenvencionalmente 

25. entre unos 2$a y unos 453. - - -  - -  - -  - -  - -  - -  - -  -

Las cuerdas del elemento de refuerzo están dis­
puestas convencionalmente según un ángulo preferentemente 
comprendido entre 15° y 20S respecto al plano ecuatorial del 
neumático (indicado por p-p en figura 4), pero pueden estar
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dispuestas en ángulos comprendido a entre 0 y 45" 4

Rn ana forma de realización proferida do esta in­
tención, el neumático ae fabrica formando primeramente en 
un dispositivo giratorio (no representado) un elemente con- 

5. tinao dé refuerzo 2 que comprende cuatro capas de cuerdas 
de nylen en un material elastomárioo, estando dispuesta cada 
cuerda según un ángulo de sustancialmente 0" respecto al 
plano ecuatorial p-p. En la periferia exterior de eate ele­
mento de refuerzo ae aplica el material elaatemárico de la 

10. zona de rodamiento y este material y el elemento de refuerzo 
son reunidos entre a& mediante rodillos unidoras convenciona­
les. El elemente de refuerzo debe ser aproximadamente de un 
espesor de 0,16 pulgadas (4 mm) y el material de la banda 
de rodamiento debe ser aproximadamente de un espesor de 0,38 

15+ pulgadas (9,6 mm)^ El diámetro exterior de esta combinación 
oruda resultante refuerzo-rodamiento o pieza compuesta es 
de aproximadamente 29,*62 pulgadas (751,8 mm) y su ancho 
aproximadamente de 5,0 pulgadas (127 mm). - - - - - - - -

El cuerpo 4 del neumático, que comprende dos 
20. capas de cuerdas radiales de nylon 5, costados elastomárieoa 

6 y 7, talones 8 y 9, y fajas de rozadura 10 y 1 1 , es formado 
de la manera usual en un dispositivo giratorio convencional 
de fabricación de neumáticos (no representado). El cuerpo 4 
del neumático y la pieza compuesta refuergo-rodáaientc son 

25. colocados en una prensa convencional de conformación y vul­
canización de neumáticos, que está dotada en la parte inte­
rior del dispositivo de moldee de un diafragma 12 flexible 
y expandible. El cuerpo 4 queda colocado junto al diafragma 
12 de la prensa, y la plaza compuesta refuerzo-rodamiento
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2-1 queda colocada enoajando ajustadamente en el semimolde 
inferior 1 de modo que cuando se cierre el molde la zona 
de rodamiento quede alineada con las ranuras de rodamiento 
del molde. El molde utilizado tenia un diámetro interior 
máximo de 10,228 pulgadas y la zona de rodamiento tenia un 
ancho de 4,958 pulgadas# — — — — — ^ — — — — — — — — — — —

Se admite vapor en el interior del diafragma 12, 
y a medida que este diafragma 12 se expande se va haciendo 
descender el semimolde superior 1J a fin de conformar par­
cialmente el cuerpo del neumático seg&n una configuración 
tónica hasta que el plano ecuatorial del cuerpo se aproxima 
al plano ecuatorial de la combinación refuerzo-rodamiento 
cuando entran en contacto dicho cuerpo con dicha combinación 
refuerzo-rodamiento. Basta este contacto no queda permitido 
que la pieza refuerzo-rodamiento se mueva de la posición en 
que fuó primeramente colocada. Simultáneamente con el cierre 
de los dos semimoldea t y 11, se aplica presión radial y calor 
a fin de deformar radialmente hacia afuera el refuerzo y el 
material de rodamiento para que formen la zona de rodamiento 
y el propio neumático. Luego, tiene lugar la vulcanización 
de la manara convencional con vapor a I68ap y 170 p.s.i.
11,95 Kg/cm durante 21 minutos a fin de terminar la fabri­
cación del neumático.----------------------- - —  -

Guando se sigue este procedimiento las situa­
ciones del diseSo de rodamiento y del elemento de refuerzo 
resultan ser satisfactorias y la vulcanización resulta ser 
completa. - - i - - - . - - ' - - - -  — - -  - -  - — - - -  - -  - -  

El neumático vulcanizado es retirado de la prensa 
de vulcanización por algún método adecuado, que puede ser si­
milar al que fuá dado a conocer por Scderquiet en la patente
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^orteamerieana 2.9H .670, "Tire removing mechanism for 

diaphragm preeses" (Mecanismo para retirar neumáticos de 
prenaaa de diafragma).

Con el procedimiento aeg&n esta invención el 
5# aro de ceñido no queda sometido a las grandes tensiones 

de expansión debido a que el aumento del elemento de re­
fuerzo en sentido circunferencial es tan sólo el necesario 
para que el elemento de refuerzo siga al elast&mero de la 
zona de rodamiento, al llenar el elastomero las ranuras para 

10. el diseño de la zona de rozamiento bajo la acción del diafragí 
ma expandidor; y esta expansión es de aproximadamente 2,0 a 
aproximadamente 2,'5% de la circunferencia del elemento crudo 
de refuerzo, tanto para neumáticos de vehículos de turismo 
como para neumáticos de camión;yor otra parte, la zona de 

1$. rodamiento conserva su compacidad sustancialmente eonstante, 
y ee evita sustancialmente la formación de diminutas fisuras 
sobre la superficie de rodamiento. Ello constituyo un re­
sultado deseable y valioso dado que uno de los problemas 
mas importantes de los neumáticos radica en el deterioro 

20. de las cuerdas a causa de la infiltración de agua hasta las 
mismas a trav&e de la zona de rodamiento pasanio por dichas 
fisuras.

El hecho de proveer la fabrioaeión simultánea 
de las piezas del neumático que pasan a constituir el neumá- 

25. tico final, así como la reducción de la necesidad de unir 
la pieza refuerzo-rodamiento al cuerpo del neumático, hacen 
que este procedimiento sea más deseable económicamente que 
los procedimientos realizados anteriormente. - - - - - - -

ge comprende que pueden introducirse detalles 
30. de realización adiciónale a a esta invención sin salirse del

-  10 -



espíritu, de la miaña, y que por consiguiente el ámbito de 
la invención sólo queda limitado por lo que se define en 
las reivindicaciones lúe siguen. - - -  - -  - -  - - - -  -

N O T A

5. se declaran de novedad y propiedad para España,
sus territorios y plazas de soberanía, las siguientes: ----

*

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

1.- Procedimiento perfeccionado para la confor­
mación y vulcanización de neumáticos reforzados, caracteríza­

lo# do por comprender, en combinación, las etapas de disponer
una pluralidad de cuerdas extendiéndose circunfereneialmente 
en una pieza anular de material elaatomórico a fin de formar 
un elemento de refuerzo del neumático,' de combinar dicho ele­
mento de refuerzo con una capa anular exterior periférica de 

15. material elastomÓrieo para zona de rodamiento de neumáticos 
a fin de formar una primera pieza compuesta anular, de formar 
una segunda pieza compuesta que comprende un elemento de cuer 
po de neumático, elementos de costados y elementos ds talón, 
de disponer dicha segunda pieza aliñeademente en el interior 

20, de dicha primera pieza compueata anular, de aplicar suficien­
tes presiones radiales opuestas en el interior de dicha se­
gunda pieza y en la periferia exterior de dicha primera pieza 
compuesta simultáneamente con suficiente cantidad de caler 
para conformar y unir dichas piezas a fin dé constituir una 

25. estructura unitaria de neumático y de deformar radialmente
hacia afuera el elemento de refuerze y el material para zona 
de rodamiento a fin de moldear una zona de rodamiento en la 
periferia exterior de dicha primera pieza compuesta, y de 
mantener luego dichas piezas unidas a temperatura elevada
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durante un percudo de tiempo suficiente para vulcanizar el 
neumático. - - - ------

2. - procedimiento según la reivindicación i, earacte 
rizado porgue la etapa de formar la primera pieza compuesta
y la etapa de formar la segunda pieza compuesta son efectua­
das simultáneamente. ---- - - - - - - - - -  - - -  --  - -

3. - Procedimiento seg&n la reivindicación 1, caracte 
rizado por comprender, además, una etapa .única de unión a fin 
de reunir, por lo menos parcialmente, el elemento anular de 
refuerzo y dicha capa anular exterior periférica de material 
elastomÓrico para zona de rodamiento de neumáticos. - - - - -

4.- Procedimiento perfeccionado para la conformación 
y vulcanización de neumáticos reforzados, caracterizado por 
comprender, en combinación, las etapas de disponer ana pieza 
anular de cuerpo de neumático en alineación suetanoialmente
copianaria dentro de la parte central de una pieza compuesta 
Que comprende un refuerzo ATMiia!* de cuerdas extendiéndose 
oircunferencialmente en correspondencia con una pieza anular 
de material elaetomóricq,de aplicar una cantidad de caler 
suficiente para calentar dicRas piezas simultáneamente ccn 
una cantidad suficiente de presión radial contra el interior 
de la pieza de cuerpo de neumático y la periferia exterior 
de dicRa pieza compuesta para conformar y unir diohaa piezas 
a fin de constituir una estructura unitaria de neumático 
y de moldear una zona de rodamiento en el material elastemó- 
rico de la superficie periférica exterior de dicha pieza 
compuesta, y de mantener luego dicho neumático a temperatura 
elevada durante un periodo de tiempo suficiente para vulca­
nizar el neumático. - - -  - -  - -  - -  - -  - -  - -  - -  - -  -



5.- "PROCEDIMIENTO PERFECCIONADO PARA LA CONFORMACION 
Y VULCANIZACION DE NEUMATICOS REFORZADOS". - - - - - - - - -

Todo ello tal y como se describe y reivindica en la 
pregante memoria que consta de diez bojea foliadas y mecano­
grafiadas por una sola de sus caras y de una l&mina de dibujos 
que la ilustra.

BARCELONA, 2 * A8RHR3 
P.A.
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