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PATENTE DE IN VEN CRN 
por 2Ò aRos

por "Un procedimiento para la  obtenoiÓn da un elemento de re­
fuerzo que comprende goma vuloanizable y filaras para artículos 
de goma vulcanizada "
a favor de: PIRELLI, Società per Azioni* de nacionalidad i ta l ia ­
na* domiciliada en Centro P ire l l i j  piazza Duca d'Aosta* n^ 3* 
MILANO ( I ta l ia ) .  ' ' *

MEMORIA 3ESCRIPTIVA
La presente invención se refiere a los elementos de refuer­

zo para artículos da goma vulcanizada y en particular a los ele­
mentos de refuerzo que comprenden goma y fibras tex tile s  o metá­
lica s .

$ Es conocida la  preparaoión de mezclas de goma no vulcaniza­
da vuloanizables para moldear* la s  cuales contienen* ademas de 
los usuales ingredientes (comprendidos los agentes de vulcaniza­
ción) también fibras de tipo te x ti l  o metálicas* que tienen la 
fundón de mejorar la  resistencia me tánica* en particular la  re- 

10 s is ten d a  a la  traodón a l desgarro y a los golpes de oualquler 
artícu lo , obtenido por medio de un apropiado proceso de trabajo 
empleando dichas meadas.



Las fib ra s- son mezoladas con La goma no vulcanizada de modo 
que óstah están dispersas en La goma misma de manera uniforme^

Es oonocida La preparación de hojas por La mezcLa
de goma no vulcanizada conteniendo fib ras dispersas en e lla s  y La 
incorporación de ta les hojas en e l artícu lo  de goma a vuloanizar, 
oon e l f in  de que constituyan La estructura de refuerzo del a r t í ­
culo vulcanizado a los fines de una mejor resistencia tácnica en 
e l sentido antes preoisado.

Es finalmente conocida la  preparación, mediante operaciones 
de tre filado , oalandrado, moldeado a inyeooión o asimilares, de 
artículos o de hojas solas de refuerzo, partiendo de mezclas de 
goma no vulcanizada conteniendo fibras en e llas  dispersas, a l  fin  
de obtener, entre otras cosas, la  orientación de las  fib ras mis- 
mas, utilizando los deslizamientos intem os producidos en e l mate­
r i a l  por los trabajos antes indicados* Deapuós de la  vulcanización, 
los artícu los a s í obtenidos u otros artícu los de goma incorporando 
hojas de refuerzo a s i obtenidas, presentan un comportamiento mecá­
nico anís6tropo que es particularmente ventajoso con v is ta  a deter­
minados destinos del artícu lo  terminado;.

Estos trabajos no están ausentes de inconvenientes. Ante todo 
la s  mezclas de goma conteniendo fib ras dispersas presentan, oomo es 
obvio, escasa orientación de la s  fib ras , a lo  cual corresponde en 
e l  artícu lo  terminado de goma vulcanizada, totalmente o parcialmen­
te constituido por mezclas de goma conteniendo fib ras, una aniso- 
tropía mecánica, que es insuficiente en v istas a determinados em­
pleos y que ciertamente es de gran largo in ferio r a los valores de 
anlsotropía mecánica encontrados en artículos dotados de estruc­
tura de refuerzo constituida por inseroiones te x tile s .

Otro inconveniente está representado por la  limitación del
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porcentaje en peso de la s  fibras introduoibles, dado que con 
elevada alícuota de ta l  ingrediente la  goma resulta seguidamente 
de d if íc i l  laborad,ón y se presenta en todo oaso poco p lástica .

Además, oomán a todos los trabajos antes indioados está e l 
inconveniente derivado del hecho que para poder venir asociadas 
a la  goma las  fibras deben ser introducidas en ¡ésta en fase de 
mesóla, resultando de partida, además de la  máxima desuniformidad 
también e l máximo desorden en su orientación, de modo que en la  
siguiente fase de orientación se busca corregir este estado de­
sordenado, recurriendo a operaciones varias que no más alcanzan 
algíh resultado de cierto peso solamente en grado parcia l.

La presente invenoión está dirigida a eliminar los citados 
inconvenientes.

El f in  prinoipal de la  presente invención es e l de suminis­
tra r  un elemento de refuerzo que oomprande goma vuloanizable y 
fib ras, cuyas fibras tienen un áltísimo grado de orientaoiÓn.

Otro fin  es e l de suministrar un elemento de refuerzo que 
oomprende goma vuloanizable y fib ras, cuyas fibras están presentes 
también en elevada alícuota.

Otro fin  es e l de suministrar la  ooncesión de un preestable­
cido tipo de anisotropia meoánica a un elemento de refuerzo que 
incorpora fibras dispersas o fibras orientadas en direcciones 
diversas.

Finalmente un u lte rio r fin  es e l de suministrar ta l  elemento 
de refuerzo por un procedimiento oontinuo.

La invenoión pues consiste en un procedimiento para la  ob­
tención de un elemento de refuerzo que comprende goma vuloanizable 
y fib ras, particularmente adecuado para constitu ir la  estructura 
de refuerzo de artículos de goma vulcanizada, cuyo elemento de
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refuerzo obtenido comprende una capa da soporte de goma no vulca­
nizada vplcanizable y una oapa de fibras establemente ^tendidas 
y orientadas en a lo  menos parte de la  superficie de dioha oapa 
de soporte. La capa de fibras puede ser colocada en la  superficie 

5 global del soporte o bien en una o en algunas caras de ,3ste o bien 
en una fracción de una cara.

Tales fibras ¡ atendidas pueden es ta r orientadas todas en una 
árnica dirección o bien en e l mismo soporte ástas pueden estar orien­
tadas en direcciones d is tin tas  de zona a zona de su superficie^

10 El procedimiento está caracterizado por e l hecho de que se
forma una oapa de soporte, también en forma de articu lo , moldeable 
de goma no vulcanizada vuloanizable, se proye otan fibras contra d i­
cha capa de soporte de la  manera usual para obtener que solamente 
uno de sus extremos venga en contacto estable con dicha oapa de so* 

15  porte y finalmente se tienden dichas fib ras de modo orientado;.
El procedimiento puede efectuarse tanto da manera discontinua 

como da manera continua.
La presente invenoi,ón será más claramente comprendida por la  

desorlpoián que sigue a ti tu lo  de ejemplo no lim itativo con referen* 
20 cia a l  adjunto dibujo, en e l cual:

-  la  figura 1 muestra una v ista  la te ra l del elemento de refuer­
zo obtenido por e l procedimiento de la  invención como se presenta
en una fase intermedia del mismo;

-  la  figura 2 muestra una v ista  la te ra l de dicho elemento en 
25 su estruotura esencial;

-  la  figura 3 muestra una v ista  por enoima del elemento ilus­
trado en la  figura 2;

-  la  figura 4 muestra una v ista  la te ra l  del elemento de la  f i ­
gura 2 en su estruotura integrada;



5

10

15

20

25

-  la  figura 5 muestra de manera esquemática una vista en pers­
pectiva de un aparato para la  realización del procedimiento de 
realización da dicho elemento de refuerzo;

-  la  figura 6 muestra da manera esquemática una v ista  en aeo- 
ción del aparato representado en la  figura 5.

Como se ve en la s  figuras 1 a 3, e l elemento de refuerzo está 
constituido por una capa de soporta 1, que es de goma no vulcani­
zada vuloanlzable (es deoir que contiene entre loa ingredientes tam­
bién agentes de vulcanización) y de una oapa de fibras 2 '; que en 
este caso ocupa solamente una cara interna de la  capa de soporte#

La capa de soporte está representada en las  figuras bajo for­
ma de una hoja (de goma), pero queda comprendida en e l campo inven­
tivo de la  presente solioitud de patente cualquier conformación pa­
ra e l soporte, inoluso aquella de un artícu lo  de goma provisto para 
ser vuloanizado.

Por la  figura 1 se ve que las fib ras están situadas en posición 
normal a la  capa de soporte, como debe resu ltar en la  fase interme­
dia de su colocaoión.

Como expondremos más adelante, la s  fibras son unidas, ya en es­
ta fase, a la  capa de soporte.

En la  figura 2 está representado e l elemento de refuerzo en 
su estructura esenolal; ésta presenta, en efecto, las fibras 2", 
que ya no están normales (perpendiculares) sino <- ¿tendidas sobre la 
cara de la  capa de soporte por todo su largo y están también orien­
tadas. La orientación puede conferirse de manera global a todas las 
fib ras en una ánioa dirección, como se representa claramente en la  
figura 3 .  En e l espacio de una misma oapa de soporte la  orientación 
puede también diferenciarse de zona a zona segáa particulares exi­
gencias de anisotrop^a mecánica a conferir a l  artículo  dotado de es-
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te elemento de refuerzo.
Si ae desea, la  capa de fib ras a tend idas sobra la  capa de so­

porte y- orientadas puede encontrarse apenas incorporadas en la  ca­
pa de soporte misma, en e l sentido que a lo menos una parta de la  
fib ra  aflore a superfioie.

Como fib ras, viene empleada para los fines da la  presente in­
vención cualquier fibra te x ti l  natural, a r t i f ic ia l  o sin tá tioa; 
se pueden también emplear fibras metálicas.

Con v ista  a los fines de la  presente invención se pueden em­
plear fibras que tienen una longitud hasta de 50 mm. Se ha consta­
tado que los mejores resultados en e l empleo de dicho elemento se 
obtienen oon fibras que tienen una longitud de valores comprendidos 
entre 2 y 30 mm.

Dicha ¿apa de soporte puede no obstante a su vez contener f i -  
fras  dispersas u orientadas enteramente incorporadas y uniforme­
mente distribuidas segón procedimientos de por s i  conocidos. La 
aplicación de la  oapa de fib ras <.^tendidas y orientadas a l  exterior 
de dioho soporte permite, cuando es necesario, acentuar o bien co­
rreg ir la  anisotropía mecánica del elemento de refuerzo a s i obteni­
do respectivamente disponiendo la  sobreposición de modo que la s  re­
cíprocas formaciones de fib ras están en la  misma dirección (para 
las  fibras dispersas se tiene en ouenta la  dirección prevalente) o 
en direooiones d is tin ta s .

Se puede adoptar para la  oapa de fib ras de una miaña capa de 
soporte un valor ómioo de longitud, de preferenoia dentro del cita­
do cambio o bien, alternativamente, longitudes d is tin tas , de pre­
ferencia para valores dentro del oampo mismo. Resultados particu lar­
mente satisfactorios se obtienen adoptando longitudes de dos valo­
res de ta l  oampo, la s  fib ras del valor de longitud mayor pudiendo
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venir aplicadaa antes que aquellas de longitud menor y oonstituir 
también la  fraooián fundamental. En ta les  aplicaciones sucesivas 
de fib ras , las longitudes menores podrán, s i  se desea, bajar por 
debajo del lím ite mínimo de 2 mm. del preferible oampo antas indi­
cado;.

Hasta ahora e l elemento de refuerzo resultante del procedimien­
to da la  presente invención ha sido desorito en su astruotura esen­
c ia l, es decir compuesta de una oapa de soporte, que puede ser tan­
to espeoífioa oomo genérica (constituida directamente por e l articu­
lo moldeabla, en e l cual la  oapa de fib ras atendidas y orientadas 
está a l  exterior) y por una oapa de fib ras ' tendidas y orientadas.

Dicho elemento de refuerzo viene generalmente integrado por 
otras oapas antes de ser incorporado en e l artículo  moldeable a re­
forzar..

Considerando, a ti tu lo  de ejemplo, e l elemento d4 refuerzo 
de estructura esencial, como teniendo una específica capa de sopor­
te en forma de hoja de goma no vulcanizada vuloanizable, se puede 
integrar ta l  elemento mediante una oapa 3 de goma no vulcanizada 
vuloanizable colooada en sobreposioijSn en correspondencia con la  
capa de fibras :tendidas y orientadas 2".

Si se desea, la  capa integrante 3 da goma no vulcanizada 
vuloanizable puede ser re cubierta por sobraposioi.ón sobre ambas ca­
ras suyas de correspondientes unidades de elemento da refuerzo de 
modo que las capas de fibras de estas unidades están vueltas hacia 
la  citada oapa integrante que a s i permanece situada en posioián 
intermedia.

La oapa de goma no vulcanizada vuloanizable integrante, sobre­
puesta a lo menos a un elemento de refuerzo puede a su vez oontener, 
como enteramente incorporadas y uniformemente distribuidas de modo



ya conocido, fibras dispersas u orientadas; de esta modo se 
obtiene una preestablecida acentuación o corrección de la  ani- 
sotropia mecánica del elemento de refuerzo integrado, segdn que 
las  dos formaciones de fib ras tengan orientaciones respectivamen­
te ooinoidentes o d is tin tas .

Para la  integración de un elemento de refuerzo con estructu­
ra esencial se puede emplear por sobreposioión una o mía unida­
des del mismo elemento de modo que la  capa de soporte de una uni­
dad estó en contacto con la capa de fib ras de la unidad contigua.

La integración a favor de una unidad de elemento de refuerzo 
con estructura esencial por medio de otra análoga unidad puede 
realizarse también por medio de su sobreposioión hecha de modo 
que las  respectivas capas de fib ras están en reoíproco contacto 
directo .

Tambián en la  sobreposioión de dos o más unidades de elemen­
tos de refuerzo con estructura esencial, son interpuestas a lo 
menos una o varias capas de goma no vulcanizada vulcanisable, es 
necesario tener presente, solamente, la  orientación de las  fibras 
tendidas con e l f in  de que e l oonjunto resultante de la  sobrepo­
sición pueda presentar una predeterminada acentuación y compensa­
ción de anisotropfa mecánica. Para alcanzar ta l  objetivo la s  ca­
pas de fibras tendidas del oonjunto sobrepuesto resultan orienta­
das respectivamente en direcciones ooinoidentes o d is tin ta s .

Las fibras pueden venir sometidas a un oportuno tratamiento 
de por s í  conocido dirigido a mejorar la  unión a la  goma*. General­
mente ta l  tratamiento puede estar realizado antes de la  proyección 
de la s  fib ras . Aunque no se excluye que dioho tratamiento pueda 
ser efectuado cuando dichas fibras han sido ya unidas a la  capa 
de soporte.



En e l caso en que las fibras no fuesen Taratanas en e l genti— 
do citado es póslele garantizar Aa unién a Aa goma por medio ae 
imgredientes incorporados, deA modo de por s i  conocido, en Aa go­
ma misoa.

El procedimiento de Aa invención por e l caaA se reaAiza e l 
refuerzo viene seguidamente descrito junno con e l aparato adecuaco 
para su ejecución, como por ejemplo aquel ilustrado en la  figura 5 
y en la  figura 6 que muestra una v ista  en sección longitudinal.

Como se ha precisado, e l procedimiento consiste en la s  fa­
ses esenciales de preparar una oapa de soporte de goma no vulcanA** 
zana vuÁoanizabla, ae proye otar fibras contra dicha oapa ae modo ' 
ordenado para obtener que solamente uno da sus extremos venga en 
oontacto estable oon dicha capa de soporte y finalmente tender 
dichas fibras de manera orientada. Con e l fin  de obtener la  unión 
de uno de los extremos de cada fibra proyectada sobra la  oapa 
de soporte la  superfioie a revestir de esta ¡dltima viene previa­
mente tratada de varios modos. A ta l  f in  se puede, por ejemplo, 
aplicar una capa de adhesivo, de preferencia, a base de la  misma 
materia de que esté constituida la  capa de soporte. En vía a l te r ­
nativa se puede simplemente reavivar la  superficie de la  capa de 
soporte por medio de un tratamiento con un oportuno disolvente..
Es también posible preparar para los fines citados la  capa de so­
porte, sometiéndola a un tratamiento térmico de ablandamiento su­
p e rfic ia l.

Viene ahora descrito detalladamente e l aparato ilustrado en 
las  figuras 5 y 6, e l cual comprende un medio electrostático  pa­
ra la  proyeooián de las fibras contra la  capa de soporte.

En sustanola ta l  aparato está compuesto de dos ointas trans­
portadoras sin fin  4 y 7, montada la  primera sobre los rodillos
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5 y 6.y la  segunda sobre los rodillos 8 y 9o
Las secciones operantes de ta les olntas transportadoras tle — 

nen una disposioián cruzada y están sobrepuestas a una oierta d is­
tancia. Sobre la  cinta in ferio r 4 está dispuesta una tolva 10 des- 

5 tinada a oontener la s  fib ras 2 y dejarlas caer sobre dicha cinta 
en movimiento. La figura § es una secoi,ón longitudinal a lo largo 
de la ointa 4.

En correspondencia del cruce de las  dos ointas transportadoras 
4 y 7, más precisamente en e l  cruce de la s  re la tivas secoiones ope- 

10 rantes, está dispuesto un dispositivo electrostático  11, e l  cual 
está compuesto de dos planchas metálicas 12 y 13 colocadas en con­
tacto de t ie r ra , y por una r e j i l la  aoeleratriz  14, a la  cual está 
aplicada la  oorriente eléctrica de a lta  tensión.

La plancha 12 está colooada debajo de la  ointa in ferio r 4 y le  
15 plancha 13 está colocada encima de la  cinta superior 7, mientras 

entre la s  dos ointas 4 y 7 está  dispuesta la  r e j i l la  14, que está  
a s í oolocada en posición intermedia también respecto a la s  planchas 
12 y 13!. Junto con la  ointa transportadora 7 avanza la  oapa de so# 
porte 1 de goma no vulcanizada vulcanizable presentándose bajo for* 

20 ma de una hoja.
Tal oapa de soporte 1 viene mantenida adherida a la  superficie 

in fe rio r de la  cinta 7 por medio de medios ya conocidos. A una par­
te del dispositivo electrostático  hay un dispositivo 15  para la  
aplicaoián del adhesivo sobre la  capa de soporte 1 en movimiento;.

25 A otra parte del dispositivo electrostático  11 hay un dispositivo 
mecánico 17  para tender orientadamente la s  fibras proyectadas 2 so­
bre la  oapa de soporte 1 en movimiento. Por medio del rodillo  16 
que está acoplado a l  rodillo  9 llega una capa 3 de goma no vulcani­
zada vuloanizable, destinada a seguir, sobreponiéndolo, e l elemento
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de refuerzo obtenido.

El funcionamiento del aparato es senoilloo Las fibras 2 
dejadas caer por la  tolva vienen mano a mano transportadas has­
ta en correspondencia del dispositivo e le c tro s tá tic o  que las 

5 proyecta de abajo hada  arriba oontra la  capa de soporte 1, cuya 
superficie ha sido previamente tratada con adhesivo por medio del 
dispositivo 15. Las fibras vienen proyectadas en direooi¿Sn normal 
a la  superficie de la  capa de soporte y manteniendo su dimensión 
de longitud a lo  largo de ta l  direooión. Llegadas sobre la  oapa 

10 adhesiva de la  oapa de soporte, la s  fib ras permaneoen a s í unidas 
a Ósta en oorrespondenda de uno de sus respectivos extremos, 
conservando también en ta l  posición la  dire colón normal a la  su­
perficie oitada. Avanzando la  capa de soporte 1 permaneciendo las 
fibras 2 en posición normal, estas ¡tiltimas vienen tendidas y orien- 

15 tadas por e l dispositivo me cínico 17,. Seguidamente e l elemento de 
refuerzo a s í obtenido, previamente tratado con adhesivo (con me­
dios no representados en las figuras), viene integrado por medio 
de la  sobreposicíón de la  capa 3 de goma no vuloanizada vulcaniza- 
ble:.

20 El dispositivo mecánico 17 que tiende y orienta las fibras
puede estar constituido por patines, rulos, cepillos y similares.

Naturalmente e l aparato oitado permite ejecutar e l procedi­
miento también de manera oontinua ouando a lo  menos la  capa de 
soporte 1 llega a l aparato de modo continuo.

25 Como oapa de soporte se puede emplear tambián un artículo  de
goma todavía sin moldear o de cualquier modo todavía sin vulcani­
zar, por ejemplo una correa, un tubo o similares..

La proyección de las  fibras contra la  oapa de soporte puede 
también ser efectuada por medio de medios mecánicos, en vez de
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eleotrostótioos. Por e l contrario, para hacer ¿tender y orientar 
las fib ras se puede emplear un medio electrostático  en lugar de 
un medio me cónico.

Segdn otra forma de ejecución del procedimiento de la  inven­
ción la  capa de soporte llevando la  oapa de fib ras colocadas toda­
vía en posición normal a la  superficie del soporte mismo viene he­
cha pasar a travos de oilindros rodantes para obtener que se tien­
dan y orienten las  fib ras.

SegJn otra forma de ejecución del procedimiento la  sobreposi- 
oión integrativa de una capa sobre e l elemento de refuerzo con es­
tructura esencial viene efectuada, empleando otra unidadde elemen­
to de refuerzo. Tal sobreposioión puede también efectuarse de modo 
plurimo, colooando la  capa de fibras tendidas orientadas de una 
unidad de elemento de refuerzo en oontacto oon la  oapa de soporte 
de la  oontígua unidad de elemento de refuerzo,. Tal sobreposioión 
puede también efeotuarae empleando dos unidades de elementos de 
refuerzo con la s  re la tivas capas de fib ras colocadas en contacto 
directo;.

Naturalmente la s  capas sobrepuestas de goma se unen soldada- 
mente entre s¡i, durante la  vulcanización del articu lo  que incorpo­
ra ta le s  capas..

Antes de la  sobreposición de las  d is tin tas  capas o unidades 
de elementos de refuerzo conviene ap licar oportunos adhesivos so­
bre las  superficies de contacto.

Para acentuar la  adhesión de la s  oapas se puede Operar una ao- 
ción mecánica de compresión por medio del paso de conjunto a travos 
de oilindros rodantes o por medio de compresión mecánica estática* 
como por ejemplo martillamiento, prensado, punzonadura, o fin a l­
mente por medio de uno y otro mó.todo efectuados en suoesióníÁ
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En la  presente descripción y en la s  reivindicaciones se adop­

ta la  palabra "goma" asooiada sagdn los casos a las  palabras 
"no vuloanizada'vulcanizable" o bien "vulcanizar"# estrechamente 
unida con la  primera# para indicar la  naturaleza de la  materia 

5 de que está constituida la  capa de soporte o de otras partes del 
elemento de refuerzo o, finalmente, de los artículos terminados* 

Con ta l  palabra se entiende sin mis tanto la  goma natural co­
mo las  gomas s in titio a s , la  una y las otras consideradas bajo for­
ma de mezcla con los usuales ingredientes de vulcanización y de 

10 carga, no obstante para sim plificar la  expresión se entiende con 
la  palabra "goma", en la  descripción y en las  reivindicaciones, 
también otros polímeros sintóticos, elastom&eioos o plastomíri- 
cos, ya solos o con adecuados ingredientes, a s i como una combina­
ción o una estratificación  elegida entre ta les materiales, con ta l  

1$ que dichas gomas y dichos otros polímeros sean adecuados a los f i ­
nes establecidos a la  presente invención*

Queda comprendido que para aquellos a ltos polímeros elasto- 
márioós o.plastomórioos, que no vuloanizan o que como sea no están 
sujetos a reticulación, la  consolidación de la  materia se efectúa 

20 segán otras modalidades que les son propias*
El elemento de refuerzo resultante por e l procedimiento de 

la  invención puede ser empleado en la  confección de oualquiera 
articulo  de goma conformado a s í oomo vulcanizado en molde, en for­
ma o de otro modo y presentando una estructura de refuerzo oomo 

25 cubiertas neumáticas para ruedas de vehículos,tubos, correas y 
otros artícu los. Tal empleo está dirigido a la  formaoión de una 
estructura de refuerzo que forma parte in tegral oon dioho articulo* 
Dicha estructura puede presentar a lo menos en parte una preesta­
blecida anisotropia mecánica o bien una ortotropia mecánica* Dicha



ortotropia meoánloa se realiza por medio de la  sobraposioiÓu 
de un ndmaro par de unidades de elementos de refuerzo, de los 
cuales una mitad presentan las  fibras tendidas orientadas en una 
dirección y la  otra mitad presentan la s  análogas fibras orienta*-

5 das en direcoidn normal a la  primera.
N OT A

Por la  patenta de Invención a que se refiere la  presente 
memoria descriptiva se REIVINDICA, la  propiedad y la  explotación 
exclusiva de:

10 1*- Un procedimiento para la  obtenoián de un elemento de
refuerzo que comprende goma vuloanlzable y fibras para artículos ' 
de goma vulcanizada, caracterizado por e l hecho &ue se forma una 
capa de soporte de goma no vulcanizada vuloanlzable; se proyec­
tan fibras oontra dicha oapa de soporte de la  manera usual pa-

15 ra obtener que solamente uno de sus extremos venga a establecer 
contaoto con dicha capa de soporte y finalmente se tienden sobre 
dicho soporte dichas fib ras de modo orientada.

2. -  Un procedimiento, ta l  oomo e l especificado en 1, carac­
terizado por e l hecho que se emplea oomo capa de soporte una hoja

20 de goma no vuloanizada vulcanizable..
3. -  Un procedimiento, ta l  como e l especificado en 1, carac­

terizado por e l hecho que se emplea como capa de soporte un a r t í ­
culo de goma no vulcanizada, vulcanizable pronto para ser vul­
canizado.

25 4*- Un procedimiento, ta l  como e l especificado en una cual­
quiera de las  reivindicaciones l a ß ,  dacaeterizado por e l heoho 
que la  proyección de dichas fibras se efectúa contra la  capa de 
soporte cuya superficie a revestir ha sido previamente revivada 
por medio de ua tratamiento con un disolvente.
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5. -  Un procedimiento, ta l  como e l especificado en una cual­

quiera de las  reivindicaciones 1 a 3, caracterizado por e l hecho 
que la  proyecoián de dichas fibras se efeotyia contra la  capa de 
soporte previamente reblandecida en caliente por lo menos en co­
rrespondencia de su superficie a rev estir .

6. -  Un procedimiento, ta l  oomo e l especificado en una cualquie­
ra de las reivindicaciones 1 a 3# caracterizado por e l hecho que
la  proyección de dichas fibras se efeot%a contra la  oapa de sopor­
te previamente tratada con un adhesivo sobre su superficie a re­
v es tir .

7. ** Un procedimiento, ta l  oomo e l especificado en 6, caracte­
rizado por e l hecho que se emplea un adhesivo a base da la
goma de que está constituida la  capa de soporte.

8. -  Un procedimiento, ta l  como e l especificado en una tumi- 
quiera de las  reivindicaciones precedentes, caracterizado por e l 
hecho que la  proyección de las  fib ras contra dicha capa de soporte 
se efectúa por medio del empleo de medios mecánioos o neumáticos.

9. -  Un procedimiento, ta l  como e l especificado en una las 
reivindicaciones 1 a 7, oaraoterizado por e l hecho que la  proyeo- 
oiÓR de las fibras oontra dicha capa de soporte se efectúa por 
medio del empleo de un medio eleotrost.átioo.

10. — Un procedimiento, ta l  como e l especificado en un& Mtni— 
quiera de las reivindicaciones 1 a 9, oaraoterizado por e l hecho 
que dichas fibras vienen proyectadas de modo de disponerse en di­
rección normal a la  superficie a revestir de dicha oapa de sopor­
te .

11. *- Un procedimiento, ta l  como e l especificado en una cual­
quiera de las reivindicaciones 1 a 10, caracterizado por e l hecho 
que la  ' rtensión &e las fibras y su orientación en ta l  posición
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vienen operadas por medio del empleo de un medio mecánico.

12. -  Un procedimiento, ta l  como e l especificado en 11, carac­
terizado por e l heoho que se emplean medios macándoos, como pati­
nes, rulos, oepillos y similares, que son hachos deslizar sobra di­
cha oapa de fib ras.

13. *- Un procedimiento, ta l  como e l especificado en una cual­
quiera de la s  reivindicaciones 1 a 10, caracterizado por e l hecho 
que la  tensión de la s  fib ras y su orientación en ta l  posición vie­
nen operadas por medios electrostá ticos.

14 . -  Un procedimiento, ta l  oomo e l  especificado en 11, caraos 
terizado por e l hecho que dicha oapa de soporte llevando dicha ca­
pa de fib ras colocadas en oontaoto con e lla  solamente sobre uno de 
sus extremos, viene hecha pasar a travás de cilindros rodantes, con 
lo  que se obtiene tanto la  tensión orientada de la s  fib ras oomo su 
limitada incorporación en e l sentido que a lo menos una parte de la  
fibra aflore: de la  superficie.

15. -  Un procedimiento, ta l  oomo e l especificado en una cual­
quiera de las reivindicaciones 1 a 14, caracterizado por e l hecho 
de que previa eventual aplicaoión de un adhesivo sobre la  capa da 
fib ras tendidas de modo orientado sobre dióho soporte se sobrepone 
una capa de goma no vulcanizada vulcanizable^

16. -  Un procedimiento, ta l  como é l especificado en 15, carac­
terizado por e l  hecho que la  sobreposioián se efectúa empleando, 
oomo capa de goma no vulcanizada vulcanizable, e l  elemento de re­
fuerzo obtenido segdn una cualquiera de la s  reivindicaciones 1 a 14^

17. -  Un procedimiento, ta l  oomo e l especificado en 16, carao¿ 
terizado por e l hecho que la  sobreposioión se efeotga de manera plu- 
rima empleando una unidad de elemento de refuerzo obtenida segdn 
una cualquiera de la s  reivindicaciones 1 a 14¿
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18.- Un procedimiento, ta l  como e l  especificado en 16, ca­
racterizado por e l hecho que dos unidades de refuerzo vienen so­
brepuestas oon las respectivas superficies de contacto constitu i­
das por las  respectivas capas de fib ras.

19*- Un procedimiento, val como e l especificado en una cual­
quiera de las reivindicaciones 15 a 18, caracterizado por e l he­
cho que e l elemento de refuerzo constituido por sobreposioián de 
capas a base de goma no vulcanizada vuloanizable viene sometido 
a una acción mecánica de compresión.

20. -  Un procedimiento, ta l  como e l especificado en 19* oarao- 
terlzado por a l hecho que dicha acci.ón mecánica de oompresión se 
efectda por medio del paso a vrayás de cilindros rodantes.

21. -  Un procedimiento, val como e l  espeoif loado en 19 o 20, 
caracterizado por e l heoho que dicho elemento de refuerzo a capas 
sobrepuestas viene antes sometido a martillamiento, prensado, pun- 
zonado o proceso sim ilar y seguidamente puede ser hecho pasar en­
tre  cilindros rodantes.

22. -  Un procedimiento, Val como e l especificado en 1, carac­
terizado por e l hecho que e l elemento obtenido comprende una ca­
pa de soporte de goma no vulcanizada vuloanizable y una capa de 
fibras establemente tendidas y orientadas sobre a lo menos parte 
de la  superfioie de dicha capa de soporte.

23. -  Un procedimiento, ta l  como e l especificado en 22, carac­
terizado por e l heChc que dichas fib ras se presentan todas orien­
tadas en una ¡tínica dirección.

24. -  Un procedimiento, val como e l especificado en 22, carac­
terizado por e l hecho que dichas fib ras se presentan orientadas 
en direcciones diferentes de zona a zona de dicha superficie del 
material mismo.
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25. -  Un procedimiento, -tal como e l especificado en una 
cualquiera de la s  reivindicaciones 22 a 24, caracterizado por 
e l hecho que dicha capa de fibras est¡í apenas incorporada en di­
cha oapa de soporte, en e l sentido que a lo menos una parte de 
la  fibra  aflora de la  superficie.

26. -  Un procedimiento, -tal como e l  especificado en una cual­
quiera de las  reivindicaciones 22 a 25, caracterizado por e l  he­
cho que dichas fib ras son de tipo te x t i l ,  o sea naturales, a r t i ­
f ic ia le s  o sintjátioas, o son metálicas.

2?.- Un procedimiento, ta l  como e l  especificado en una cual­
quiera de la s  reivindicaciones 22 a 26, caracterizado por e l he­
cho que dichas fibras tienen un largo comprendido entre 2 a 30 
milímetros.

28. -  Un procedimiento, ta l  como e l especificado en 27, ca­
racterizado por e l  hecho que aichas fib ras tienen un largo dife­
renciado por valores comprendidos entre 2 y 30 milímetros.

29. -  Un procedimiento, ta l  oomo e l  especificado en 27, ca­
racterizado por e l hecho que dichas fib ras tienen un largo de 
valor ¡único comprendido entre 2 y 30 milímetros.

30. -  un procedimiento, ta l  como e l especificado en 27 a 29, 
caracterizado por e l heoho que dichas fibras tienen un largo de 
dos valores comprendidos entre 2 y 30 milímetros, e l  valor mayor 
pudiendo oonstitu ir la  fracción fundamental.

31. -  Un procedimiento, ta l  como e l espeoifioado en una cual­
quiera de la s  reivindicaciones 22 a 3o, caracterizado por e l he­
cho que dentro de la  oapa de soporte estín  incorporadas fibras 
dispersas u orientadas del modo ya conocidos

32. — Un procedimiento, ta l  como e l  especificado en 1, carac­
terizado por e l hecho que e l elemento obtenido está constituido
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por la  estabJ-e sobreposicidn de una unidad del elemento ob­
tenida segdn una cualquiera de las reivindicaciones 22 a 3 1* 
con una capa integrante de goma no vulcanizada vuicanizable co­
locada en contacto en correspondencia con dicha capa de fibras 

5 tenoihas y orientadas.
33.- Un procedimiento, ta l  como e l especificado en 32, 

caracterizado por e l heoho que dentro de nicha capa integran­
te ue goma no vulcanizada vuicanizable esúdci incorporadas f i ­
bras dispersas u orientadas del modo ya conocido.

lo  34*- un procedimiento, ta l  como e l especificado en 32 o 33*
caracterizado por e l hecho que en cada una de las caras mayo­
res de dicha capa de goma no vulcanizada vuicanizable viene 
sobrepuesta una unidad de elemento ue refuerzo obtenida segdn 
cualquiera ae las reivindicaciones 22 a 3 1 .

15 35.- Un procedimiento, ta l  como e l especificado en 32, ca­
racterizado por e l hecho que dicha capa integrante de goma 
no vulcanizada vuicanizable es la  capa ae soporte ae otra 
unidad ae elemento ae refuerzo obtenida segdn una oualquiera 
de las  reivindicaciones 22 a 3 1 .

20 36.- Un procedimiento, ta l  oomo e l especificado en 35, ca­
racterizado por e l hecho que estd constituido e l elemento por 
la  sobreposioidn de una pluralidad de unidades de elemento de 
refuerzo obtenidas segdn una cualquiera de las reivindicacio­
nes 22 a 31.

25 37.- Un procedimiento, ta l  como e l especificado en 35, ca­
racterizado por e l hecho que estd constituido e l elemento por 
la  sobreposici.ón de dos unidades de elemento de refuerzo obte­
nidos segdn una cualquiera de las reivindicaciones 22 a 3 1* es­
tando constituidas las relativas superficies de contacto por



la s  respectivas capas de fib ras.
38. -  Un procedimiento, ta l  como e l especificado en una oual .̂ 

quiera de las reivindicaciones 34 a 37# caracterizado por e l he­
cho que dichas unidades de elemento de refuerzo sobrepuestas, que

5 lo  componen, están dispuestas de modo que todas la s  fib ras tendi­
das están orientadas en una ánioa dirección.

39. -  Un procedimiento, ta l  oomo e l especificado en una 
cualquiera de las  reivindicaciones 34 a 37, caracterizado por e l 
hecho que dichas unidades de elemento de refuerzo sobrepuestas,

10  que lo oomponen, están dispuestas de modo que las  fib ras tendidas 
de una capa están orientadas en una dirección, que es d is tin ta  
de aquella de las fib ras tendidas de la  capa sobrepuesta adya­
cente .

40. -  Un procedimiento, ta l  oomo e l especificado en las  re i-  
15  vindicaciones 1  a 21, caracterizado por e l hecho que se obtiene

un artioulo de goma vulcanizada constituido a lo menos en parte 
por e l elemento de refuerzo que tiene las  características segtin 
una cualquiera de las  reivindicaciones 22 a 38.*

4 1. -  Un procedimiento, ta l  oomo e l  especificado en la s  re i-  
20 vindicaciones 1  a 21, caracterizado por e l  hecho que se obtiene

un artícu lo  de goma vulcanizada que presenta a lo  menos una capa 
de refuerzo de fibras tendidas y orientadas.

42. -  "Un procedimiento para la  obtención de un elemento de 
refuerzo que comprende goma vulcanizable y fib ras para artículos 
de goma vulcanizada".

Consta.
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Consta la presente memoria descriptiva de veintiuna hojas
foliadas, escritas por una sola cara.

Barcelona, 5 de Bnero de 1967.
E. L/ . ' DO
P. P-
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