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PATENIE IE INVERCION
por 20 afios

por "Un procedimiento para la formacidn y curacidn de un

a favor ds B.I. DU FONT IE mmuns & ONPANY, de nacionas
lidad pqrteaméricana, domiciliada en Wilmington 98, Dela=
ware (Eetados Unidos de 4mérica dsl Forie).

MEMORTA  IESCRIPTIVA

Beta invencidn ge refiere a la fabricacidn de neumdtis
eoa; y ods particularmente a un procedimiento de construceidn
de un neumitice. '

Ios procediwmientos _eoﬁencionues de fabricacidn de
neundticos represenfa.g generalmente un compromiso entre la
buena ingenierfa y bajos costes de produceidn. E1 neum#dtiop
es primei'o formado .como un:. ancha banda contfimma cilfindrioa
heche sustancialmente de elementos de taldn; de cuerdecitay
de flancos y de banda de rodamiento; Inego esta banda oilfne
drica es formada y expansionada en un modelador tdrice y Tale

' canlzada en una operacidn con una prensa de vuloanizacidn

empleando moldes y teniendo un diefragma interior flexidle
y expansible para la modelacidn y curacidn.
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El neumdtico fabricado consiste de comparativamente
fuertes cuerdecitas d¢ urdimbre y débiles hilos de trama,;

-y es cortado a la anchura requerida en un bies de desde cerw

oa 25 grados a cerca 45 grados segin el tamafio de neumdtico

a ger fabriocado. Estas cuerdecifa's% en capas adyacentes, com
rren en direcciones slternadas para formar figuras parecidas

a un enrejado cuyas proyecoiones en un plane pueden descrie
bir rombos, y las capas estdn separadas por material elastdm
mero. Cada cuerdecita estf asegurada a los talones. Como la
banda eilfndrica estd hecha para tomar 1a forma tdrica dentro
1a prensa de vuléahizécid‘n; ‘las fuerzas de expansifn son trans-

. formadas para i'orzaf"menos on el heunétié‘b cord lo ocual cau~

sa la "pantograficacidn® de la estructura cord y aumenta fuer-

' zag en la matriz elastémera.

Tos talones de neumf{tico, colocados en ambos edtremos
de la banda oiliudr:ica;' estén convencionalmente heqhos de
alambre de acerc y elementos relativamente inflexibles, por
lo que son para asegurar el heum&tico. 2 una corons de .1a ruew
aa de un vehfoulos

Cuande la bands cilfndrioca procede a expansionsrse y BSU~
me una forma tdrioam come los talones son llevados Juntos a
ana prensa de vulcanizacidn, hay mayor expansidn circuanferen~
cial en las porciones. feriféricas externas conocidas 00MO rew
giones de corona y pared superior, que en 1aa-. porciones perifdu
ricas interpas o regiones de pared inferiorea. En el eareja~ .
do g rombos formado por las capas superpuestas de onerdeqitas;
105 ejes de cada rombo- paralelo al plamo ecuatorial del neuw

mdtice deverdn extenderse a oxpensas de los ejes gue son pers

pendiculares &l mismo, y esta extemsidnwcontraccidn es comocida
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como la pantograficacidm que csusa mayores fuerzas en la

matriz elastdmero que circunda las cuerdecitaa que conge

tituyen los neimdticos cord. Esto es uns altamente inde=

seable condiéidn que impedird apreciablemente la duracidn

del neumético. ‘ : B

Bn un neumdiico de cinturdn, por ejemplo, -un neumdtie.
e0 con un sust_anoie.lmente inextensible cinturdn cilfndrice
montado entre la banda de rodamiento y la éprona. del armae
zdn, las cuerdecitas del” armazdn estdn convencionalmente
radiales y degcansan en planos que son perpendibﬁlares al .
plano ecuator:l_.gi del neumdtico (p-p de 1la figura 3). 1ss
eirounferencialmente extendidas cuerdecitas del cinturdn

egtdn convénc_:j.omnlm’ei:te colocadas en un €ngule desde 15 gra~

dos a 20 grados del plamp ecuatorial, y pueden formar los
modelos parecidos a un enrejado exacto. oomo ‘el de las cuerw
declitas Qn bies del” armazfn. Ko obatante; a tales pequefios
éngulos como 15 grados a 20 .gradoa, una pequefia extensidn

' de los ejea de los rombos: paralelos &l plano .ecuatorial del

neumé’cioo es acompafiada por una relat:.vamente grande contrao-

¢idn de los ejes perpendiculares de los rombos de manera que

* oourre una pantograficacidn del cinturdn que resulia en une
‘relativamente grande dismitmc:_ldn de la anchure del cinturdn.
‘Tal pantografidacidn causa indeseables fuerzas de.compresidn

: y ajustacidn de las cuerdecitas radiales del armasdn.

Cuando un neumdtice de cinturdn tienme cuerdas en bies
en el armazdn, aparecen fuerzas de compresidn en ellas a .

-causa de la mayor pantograficacidn de las cuerdecitas: del
- ‘cinturdn relativa a la pantograficacidn.de las arewdas del

armazén. Bste problema de pantograficacin causa muchisimos.
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"desechos” en la fabricacidn de neumdticos cinturados.
E1 oi;;jeto de la presente invencidn es suminisirar un
nuevo procedimiento para la congtruccidn, con elevada pre-
cisidn y bajo coate, de.una estructura de neumdtico cintue
rado que posee un minimo de fuerzas residuales y tensio-
neg, el cual tiene un cinturdn y estd formado directamente
de' una éluralidad de slementos componentes en una operaeidn
directa de uns manera gque reduce al minimo la “pantografi-
oa'\ci.é'n"'de las cuerdecitag del cinturdn y armazdn ¥y sustan~
cialmentd elimina la reduceidn en la anchura del cinturdn

. debida & condiciones de procedimientos

Tal procedimiento puede realizarse convenientemente
en una prensa de vulcanizacidn empleando un molde y coi; '
un diafragma interior flexible.y expansible para la modew
lacidn y curacidén del neumdtico final, y con €1 se hace boén

8ible la eliminacién de la operacidn gque implica la costu-

ra del cinturdn y banda de rodamiento al armazdn del neund-

tico, entre otras venitajas que se expondrdn luego.

Por el procedimiento de que seo trata se obtiene la forw
macién y curacidn de un thiw con cinturdn y el mismo
comprende. 1a formacidn ae wn primer elementco comprendiendo
una banda de rodamiento com un cinturdn y luego Ia unidn
de este elemento & un segundo elemento qué comprénde, las
capas de euerd_eeite.s, log flancos, ¥y talones en una dnica
operacidn preferiblemente obtemida en una prensa de vulcas
nizacidn teniendo un molde corona que comprende una pluralie
dad de elementos arqueados: y un diafram :lnterpo flexibie
¥y expansible para la modelacidn y curacién del neumdtico
én el mblde de una manera gque limite el movimiento radial
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externo del neumdtico para prevenir la requocidn del cin-
turdn y reducir aY mfnimo la pantograficacidn de 1las cuere
decitas del neumdtico. . _

Ia deacripciéﬁ de un caso de ejeocucidn préetida del
prpcedimienfa de la invencidn expuesto en detalle y en re=
lacidn con el adjunto dibujo pémitir,é hacerse perfecto
eargo del mamo.

Ia figura 1 es una visia parcial en seccidn de los
laterales del molde de una prenmsa de vulcanizacidn y pore
ciones de molde de la banda de rodemiento con los dos elew
mentos componentes con que el neumdtico estd formado. '

Ia Tigura 2 es una vista parcial en seccidn de la
prensa ae vulcanizacidn de la figura 1 con el diafrag-
ma flexible parcizlmente expansionado y las porciones de

.molde de banda de rodamiento y flancos en una posicidn

intermedia antes del movimiento pars la posicidn de cie=
rre final. . _ o

Ia figura 3 es una vista parcial en seccidn de la
pronga de la figura 1 con todas las porciones del molde o

. en posicién de cerrado, con el diafragma flexible totals
mente expansionado’, ¥ ol neumdtico formado em la vulcanie-

zacién finel de modelado. .
Refiriéndonos a la figura 1 el cinturdn 9 y banda e

. rodamiento 10 se muestran como ur elemento 11 y son forma-

dog como um aro continno, o elemento amular en un tambor

~ convencional (mo mostrado), con el didmetrw extermo de la

. superficie de la banda de rodamiento sustancialmente igual
|1 Qo1 didmetro mdximo interior del molde de banda de roda-
miento. Primeps se forma el cinturdn amler y luego la
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banda de rodamiento es aplicada en su periferia exterior.
Bl cinturdn, puede estar constitufdo de un pliegue o de
mfltiples pliegues. Un elemento armazdn de neundtico es ee-
trusturado en un tambor moldeador (no mostrade). Como mues—
tra 1a figura 1 el elemento srmazén comprende cuerdecitas
2, flancos 3 ¥ 4; talones 5 y 6 y tiras :I y 8. Dicho ele—

. mento armazén 1 es colocado alrededor del diafragma ex-

pansible amilar 14. las secciones de flancos de molde 12

¥y 13 son movibles 8 lo largo de una lfnea central oomin
para lateralménte abrir y cerrar la cavidad del n'tismc; ¥y

1a prensa es preferiblemente colocada de manera que esta
1fnea central sea horizon'tal. ‘Una de 1as aecciones de flape
co del molde §uede también mverse }.ateralmente, aegdn a

lo largo de la l:[nea_central, de manera que los elementos

1 ¥ 11 puedan ger obmenieﬁtemenye ajustados y ooioeadoa-; A
en le prensa. Hay una pluralidud, preferiblemente de éeia

a diez seccione.-.:r 15 arqueadas en el molde de banda dé roe
demiento gue s¢ extienden por el drea del dieco del neume
tico y que se mueven radialmente pera a}':ﬁ:;.ei‘ moél.de ¥ perw
mtir en consecuencia moverlo & una posicidﬁ de éerr_ado pe~
ra formar un molde e ﬁﬁounierenoj.a otntima que corres—

ponde a la periferia exterior de un neumdtioo.

La operacidn implica primero la colocacidn del armazén
1 encima y alrededor del diafragma arular expansible de
la prenss de la manera convencional, colocacidn del ele-’
mento cinturon-banda de rocamiento 11 al interior de las’
radialmente abiertas secciomes arqueadas 15 del molde de
banda de rodamiento, y luego parcialmente cerrer estas 86Cw
olones interiormente 1o suficiente para coger firmemente
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al elemento 11 como se muestra en la figura 1, pero no ejer-
ciendo suficiente presidn interiormente como para causar gque
el elemento se doble. Entonces un convendente £lffdo caliens
te a cerca 033 a 2,8 kilogramos por centimetro cuadrado de
presidn entra en el diafragma expansible de la mansra convenw
cional expansionando el armazdn 4e manera que finalicenlos
contaetos o‘cmA la superficie interna del 'elgmentd compuesto
cinturdn=banda de rodamiento y simultdnesmente, las aecqio-;.-.
nes de flanoo de molde 12 y 13 se muevsn 1iterj.emente hacia
el plamo ecuatorial del neumdtico, de manera gue el elemenw
%0 11 es cemtrado arialmente en el elemento I como muestra -
1a figura 2. Duranie la formecidn del neumdtico, los telones
quedan durante todo el tiempo sustancialmente equidistantes
del plamo ecuatorial -9 del neumdtico. Inego ios lados de
noldo 12 ¥y 13 son de nuevo novidos interiomente hacia la po-
sioidn que finaliza - el_cierre, y el cierrs radial de 1aa 800w
ciones arqueadas 15 del molde de banda de rodamien-ko 88 OO
pletado mientras la prasidn del citado Phiido caliente s
incremsptada, igualmente comprimiendo el elemente 11 por pres
aidu en sus superfieies interior y exterior sus-t:anoia:lnente
sin cambiar su diéme'tm, o causar dobledurs o reduocidn en su
anchursa debidp a la "pautograﬂoaoi&n‘,’,. D.xrapte esta etapa
de la operaoid’n'ia mx;delacidn de 1a banda de i‘ociamiento g
forma en ¢l material ele.stdmero de banda de rodamianto no M«
rado sin estiramiento o remoocidm del elamento cinturdn—‘be.nda.
de rodamiento. Ia figura 3 musatra el neundtico formado en su
curacio'n’; '_don toc'laa' las .aoﬂcionea del molds .e_n su colocacidn
#inal, . _ |
Con todas las port‘:io"nes del molde en su colocacién fiw
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-nal de cierre, la presidn del ﬂuido en el diafmgna expana

- sible es elevada a la presidn final de curacidn de cerca

10,5 Klogramos por centfmetro cuadrado a una. temperatura
de oerca 182 grados centigrados, sin peligro de sobresexpans

#idn o pantograficacidn . lod neundticos de pasajeros son

convencionalmexﬂ'e curados durante cerca 17 mimutos y los
neumdticos d¢ camidn durante cerca 45 minutos,

Ia neta expansidn circunferemcial o contraccidn del .

* cinturdn puede ser culdadosamente controlada y limitada

en el orden de desde O a cerca 0,5 por cien de 1 o1rcunte
rencia del cinturdn oméo ¥ preferiblemente 0, |

E'l‘ fl\iido' pera la expansidn es preferiblemente vapor.
the la curacidn, sgue calien'be; vapor o un gas'inerte;
puede ser empleado slternativamente. Otros Pactores implicas

‘308 en 1a operacidn de curacidn son el mantenimiento de pre=
‘siones en el orden de Acljeede cerca 7 a oerca 35 lﬁ.logramos»

por centimetro cuadrado, temperatura en el orden de desde

_ ¢eroca 126 a ¢erca 199 grados cent:[grado‘s;: y tiempos de cura=

' c:l.dn de cerca 12 a cerca 120 mimatos. .

Para formar correctamente el neumético, el elemento

11 debe ser colocado de manmera que el plano ecunatorial del

.ammazdn 1 sustancialmente coincida con el plano ecuatorial

del elemento 11, Esto "es conseguido solicitando que los la=
dos de las secciones argueadas 15 del molde de banda de Yo
damiehto se extiendan radialmente a lo largo del 4rea a

modelar del neumdtico @ distancia no memor que la mayor prom

fundidad del modelo de banda de rodamiento, y no mds alld
‘del punto que sitfa la mdxima seccidn de anchura del neumd-
t100, ‘ ' ‘ :
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El neumdtico puede ser geparado abriendo lag secciones

._e.rquendas del molde de banda de rodamiento, luego moviendo
'1os dos flancos de molde lejos del neumdtico una dz.stancia
‘ suficiente para permitir apartar el neumdtico. Cuando la

]inea central del molde estd en posicidn vertical, después

© de que las secolones arqueadas son abiertas, la secuencia

una ya conocida.

Si se desea; el neumdtico parcialmente ourado puede
ger hinchado despuds de apartado de la prensa y dejado pa=
ra completar su curado y para enfriarlo mientras es hinchaw

- do.

Ias cuerdeoitaa del cinturtfn y el a;mazdn pueden ser
ﬁ.brga tex’siles tales como algoddn, nm, rayo’n, hilos de
poliamida, hilos de poliest_er, o alambres ae metal y en - -

‘consecuencia ser extensibles o sustancialmente inextensie

‘ bles;

Las cuerdecitas para los elementos del amazdn pueden
ger ye rachales, por e;;emplo, cuerdoe:.tas que reposan ea
planos que sustancialmente radian desde los ejes de rotas
r;idn; o pueden ser a bies; por ejemplo cuerdecitas que rom

posan én un dngulo agudo al plamo ecuatorial del neumdtie

'eo.

Bste procedimiento puede emplearse p#ié. hacer un neumdv.
tico sin cinturdn. Las seocionaa arqueadas del molde de banw
da de rodamiento aseguran un fluido uniforme de elasto'mero
dentro la forma de banaa de rodamiento para prodaoir un regu-
1amente modelado ¥y apropiadamente eqni.lihrado neunmdtico.

La construceidn simzltdnea de los dos elementos de
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neundtioo que contribuyen a formar el neumético, as{ como
la elimimacidn de las operaciones de costuzja, hacen este

procedimiento mds econdmico que aguéllos conocidos ¥ s:l.gni;

fiocademente reduce el mimero de neumdticos desechados debi-

do a falta de uniformidad y equilibracién impropis.
Con este mievo procedimiento el neumitico retiens golam

e

mente un minimo de fuerzas residuales y tensiones, ¢s de este

‘modo asegurado un tiempo de servicio mds large y mejor anda-
-durao ‘ V

Podrdn ser variables las formas y dimensiones de los

neumdticos obtenidos segin el prooedmlen‘bo establecido, los

diferantes nateriales y cuantas circunstancias puedan conetw

w

rrir en la produccidn o en la l;tilizacidn de los mismos, que
por ser de cardcter secundaric, accidental o accesorio no lles
guen 8 determinar sensible alteracidn de la esencialidad del
procedimiente. ' B

NO TA

Por '.la patenta de 1nvenci6n a que s® refiere 1a presente
memor:l.a descriptiva se REIVINDICA la propieded y la explota-

ina,

c16n ezclusive de: _ : ‘
1.~ Un procedimiento pars la formacidn y curacidn de un
neunftico con einturcfn"; caracterizado por el hecho de que coms
prende, en combinacién; los pasos de formacidn de un elemento
amular éinturdn;banda de rodamiento, formacién de un elemento
amzlar de armazo'n; colocacidn de dicha armazén en alineacidn

con la porcidn central de dicho cinturdn-banda de rodamiento,
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aplicacidn de unas primeras presiones suficientemente nivelas

das opuestamente radiales uniformemente en el 1nxérior de die
cho elemento armazdn y en la periferia extorna de dicho ele=
mento ‘cinturdn-banda de rodamiento simultdneamente con sufie
ciente.calor’parg formar una banda de rodamientoben la pe; i
riferia exterior.ds este ¥1timo elemento mientras se mantiene

o1 difmetro original del wismo, luege aplicacidn de una see

gunda presidn de nivel sumentado, radial y calentemiento
wmientras se mantiene fijo el diémetzo‘origipai de $al elémenéi
o cinturénebanda de rodamiento,para modelar y unir los ele~
mentos. para constitulr una dnica estrﬁcturévde neumdtico, ¥

" mantener los elementos unidos-a elevadas temperaturas dureim

te an periddo de tiempo suficiente para curar el heumdtiqo;

 2.e Un procédimiegto tal como el espeoificado en 1,
caracterizado por el hecho de que la formacidn de dichos.
elémentos ge ejeéuta concurrentemsnte.

" 3.+ Un procedimiento tal como el especificado en 1,
éaracterizado por el hecho de que se hincha dicho neumdiico
formado y se separa al exterior de la prensa durante el pase
en el~qua ge le: mantiene a elevadas temperaturas de cura-
cidn. _' '_ ,
4:{ Un procedimiento parae la formacién y curacidn de un
neumdtico con cinturdn caracterizado por el hecho de que comm
brende; en combinacidn; los pasos de colocacidn de un elemenw
to anular de armazdn de neumdtico en sustancial alineacidn'
oon.la porcidn central de un elemento compuesto gue -eompren-—

de un cinturdn amular de circunferencialmente extendidos ele~

‘mentos cord en unidn con un cuerpo amular de material elastde

mero, aplicacidn de una suficiente cantidad de oélor 2::dichos
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elementos simulténeamente con une suficiente’ cantidaa ae
vresién radial uniformemente aplicada contra el interior ael -
elemento armazén y la periferia exterha de dicho elemento -
compuesto pars modelar ¥ unir dichos alementos rara formar

- un ¥nico neumdtico ¥y moldear uns ‘bagda de rodamients en el
‘material elastdmerc, controlando dicha premidn aplicada y

limitando 1a colocacidn de dicho 'elemento ‘compuesto para mafw
tenexr el didmetro exterior y anchura dé tal elemsnto oombuaato .
sustanciaimente constante durante lz formacidn del nauzqﬁtiec .
¥ e banda de_rodamiento; y mantenimiento del meumdtioo coms
pletado a elévadas temperaturas durante un periodo de tieme -
po suficiente para curar el msterial elastdmero. _

5e= Un procedimiento tel como el especificado en 4,
caracterizado por el hecho de que comprende el hinchamiento

del neumdtico y separacidn al exterior de la prensa duran-

te la etapa de curacidn.
6.~ “Un procedimiento para 1a formaeidn y curs.ca.dn e
un neumdtico con cinturdn®. o <
Consta 1a presente mamoria de dooe hoJas fol:.adas, esoris

tag por una sola ce.ra.
* Barcelona, 8 de Mayo de 1963.
Pa Po de: EoIo DU FONT IE NSM)URS & OOMPANI’,

o 2ONE
PRON T DEL RIO
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