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_repuesto.

El presente invento se refiere a un procedimiento
para producir un parche de respuesto o material de parche cos
mo se wtiliza en la manufactura o en el reacondicionawmiento
de neumdticos y su objeto es aumentar la resistencia al cre-
cimiento de corte de los parches durante el servicio en ope-
raciéns

Los neundticos que tienen capas reforzadas con
glmbre pars aumentar su resistencia a la penetracién por ob-
jetos agudos; son conoclidos, pero ha resultado ser extrema-
damente dificil, si no imposible dispersar alambre suficien-
temente desmenuzado a través del volimen de la superficie
de rodadura de un neumédtico debido a la seria restriceién
de flyp de la goma que ocurre durente el moldeo.

El presente invento congiste en un procedimiento

para producir un parche de respuesto o materiel de parche pa:

ra neundticos que comprende las fases de introducir entre

3% y 5% de peso de longitudes diferentes de slambre de acero
filamentoso desmenuzado dentro de material de goms en un mo-
lino y después en colocar el material impregnado de goﬁa en
un exprimidor del tipo de martinente para formar el material

de parche que es subsiguientemente separado en parthes gde

El invento consiste ademds en la obtencidn de un
parche de repuesto o material de parche para neundticos se-
gén el procedimiento expuesto en el pdrrafo precedente,
conteniendo dicho parche o material para el mismo, entre 3%
y 5% de peso, de largos diferentes, dispuestos al azar, de

alambre de acerc filamentoso, triturado.
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En los dibujos adjuntos:

Ia figura 1 es un diagrama de curso mostrando las
varias fases en el procedimiento para producir parches o
material para parches de acuerdo con el presente invento.

Ta figura 2 es una vista en perspective, parciak-
mente en gseceidn, de un exprimidor del tipo de martinete,
adecuado para producir material para parches de acuerdo con

el presente invento y

T

la figura 3 es una vista en perspectiva y una por

cién de material de parche, impregnado de slambre, de acuen
do con el presemte inventoy

Al poner en prdetice el ingento, de acuerdo con
un modo conveniente, a tftulo de ejemplo, el parche o mate-

riel para el mismo 10 (véase fig. 3) incluye una porcién de

base 11 teniendo paredes laterales 12 ereotas; intexrconecte;
das por una porcién de rodadura 13. Cada lado de la por-

cidén de base 11 tiene una aleta o brida 14, integralmente

formada, extendida hacia fuera, de seccién transversal rela:
tivamente delgada, triangular; como ge indice en 15, estan~-

do gituada la base del tridngulo, adyacente a la pared late:

ral 12 asociadas

Tales parches, o material de los mismos 10 son bi
conocidos en la téenica y se supone innecesaria la descripcfzg
relativa & los métodos pars unir sujetendo los mismos & un
cuerpo de neumdtico.

De acuerdo con el presente invento, el material
pars parche 10 contiene entre el 3% y el 5% de peso de lar-

gos diferentes de alambre de acero filamentoso, triturado,
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ggspuesto al azar. Preforentemente ol material de parche
contiense 4% de peso del alambre de acero y con preferencia
ta; alambre tiene aproximadamente 0,006 pulgadas de didme-
tro y estd triturado en largos de aproximadamente 0,4 pulga

El siguiente procedimiento, que se ilustra clara—
mente en la figura 1, se usa para producir el material de
parche, con alambre triturado:

El material de goma, o material bdsico 16 es co-
locado sobre un molino 17 y se mastica inicialmente., Alam=-
bre triturado del tamafio arriba citado se transporta desde
un depdsito 18 y se distribuye regularmente a lo largo de
los rodillos 19 del molino 17, de modo que los trozos core
t08 de slambre ge dispersan uniformemente y al-azar a tra-
vés de la masa de gomaﬁ

Hojas 20 del material impregnado con alambre se
cortan desde el molino 17 y transportan hasta un moldeador
de Todillo 21, desde donde las hojas 20 shore laminadas,
ge colocan en el tambor 22 de un exprimidor 23; como se
nuestra en detalle en la figure 2. La hoja 20 laminada es
forzada después por un martinente 24 a través de un tro-
quel 25 bejo presidén hidriulica para formar el material de
parche 104 7

Como se hae mencionado arriba, si el material de
gous, conteniendo alaﬂbrertriturado, es subsiguientemente
molido, la presen-cia del alambre podrfe restringir el flu-
jo de la goma y, ademds, es dudoso si el alémbre se moveria
en la misma proporcién que la goma, pero oen el procedimient

arriba expuesto, la inclusidén del alambre tiiturade dentro

as,
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s moldeado en forma de hojas laminadas antes de colocarse

del materiel bdsico del parche asegura su distribucién uni-

forme g través de todo el material, ya que no tlene lugar

ningfin desplazamiento del alambre durante la yulcanizacién.

- e we s

- e Gm e ver me ew o= mm
=mRNEREE R DS = e =

Ia presente patente de invencidn, comprende las
giguientes reivindicaciones:

1.~ Procedinmiento para producir un parche de re-
puesto o materiel de parche, incluyendo la operacién de
masticar el material éobre un molino antes de formar dido
meteriel de fase, caracterizado por le inclusidn de canti-
dades por peso entre 3% y 5% de largos distintos de alambre
de acero desmenuzedo dentro del material sobre el molino ans
tes de la exbrusién de dicho materisl a travbs de un expri-
midor del tipo de martinente.

2,- Procedimiento segin la reivindicacién J, ca-
racterizado porque el contenido de alambre de acero desme-

nuzado es el 4%.

3.~ Procedimiento segin les reivindicaciones 1 6

2; caracterizado porque el material impregaado con alaumbre

en el exprimidor del tipo de martinetes

4.~ Procedimlento segfin las reivindicaciones 1, 2
§ 3, caracterizado porque el alambre de acero desmenuzado
tiene aproximadamente 0,1524 milimetros de didmetro.

5.- Procedimiento segin las reivindicaciones 1,

2, 36 4, caracterizado porgue el alambre de acero desmenus=
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zedo tiene aproximadamente 10,16 mm de largo.

6.~ Procedimiento para producir un parche de re-
puesto o material de parche.

Segln se describe y reivindica en la prosente me-
moris descriptiva, se ilustra con los planos que a ia nis-
me s acompafian.

Y consta dicha memoria de cinco hojas foliades y

escritas o mdquina por une sola d¢ sus carass
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