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m e m o r i a  d e s c r i p t i v a

CLASE DE 
R E G I S T R O

una Patente de Invención, por ve in te  años en EspaKa,

NOMBRE Y 
N A C I O N A ­
LIDAD DEL 
SOLICITANTE

Vacu-Lug Traction Tyrea Limited 
(sociedad b r itá n ic a )

RESIDENCIA Grautham, L incolnshire (In g la te rra ) 
y DOMiciLio Gonerby H ill  Foot

D  OBJ ETO "PROCEDIMIENTO PARA. PRODUCIR UN PARCHE DE REPUESTO 0 MA­

TERIAL DE PARCHE".

INVENTOR:

PRIORIDAD:

Frederick Widdowaon, de nacionalidad b ritá n ic a .

S o lic itu d  Patente  b r itá n ic a  No. 39*394 del día 2 de Se­

tiem bre de 1966.
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El presente invento se r e f ie re  a  un procedimiento 

para producir un parche de respuesto o m ateria l de parche co­

mo se u t i l i z a  en l a  manufactura o en e l reacondicionamiento 

de neumáticos y su objeto es aumentar l a  re s is te n c ia  a l  cre­

cimiento de co rte  de lo s  parches durante e l se rv ic io  en ope­

rac ión .

Los neumáticos que tien en  capas reforzadas con 

aüsnbre para aumentar su re s is te n c ia  a l a  penetración por ob­

je to s  agudos, son conocidos, pero ha resu ltado  se r extrema­

damente d i f í c i l ,  s i  no imposible d isp e rsa r alambre su fic ien ­

temente desmenuzado a trav és  del volámen de la  su p e rfic ie  

de rodadura de un neumático debido a l a  s e r ia  re s tr ic c ió n  

de í lq p  de l a  goma que ocurre durante e l moldeo.'

El presente invento consiste  en un procedimiento 

para  producir un parche de respuesto o m aterial de parche pa­

ra  neumáticos que comprende la s  fa se s  de in tro d u c ir  en tre  

3% y 5% de peso de longitudes d ife re n te s  de alambre de acero 

filam entoso desmenuzado dentro de m ateria l de goma en un mo­

lin o  y después en colocar e l  m ateria l impregnado de goma en 

un exprimidor del tip o  de m artinente para formar e l m ateria l 

de parche que es subsiguientemente separado en parbhes de 

repuesto .'

25

El invento co n sis te  además en l a  obtención de un 

parche de repuesto o m ateria l de parche para neumáticos se - 

gán e l  procedimiento expuesto en e l  párra fo  precedente, 

conteniendo dicho parche o m aterial para  e l  mismo, en tre  3% 

y 5% de peso, de largos d ife ren te s , d ispuestos a l  aza r, de 

alambre de acero filam entoso, t r i tu r a d o .
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En los dibujos adjuntos:

La fig u ra  1 es un diagrama de curso mostrando la s  

v a ria s  fases en e l procedimiento para producir parches o 

m ateria l para parches de acuerdo con e l presente invento.

La f ig u ra  2 es una v is ta  en perspectiva , p a rc ia l­

mente en sección, de un exprimidor del t ip o  de m artinete, 

adecuado para producir m ateria l para parches de acuerdo con 

e l presente invento y

l a  f ig u ra  3 es una v is ta  en perspectiva y una p o r­

ción de m aterial de parche, impregnado de alambre, de acu er­

do con e l presente invento

Al poner en p rá c tic a  e l ingento, de acuerdo con 

un modo conveniente, a t í t u lo  de ejemplo, e l parche o mate­

r i a l  para e l  mismo 10 (véase f ig .  3) incluye una porción de 

base 11 teniendo paredes la te ra le s  12 e rec ta s , in te rco n e c ta ­

das por una porción de rodadura 13. Cada lado de la  por­

ción de base 11 tie n e  una a le ta  o b rid a  14, integralm ente 

formada, extendida hacia fuera , de sección tran sv e rsa l r e l a ­

tivamente delgada, tr ia n g u la r , como se in d ica  en 15, estan­

do situada  l a  base del tr ián g u lo , adyacente a la  pared l a t e ­

r a l  12 asociada.

Tales parches, o m aterial de lo s mismos 10 son bian 

conocidos en la  técn ica  y se supone innecesaria  la  descripción 

r e la t iv a  a lo s  métodos para un ir sujetando lo s mismos a un 

cuerpo de neumático.

De acuerdo con e l  presente invento, e l  m aterial 

para parche 10 contiene entre  e l  3% y e l  5% de peso de l a r ­

gos d ife ren tes  de alambre de acero filam entoso, tr i tu ra d o ,
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gUspuesto a l  a za r. Preferentem ente e l m ateria l de parche 

contiene 4% de peso del alambre de acero y con p referenc ia  

t a l  alambre t ie n e  aproximadamente 0,006 pulgadas de diáme­

tro  y e s tá  tr itu ra d o  en largos de aproximadamente 0 ,4  pulga 1 

EL s igu ien te  procedimiento, que se i lu s t r a  c la ra ­

mente en l a  f ig u ra  1, se usa para producir e l  m ateria l de 

parche, con alambre t r i tu ra d o :

El m ateria l de goma, o m ateria l básico 16 es co­

locado sobre un molino 17 y se m astica in ic ia lm en te . Alam­

bre tr itu ra d o  del tamaño a rr ib a  citado  se tran sp o rta  desde 

un depósito 18 y se d istribuye  regularmente a  lo  largo de 

lo s  ro d illo s  19 del molino 17, de modo que lo s  trozos cor­

to s  de alambre se d ispersan  uniformemente y a l  azar a t r a -

as

15

20

vés de la  masa de goma.'

Hojas 20 del m ateria l impregnado con alambre se 

cortan  desde e l molino 17 y tran sp o rtan  hasta  un moldeador 

de ro d illo  21, desde donde la s  hojas 20 ahora laminadas, 

se colocan en e l tambor 22 de un exprimidor 23, como se 

m uestra en d e ta lle  en l a  f ig u ra  2. La hoja 20 laminada es 

forzada después por un m artinente 24 a trav és  de un t r o ­

quel 25 bajo p resión  h id ráu lic a  para formar e l  m ateria l de 

-  parche 10.'

Como se ha mencionado a r l ib a , s i  e l  m ateria l de 

25 goma, conteniendo alambre tr i tu ra d o , es subsiguientemente 

molido, l a  p resen -c ia  del alambre podría  r e s t r in g i r  e l f lu ­

jo de l a  goma y, además, es dudoso s i  e l  alambre se movería 

en l a  misma proporción que l a  goma, pero en e l  procedimiento

a rr ib a  expuesto, l a  in c lu sió n  del alambre tr i tu ra d o  dentro 
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del m aterial básico del parche asegura su d is tr ib u c ió n  uni­

forme a trav és  de todo e l m ateria l; ya que no tie n e  lugar 

ningdn desplazamiento del alambre durante l a  vulcanización^

5 N 0 T A .-

10

15

La presente patente de invención, comprende la s

sigu ien tes reiv ind icaciones:

1 .-  Procedimiento para producir un parche de re ­

puesto o m aterial de parche, incluyendo l a  operación de 

m asticar e l m ateria l sobre un molino antes de formar didio 

m ateria l de fase , caracterizado por l a  inc lu sión  de can ti­

dades por peso en tre  3% y $% dé la rgos d is tin to s  de alambre 

de acero desmenuzado dentro del m aterial sobre e l molino an-- 

te s  de la  ex trusión  de dicho m ateria l a trav és  de un expri­

midor del tip o  de m artinente.

2 . -  Procedimiento según l a  re iv ind icación  ) ,  car-

rac terizado  porque e l  contenido de alambre de acero desme­

nuzado es e l 4%.
3 . -  Procedimiento según la s  reiv ind icaciones 1 ó 

2, caracterizado porque e l m ateria l impregaado con alambre 

es moldeado en forma de hojas laminadas antes de colocarse 

en e l exprimidor del t ip o  de m artinete.

4 . -  Procedimiento según la s  reiv ind icaciones 1, 2 

ó 3, caracterizado porque e l  alambre de acero desmenuzado 

tie n e  aproximadamente 0,1524 m ilímetros de diámetro.

5.  -  Procedimiento según la s  re iv ind icaciones 1,

2, 3 ó 4, caracterizado porque e l  alambre de acero desmenu­
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zado t ie n e  aproximadamente 10,16 mm de la r^ o .

6 . -  Procedimiento para producir un parche de re ­

puesto o m ateria l de parche#

Segdn se describe y re iv in d ic a  en la  presente me­

moria d e sc rip tiv a , se i lu s t r a  con lo s  planos que a  l a  mis­

ma se acompañan.
Y consta dicha memoria de cinco hojas fo lia d as  y 

e s c r i ta s  a  máquina por una so la  d caras#'

Madr 2 Setiembre 1967*
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