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El invento se refiere a un procedimiento pare -
canizer tiras de rddadufg perfilades y previemente vulvanizad::r
gobre ruedas de vehiculos de todas clases.

Para la ejecucidén del procedimiento se intercalﬂ
entre una tira de rodadurs previemente vulcanizede y la rueds,
une placa sglutinente sin vulcenizar, y después todes estas par
tes se encierran en un 6ac0 de goma O uwn una envolturd de goma
que puede cerrarse herméticamente y el ai;e ¥ otros componentes,
£ese080s se aspi:an ° compfimen para extraerles de ésta envol-
tura. Después esta envoltura con su contenido se introduce en
un recinto de presidn y calor, por ejemplo, en une caldera con
sgua de la correspondiente temperatura., La altura de la tempe-
ratura se rige segin la composicidén o clase de la goma de la
pleca aglutinante o intermedia. .

El invento ge describe detallademente en lo que
sigue a base del dibujo.

Varios ejemplos de ejecucidn del objeto del in-
vento se repreggntan en el dibujo esquemsticamente. Muestran:

La figura 1 una seccidn transversal por una par-
te superior de una rueda con la tira de rodadura superpuesta
-en una envoltiura. A

La figu;a 2 es una seccidn esquemdtica por una
envoltura vacia. )

La figura 3 es una seccién longitudinal por la
rueda en la envoltura antes de haber sido aspirado o_comprimidb
el aire para extraerle de lé envoltura.

La figura 4 es una seccidén longitudinal correspor-




e

10

18

20

25

37 5064

diente a la figura 3, en la que s6lo esté . cubierta una parte
de 1a rueda. o

La figura 5 es una seccidén transversal por la.
parte superior de una rueda en la envoltura con dos extremos
de envoltura solapados y cierre de envoltura dispuesto entre-
medias con una pestafia. '

La figura 6 es una seccidn trensversal por un
extremo de la envoltura con pestaiia aplicada por vulcanigaeidn,

‘La figura 7 es una seceidén transversal por un
extremo de la envolturas, que termina en una pestafia.

La figura 8 es una seccién transversal por una
doble pestafia,

Las figuras 9 y 11 son secciones trensverseles
por un perfil de una tira de rodadura con las relaciones de prer-
sidén dibujadas, que actdan sobre la plancha intermedia.

h . La figura 12 es una seccidn transversal esque-
mética por una caldera, en que se introducen las ruedas en la
envoltura para ser vulcanizadas.

La figura 13 es una seccidn transversal con unf
parte de una rueda y por una tira de rodadura.

B ) La figura 14 es una vista lateral de una parte
de una rueda con una tira de rodadura que debe aplicarse en pié-_
gas parcisles.

La figure 15 es una parte de una tira de rode-
dura vista desde ebajo.

La figura 16 es una seccidn transversal por una

parte de una rueda con tira de rodadura vulevanizada encime.
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La figura 17 es una seccidn vertical por partes
del.centro de una tira de rodadura y de un rodillo compresor
al splicer la tira de rodadura sobre una rueda, estando provis-
ta de pliegues la tira de rodadura.

La figura 18 es una seccidén semejente & la figu-
ra 17 pero en la parte lateral de una tira de rodadura estando
construida esta Wltima con escotaduras en los perfiles.

La figura 19 es una vista por debajo de una tira
de rodadura, en la,qué estén previstas escotsduras en los per~
files, |

La figura 20 es una seccidn transversal por un
perfil, que muestra ﬁna seccidn en la tirg central de una tira
de rodadura, cuya seccidn se abre al aplicar encima la tira de
rodédura. V

La figura 21 es una seccidn transversal por un
perfil que est4 éituado lateralmente en la tira y muestra va-
rios cortes, respectivamente escotaduras, que se cierran al apli-
carge encima y reducen el contorno lateral.

La fig, 22 es una seccién transversal por una rueg-

La fig. 23 es una géccidn transversal por una par~
te de una rueda éueﬂestg'fbrmada de dos partes de hombro segin
la fig. 22 y.una tira de rodadurs rectangﬁlar interpuesta.

La fig. 24 es una seccidn trensversal por una pay-
te de una rueda con perfiles negativod insertos en los perfiled.

' " La fig. 25 una seccién transversal por dos par-

tes de hombro, que muestren un talén que transcurre longitudi-
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La fig, 26 una seccidén trensversal por una tira
de rodadura, que puede ingertarse entre las dos partes de hom-
bro segin la fig. 25.

Las figs. 27 a 29 son sgcciones transversales
por partes de hombro con diferentes posibilidades de unién.

La fig. 1 muestra en seccidn transversal la mitad
superior de una rueda 1 que, con una tira de rodadura 2 prevuls
canizada y la plancha intermedia 3 ya representeda como fluida
en la figuras, estd encerrada en una envoltura 4 eléstica, que
puede cerrarse herméticamente. Entre la envoltura 4 y lg.tira
de rodadura 2 y rueda 1, parala més fécil evacuacidén del aire,
estéd inserto,'por ejemplo, un tejido de alambre Sy ﬁue tambiéﬁ
estd prolongado hasta debajo de la védlvula 6 en la ehvoltura.
La envoltura 4 se adosa exterior e interiormente & la rueda,
En 1a fig. 2 estd representada una ejecucidén ventajosa de tal
envoltura; la misma puede sbrirse gacia arriba y una parte estd
constituida como un ensanchamiento 7 introducible en la rueda 1
y adaptable a su superficie interior. Una vdlvula 6 ‘6 también
varias de estas vdlvulas comunican el interior de la envoltura
_con el ambfgnte exterior. E1 cierre hermético de la envolturs,
pueéé efectuarse, como en la fig. 1, por solapamiento de los e
tremos de la piel de la envolturae, formando un espaldén 8 al
aspidar, un cierre, como muestra la figura 4, simndo también
posible encerrar solamente una parte de la rueda con la envol-
tura de modo hermético. Qtra forma de ejecucidn del cierre se

muestra en las figuras 5 a 8, segun lae cuales el cierre se es+
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tablece por una pestafia 9. Esia pestafla puede ester conforma-
da 2 partir de la piel de la envoltura (figuras 5 ¥ 7), puede
estar unida  &. la envoltura por vulcanizacién (fig. 6) o puede
formar una parte en of, como en la fig. 8, en que ests repre-

sentada como doble pestefias Si se utiliza una envoltura, que -

solamente envuelve una parte de la rueda, como ocurre, por ejep~

plo, en el caso de pesados neumdticos sgricolas - en cuyo caso|
por lo tanto, no se efectus ningdn solapamiento de los extre-
mos de la envoltura - la pestafia forma el borde exterior de la
envoltura jy.se adosa bien a la rueda, de modo que se consigue
un cierre de aire mds fécil y mejor. El aire debajo de la pes-
tafia puede ser aspirado a través de una abertura 10. Igualmen~
te el interior de la envoltura‘puede ser aspirado para quedar
vaclo de aire a través de esta abertura o estas aberturas,

Al ejécutar el procedimiento de vulcanizacidn,
en la envoltura, puede presentarse el caso de que o1 peyfila-
do‘de la tira de rodadura ejerza una presién irregular sobre
la plancha intermedia 3. Esta presién irregular se produce por-
que la envoltura forma un puente sobre las cavidades del perfil
como muestra la fig. 9, y la presién que pese sobre este puen-
te solemente se transmite a los cantos de perfil 11, Estos dl-
timos transmiten esta presidn concéntrica al pie del perfil,
que descansa sobre una capa de goma plédstica no vulganizada,
que por ello se lastra irregularmente. Este lastre ocasiona
una desviacidn de la cmpa de goma pléstica hacia aquellos lu-

gares de superficie que no muestran presién. La parte princi-

]
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pal del material piéstico'fluido se corre pof debajo del fondo
del perfil, otras partes se corren hacia ambos ledos &1 lado
del fondo del perfil., Esto se representa en la fig. 10 por las
flechas 12, Por ello se modifica la totalided del perfilado,
Para eviter tales modificaciones, hasta shora tenia que elegir-
se myy fuerte el fondo del perfil, Ademds de la presidn de can-
to se efectda, al utilizar le envolture, taﬁbién una presién
sobre las superficies latersles de las tiras de rodadura perfi-|
ladas, carentes de presidén en las cavidades del perfil - véase
flecha 13, fig. 11. Esta presién apoya a la deformecién de los

perfiles. Cuanto mayor see la diferencia de presién entre las

tanto mds fuertemente aparecen estas deformaciones.

El invento elimina esios inconvenientes que
afectan la calidad de las ruedas provistas de tiras de rodadu-
ra.

A este fin se crea una compensacidn de pre-
sidén también en el fondo del perfil, respectivamente se mentie-
ne sélo una pequefia diferencia de presidn, por ejemplo de 1 Kg/|
cn® entre el.lado interno y el externo de la envoltura. Como
-e jemplo puede mencionarse: Fpera de la envoltura, es decir en
el recinto de presidén 14 (fig. 12) reina une presién de 4 atmés
ferns de sobrepresidn y dentro de la envoltura una presi¢én de
3 atmésferas de sobrepresion, de modo que reina 1 atmésfera de
sobrepresién = 1 Kg/cm2 de diferencia de presidn. Segin el in-

vento, en el caso de presidn externa creciente se conserva es-

B i T

ta diferencia de presidn. El procedimiento incluye ademds le po

cavidades de perfil sin presidén y;la'presidn sobre la envoltur#,
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sibilided, después de un tiempo deseado, regulable, por ejem-
plo, después de un tiempo en el que las 2zonas marginsles de la
tira de rodadura ya estén unidas fijaménte con la rueda, de
igualer la diferencia de presidn, de modo que lg presién inte-
rior sea iguel & le presidn exterior, Esta compensacién de;pref
sién después de un tiémpo predeterminado tambiép puede ejecu=-
tarse sin llevarse la presidn interior y exierior durante un
tiempo prolongado & una pequefia diferencia de presién.

| A consecuencia de esta pequefla diferencia de
presidn se evita la presidn de los cantos del perfil sumenta=-
da que ejerce sus efectos hasta la placa aglutinante, de modo
que esta placa debajo de estos cantos del perfil ya no tienme
ls tendencia a desvisrse lateralmente, Entonces se establace
uns presién tembién en las oquedades del perfil, que sdlo en
pequefia medida se encuentra por debajo de la presidén que reina
fuera de la envoltura., Por ello se produce una preéidn aproxi-
mademente uniforme sobre la totalidad de la sﬁperficie de la
tira de rodadurs, que tiene el efecte de una carga uniforme so+
bre la placa sglutinante, de modo que en‘el proceso de fluidez
-lapflaca. o plancha aglutin#nte conserva un grésor uniforme y'el
| pasc de calor se efeciﬁa regularmente. Esto va tan lejos que
entonces es posible aplicar encima tiras de rodadura que sola-
mente se componen de nervios de perfil, de modo que puede eco-
nomizarse aproximadamenie 25% de la totalidad del material de
lebor.

Al lado de los medios de presidn gaseogos pug-

den utilizerse también medios liquidos regulables. E1 disposi-

~
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tivo se simplifica pars el procedimiento segun el invento, cuean
do el conducto 15, que se necesita peara ls produccidén de la in-
frapresién en la envolturs, también simultaneamente debe utili-
zarse como conducto de presidn pars la pfoduccidn de una pre~
sién dentre de la envoltura, por ejemplo, éstando montada una
llave 42 de d0s pasos en el conducto 15, uno de cuyos pasos 43
debe utilizaraevpara le produccidn de le infrapresidn y el otrg
paso 44 para la produccidn de la presidn. »

En la fig. 12 el recinto de presidn 14 eots

representado esquemAticamente; la presidén se lleve, por ejemplo

por la véAlvula 16 a 4 atmésferas de sobrepresidn, mientras gque
en las envolturas 4, en las que estdn incluidas las ruedes 1;.
& través del conducto 15 ée mantiene una presidén de 3 atmosfe-
ras &e sobrepiesién. El calor necesario pasra la vulcanizacidn
se aplica, por el 1¥guido circundante 17, que se caliente me-
diante una fuente de calor 18, a la envoltura y a la rueda.
Otro campo de aplicacidn del procedimiento de
vulcanigacidn mediante 1la envoltura es la obiencidn de tiras de
rodadura pera 108 neuméticos, especialmente nevméticos EM (EM=
Eerth mover) y neumdticoa agricolas con perfiles altos y pared
-aaterél,prolongaéa, Mientras que hasta shora tales tiras de ro-
dadura sclemente podian obtenerse en moldes de acero, habiéndo

sido necesaric para cada tamsfioc de neumdtice un molde especial,

seguin el nuevo procedimiento en una envoltura elédstica, a conser
cuencia de su elasticidad, es posible alojar diferentes tamefios
y formas de tiras.

A este objeto, segin el invento, una tira de
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roffadura en una o varias piezas parcisles se moldea previamen-
te y/o se prevulcaniza, y seguidamente se enfria. Las partes
se extrasen entonces del molde y con alta precidn, en mediog gat
seosos o liquidos, como vapor, sire, agua, glicerina o andlo-
gos, a temperaturas bajas de calientan libremente. Por ello se
produce una tira de rodedura almacensble con los méximeos valo-
res de calidad.

Esta tira de rodadura, respectivamente las pi¢
zas de tires de rodadura, contienen una forma tal gqae su super+
ficie exterior y su superficie interior en la direccién trans-
versal muestran radios diferentes. El radio interno de las pies
zas parciales o del anillo de rodadura es mayor que el radio
transversal exterior de la rueda o neumdtico y el radio longi-
tudinal interior de las piezas parciales, respectivamente del
anillo de rodadura es tembién mayor que el radio periférico de)
neundtico. Por ello se efectis el contacto de lms piezes par-
ciales primeramente en la tira longitudinal central de la su-
perficie de aplicmeidn al neumdtico, de modo que se evita cuald

quier inclusidn de aire. En ello el radic transversal interno

versal exterior, Los lados de las tiras terminan en forma de
cufia. Las distintas piezas pasrcisles entran en contacto .a tops
End fondo de los perfiles se encuentran ori-
‘ficios de extraccidn de ai;'e que en la cara interior de la ti-
ra de rodadura estén unidos a una red de caminos. Esta red de
caminos faeilita la evacuacidn del aire ¥ evita asi la reten-

cidn de inclusicnes de aire.

de la tira de rodadura estd establecido menor que su radioc trans-

*
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En las figuras 13 p 15 pueden observarse 1los rad
dios diferencisles de los neuméticos~y de las tiras de rodadu-
ra. La tira de rodadura consiste en varias piezas parciales 2a,
que con sus extremos 19 se adosan. & tope unas contra Atras y
se vulcanizan para unirse, En la direccién periférica del neu-
mético éste tiene un radio exterior 20, mientras que las pie-
288 pérciales 2a, en su superficie inferior de aplicacidn tie-
nen un radio 21, que es mayor que el radio exterior 20 del neu
mitico, Por esta disposicién, cada pieza paréial 2a se aplica

primero en su centro 22 sobre el neumdtico y desplaza el aire

mente el radio 23 de la superficie de aplicacidén de l2 tira de
rodadura 22 es mayor que el radio 24 de la seccidén transversal

del neumdtico, de modo gue también en la direccién transveresal

dos todavia abiertos, El redio exterior 25 de la tira de rode-
dura 2a estd ejecutado mayor, de nuevo, - |

" En el fondo de los perfiles 26 esté perforgdod
orificios 27 de salida de aire, que estdn en comunicacién con
_una red de caminos 28 en la superficie de apliéacidﬁ de las ti
ras de rodadura. Lateralmente, las tiras de rodadura o piezas
parcialesvzé, en seccidn transversal, se acercan en puntas gue
tefminan en forma de cufia, que después de su -aplicacidén €1 ney;
mético formen una transicién lisa, sin talones, desde la tira

de rodadura al cuerpo del neumstico.

Otro procedimiento sirve pars la fabricacidn de

" hacia 1los extremos 19, donde puede escapar hasta que los extret

mos 19 se cierran entre si, En la direccidn transversal, iguels

primero se aplica el centro 22 y desplaza el aire hacia los lat
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tiras de rodsdurs, especislmente para neumdticos con tacos grag-
des, en los que el perfil de las tiras de rodadura alcanza hmsq
ta entrar en los hombros.

Es conocido que un neumdtico muestra una su~
perficie de rodadura abombada, de modo que el contormo en el

centro del neumdtico es mayor que el contorno en los hombros.

En tiras de rodadura fabricadas planss, al splicar estas tiras
de rodadura sobre la superficie normslmente abombada del neu-
mético se produce, bien sea una tensidn en el centro de la ti-
ra de rodadura, o una contraceidn dei perfil sobre los hombros|
El alcance de utilizacidn de las tiras de rodgdura fabricadas
planas, por ello, estd estrechamente limitado, Especialmente,
haste ahors no era posible eféctuar la renovacidén de neuméticos
hesta el hombro, ya que la diférencia.de contorno entre el cend
tro y los howbros excluye la utilizacién de tiras de rodadura
calentadas planags, que forzosamente no'posibilitan ninguna cla¢
se de diferencias de longitud entre el centro y los hombros.
El invento se ha-impuesto el objetivo de ex-
tender el alcance de utilizacién de las tiras de rodadura ca-
lentadas planamente, a lag renovaciones de superficies de rodad
—dura pasando por el dngulo hasta el hombro. A este fin, segin
el procedimiento de acuerdo con el invento, una tira de rodadud
ra con lados ﬁfolongados ge calients planamente en un molde a-
bombado trensversalmente, en que la diferencia de longitud en-
tre el centro ¥ los cantos se iguela. Est& puede efectuarse pri-
meramente porque algplicar encima la tira de rodadura, la partd
central de la misma, que se aplica sobre el méximo contorno del

neumdtico, estd constituida prolongablemente, mientras que las
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partes laterales de la tira de rodadura, que van a situarse so
bre el contorno del neumético situsdo mds lateralmente; consert
va su longitud. Por otra parte, la sdaptacidén a las diferenciap
de longitud puede efectuarse por conservacidén invariable de la
lonéitud de la parte central y reduccién del contorno de las
partes laterales alapliéar encima, Una combinacién de ambos
métodos de la compensacidn de la diferencia de longitud, tem-
bien es posible, ‘

Ei invento propone realizar esta diferencia de
longitud entre el centro g los cantos por moldec interior de
pliegues que estédn ejecutados transversal u oblicuamente a trap
vés del centro de la tirs disminﬁyendo hacia los lados. Estos
pliegues estén celculados de tal modo que, al aplicar la tira
de rodadura sobre el neumdtico abombade, compensan la diferen~
cia de contorno entre el centro del neumdtico y los lados del
neundtico, de modo que el perfil miemo se aplica sin tensién
sobre el neumdtico.

Eatos pliegues se disponen en ¢l fondo del perp
il y pueden ejecutarse, tanto hacia arriba en el intersticio
entre los perfiles, como también hacia abajo como depresidén dei
 fondo del perfil, |

A este fin se fabrican rectas, tiras de rode-
dure, en que estén previstas escotafduras, que terminsn en for-
me de cufia, ‘desde los cantoéitarminaﬁdo en la direccién hacia
el centro, que estdn cerradas &l estar colocaeda encima la tirs
de rodadura, respectivamente pueden rellemarse con material

aglutinahte.
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Ademés puede intrdducirse la posibilidad de dila
tacidn también en los perfiles, mostrando el perfil desde abe~

jo, en uno o verios lugsres, cortes o escotaduras, y la forms

L]

del pie del perfil adecumdamente se adapta & la deformacidn pro
ducida. Al aplicarse encima, se abren el corte o los cortes,
respectivamente escotaduras,'y compensan la diferencia de con~
torno., , '

El material aglutinante puede calcularse de tal
modo, ﬁue los espaciocs en forma de cufla, que se producen sl enw
sancharse, se rellensn de material aglutinante, Paka dejar fluip
el material perfectamente dentro de estos espacios, se estable-
cen orificios de comunicacién hacis los perfiles, de modo que ell
aire puede salir mediante infrapresién o sobrepresién.

La aplicacidn.de la tira de rodadura puede efec-
tuarse por tensidn del centro del neumdtico o por corrimiento
uniendo los cantos, o por utilizacién de un rodillo compresor,

preferentemente con contraperfil, Estos procedimientos también

]

pueden aplicarse combinados. Pars gerantizer una repeticidn pey
Pecta del perfil, el rodillo compresor tiene que ajustarse co-
rresﬁondiendo a.la longitud de la tira de rodadura, sl respec-
“tivo radio. Se fija regularmente en 1la direccidn del centro del
neumdtico, Los rodillos perfilados de compresidn son intercam~ |
biables de acuerdo con los perfiles,

En 1las figuras 16 a 21 designa 2 una tira de ro-
dadura sobre un neumdtico l. Como puede observarse en la figaé,
el contorno de la parte central en el punto a (radio (Ra) es mg-

yor que los redios Rb y Rc en los puntos situados lateralmente
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b ¥y ¢. Estas diferencias se compensan sl aplicarse, segun el

invento, por el cual las tiras de rodadurs se fabrican en cor-

'| dén recto, abombado, sin fin, bien sea por prolongacidén del con

torno central ¢ por acortamiento de los contornos laterales o
por ambos medios combinados,

Segin la fig. 17, por ejemplo, en las tiras
de rodadura 2 entre los perfiles 30 se conducen pliegues, bien
sea como depresidn 31 del fondo del perfil, o hecia arriba 32,
entre los perfiles. Estos pliegues se estiran al aplicarse en-
eima, como entre los perfiles 30a y 30b y alargen por ello la
parte de la ﬁira de rodadura. Si la parte central debe conser-
var su longitud, entonces pueden practicarse en forma de cufia
escotaduras %% que franscurren desde los lados hacia el centro
debajo de los perfiles, que se cierran al pplicarse encima ¥y
reducen los contornos lateralés, como puede verse en la figura
18 en los perfiles %4 y 35.

Por otra perte la tira central puede estar
provista de cortes Bg_gn los perfiles. Al splicarse encima se
ebren estos cortes y prolongan la parte central de 1a tira de
rodadura. Pera que resulte un perfil 1ihpio en eétado colocado
-encima, en la fabricacidén, el pie del perfil puede escotarse aj
go a ambos lados, como se ha representado en 37 en la fig. 20.
Un perfil con varias escotaduras 33, que se cierran al aplicar
se y por ello adeptan la tira sl contorno menor, Se muestrsa en
1a fig, 21.

"La tirs 2 se coloca encime con seguridad y

precisién con un rodillo compresor 38, Preferentemente este ro

|~
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que puede ser adsptsdo a los tamafics de los neumdticos y a lap

‘ra de rodadura engranan entre sl. Son buenos todos los enlaceg

30 5054

dillo estd provisto del contra-perfil %9, que estd intercambia+
blemente de acuerdo con los diferentes perfiles de los neumé-
ticos. Ademés el rodillo es regulable sobre la linea de enlace

40 del centro del neumdtico y del rodille compresor, de mdo

diferenciass de contorno,

Los cortes y escotadurss en la cara inferior
de los perfiles pueden ester comunicados medisnte orificios de
enlace 41 con los intersticics entre los perfiles, de modo que
el aire puede escapar por sobrepresidn o infrepresidn, cuando
las tirms de rodadura se vulcanizsn en una enveltura con sobre
presién o infrepresidn sobre los neuméticos.

Otro procedimiento para la fabricacién de
uns tire de rodadura para la utilizacién en el nuevo procedi-
miento de vulesnizacidén se caracteriza porque 1a tira de rode-
dura se fabrica con una parte derecha (45) ¥y una izquierda (47)
o de estas dos partes y una parte central 48. Los planos de éé-
paracidén de estas partes transcurren transversel y perpendicu-
larmente al aje de la rueda 49. En el caso de lados simetrice-
mente iguales es suficiente un molde dnico., En las superficieg
comunes de contacto de estas partes se prevén dientes 50, es-

pigas, pestillos 51 & semejantes, que al aplicar encima la tid

que pueden recibir fuerzas actuantes en la direccidn del pla=

no de divisién, esto es, salientes y entrantes que, por 1o taj
t0, pueden recibir fuerzes transversales; entre £1108 se cuen4

ten también, por ejemplo, salientes y entrantes semi-redondos
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(fig. 28) o entrantes semi-redondos por smbos lados (£fig.29)
en los que se inserta un anillo 5. También en direccidn longi-
.tudinal pueden estar rebéjadae las superficiee de contacto y
pueden éngranar entre ef( fig. 25 ). Por esta divisidén longituy
dinal estéd dada ademds la posibilidad de formar tiras ds rods-
dura de diferente anchura, inserténdose entre ambas partes la~
terales o de hombro 45 ¥ 4%, tiras de rodadura de diferente.ant
chura, rectamgulares 48 en seccién transversal o cénstituidas
de acuerdo con las superficies de contacto de las partes, como
se muestra, por ejemplo, en la fig, 26,

La fabricacidn puede efectuarse, tanto en cort
-ddn recto, como también en forme anular; en ello puede ejecu~-
tarse ambag cosas tanto de una pieza como de varias piezas cém
-parte circular.’ »

"Puede aplicarse en ello la usual técnice de
prensea, prensédndose eﬁ cada una parte frontalmente; sin embarge
es mds econdmico ejecutar varias partes dentro de otras ¢ supex-
puestas, en la misma presidén de la prensa.

8i, como muestra la fig. 23, las partes se fad
brican con mayor radio 52 de la superficie interior que el radio
.53 del contorno del néumético,entonces siempre estd asegurado
que laa partes primero se apliquen en su centro 54 y el sire en
tre las partes y el neumdtico se expulsard con seguridad,

Como en los lugares de encuentro de les tirss
de rodadura divididas, los perfiles estdn abiertos hacia el to-
pe de contacto, para evitar le penetracién de goma aglutinante

en las oquedades del perfll, se introducen en éstas perfiles
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negativos (micleos) 56, que después de alejer la envoltura se
extreen de nuevo,

En todas las tiras de rodadura es ventajoso
establecer la tira de rodaduras, a plicar encima, slgo.més lar-
ga que el coritorno del neumdtico para que se consiga una redu-
cida retencidn de la goma. Esta retencidén o contraccién garan-

tiza una mayor duracién del neumético.

La presente patente de invencidn comprende
las siguientes reivindicaciones:

1.~ Procedimiento para la vulcanizacidn de
tiras de rodadursa perfiladas y preyiamente vulcanizadas sobre

ruedss neumfticas y de goma mseiza, de todas clases, especial-

viamente vulcanizada con una plancha aglutinente no vulcaniza-
da sobre una rueda, asi como para la obtencidén de tiras de ro-
daﬂura; caracterizado porque las partes se encierran en un sa-
_co eldstico SQdcépfible de cerrarse hermeticamente o en una

envoltura de igual clase, aspirdndose o extrayéndose a presidd
de esta envoltura el aire y los demds componentes gase0s0s,

por lo que la envoltufg g8 aplica intimamente interior y exteo
riormente a la superficie de las partes y despuéds esta dltima

se introduce en una caldera de presidy con un medio calentado,

‘mente con perfiles altos, aplicédndose uns tira de rodadura prdr

por ejemplo, agua, y se calienta a la temperaturé necesaria pg
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ra 1la valcanizacidn, manteniéndose entre el lado interno de la
"envoltura y su lado externo una diferencia de presién de apro-
xisdemente 1 Ke/em®.

2.~ Procedimiento segin la reivindicacién 1,
caracterizado porque después de un'tiempo regulable, por ejem-
plo, de 20 minutos, se suprime la diferencia de presién, por
ejemplo, rebajando la presién exterior o aumentando la presién
interior.

3.~ Procedimiento segin las reivindicaciones
1y 2, caracterizado porque el medio gaseoso estd sustituido
por un medio liquido,

4.~ Procedimiento segmin las reivindicaciones
1 a 3, caracterizado porque el conducto de aspiracidnm, quercon
duce desde la envolfura a través de la pared de la calders, se
utiliza seguidemente para la pfoduccién de la presidn anterior

5.~ Procedimiento segin las reivindicacipnes
1 a 4, caracterizado porque la enveltura, por ejemplo, una cu-
bierta anular, eldstica de goms o material pléstico solamente
es estirs sobre partes de la rueda y se hace hermética lateral
mente en la rueda.

- "6.~ Procedimiento segin las reivindicaciones

1 a5, para 1a obtencidn de tiras de rodadura para Iuedas neu-
méticas para miAquinas removedoras de tierra y neumfticos agri-

colas con perfiles altos y pared lateral prolongado, capgcteri

| gzado porque la tira de rodadura, en una o varias piezas parcia

les, se moldea previamente y/o vulcaniza previamente y después

se enfrie, calentédndose libremente después las piezas parcia-

>
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les con alte presidn en medios gasecsos o liguidos como vapor,
agua, aire, glicerina o semejantes a temperatura bajas,
Te= Procedimiento segin las reivindicaciones
precedentes para la obténcidn de tiras de rodadura abombadasg,
especialmente para neumdticos con tacos gruesos segin las rei-

vindicaciones 1 a %, caracterizadc porque @na tira de rodadura

abombado transversalmente con pliegues que transcurren trans-
versel u oblicuamente por el centro de la tirs de rodadura dis{
minuyende hacia los lados,

8.= Procedimiento segin las reivindicaciones

t& seccionado desde absjo o estd provisto de una escotadura, e
tando sdaptade la forma del pie del perfil adecuamdamente a le
deformacidén producida al superponer,

9.-~Procedimiento segiin la reivindicacidh 8,
caracterizade porque las secciones eqagnbhéda;o escotaduras se
rellehan'de material sglutinante, ] )

10.~ Procedimiento segdn las reivindicaciones
1l & 5, caracterizado porque la tira de rodadura se confecciona
~a panfir de un planp que transcurre transversal y perpendicu-
larmente al eje de la rueds, en un anillo lateral izduierﬂo y
derecho separados, cuyad superficies comunes de contacto estéq
provistas en direccidénilongitudinal y transversal de salientes

¥ entrantes receptores de fuerzas iransversales, como dientes,

ponerse,

1 a 5, caracterizado porque el perfil en umo o varios aitios eI

espigas, pestillos o semejentes, gue engranan entre si al supek~
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11.? Procedimiento segun las reivindicaciones

1 a 10 para superponer tiras de rodadura, caracterizado podrque.
la tira de rodadura se coloca sobre el neundtico prepasrado por
debajo de un rodillo compresor intercambiable y corredizo con
contraperfil o sin el mismo.

12,~ Procedimiento para la vuluanizacidén de ti-
ras de rodadura perfiladas y previemente vulcenizadas sobre rup-
das neumétices y de goma maciza.

Segun se describe y reivindica en la presente
memoria y se ilustra con los dibujos que a la misma se acomba-
fian, |

“onsta esta memoria de veinte hojas foliadas y

eseritas a méquine por una sola cara.
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