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PATENTE
DE
INVENCION

por "UN METODO CON SU pISPOSITIVO PARA FABRICAR WEUMATICOSY
a favor de la Iimsa estadounidense THE B.F. GOODRICH COMPA=-
NY, residente en 277 Park Avenue, NEW YORK (EE. UU.)

MEMORIA DESCRIP TIVA

Eete invencién se reflere a la fabricacibn de neu-
méticos y méds particularuente a un método y aparato para mol
dear un neundtico con una gerie de pliegues o dobleces esen~

tados permanentemente de forma que el neunético es expandi -

5. ble cusndo se infls, y se hundiré eldsticamente a una me -~

dida mucho menor cusndo se desinfla. fstos neuméticos lla -
nados "expendibles" son particularmente Gtiles como neund -
ticos de recambio para automédviles ya que pueden almacenar-

ge en su condicién de sinflada en mucho menos espacio que
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el requerido para los neuméticos de r:cambio convenciong -
les. Asimismo son (tiles pera trenes de aterrizaje para
aviones a causa de que pueden desinflarse en vuelo para
facilitar que los neuméticos se hundan a su medids menor
para el almacenado cuando se retrae el tren de aterriza -
Je. tztos neundticos asimismo tienen propledades inespe -
radamente buenas para "rodar plamos" tanto en aviones

como gobre vehiculos de tierra. In cuslguier forma pre -
Terida de neumdtico expansible, el neumfético se moldea

conr sus porciones laterales opuestos que se exbienden en
pliegues anulares reentrantes dirigidos axialmente uno
hacia otro., Las técnicas convencionazles que utilizan los
eparatos de conformacidn y moldeo de dos piezas, son muy
Gificiles e impracticables para realizar estos nuevos neu-
méticos expensibles principalmente a causa de la fomsa mol
deada radicslmente diferente de los neunéticos expansibles,
Bs decir, las técnicas convencionales se han desarrollado
para conformar y moldear un neumdtico que tiene substan -
cialmente la misma medida en ambas condiciones inflada y
desinfleda. Por cbnsiguiente, estas téonicas proporcionsn
el expandido de la regibn de banda de rodamiento en una
cublerta de neumdticos cilindrica en verde a un didmetro
mucho mayor que el que se permite o desea en neundticos ex
pansibles, Sin embafgo, aln cuando los métodos y sparatos
presentes fueran aptos pera realizar neuméticos expensi -
bles de este tipo, no es evidente la forma en que tales

métodos permitirien moldear neuméticos expansibles a la
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medida pequefia éptima que proporciona su venta;ja princi—
pal. Y el coste para moldear noumfticos expaunsibles si =
guiéendo les técnicas presemtes se esbima que gerfa en

wn orden de cuatro o cinco veces el coste de reallzar
neundticos convencionales a causa de las etepes adicio -
nales y la complejided del equipo requerido.

De acuerdo con esta invencibén se realizan neuns
ticos expansibles a partir de cublertas en verde general-
nente usuales de forma cilindrica cuando éstes se cons -
truyen sobre maquinaria de conformacién de cubierta de
neundtico existente de 'banda plana®. Este nuevo nétodo
proporciona soporie paré una cubierta cilindrica, y lue-
go pliega progresivamente 1as regiones laterales sobre si
nismes axialmente de la cublerta a una posicién concén -
tricamente interna a la poreién de banda de rodemiento.
Preferentemente, esto se resllza con expensién relativa-
mente pequeiia de la regibn de banda de rodemiento. Luego
1a cublerta, asi plegada, se cura de forma que el neuna-
4$ico acabado tiene luego los pliegues lgterales deseados
como forme natursl o "permenente® cuando estd desinflado.

Bl usparato preferido pera realizar este método io~-
cluye un molde de tres piezas, que incluye una pleza cen -
trel que rodea el centro ds le bands de rodemiento y dos
plezas extremas que empefien las regiones de teldn de la
otbierte de newmédtico cilindrica en verde. El plegado se
efectla al prensar les reglones de talén wo hacla otra

medisnte el movimiento axisl de las plezas extremas de
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molde, deflecténdose inversamente las regiones latera -

les gobre los elementos de anillo rigido en la pleza ex-
trema cusndo los taelones se desplazan progresivamente
wno hacia otro. Entre tanto, la pleza que rodea la banda
de rodamiento limita la expensidn circulsr de la regidn
de banda de rodamiento de la cubierta. La accibn de ple-
gado puede asistirse ulteriormente mediante el presiona-
do del interior de le cublerta cuando las piezas de molde
se cierran sobre la cubierta., Preferentemente se utiliza
un curado exento de ampollas del que depende la calidad
del pliegue inberior de la cublerta de neundtico, awngue
pueden utilizarse si se degea ampollas muy pequeflas.

La invencidén se desoribird ulteriormente con refe
rencia a los dibujos que se acompafisn que ilustran etapas
sucesivas en el m&todo ds esta invencidn y una forma pre-
ferida de sparato para realizar este método.

En los dibujos

Ia figura 1 es una elevacidn lateral esquemdtica
del aparato, percialmente en seccldn tranaversal y mostran
do la primera etapa en el proceso de confomacibén y moldeo
cusndo se situa la cubierta en verde en el sparato de mol-
de abierto.

Ie figura 2 es wna vista esquenética similar a la
figura 1, pero mostrando el aparato de curado percialmente
cerrado y en &l parcialmente conformeda la cubierta de neu-
ndtico en verde.

Ta figura 3 es una vista esguemética similar a la
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figura 2 pero mostrando el aperato de curado totalmente
cerrado y en é1 totalmente conformada la cublerta de
neundtico en verde,

La figura 4 es otra viste similar a la figura 1
pero mostrando €l apareto de curado devuelto a su posi -
cibn totalmenmte abierta y el newmético totelmente moldea-
do antes de extraerse del aparato.

EL aperato de curado 10 (mostrado solo esquemética
mente en los dibujos) incluye wa place de molde extreme
superior 11 que tiene wn enillo de empefio de talén 12,
un anillo rigido enular de plegado 13, y un asiento 14 de
teldn snular, Una placa de molde de extremo inferior 15
gse alinea axhalmente con la placa de molde swerior 1l y,
gimilarmente, incluye un enillo de empefio de telén 16, un
anillo rigido enular de pliegue 18 y un asiento enular de
anillo 19. EL tercer elemento principal del sparsto 10 es
w enillo 20 de moldeo de la banda de rodamiento que esté
goportado rigidemente pera su solidarizedo &l bastidor
(o mostrado),del aparato de curado 10 y se sitha entre
las placas de molde extremas superior e imferior 11, 15,
regpectivamente y en alineacibn axial con ellas. Las pla=-
cas de molde extremes superior e inferior son méviles
axialmente una hacia otra desde sus posiciones espacladas
mostradas en la figura 1 mediante Bmbolos neumébicos o
hidrdulicos (agua) 22 y 24, respectivamente, contra los
mérgenes anulares opuestos del anillo de banda de roda -
miento 20, Los émbolos 22, 24 pueden estar potenciados

mecénlcamente si se desea.
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Un conducto 26 se une a la placa de molde exirema
inferior 15 en una posicidn para comunicar fliido de vul-
cenizecidn o fluido de presurizado dentro de la regién in-
terna @o wna cublerta de neumdtico 30 en €l aparato. Otros

5e conductos (no mostrados) pueden unirse para actuar de nd -
cleo (no mostrado) a través de las partes de molde en una
forma bien conocido en el arte para conducto de vapor u
otro medio de curado apropisdo & les partes del molde para
curar., Alternativaments, el molde se puede calentar en un

10. autoclave, por wnidades eléotricas, o en cualquier otra
forma deseada. En el funcionemiento, una ciubierta 30 de
neundtico en verde en foma cilfndrica o convexa en gene-
ral, de extremo sbierto, que tiene una porcién de banda
de rodemiento media 34, telones anulares 36 y 38, y por -

15. ciones latersles anulares espaciadas 40 y 42, scbre lados
opuestos de la porcién de banda de rodamiento media 34 se
gitflie en el gparato de curado 10 con su taldén 38 slojado
en ¢l asiento de taldn 19 de la placa de molde extrema in-
ferior 15: Cuando asi se sitda, la porcién de benda de ro-

20. demiento 34 de la cubierta serd rodeada por el anillo de
molde de la benda de rodemiento 20 (figura 1).

Luego se desciende la placa de molde extrema supe—
rior 11 ds su posicidn mostrada en la figura 1 medlante el
&ubolo 22 para llevar su asiento de taldn 14 en empetio con

25, el teldn 36 de la owilerta de neumético 30, por lo que se
sella el interior de la cubierta de neumético. Si debe ubi-
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1izarse presibn, y esto se prefiere, se introduce entonces
en esta etepa un medio de presién de fluido tel como aire,
o vepor, a través del conducto 26 sl interior de la ctbier
ta de neumético 30.

54 Il esfuerzo combinado de la presién interna del
medio inflante y la fuerza axial mecénica ejercida scbre la cu
bierta por les placas de molde extremgs opuestas 1l y 15
expanda la regifn de benda de rodamiento 34 en empefio con
el interior del enillo de banda de rodamiento 20 gubsten-

10. cislmente como se muestra en la figura 2. Las partes de
molde se digponen de formas que la regidn de benda de roda -
miento 34 se expends hasta que su centro periférico coinci-
de con el centro periférico del enillo 20. Luego la banda
de rodamiento 34 se constrifie mediante el anillo 20 de la

| 15. expansién wlterior, y el moviniento de clerre exial conti-
nuado de las placas 1l y 15 ocasiona el que las porciones
laterales 40 y 42 de la carcasa 30 se plieguen exteriormen-
te sobre sus anillo de pliegues enulares respectivos 13 ¥y
18 substancialmente. como se muestra en las figuras 2 y 3.

20. £l movimlento dsl cierre de las plecas extremas 11 y 15
concluye cuando estas placas eupefian los lados opuestos
del anillo de molde fijo de la bande de rodamiento 20 co-
no se muestra ea la figura 3. No es egencial para las pla-
cas extremas 11 y 15 moverse gincronicamente, 0 incluso a

25. la misma velocided.

Prescind iendo de su movimiento relativo cada una

1legeré eveutualmente a su posicibn cerrades sobre el anl -
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110 20 como se muestra en la figura 3. En este punto de

la operacidn, las porciones laterales 40 y 42 estén total-
mente plegedas inversamente sobre los anillos de pliegue
anulares 13 y 18 y en esta posi.cidn, ia cercasa de neund -
tico se cura ahora melisnte medios apropiados de curado.
El neumdtico puele curarse mediante el uso de vapor intro-
ducido en el interior de la cublerta 30 a través del con -
ducto 26, o por calentemiento conductivo de la cublerta

30 mediante equipo celefactor apropiado (no mostrado) en
las plezas de molde de acuerdo con la practica usual bien
conocida en el arte.

Despuds que la cubierta 30 esté totalmente cureda,
se abre el aparato 10 &l retraer las placas de nolde ex -
tremas suwperior e inferior 11 y 15 del anillo 20 hasta que
vuelven de nuevo & sus posiciones iniciales como ge nues -
tra en las figuras 1 y 4. EL neumético moldeado 30 permang
ce normalmente uaido al enillo de molde 20 desde el cual
es extraible a través del espacio entre el snillo 20 y la
place superior 1l. EL neumético 30 retiene su fomua plega=
da curada permenentemente como se muestra en la figura 4
mientras se halla desinflado. Al inflarse, las paredes la-
tersles se despliegen y el neumético se estira circularmen—
te hmsta que el neumitico toma su forma familiar toroidal
de cualquier neundtico comin., En el desinflado gibgiguien~
te, el neundtico vuelve a su forma plegada hundida como se

nuestra en la figura 4.



10.

15.

341424

Las regiones plegadas de 163 laterales durante el

curado no tocan preferentemente la sup erficie interior
que rodea el neundtico y es muy {11 prevenir el contac -
to en esta 4rea del fluido interno que presiona, slterna-
ticemente, laes swerficles internas de la cubierta de
newdtico pueden egpolvorearse con jeboncillo o un medio

gimilar para prevenlr que estas regiones se adhieran.

Gon respecto al curado 0 vulcanizado actual des -
pues que ge cierra el molde, éste puede ser de acuerdo con
cualquiera de los sistemas de curado bien canocidos comln~
wente comocldos para fabricar newséticos. Se utiliza co-
nlomente el curado o vulcanizado con calor pero si se de-
gea puele utilizarse medios de curado quimicos. Asimismo
puede utibizarse el curado con varias formes de energia

dlectromagnético o sénica dentro del objeto de esta inven-

cibn.
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Descrito el objeto del presente invento, se de~
claren nuevas y de propia invencién las siguientes reivin-

dicaciones ¢

l.- Un método con su dispositivo para fabri -
cer neuméticos, caracterizado porgue comprende: (a) Propor
cionar una cubierta de neumético anular en verde con por -~
ciones de taldn coaxiales en los' extremos abiertos opues -
tos de la cubierta, una porcién de banda de rodemiento en
el exterior de la cubierta y porciones laterales que s8 ex
tienden desde la porcidn de benda de rodamiento a cada por-
cién de taldn; (b) Plegar unw de las poroiones latersles
axialmente de la cubierta hacia una porcién interna concén
tricemente de la porcibén de benda de rodamiento; y (c) Cu=
rar la cubierta con la citade porcidn lateral asi plegada
paTa proporcionar un pliegue asentado permanen‘aemen‘bé en
el citado lateral gque se extiende circularmente en la cu -
biertas en wn cenal reentrente continuo sbierto hacia la su

perficie exterior del lateral.
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5.~ Un nétodo, segfn le reivindicacibn 1, ca -

racterizado porque incluye las fases de: (a) Prensar la ci
tada porcidn de teldén adyacente axislmente hacia la citdda
porcién de benda de rodamiento; (b) Comstrefilr la cifada
poreién de bande de rodemiento durante la citeda presibn
para limitar la expengidn circulsr de la citada porcida de

banda de rodamiento para efectuar el citado plegado.

3.~ Un mbtodo segln la reivindicacién 2, ca -
racterizado porque incluye ulteriormente sobre comprimir

ol interior de le citada cubierta del neumético durente

su plegado.

4.- Un método segin la reivindicacién 1, ca =
racterizado porque incluye las fases de: (a) Sobrecoupri-
nir el interior de la citada ciblierta de neumético, y (b)
Prensar le citada porcién de teldn adyacente axielmente
hacia la citeda poreidén de bande de rodamiento pera efec-

tuar el citado plegado.

5.~ Ua método segln la reivindicacién 1, ca -
racterizado poryue incluye las fases de 2 (a) Sobrecompri
mir la citada cubierta de neumdtico para expandir circulsr
mente la citeda porcibén de banda de rodamiento; ¥ (v) Cong_
treiir la citada poreibn de bania de rodamiento para limi-
tar la citada expensién circular de la cifada porcibn de
penda de rodaniento a wn didmetro mayor que, pero no apre
cieblemente mayor que el didmetro de la citade porcibn de

taldén adyacente.
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6.~ Un método segin la reivindicacién 1, ca -
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racterizado porque camprende ulteriormente plegar la cita
da porcidn lateral a una posicién concéntricamente inter—
na a la porcidén de benda de rodamiento em cuya posicién
5. las superficies exteriores de la citada porcidn lateral
plegada estén dirigidas una hacia otra en relacifn opues-

ta y son generalmente paralelas.

7.~ Tn métolo segln la reivindicaclén 1, ca -

raxterizado porque camprende ademds plegar la obtra de les

10. citadas porciones laterales axialmente de la cubierta ha=
cia la posicidn concéntricamente en el interior de la por

¢ién de banda de rodemiento.

8. Un mdtodo segfn la reivindicacibn 7, ca -
racterizado porque cauprende ademés; (a) situar la citada
15. cubierta de neumético en verde en el interior de una pri-
mera parte de molde que rodea solamente la porcibn de ben
da de rTodsmiento de la citada cublerta; (b) Empefiar los
telones en extremos opuestos de la cubierta con otras par
tes de molde para seller el imterior de la cubierta entre
20, las {ltimas partes de molde citadas; (¢) Prensar embas
porciones de telén axislmente una hacia otra mientras se man
tiene las citadas porciones de teldn en el citado empefio
gellante con las filtimes partes de molde citadas; (4) In-
flar la cublerta de newitico en verde para expandir cir-

25. culamnente la porcién de benda de rodamlento de la oubier
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ta de newndbico contra la citade primera perte de molde

qus rodea la porcién de bande de rodamiento.

9.- Un método segln la reivindicacién 8, ca-
racterizado porque comprende ademés; (a) Prensar progre-
sivauente &reas de las porciones leatersles coutra e in -
versamente sdbre un laterasl anular que presente la parte
de molde mientras los citados talones son prensados uno
hacia otro por lo cual se efectlla el citado plegado del

citado lateral.

10.- TUn método segln les reivindicaciones
precedentes, ceracterizado porgue comprende : (a) Propor-
clonar una cublerta de neumdtico enuler en verde con por
clones de taldn coaxiales en los extremos sbiertos opues
tos de la cublerta, una porcién de banda de rodamiento
gobre el exterior de la cublerta, y porciones laterales
que se extienden desde la porcibén de bands de rodamiento
a cada porcién de teldn; (b) Premsar lss citadas poreio-
nes de taldn axislmente una hacia otra; (¢) Constrefiir
la porcidn de banda de rodemiento pera limitar su expan~
sién circular a un diémetro ligeramente uayor que el did
wetro de la porcibn de talén; (d) Prensar les Areas de
cada porcidén latersl adyacentes cada una a la citada por-
cidn de telén axislmente una hacia otra, con el movimien-
to de la porcidn de teldn; (e) Deflectar progresiveamente
€l érea restamte dé cada porcién lateral citada en una do

blez inversa que se extiende axialmente lejos entre si pa
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Ta plegar cada citada porciéﬁ lateral en un pliegue reen~
trante sngular abierto haecia la superficiec exterior de la
cubierta; (f) Curar la cubierta con las citadas porciones
latersles plegadas de forma que se agiente permanent enen—
te el ciltado pliegue reentrante en les citadas porciones

laterales.

1l.- Un método segln las reivindicaciones pre
cedentes, en el que el dispositivo para su realizacidnm,
se caracteriza porque comprende: (a) medios para soportar
una cublerta de neunético enular en verde con porciones
de taldn coaxieles en los extremos abiertos opuestos de
la cubierta, une poreibén de banda de rodemieanto en el ex-
terior de la cubierta, y porciones latersles que se ex -
tienden desde la porcién de banda de rodemiento a cada
poreidn de teldn; (b) Medios para plegar las citadas por-
ciones latersles axialmente de la cubierta hacia una po =
gicién interior concéntricemente de la porcién de banda
de rodsmiento. (c) Medios para scbrecomprimir la eitada
cubierta de neumético para expendir circularmente la cita
da porcién de banda de rodemiento dursnte el citado plege
do; y (d) Medios pars constrefiir la citads porcidn de ben
de de rodamiento dursnte la citada sobrecompresidén para
limitar la expansién cirewler de la citada porcién de ban

da de rodamiento dursnte el citado plegado.

12.- Un método, como se define en la reivin -
dicacibn 11, en el que los citados medios de soporte in -

cluyen: (&) placas de molde exbtremas encaradas opuestamen
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te, que son empefisbles con la poreién de telén oponente

de la citada cibierta de neumético en verde; y (b) una

perte rigida enular de moldeo de la benda de rodamlento
para moldear la porcién de benda de rodamiento de la ci-
tada cubierta y constrefiir circulsruente la expansi6n de

1la citada cibierta.

13.- Un wétodo como se define en la reivindi-
cacidn 12, en el que los citados medios de plegado inclu-
yen un anillo de plegado rigido snulsr sobre ceda una de

las citadas plecas de molde extremas cuyo anillo es empe-

fiable con una porcidn laterel de la cubierta de neumético

adyacente a la porcibn de telén empefiada por el enillo, ¥
porgue comprende adends medios para mover las citadas pla-
cas de molde axialmente una hecia otra en empefio axial con

1a citade psrte anuler de moldeo de la banda de rodamiento.

14.- Un método con su dispositivo peTa febri -

car neumdticos.

Segfm se describe y reivindica en la presente
gemoria descriptiva que consta de 15 pégines folisdas y
escritas a mfguina por wna gole de sus caras y acompafiadas

de los dibujos reglamep

i
Medrid, a

p.a-

Flrmudor JOIE RODRIGUEL
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