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MEMORIA DESGRIPTIVA

Bsta invencidn gse refiere a la fabrlcaclén de neumé-

ticos y, més narticularmente, aun procedlmlento meaorado para

‘le fabricacién de neumdticoS. = = = = = « = w = « « 0 e -~ < -

Los procedimientos convencionales de fabricacién

de neumdticos representan usuwalmente un compromiéo entre una
buena técnica de ingenierfe y unos bajos costes de produccién.
El neumdtico es formado, primero como uns ancha banda conﬁiﬁua
vy cilf{ndrica constitufde substencialmente de elementos conven—
cionales de t216n, cuerdas, costados y zona de rodamiento; lue=
£0, esta banda cilindrica es conformada y expandida hasta adqui-
rir una forme t6rica y vulcanizada en unz sola operacidn en una
prensa de vulcanizecidn que utiliza moldes y estd dotada de i
un diafregme interior flexible y expandible para la conforme-
cibén y vulcanigacién. Una prensa de este tipo fué dada a copo-'

cer por Soderquist en la patente norteamericens 2.495.663.

La tele de cuerdas para neumdtico se compone conven-—

cionalmente de cuerdes de urdimbre relativemente resistentes

¥ cuerdas de trama débiles,'y es cortada a la anchura necesa4

ria, a sesgo de eproximademente 25% a 452, segin el tamafio del
neumético a fabricar, Estas cuerdaé, encépas adyacentes, trans-

ourren seglin direcciones alternsdas formendo figuras a modo

. de enrejado ouyas proyecciones sobre un plano representarien

rombos. Un materiel elastomérico separa las capas as{ como
cada cuerda de cade cape. Cada cuerda estéd fijada a los falo-
nes. Como sea que en la prensa de vulcanizacién la banda cilin-

drica es obligeda a tomar configuracién térica,_los egfuerzos

-
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de expansién se traducen en pequeﬁaé deformaciones de las
cuerdes del neumdtico que producen el llamado "efecto panto-
gréfico" (patographing) en las estructuras de cuerdas y ten-

siones mds intenses en el aglomerante elastomérico.—= = = - -

Los talones de neumdtico, situados en cada extrequ
de la.banda cilindrica, son‘hechos convencionalmente de alam-
bre de acero y constituyen unos érganos relativamente rigi-
dos, dado que %iemen que fijer el neumédtico & la llanta de la

rueds del vehfculos = = = = = = = = = = = - - e .- -

Cuando la bande cilindrice sigue expansionéndose
y adquiere configuracién térica, como sea que los talone§
son 1llevados juntemente & une prensa de vulcenizacibn, se pro-
duce un meyor aleargamiento circunferencial en las partes peri-
féricas exteriores conocidas por zonas de la corons y zonaﬁ
superiores de la pared, que en las partes periféricaé in-
$eriores o zonms inferiores de le pareds En el disefic romboi-
dal formado por las capas de cuerdas superpuestas, el eje de
los rombos paralelo al plano ecuatorial del neuméxico se alar-
garé a espensas de la contraccibén del eje perpendicular al
mismo, y este alargemiento-contraccién, que es conocido per
wefecto péntogréficd", produce en el aglomerante elastomérico
gue rodea las cuerdas tensiones mayores que las‘producidas en .

las cuerdas del neumftico. Ello constituye una circunstencia

muy poco deseable que reduce considerablemente la vida del

NEUDALICO: = = = = 0 - - - - - - - .- m it c e -—-—- -

En un neumédtico reforzado, es decir, un neumdtico
con refuerzo cilindrico, o aro de cefiido, substancialmente

inextensible, montado entre la zona'de‘rodamiento ¥ la corona

. del cuerpo del neumético, las cuerdas de este cuerpo conven-

cionalmente son radiales, es decir, se-encuentfan substancisl-
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mente en planos perpendiculares al plano ecustorial del neui
médtico (p-p de figura 3). Neuméticos reforzados fueron dados
¢. conocer por Emmanueli et al. en la patente norteamericaens
2.982.328 y pbr Bourden en la pafente norteamericans
2.493.614. Las cuerdas;dei elemento de refuerzo que‘se ox=
tiendsn en sentido cireunferencial estdn dispuestas conven-
cionslmente segin un dngulo de 152 a 202 respecto al plano
ecustorial, y pueden former disefios o modo de enreﬁado al
igual que las cuerdas a sesgo del cuefpo del neumético.. No
obstente, con tales pequefios dngulos de 152 a 202, un pegue-
fio alargamiento del eje de 1los rombos paralelo al plano ecua-
torial del neumético va acompafiado de una contraccién relati-
vemente grande del eje perpendicular de los rombos, con lo
cual tiene lugar un Yefecto pantogrdfico®" en el elemento de
vefuerzo que de por resultado una aisminuéizn relativamente
grande de la anchure de este elemento. Tal ”efe¢to'pantogré-
fico" causa.compresiones ¥y pendeos poco deseables en las cuer-

das radiamles del cuerpo del neuméticos = = = = = = - = « «

Cuando un neumético reforzado tiene cuerdas de sﬁ
cuerpo a sesgo, se producen compresicnes en estas cuerdas
2 sesgo debido al mayor“efecto pantogréfico® en las cuerdas
del elemento de refuerzo respecto al “efecto pantogréfiqo"
en les éuerdas del cuerpo del neumético. Este problems de
"efectos pantogrdficos" ocasiona grean nilmero de M"rechazoa" an

la fabricacibn de neumdticos reforzedos. — = = = = = « = -

Un esfuerzo pare dar solucién 2 la necesidaed de un
procedimiento satisfactoric de fabricacidn de.neumdticos re-
forzados ha gido efectuado poi M. Vanzo et al. al dar a cono-

cer en las patentes norteamericanss 2.814.330 y 2.814.331 uns

, miquina y un procedimiento pars la primera etapa de fabricaciéh
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de neuméticos teles como los dedos @ conocer eh la péE;nte V
norteamericans 2.982.328. Sin embargo, en el procedimiento

Vanzo, al igual que en los demds procedimientos convencio-

‘nales de fabricacién de neumdticos, las diversas partes son

unides entre si, ¢ sea la zons de rodemiento y el elemento
de refuerzo es unido al cuerpo del neumdtico. La operacidn
de unir constituye un2 etapa adicionsl costosa, que es ne-

cesaris en las operacionss convencionales de fabricacién de

- neumdticos y que tiene por efecto evitar movimientos tan solo

en la proximidad inmedista de la 1fnea de unibn. - - - - -

Uno de los objetos de esta invencién es el de provee

- un procedimiento nuevo y mejorado para la fabricacidn, con

elevada precieidn y a reducido coste, de un neumdtico refor-
zardo cuye estructura posea un minimo de tensiones y eéfuerf

208 residuales, - - el R I A T I =

Otro objeto es el de proveer una disposicibén mejo-
rada para la fabricacién de un neumético dotado de un aro
de cefiido o’elemenﬁo de refuerzo y formado directamente & per-
tir de una pluralided de pieéas componentes en una séle
operacién directa de modo. gue haga minimo el "efecto panto-
gréfico® de las cuerdas del elemento de refuerzo y del cuerpo
del neumdtico y que elimine substancislmente la reduccidn de
ancﬁura.&el slemento de refuerzo ocesionadsa por las condicio-

nesde‘tmbajo. nnnnn WM TR M em YR W Wm em e B YR W e e A W e

Otro objeto, ademds, es el ds proveer un procedi-
miento nuevo y mejoredo para la fabricacién de un neumdtico,
procedimiente que pueda ser convenienteménte ejecutado en |
une prense de vulcanigacién utilizendo un dispositivo de molde

¥y con un diafragma interior. flexible y expandible pare la con-

“Pormaoibn y vulcanizacidn del neumdtico finale = = = = = = =

[
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Otro objeto, ademés, es el de proveer wn nuevo.pro-

cedimiento para la fabricacidén de un neumdtico que hage ‘posi-
ble la supresién de la operacién convencional consistente en

unir la zons de rodamiento ¥y el refuerzo, o aro de ceﬁldo,-al
cuerpo del neumfticos = ~ = = = = = = - - . - - ... -

Otre objetos y ventajas de esta invencidn apafeoerén.

Tales objetos de la invenciédn son logrados por medio!
de un procedlmlento parae la conformecibn y vuleanlzaelén de
neuméticos que comprende former una primera pieza comprendien--
4o un elemento de rodamiento con un elemento de refuerzo y
luego junter la primera pieza a una segunda pieza compren—
diendo capas de cuerdas, costados y talones en uné operacién
dnica efeotuada preferentemente en una prensa de vulcanizacidni
dotada de un molde anular que comprends ung pluralldad de
piezas arqueadas y un diafrsgma interior flexib&e h'g expandi-
ble para le conformacién y vulcanizacién del neumético dentro
del molde de modo que resulte limitedo radislmente el movi-
miento del elemento de fefuerzo hacia el exterior, & fin de
evitar el estrechamienic de este elemento dé réfuerzo y re-
ducir al minimo el "efecto pantogrdfico® en las cuerdasg del

neumtico, =~ = = = = = = = - - - e e Do e - - -~ -

'E1l procedimiento segén osta invencidn puede ser com--

prendido con referencia a los dibujos adjuntos, en los cua- -

Figura 1 es una visbta parcial en seccidén transver-
sal de uns prensa de vulcanizacidn con piezas laterales para
el moldeo de costados y sectores pare el moldeo de .la banda de!

rodamiento, junto con las dos piezas componentes a partir de

las cuales se forma el noumftico: = = = - = = o= = = = = = =
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Figura 2 es una vista parciel en seccidn transver-
sal de la prensa de vulcanizaciédn de figﬁra 1 con el diafrag-
ma flexible parcialmente expandido y con los sectores para
el moldeo de la zoma de rodamiento y las piezas latersles

pare el moldeo de los costados en una posicidén intermedia

antes de pasar a su posicidn final cerrada,. = = = = « = = =

Figurs 3 es una vista parcial en seccién transver- )
sal de la prensa de figura 1 con todas.las piezas y-secto—
res del molde en pogicidn cerreda, con el diafragma flexible
totalmente expendido, y con el neumético ya formado en curso

de vulcanizacidn en su configuracibn final. - -~ - = = - - - -

Con referencia a la figure 1 el elemento de refuerzo:
9 y el elemento de rodamiento 10 son presentados como una -
soia pleza 11 y hen sido'formados & modo de manguitg 0 pieza
anuler continue en un dispositivo giratorio (no representado),,
siendo el didmetro exterior de la superficie de rodamiento
substancialmente igunal al didmetro interior méximo del molde
de la zona de rodemiento. En primer lugar, se forma ellelemen-
to anular de refuerzo. Luego, ge aplica el elemento de roda-
miento & la periferia exterior del elemento de refuerzo. El
elemento de refuerzo puede consistir en una faja de refuerzo
convencional de una sola capa, 0 en un aro de cefiido de mile
tiples capas. En.un dispositivb giratorio convencional de
fabricacién de neumdticos (no representado) se fgbrioa.una
pieze convencionsl de ouwerpo de neumético.ACOnfonme ge indi-
ca en figura 1 el cuerpo'del nedmético comprende cuerdas 2,
costados 3 y 4, telones 5 y 6, y fajas de rozadure 7 y 8. E1
cuerpo 1 del neumdtico es colocado alrededor del diafrégma
anulér expandible 14, Las piezas leterales 12 y 13 pars el
moldeo de los costados ﬁaeden moverse & 1o largd de‘un eje

central comin a fin de abrir y cerrar lateralmente le cavi-
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dad del molde, ¥y la prensa se coloca pngfzentemente de modo
Que su ejé cgntral sea horizontal. Una de las piezas laterales
pare el molde6 de costados puede también desplazafse lateral-
menfe} asi como a 1o~iargo del eje central, con lo cuel las pie
zas 1 y 11 pueden ser convenientemente introducidas y coloca-
das en la prensa. Estd prevista una pluralidad, preferentemgn—
te de 6 a 10, de sectores afqueados 15 para el moldec de la
zona de rodamiento, que se extienden por la zona del lomo

del neumdtico y pueden moverse radialmente & fin de abrir el
molde y de permitir la colocacién cémdda de la pieza 11 dentro
del mismo y que posteriormente pasan & una posicién cerrade a
fin de formar un molde circunferencislmente continuo correspon—

diente a la periferia exterior del neumdticoe = — = = = = -

La forma de trabajo.consiste primero en disponer el
cuerpo 1 del nsumético encime y alrededor del diafragma anular
expandible de la prensa de la menera convencionel, en disponer
la pieza refuerzo-rodamiento 11 en la parte interior de los
sectores arqueados 15 radialmente abiertos, ¥y luego en cerrsr .
paercialmente estos sectores hacia adentro lo suficientemente
para sujetar firmemente la pieza 11 tal como se indica en fi-
gura 1, pero sin ejercer hacigzadentro une presién radial su-
ficiente para ceuser el pandeo de esta pieza. Luego, un fldidb
caliente apropiado a'ﬁna presién de unas 5 a 40 libras por pul-

gede cuadrada (0;35 a 2,81 Kg/cm2) penetra en el diafragma

.expandible de la menere convencionsl ¥ expande el cuerpo del

neundtico de modo gue finalmente entra en contacto con la su-

_ perficie interior de la pieza refuerzo-rodamiento y, simulta-~-

neamente, las pieéas laterales 12 y 13 para el moldeo de los
costados se mueven aceréandose hacia el plano ecuatorial del
neumdtico, con lo cuel le piega 11 queda centrade exislmente
;obre la pieza 1 tel como se indice en figura 2. Durante la con.



10. 

15.

20.

25.

30.

287983 &

formecidn del neumétlco, los talones se mantienen en td&o
momento substencislmente equidistantes del plano ecuato-
rial p-p del neumético. Luégo, las piezas ldterales 12 y
13 para el moldeo de los costados son movidas de nuevo ha-
cia su posicidn final cerrada; y se lleve & cabo el cierre
radial de los sectores arqgueedos 15 para el moldeo de la

gona de rodemiento, en tanto que se aumenta la presidn

. del mencionado flﬁido caliente, comprimiendo con sua&idad

la pieza 11 por medio de prosibn sobre sus superficies in-
terior y exterior, sin cambiar substancialmente su didme-
tro ni ceusar el pandeo o la reduccién de su anchura &
causa del "efecto pantogrdfico" sobre las cuerdas. Durente
esta etapa de la operacidn, se forma el disefic de le zona
de rodamiento sobre el material elastomérico todevia no-
vulcenizedo de dicha éﬁna, gin que la pieza refuerzo-
rodamiento se dilate o desplace redialmente. La figure 3
nuestra él’neumétioo ya formgdo ¥ éen curso de vu;caniza-
c¢idn, con todas las piezas y sectores dei molde en su po-

sicibn findl, = = = = = = = = & - . e e e = - - oo

Estando todas las piezas y sectores del molde en
su posicidn finel cerrada, la presibn del fldido dentro
del diafragme expandible se hace subir hasta la presién :
finel de vulcanizacién de unas 150 libras por pulgada cua-
drada (10,54 ke/cm2), e ung temperatura de unos 3508F
(176,790),~sin peligro algﬁno de exceso de expansiéﬁ o de
vefacto pantogréfico“; Los neuméticos para vehiculoz de
tuarismo son vulcanizados convencionalmente durante unos |
17 minutos y los neundticos de camidn durante unos 45

MIiNNEOSe ™ ™ m = = = = o0 = = @ @ = = = o = - - - ? - > am e

La expansidén-o contraceidn circunferencial del

elemento de refuerzo tiene que ser cuidadogsamente controla--
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da y quedar limitada entre O% y aproximadamente 0,5% del

de%aﬁrollc del elemento de refuerzo crudo, y.preferegtemen-

O Oy mmm e et am e mm e mmemm—— - o

, El fldido expendidares preferentemente vapor. Du-
rante la vulcanizacidn, puede utilizarse, 2 eleccién, bien
gsea ague caliente o vapor, bien sea gas inerte. Los demds

factores a considerar en la operacidn de vulcanizacién son

. los convencioneles: mantenimiento de presiones comprendides

entre unas 100 a unas 500 libras por pulgada cuadrada (7,03
& 35,15 kg/cm2), temperaturas comprendidas entre unos 2608
2 unos 3S0RP (126,7.a 198,990); ¥ tiempos de vulcanizacidn

de unos lzlg unos 120 minutos, - = = = = = = = -« = = ---

Para formar donvenientémente el neumdtico, la
pieze 11 tiene que colocarse de modo que el plano ecuatorial
del cuerpo 1 del neumdtico coincida substancialmente con
el pleno ecuatorial de la pieza 1l. Esto tiene lugar por la
necesidaed de que los lados de los sectores argueados 15 para
el moldeo de le zona de rodamiento se extiéndan radialmenxg
junto al lomo del neumdtico une distancia no menor que la pro
fundidad mixima del disefio de la zona de rodamiento, y no
més 2114 del punto en donde estd situade la mdxime enchura
de la seccién del neuméfioo. -------- - -————— .

El neundtico puede ser quitedo abriendo los secto-

'res argueados para el moldeo de la zona de rodedura y despla-

zando luego las dos piezas laterales'para el moldeo de los
costados & una distancia suficiente para permitir la salida

del neumético. Cuando el eje central del molde se encuenta

en posicidn vertical, despuds de ebrirse los sectores arquea-

doa, la serie de etapas necesarias pere quitar el neumdtico

puede tener lugar tel como fué dado a conocer por Soderquist.
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en le patente norteamericane n® 2.911.670,

Cuando asi se desee, el neumftico parcialmente .
vulcenizado puede ser inflado despuds de haber sido quite-
do de la prense y mientras se halla inflado puede hacer—

se que se complete su vulcanizacién Y que se enfrie., - = =

Tanto las cuerdas del aro de cefiido o elemento
de refuerzo como del cuerpo del neumdtico, pueden ser de
fivbras textiles tales como algodén, lino, rayén, filamentos'
de poliamide y filementos de poliester, o alambres metéli-
cos, Estas cuerdas pueden ser extensibles o substencislmen-

te inextensibles. = == = = = - = - - - 0 o0 - - o a - - -

las cuerdas utilizadas_en el cuerpo del neumdtico
pueden estar colocadas bien sea radialmente, es decir, dis-
puestas substaﬁcialmeﬁte en plan¢s que parten radiales del
eje de rotacidn, o bien pueden estar colocadas a Sesgo, es
decir, formando dngulo agudo respecﬁo al plano ecuatorial

del neumdticos = = = = = = = 0 « = = - - - - _---—- - -

Este -procedimiento puede ser utilizado para hacer
un neumétiéq sin aro de cefiido, es decir, un neumdtico con
franja de refuerzo. Los sectores arqueados para el moldeo
de la zona de rodadura faciliten une afluencia regular de
elastbémero por dentro del‘molde dé la zona de rodadura a
fin de formar un neuméticé regulermente configurado y co-

rrectamente equilibrado, = = = = = @ = - - —-—ce - - - - -

La fabricacién simultédnea de les dos piezas del
neundtico que pasan & constituir el neumdtico final, as{
como la eliminacién de las operaciones de unién convencio-
nales, hacen.que ese procedimiento sea més econdmico que

1os procedimientos anteriormente en ejecucién y reduce
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considerablemente el nimero de neumdticos rechagades a

cause de su defectnosa uniformidad y de su incorrecto equi~

librado,. - = = = = - e e - e e o = o = e - - - -

Con este nuevo procedimiento el neumdtico no con- -
serve mds que un mfnimo de tensiones y de esfuerzos residua~
les, con 1o cual so obtiene una mayor vida de servicio y unai

me jor marcha por carreterfs — — — - - S —_——— - - -

" Se comprende qué pueden ejecutarse con amplias
diferencias muchas formas de realizacibén de esta invencién
sin’salirse del espiritu de la misma, ¥ que por consiguien-
te el dmbito de la invencibn solo queda limitado por lo

aue se define en las reivindicaciones que siguen. - - — = = -

K 0 T A
Se declaran de propiedad y novedad para Espafia,

sus territorios y plazas de soberania, las siguientes:

REIVINDICACIORNES

1. Procedimiento mejorado para la conformacién y
vulcanizacién de neuméticos reforzades, garaeterizado por
comprender, en combinacién, las etapas de formar una pieze
anular refusrzo-rodeamiento, de formar una pieza anular de
cuerpo de neumdtico, de disponer dicha pieze de cuerpo de
neundtico alineadamente en la parte central de dicha pieza

refuerzo~rodamiento, de aplicer un primer nivel de presio-

nes radiales opuestas uniformemente en el interior de di-

cho cuerpo y en la periferie -exterior de dicha pieza refuer-
zo=-rodamiento simulténeamente con sufici;nté calor paras
conformar una zona de rodamiento en la periféfia exterior
de dicha pieza refuerzo~rodamisento mientras se mantiene

el didmetro originsl de dicha pieza refuerzo-rodamiento,

de aplicar lnego un segundo nivel suficientemente elevado
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de presidn radial y de calor mientras se mantiene todavia

el didmetro original de dicha pieza refuerzo-rodemiento,

de cdnformar y de unir las piezas a fin de coanstituir una

estructura unitaria de neumitico, y de mentener las piezas
unidas a temperatura elevada durante un periodo de tiempo su-

ficiente para vulcanizar el neumfticOe. = = = = = = = = = -

“2; Procedimiento segin la reivindicecién 1, carac-
terizado porque las etapas de former dichas piezas son efec-

tuadas simultdneamente. = = = = = = = = = = = = - - = - = - ~ -

3. Prbcedimiento segin la.reivindicaéidn 1, carac-
terizado por comprender,‘ademés, la etapa de inflar dicho
neumético ya formado y de suprimir la presidn exterior durant:
la etapé de mentener el neumdtico a temperstura elevada para

suvileanizacifne = = - = = = = 2 = s c e e - .- - k-~

4, Procedimiento mejoradc pars la conforﬁacidn
y vulcanigacién de neumdticos reforzados, caracterizado por
comprenaer en combinecidn, las etapas de disponer una pieze
anular de cuerpo de neumdtico en alineacién substencialmente
coplanaria en la parte central de unea pieza compuesta que \
comprende un refuerzo énular'de clementos de cuerda exten-
diéndose circﬁnferenoialmenme en correapondencia con una
pieza.anular de material elastomé%ioo, de aplicar vna canti-
dad suficiente de calor a dichas piezas simultdneamente con
ﬁna cantidad suficiente de presidn radial éplicada uniforme~
mente contra el interior de la pieza de cuerpo de neumdtico
¥ la periferia exterior dg diche pieza'compuesta para con-
formar y unir dichas piezas a fin de constituir un neumdtico
unitario y de moldear una zona de rodamiento en el material

elastomérico, de controlar dicha splicacién de pregién ¥y limi-
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tar la posicién de diche pieza compuesta a fin de que el

didmetro exterior y la anchura de dicha pieze compuests se

. mantengen substencislmente constantes durante la conformacién

. del neumdtico y de su zona de rodamiento, y de mantener dicho

neamftico scabado 8 temperatura elevada durente un periodo

de tiempo suficiente para vulcanizar el material elsstomérico.

5. Procedimiento segin la reivindicacién 4, carac-
terizado por comprender, ademds, la etapa de inflar el neumé-
tico y de suprimir la presién exterior durante la etapa de

vuleanizado, = = @ @ = = = * - . .- - - - - .- - -

6. "PROCEDIMIENTO MEJORADO PARA LA CONFORWACION Y
VULCANIZACION DE FEUMATICOS REFORZADOS". = - = = — = = = - = ,

Todo ello tal como se describe y reivindice en la

.presente memoria que consia de catorce hojas foliadas y mecano-

grafiadas por upa sola de sus caras y de una lédmine de dibu-
jos que la ilustra. . |
BARCELONA, 3 ('ABR 1963
P.A. f

/%u CURELL SUROL
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