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Memoria descriptiva

. fios
para solicitar  prreyrs  pp mwumerow P 20 MO

a nombre de PNEUMATIQUES CAOUTCHOUC MANUTACTURE ET PLASTI-
QUES KIXBER-COLOMBES

unadady derewinmalidad  sociedad andnima francesa

con domicilio en Place de Valmy-(92) CGolombes, Francis

por: YPROCEDIMNTINTO PARA LA FABRICACION DE NEUMATICOS
DEI, TI0 DI CARCASA RADIAL Y DE CORONA REFORZADAM
(Clase Internacional B60c B29h)
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. oasa radial, en los cuales la carcasa comprende varias ca
§pas superpuestas o "telas", se procede habitualmente de -
%la manera siguiente: sobre un tambor cilindrico de confec
! ¢idn se enrolla seglin una vuelta completa una primera ban
éda de tejido de carcasa denominado tejido "Cord" (tejido
" cauchutado formado en este caso de cuerdas o cordoncillos
. que se extienden transversalmente a 90° con relacién a la
" direccidén longitudinal de la banda) y se sueldan transver
salmente los dos extremos de esta banda para formar un ci
" lindro, luego una segunda banda de tejido que se SuPeTpo-

r ne a la primera y asi sucesivamente hasta obtener el nﬁmg

i ro de capas o "telas" que dard la resistencia deseada a -

" la carcasa.

Dado que en el neumdtico terminado es deseable que

- los bordes de las telas de carcasa esteén escalonados unos
_con relacién a otros, se estd obligado, o bien a utilizar
1 bandas sucesivas o grupos de bandas de anchuras diferen--
: tes enrolladas sobre el tambor haclendo coineidir su eje

* longitudinal con el plano central del tambor, o bisn a -=-
 desplazar axialmente las bandas sucesivas con relacidén al

' plano central del tambor. sn los grandes neumdtlcos que -

comprenden un ndmero importante de telas de carcasa se =--
utilizan a veces los dos procedimientos conjuntamente, Un
primer grupo de telas de carcasa o "completos" se forma -
de varias bandas de igual anchura enrolladas cilindrica--

mente sstando desplazadas axialmente unas con relacidn a

otras. Luego uno u otros varios "completos" similares for

mados cada uno a partir de una bande de anchura diferente

se superponen al primer completo.,
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? guina de confeccidn con varias bandas de tejido de carca-
~sa de anchuras diferentes, lo que complica la fabricacién

|
i v las manipulaciones aguas arriba de la confeccidn propia

' mente dicha de los neumiticos. aAdemds, los aparatos dis--

 tribuidores que sirven a cada mdquina de confeceidn deben

; estar provistos con un numero de puestos de desarrollo =-

b

bastante grande para almacenar las bandas de tejido de an |

chura diferente, o bien inclusc es preciso prever en es--

. tos distribuidores sistemas de desplazamiento lateral pa- f

!

\ |
relacibén al plano central de la mdgquina de confeccidn. Bs- ;

to conduce a utilizar distribuidores complicados, volumi-

nosos y costosos.

El invento tiene por objeto, en primer lugar, un pI0_:

. Ta permitir diferentes desalineaciones de las bandas con -

cedimiento gue permite utilizar en la fabricacién un nime

ro reducido de bandas de tejido de carcasa de anchuras di é

ferentes, simplificar en consecuencia la preparscidn y -- :

las manipulaciones de estas bandas asi como los anaratos
distribuidores 7ue sirven a las mdquinas de confeccidn.
Segin el procedimiento del invento, se enrolla en -
hélice sobre un tambor cilindrico una banda de tejido de
carcasa de anchura constante constituida de cordones sen-
siblemente transversales, con objeto de desplazar en héli

ce los bordes laterales de la banda ¥y de obtener asi en -

el neumdtico terminado un escalonamiento de los bordes de

las capas de la carcasa.

Segln un modo de realizacidn de este procedimiento,
aplicable especialmente a los neumiticos que tienen nume-

rosas capas de carcasa, se enrolla en hélice una primera
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banda de tejido de carcasa de anchura constante y se plie

-gan las partes laterales de esta‘banda, desde el interior

“hacia el exterior, alrededor de las varillas de los talo~

nes, luego se supervone sobre la primera una segunda ban-

da de tejido de carcasa enrollada en hélice y se pliegan

- las partes laterales de esta segunda banda desde sl exte~

rior hacia el interior alrededor de las varillas de los -

talones.

El invento concierne igualmente a los neumdticos -~

conforme a los obtenidos segin este procedimiento, siendo

notables, especialmente, estos neumdticos, por que los =-

bordes desplazados de las partes laterales plegadas alre-

dedor de las varillas de los talones estan escalonados en

aspirales,

El invento se describe a continuacidn con méds deta-

'1le haciendo referencia a los dibujos adjuntos, en los --

cuales:

- La figura 1 es una vista esquemética de un tambor

de médquine de counfeccidn sobre el cual estd enrollada en

. hélice una banda de tejido de carcasa.

- Las figuras 2 y 3 son vistas esquemdticas que =--

muestran en corte fases de la confeccidn de carcasas de =

. neumdticos,

- Las Tiguras 4 v 5 son vistas en corte ds los dos
ejemplos de neumdticos segin el invento.

Haciendo referencis a las figuras 1 y 2, teniendo -
gue fabricar un neumdtico de carcasa radial que comprende, .

por ejemnlo, tres capas o "telas" de carcasa, se senrolla

sobre un tambor de confeccidn 10 de forma general cilindri

ca una banda de tejido de carcasa 1l constituida de cuer-

25-2-68 -4 -
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. 0 .
das transversales que forman un dngulo de 90 con relacidn

.al eje longitudinal x x' de la banda desenrollada. Esta --

banda es almacenada en un puesto de desenrollamiento del

distribuidor que sirve a la miquina de confeccidén. El en-

‘rollamiento de la banda 11 sobre el tambor es iniciasdo --

presentando el extremo 12 de esta banda de manera que el
eje longitudinal x x' forme con relacidn a una generatriz
a b del tambor un dngulo s ligeramente inferior a 900, -
por ejemnlo 89° u 89%30. Ademds, el eje x x' estd ligera-

mente desplazado hacia la izquierda con relacidn al plano

central ¢ 4 del tambor., Se hace girar entonces el tambor

10 para enrollar la banda segin tres vueltas completas y

se corta la banda entre dos cuerdas seglin el borde trans-
versal 13. Se obtiene asi un enrollamiento en hélice de -

la banda 1l con la consecuencla de un desplazamiento en -

- hélice de los bordes laterales 14 y 15. Las partes latera

les 18, 17 de la banda enrollada son rebatidas entonces -

como se representa a la lzquierda de la figura 2, se lle-~

- 23-2-68 -

- van las varillas de taldn 18 contra estas partes rebati--
. das, luego se blicgan desde el interior hacia el exterior
~alrededor de las varillas las partes laterales 16-17, co-

" mo se representa en la parte derecha de la figura 2, £1 -~

neumdtico es terminado luego como habitualmente, perfilan
do la carcasa y luego ponisndo las bandas de costado 19,

la armadura de corona 20 y la banda de rodadura 21 paras -

. obtener después de vulcanizacidén en un molde el neumdtico

representado en la figura 4.

Se ve asi que este vprocedimiento permite obtener, -

vor el enrollamiento helicoidal de una sola banda de teji ;

do de anchura constente, una carcasa de varias capas con
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‘deseable vara obbtener en el neumdtico terminado un escalg
.namiento de los bordes de las partes plegadas de la carca
'sa. En los talones del neumdtico, la confeccidn de esta -
carcasa no requiere, pues, mds que un solo puesto de de-~=
senrollamiento en el distribuidor, mientras que hubiera -
.sido preciso anteriormente prever tres puestos para ban--
‘das de anchuras diferentes, o bien un sistema de desplaza
‘miento lateral del puesto de desenrollamiento, con el fin
‘de desplazar los bordess 14, 15. El procedimiento evita ==
tambien tener que cortar la banda y soldar sus extremos a
-cada vuelta de enrollamiento sobre el tambor.

Fl neumdtico terminado realizado segdn este procedi-
mientg presenta a su vez caracteristicas interesantes. Co
mo se acaba de decir, su carcasa no presenta soldaduras -
transversales en cada tela, soldaduras gque pueden crear =
zonas de menor resistencia cuando son defectuosas, lo que
‘pueden proporcionar un desequilibrado del neumdtico termi
.nado cuando e stan mal repartidas en la circunferencia de
la carcasa.

7 Por otro lado, los bordes laterales 14, 15 desplaza
‘dos en hélice cuando la pieza elemental del neumdtico se

.encuentra sobre el tambor 10, se encuentran en el neuméti
,co perfilado y moldeado, en espiral con relacidn al eje -
‘de rotacidn del neumdtico. Bl escalonamiento de los bor--
des 14, 15 y su forma en espiral ss particularmente favo-
rable a la obtencidn de uns buena resistencia a los desps
gues ¥ a la propagacidn de los despegues que pueden produ
cirse durante el uso del neumédtico a consecuencia de las

flexiones repetidas de los flancos,
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En el neumdtico terminado representado en la figura

‘4, se han representado los pordes escalonados 14, 15 de -

la carcasa como detenidos en la parte inferior de los ~--~

“flancos del neumdtico, lo que es la disposicidn mds co~--

‘rriente y la mds ventajosa. ks evidente, sin embargo, que

se podrd modificar la altura de los bordes 14, 15 de las
partes plegadas de la carcasa utilizando al comienzo una
banda de tejido de carcasa 1l mds o menos ancha.

El invento es aplicable también a la fabricacidn de
los neumdticos, cuya carcasa comprende varios grupos de -
pliegues plegedos, unos desde el interior hacia el exte--
rior, otros desde el exterior hacie el interior, alrede--

dor de las varillas de los teslones, lLas figuras 8y 5 =~--

ilustran esta aplicacidn.

Desnués de haber reslizado un primer gruvo de tres
telas de carcasa o "completo" por enrollamiento de una so
la banda 11 de anchure constante como en las fizuras 1 y
2 y después de haber plegado desde el interior hacia el

exterior las nartes laterales L6, 17 alrededor de las va-

rillas 18, se puede enrollar en hélice otra vanda 22, por
_ejemnlo seglin tres vueltas para formar otro *completo". -
iLas nartes laterales 23, 24 de esta panda son rebatidas -

~entonces desde el exterior hacia el interior alrededor de

las varillas 18 como se renresenta en la parte derecha de
la figura 3. ¢l neumitico terminado obtenido segin este -

nrocedimiento estd revre«entado en la figura 5. .sn neumé-

ticos de esta clase es preferible utilizar una banda 1l de

snchura nebamente superior a la anchura meridiana de la -
carcasa comprendida entre las varillas 18, con el fin de

que las partes laterales 18, 17 se detengan en el neumdti

| 23.2-68 -7 -
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tre la varilla y la mitad del flanco. Por el contrario, -
se utilizard de preferencia una panda 2% de menor anchura
para que los bordes escalonados de esta panda se detengan
debajo de la varilla de los talones.

Naturalmente, el invento no estd limitado a estos -

ejemplos de realizacidén a partir de los cuales se pueden

_ eoncebir otras variantes. #n el caso de los neumaticos de

varios grupos de telas de carcasa, estos grupos pueden te

ner, por ejemplo, nimeros de telas diferentes.

Bsta solicitud que corresponde a las presentada en -

¥rancia el 7 de trebrero de 1967, con el nimero P.V, 94,062

. 8e acoge a los beneficios del articulo 51 del vigente ls-

- tatuto sobre Propiedad Industrial.

NOTA

Los puntos de invencién propia y nueva que se pre--

~ sentan en Espafia para que sean objeto de esta Patente de

' Invencidn por VEINIE afios, son los siguientes:

l.- Procedimiento para la fabricacidén de neumdticos

del tipo de carcasa radial y de corona reforzada, en el -

- cual la carcase comprende varias capas superpuestas de te
: Jido de cordoncillos, caracterizado por que se enrolla en

 hélice sobre un tambor cilindrico una banda de tejido de

carcasa de anchura constante constitulda de cordoncillos
sensiblemente transversales con objeto de desplazar en hé
lice los bordes laterales de la banda y de obtener asi en

los talones del neumdtico terminado un escslonamiento de

los bordes de las cavas de la carcasa.
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2.~ Procedimiento segln la reivindicacién 1, caracté
- rizado por que se enrolla en hélice una primera banda de g
itejido de carcasa de anchura constante y se pliegan las —%
ipartes laterales de esta banda, desde el interior hacia -%
5 Zel éxterior, alrededor de las varillas de los talones, lué
g0 se superpone sobre la primera banda enrollada una se-
;gunda banda de tejido de carcasa enrollada en hélice y se
pliegan las partes laterales de esta segunda banda desde =

el exterior hacia el interior alrededor de las varillas -

10 de los talones.

3.~ Frocedimiento para la fabricacibn de neuméticosi

"del tipo de carcasa radial y de corona reforzada. ;
;
Tal y como se ha descrito en la Memoria que anteceds,

.representado en los dibujos que se acompainan, y con los =~

15 fines que se han especificado.

Esta Memoria consta de nueve hojas, escritas a mé-

‘quina por una sola cara.

7
'~y

v“.

P.A. :

Madrid,
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