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El presente invento se refiere a perfeccio-
namientos en las cubiertas de neumaticos y se relacig
nan mas especialmente con les varillas de los ialones,
pero no de un modo exclusivo, en el caso en que éstas

5e son unifiliares, caso que tiende a generalizarse para
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las cubiertas de bicicletas, El presente invento
trata, pues, de cubiertas de neumdticos y de vari-
llas o de los elementos de varilla a los que se
aplican los expresados perfeccionamientos, ebarcando
igualmente el procedimiento de fabricacidn de las
referidas varillas y por consigulembte de las mencio-
nadas cubiertas perfeccionadas.

Por regle gensral, les varillas de los neu~
méticos estdn constitufdas por uno o verios hilos
metélicos arrollados de modo que formen un anillo que
tiens una o varias espiras., En ciertos casos y sobre
todo en el caso en que se utilice un hilo ynico for-
manio una espira unica (varilla unifiliar), es nece-
sario prever una unidn de 1os dos extremos del arro-
llamiento. Generalmente, se utiliza a este efecto,
un manguito metdlico que cubre los dos extremos del
hilo y se engasta en unas asperezas de formas diver-
sas que hay previstas en cada extremo del hilo. Este
manguito es una pieza de fabricacidn relativamente
delicada y costosa, sl es de calidad, es decir, si
se ha ejecutado con precisidn, si se ha hecho de
material que garantice una junta tan sdlida como
cualquier otro elemento de la varilla y si se trata
contra la corrosion.

La unidn por manguito hasta el momento
presente, se utiliza exclusivamente en el caso en
que s8e utilice un hilo cubierto con una capa de gome
de envoltura que sSe adhiere al metal y esté destinada,
por una parte, a proteger el metal contra la corrosiocn

¥y por otra parte, a impedir un movimiento relativo de



la verille con relacidn al taldn en la cubierta ter-
minada,
Ta unidn por soldadura, tedricamente posible
y tedricamente més econdmica, se utiliza efectivamente
5. poco, debido a sus muchos inconvenientes. En efecto,
no se la puede emplear siguiendo las técnicas clésicas
de soldadura més que con hilos de acero de reducida
proporeidn en carbonmo, por ejemplo, 0,3 %, mientras
que la unidn por manguito puede utilizarse ventajosa-
10. mente con hilos de mcero de gran proporcidn en carbo-
no, por ejemplo, 0,7 %. Resulta de ello que a igual
resistencia, ura verilla de elevado resulitado utili-~
zard un hilo de meyor didmetro si se utiliza la sol-
dadura. Se pilerde aes{ en volumen la ganancis que po-~
15. dria obtenerse por ellempleo de la soldadura. Ademds,
la unidn por soldadura se considera como industrial-
mente incompatible con el empleo de goma de impregna-
¢idn o envoltura, Efectivamente, la envoltura de un
hilo con una cepa de goma vulcanizada en parte, por
20. lo menos, es una operacidn facil y econdmica cuando
se efectua en grandes longitudes de hilo, pero que
resulta costosa si se la quiere efectuar en una vari-
1la ya conformada y unida,
El invento trata esencialmente de poder em-~
25, plear las ventajas de la union por soldadura sin re-
nnciar por ello a las ventajas inherentes al proce-
dimiento de unidn por manguito.
Una varilla o un elemento de varilla para
neumético, segin el invento, estd formado por un

30. hilo de acero con proporcidon en carbono de preferencia
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de por lo menos, 0,6 % cuyos exitremos van soldados

extremo con extremo y que va envuelto con una capa

de goma adherente al metal y que cubre de preferen~
cia tode su superficie, salvo, eventualmente en la

proximidad de la soldadurs,

La proporcién en carbono puede estar come
prendida entre 0,6 y 0,75 %, lo cual proporcions a
la varilla une elevada resistencia a la traccidn ¥
permite hacerle més ligera si as{ se desea., la capa
de envoltura pusde tener un espesor de algunes déci-
mas de mil{metro, por ejemplo, un espesor de 0,1 a
0,5 mm. en el caso de varillas para neumiticos de
reducidas dimensionss, pero puede alcanzar 1 a 2 mm.
o mds cuando se trate de varillas para neumdticos de
mayores dimensiones,

La varillz puede estar comstituida por un
hilo dnico que forme une sSols espira, por ejemplo,
ouando se trate de un neumdtico para bicicletas., Puede
estar tembién constitufda por un hilo dnico arrollado
en varigs espiras. También puede estar constitulda
por varios hilos formendo cada uno un arrollamiento
80bre una o varias espires y teniendo sus extremos
soldados punta con punta. En este caso, la goma de
envoliure parciaslmente vulcanizada asegura durante
la coccidn del neumdtico una unidn entre las espiras.
En particular, se puede componer une varilla por me-
dio de hilos yuxtapuestos o superpuestos, formando
cada uno una espira unica. En este cas0, se pueden
unir elementos de varillas que presenten caracteris-

ticas diferentes, particularmente de elasticided. La
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varilla puede también estar comstitufde Por un con-
Junto de espiras yuxtepuestas y superpuestas, corres-
poniiendo cada espira @ un hilo cuyos extremos hayan
sido soldados, siendo todas las espiras yuxtapuestas
ideénticas y las diferentes capas de esplras superpues
tas estando compuestas de hilos que presentan una
elasticidad que varf{a en sentido imverso al didmetro
de le capa de la que forman parte.

El procedimiento, segin el invento, para
fabricar una varilla o un elemento de varilla de hilo
cubierto de goma y unido por soldadura consiste en:

a) desmdar en una longitud de alrededor de 20
a 30 mm cada uno de 1los dos extremos de una longitud
conveniente de hilo de acero previamente envuelto en
goma adherente al metal y vulcanizada, por lo menos,
parcialmente;

b) en combar el hilo y aproximar los dos extre-
mos ejerciendo uno sobre otro une presidn de forje
comprendida entre 0,1 kg/mm2 y 0.4 kg/mm2 y, de pre-
ferencia prixima a 0,25 kg/mn2;

¢) en soldar 1los dos extremos poniéndolos a uns
temperatura de alrededor de 12002C, de preferencia,
por resistencia de una corriente eldctrica que se hace
circular por la regidn de la soldadura;

d) en someter la zona de la soldadura s un trata-
miento de contraccidn que comprenmie un calentamisnto
& una temperatura de 8502C @lrededor, de preferencia
por circulacidn de una corrienmte eléctrice y un en-
friemiento subsiguiente;

e) en desbarbar después la soldadura y de prefe-
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rencia envolver con goma cruda la zons anteriormente
desnudada.

El hilo que mejor se presta a la fabrica-
cidn de varillas soldadas y que da simultdneamente
las propiedades mds favorables, es el de acero con
proporeidn de carbono comprendida entre 0,6 y 0,75%.
Este hilo de acero se recubre con gome por cualquier
procedimiento conocido. Por ejemplo, se le puede re-
cubrir de latdn y despuds hacerle passr a la cabeza
de extrusion de una maquina suministradora adecusda
que deposita en su superficie una capa uniforme de
goma. que se vulcaniza, por 10 menos parcialmente
para evitar que se retire en el curso de las manipu-
laciones ulteriores. El hilo se corta después en
longitudes comstantes, que corresponden al desarrollo
deseado para la varilla o elemento de varilla. Hay
que tener en cuenta, como es natural, la cantidad de
metel que se consumird en el curso de la soldadura,
mejorando ligeramente la longitud de los elementos
de hilo. As{, por ejemplo, cuando se trate de un hilo
de un didmetro de 1,75 mm, es preciso prever alrededor
de 5 mm més de longitud.

El desmdado de los extremos de cada longi-
tud de hilo puede efectuarse por cuslquier medio con-
venients partioularmente por trabajado, por ejemplo,
por moldeo. Es conveniente que este desmudedo sea lo
suficientemente intenso para que haga la superficie
del hilo conductora de la electricidad.

Un punto esencial para asegurar una buens

soldadura es la eleccidn de la presidn de forjado.
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Esta debe estar comprendida en los 1{mites indicados
para la soldadura del hilo de acero de elevado conte-
nido en carbono, El empleo de presiones de forjado
macho mas elevadas es el responsable de los fracasos
anteriores. En la practica, 1os dos extremos del hilo
pueden ir encerrsdos en las mend{bulas de una méquine
de soldar y estas menifbulas se sproximen una a otra
hasta que se obtiene la presidn de forjado deseada,

Habiendo modificado la soldadura el estado
térmico del metal es conveniente hacer sufrir, de un
modo cldsico, a la regidn interesade un tratamiento
de conmtraceidn, El cslentemiento puede efectuarse,
por efecto Joule como para la soldedura, El enfria-
miento se efectia a la temperatura ambiente por sim-
ple interrupcidn de la corriente de calentamiento,
8in que sea necesario moderarle, Solo después de este
tratamiento de contraccidn se puede proceder al des-
barbado.

Por otra parte, es preferible cubrir 1la
zona desnuda con una capa de gome crude, por ejemplo,
enrollando una cinta de goma o mediante templado. La
soldadura ha deteriorado el recubrimiento de laton
de origen; podria procederse a un recubrimiento de
latdén de la zona de la soldadura antes de cubrirle
con la gome, pero esta operacidn no es indispensable,
En efecto, puede tolerarse que la goma de envoliura
80l0o se adhiera de un modo imperfecto al hilo en el
emplazaniento de la soldadurs en los pocos centime-
tros que corresponden, Se podria hasta renancier a

envolver el hilo en esta region. Cuando se emplean



varios hilos para comstituir la varilla, le unién de
goma de envoltura cruda puede utilizarse para unir
diferentes hilos durante la confeccion de la varilla
compuesta, gracias &l pegamento de la goma crudea.

5, Aun cuando el invento se refiere principal-
mente & varillas o elementos de varilla envueltos,
se sobrentienie que podré aplicerse iguaelmente & va-
rillas o & elementos de varills no envueltos o impreg-
nados, pero constituidos por hilos de acero de eleveda

10. proporcién en carbono cuyos extremos han sido soldados,
Bsta aplicacidn particular, aun cuando menos ventajosa,
forma parte iguslmente de la invencidn.

Un ejemplo de ejecucidn de la varilla, segun
el invento, se describe a contimiacidn haciendo refe-

15. rencia a los dibujos adjuntos, en los cusles:

La figura 1 es una vista en corte transver-
sel de un hilo metélico cubierto de caucho.

La figura 2A representa cdmo los extremos
del hilo cubierto van soldados uno a otro,

20, Ia figura 2B es una vista anfloga 8 la fi-
gura 2A, pero después de soldedura y mueva envolitura
de la zona proxima a la soldadura.

La figura 3 es una vista en alzado de una
varilla emvuelta y soldada, segun la invencién, yondo
25. representada la envoltura en corte,
La figura 4 es una viste en corte transver-
sal de un taldon de neumatico para bicicleta armado
con una varilla, segin el invento,

La figura 5 es unz vista en corte transver-

30. sal de un taldn de neumstico que tiene una varilla



constitufda por la unidn de tres elementos de varilla
segan el invento, y

La figura 6 es una vista en corte transver-

sal de un taldén de neumdtico con une varilla consti-
54 tufda por la unién de meve elementos de varilla,
segun la invencidn.

En todas estas figuras, el espesor de la
cubierta del hilo metélico se ha exagerado pares ma-
yor claridad y aun cuando el hilo que se ha represen

10. tado tenga una seccion circuler, el invento no se
limita a diche forme porque puede aplicarse con las
mismas ventajas a hilos de seccidn diferente, por
ejemplo, eliptica, triangular, poligonal o de otra
forma oualquiera.

15. Le figura 1 representa en corte transver-
sal el hilo metdlico 1 que servird para fabricar la
varilla, segin el invento, y que e ha oubierto pre-
viamente con una capa 2 de elastémero naturel o sine
tético vuleanizade despuds de haberle colocado sobre

20, el hilo.

Cuando se ha cortado una longitud de hilo
suficiente para constituir una varilla amlar y des-
pués de haber desmdado cade uno de los extremos de
diche longitud en una distancia de alrededor de 25 mm,

25, estos extremos desnudos se sujetan entre dos mandibu-
las 4 y 4* (figura 24) de una méquine de soldar, Bstas
mend{bulas comprimen los dos extremos del hiloe 1 uno
contra otro, como se indioca por les flechas, sometién
dolos a una presidn axial de 0,25 kg/mm2. Las mand{i-

30. bulas van unidas & un suministro de corriente eléctrice
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(no representado) y cuando se ha alcanzado la presidn
suficiente, se hace pasar la corriente eléctrica de
une mand{bula @ la otra por el hilo 1. Despuds de ha-
ber efectuado una contraccidon se desprende el hilo de
las mandfbulas, se desbarba la soldadura 3 y la zona
de hilo desmuda se reviste de nuevo con una capa 2'
(figura 2B) de un elastomero de la misma naturaleze
que el  de la capa 2 o de una maturaleza diferente,
La varille terminada se presenta entonces como se Vé
en la figura 3.

La figura 4 representa en corte transversal
la seccidn de una varilla obtenida, segin se explica
con referencia a lag figuras 1 a 3, diespuesta en el
teldén 5 de un neumatico pera bicicletas. Las capas de
tejido 6 se envuelven alrededor de le& varilla del mo-
do usual. Le capa de elastémero 2 va soldeda a la
goma que rodea el talon impidiendo que se desplace
la varilla.

En el taldn 7 (figura 5) de un neumdtico
de mayor tamafio, les capas de cables 8 de la carcasa
van anclados alrededor de una varilla compuests 9
constitulda por yuxtaposicidn y unién de tres elemen-
tos de varille ejecutados segin el invento, Uno de
estos elementos de varilla tiene un didmetro ligera-
mente superior &l de los otros dos,

En el taldn 10 (figura 6) de otro neumdtico,
la varilla compuesta 11 del taldn alrededor de la cual
van anclados los cables 12 de la carcasa, Se compone
de nueve elementos de varilla individuales obtenidos,

segin el invemto, y unidos en tres cepas concéntricas
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de didmetro creciente, teniendo los elementos de va-
rilla de la caps 114 de menor diémetro, tienen cua-
tro, los de la cepa 11B immediatamente contigua, tres,
los de la capa 110 gque tienen dos son los de mayor
diémetro.

Cuando se trate de(varillas compuestes, se-
gan las figures 5 y 6, 1os elementos de varille indi-
viduales gon idénticos en ceda capa; de una capa a la
otra pueden diferir entre sf{, por ejemplo, por elas-
ticidad del metal, lo que no es posible realizar con
las varillas clésicas constitufdas por un hilo dmico
arrollado para constitulr varias espiras yuxtapuestas
y superpuestas,

-NOTA-~

Descrita suficlentemente la naturaleza del
invento, asi como la manera de realizarlo en la préc-
tica, debe hacerse constar que las disposiciones an-
teriormente indicedas, son susceptibles de modifica~
ciones de detalle en cuanto no alteren su principio
fundamental. También se hace constar gue el invento
corresporde & una solicitud de patente presentada en
Francia, con fecha 29 de Noviembre de 1965, bajo el
N2 PV.40.189, acogiéndose por lo tanto, a 1los bene-
ficios que conceden los Convenios Internscionales
en vigor, siendo lo que constituye la esencia del
referido invento y por lo que se solicita PATENTE
DE INVENCION, por 20 afios en Espafia: "PERFECCIONA-
MIENILOS EN LA FABRICACION DE CUBIERTAS PARA NEUMATI-
COS"; caracterizéndose por lo siguiente:

18,~ Perfeccionamientos en la fabricacidn
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de cubiertas para neuméticos, caracterizados por la
disposicidn de un elemento de varilla formado con
un hilo metdlico arrollado en espiras cuyos extre-
mos van soldados cabo con cabo, yendo envuelto este
hilo por una capa de goma adherente al metal y que
recubre toda su superficie, sglvo eventuslmente, en
le proximidad de la soldadura.

28 .-~ Porfeccionamientos, segun la reivin-
dicacidn 18, caracterizados porque el elemento de
varilla formado con un hilo de acero tiene una pro-~
poreidn en carbono comprendida entre 0,6 y 0,75 %
cuyas partes finsles van soldadas extremo con extre—
mo y que, de preferencia, va cubierto por una capa
de goma que se adhiere al metal recubriendo toda su
superficie, salvo eveniualmente, en la proximided
de l1la soldadura.

38,~ Perfeccionamientos, segin las reivin-
dicaciones 18 y 28, caracterizados por la disposi-
cidn de una varilla constituida por uno o varios
elementos segun queda descrito.

44,. Perfeccionamientos, segin la reivin-
dicacidn 38, caracterizados porgque la varilla se
compone de varios elementos yuxtepuestos y/o super-
puestos, formados respectivamente con hilos metdli-
cos del mismo didmetro o de didmetros diferentes de
un solo y mismo metal o de metales de tonalidades o
de naturalezas diferentes,

58 ,~ Perfeccionamientos, segin las reivin-
dicaciones anteriores, caracterizados porque en la

varilla unifiliar o elemento de varille se desmda
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en una longitud de alrededor de 20 & 30 mm cada uno
de los dos extremos de una longitud conveniente de
hilo de acero previemente envuelto en goma adherente
¥ por lo menos, parcialmente vulcanizada,

68,~ Perfeccionamientos, segin las rei-
vindicaciones precedentes, caracterizados porque se
curva el hilo y se aproximan sus 408 extremos ejer-
ciendo uno sobre otro unas presién de forja compren-
dida entre 0,1 y 0,4 kg/mm2 y de preferencia préxima
& 0,25 kg/mm2, )

7% ,~ Perfeccionamientos, segin las reivine-
dicaciones anteriores, caracterizados porque se suel-
dan 1os dos extremos del hilo poriéndolos 2 una tem~
peratura de alrededor de 12002C de preferencia por
resistencia de una corrisnmte eldctrice que se hace
circular en la regidn de la soldadura,

88 .~ Perfeccionamientos, segan las reivin-
dicaciones anteriores, caracterizados porque la zona
de la soldadura se somete a un tratamiento de con-
traceion que comprende un calentamiento & una tempe-
rature de 8502C alrededor, de preferencia, por cir-
culacidn de una corriente eldctrica, y un enfriamien-
to subsiguiente,

98, Perfeccionamientos, segun las reivin-
dicaciones precedentes, caracterizados porque se
desbarbe la soldadura y, de preferencia, se cubre
de goma cruda la region que se ha desmudado ante-
riormente,

108,~ ‘“Perfeccionamientos en la fabricacidn
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de cubiertas para neumaticos"; tal y como quede
substancialmente descrito en la presente Memorisa
e ilustrado en los dibujos que se acompafian.
Esta Memoria consta de catorce hojas,

maguina por una sola cara.\‘ 1@?}5
. )

Madyid, 29

5e escritas

0TE. (Compagnie Générale
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