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Este invento se refiere a neumdticos de costados
con banda blanca y, de una forma mds particular, a un pro
cedimiento perfeccionado para la comstruccidén de neumdfi- .
cos de costados con banda blanca, en especial aquellos con

bandas blancas estrechas.
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: Los neumdticos de costados con bandas blancas
tienen actualmente bandas blancas mucho mds estrechas
que antiguamente poraue las bandas mds estrechas son
més féeciles de mantener limpias. Ademds, las bandas
blancas estrechas se hallan con frecuencia rebajadas por
debajo de la superficie de los neumdticos para protec—
cién adicional contra la suciedad y la ebrasién.

Al fabricar neumdticos con costados de banda
blanca, se coloca unag tira de goma blanca en la parte
de la carcasa correspondiente al lugar que ha de ocupar
la banda blanca en el neumdtico acabado. La tira blanca
debe depositarse y colocarse con precisidén a mano cuan~
do se forma la carcasa. Entonces se depositan a mano
dos tiras delgadas o laminodos de gomz negra sobre los
bordes de la tira de goma blanca, cuyas tiras delgadas
de goma negra exigen también una cuidadosa colocacidn.

Ia blanda blanca resultante del neumdtico
con frecuencia no resulta concéntrica ni su ancho uni-
forme por entrar en juego el elemento huméno en la for-
macidn de la carcasa y también a causa de la carencia
de uniformidad en la fluencia de la goma durante la ope-
racién de vulcanizado., Por lo tanto, es necesario ra-
llar o rectificar won muela abrasiva bordes circulares
concéntricos en la banda blanca en una operacidn subgi-
guiente, gue se realiza quitando una parte de cada una
de las tiras superpuestas de zoma negra. Al mismo tiem=-
po se quita una parte de goma blanca para rebajar la
banda.

Las operaciones extra exigidas para un neumé-

tico de banda blanca estrechs - hacen que la operacidn
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general de su manufactura resulte cara. Una parte sus-
tancial del costo extra se dehe a la mano de obra que
lleva consigo la formacidn del neumdtico no vulcaniza-
do al tener que aplicar a mano la tira de goma blanca
¥ las dos tiras estrebhas de goma negra de una forma
individual y precisa. Si cualguiera de las tres tiras
se encuentra fuera de posicién, la banda blanca recti-
ficada con muela abrasiva en el neumdtico no tendrd
una anchura uniforme ni serd concéntrica. En tales
circunstancias, o la goma blanca sobrepasars los limi-
tes de la banda blanca, en cuyo casola zona blanca se
extenderd mds alld de los bordes normales de la banda

0 bien la tira blanca de goma no alcanzara el borde
pretendido de banda blanca, en cuyo caso dicha banda
aparecers mas estrecha en ese punto. No solo han de co~
locarse las tres handas de una forma individual, sino
gue la labor debe realizarse en tres operaciones por
separado manejdndose y cortdndose las tiras individual-
mente a la longitud debida. Las tiras de goma negra sin
vuleanizar resultan particularmente dificiles de mane-
jar porque son muy delgadas y peszajosas y, cuando por
accidente se nezan entre si, no se pueden sevarar nor-
malmente sin deterioro de las mismas.

Ademds de las oporaciones de manejo, el cos-
to aumenta también por el h.cho de que se necesita una
tira relativamente grande de goma blanca en el proce-
so de manufactura., Esto surge del hecho de que el cos-
tado del neumdtico debe acumularse mds alld de las ca-
pas haste un grosor determinado. Como lés tirag de go-

me negra contribuyen muy poco a formar este grosor, la
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"tire de goma blanca deberd ser lo suficientemente grue-
sa para que el costado alcance el grosor necesario.De
aqui que la tira de goma blanca sea sensiblemente mds
gruesa y ancha que lo gque verdaderamente se necesita
para la banda blanca acabada resultante, Como la goma
blanca es mds cara que la goma negra, este factor se
sume. también a los costos de manufactura. A cada lado
de la tira blanca resultante después de la operacidn

de rectificado, la goma blanca se cunre solamente me-
diente la banda o tira delgada de goma negra. Esto ofre
ce la ventaja adicional de gue cuando las puntas sa-
lientes de los orificios de desahogo, formadas durante
la vulcanizacién, se cortan del neumdtico vulecanizado,
se ven lunares de goma blanca a través de las tiras ne-
gras, Entonces han de "pintarse" estos lunares blancos
lo cual exige una operacidén adicional, pero dichos lu-
nares vuelven a hacerse visibles al cabo del tiempo
cuando se desgasta el recubrimiento. En condiciones

de trabajo duro, las delgadas tiras de goma negra pue-
den destruirse también parcialmente, por abrasidn por
gejemplo, dejando al descubiérté més - goma blancs y es-
tropeando la apariciencia del neumdtico,

El procedimiento y neumdtico de costado con
banda blanca del invento eliminan las desventajas men-
cionadas y dan por resultado ahorros sustanciales en
el costo de manufactura del neumdtico. Segln el invento,
ge fabrica una sola tira compuesta de una banda de go-~
ma blanca y partes contiguas de tira negra en un solo
proceso de extrusidn o extruyendo separadamente las

tiras y uniéndolas entre si por un proceso de laminacidn
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& presidn. La tita compuesta se aplica entonces a la
carcasa en una operacidn., ILa tira compuesta es mds fé-
cil de manejar que las tres tiras separadas y no exi-
gen operaciones extras de corte. Esto reduce sensible-
mente el tiempo necesario para formar el costado sin
vulcanizar de banda blanca a mano y reduce los costos
de mano de obra. Ademds la tira compuesta exige menos
zoms, blanca que anterlormente porgue las partes de go-
ma negra situadas & lo largo de los bordes de la banda
blanca ya no tienen la forma de tiras delgadas o lami-
nados sino que, en lugar de esto, se extruyen y, en par-
te, son virtualmente tan gruesas como la propia banda
blanca. Por consiguiente, una cantidad notable de goma
blanca queda reemplazada por goma negra vara hacer que
el costo de los materiales del costado sea mds bajo.Con
la reduccidn de goma blanca y la sustitucidn de parte
de las tiras delgadas de goma negra nor partes de tira
extruida mds gruesas de goma negra, la probabilidad

es menor de que quede al descubierto goma blanca por
causa de las puntas salientes de desahogo de la vulcani-
zacién o de que se desgzaste zoma negra dejando al des-
cubierto goma blanca y perjudicando la apariencia del
neumatico,

Por consipuiente, el objeto principal del in-
vento es proporcionar un neumdtico de banda blanca per-
feccionado, un componente perfeccionado de neumdtico y
un procedimiento de fabricacidn con las ventajas indica-
das anteriormente,

Otros objetos y ventajas del invento se haran

evidentes en el transcurso de la descripcidn detallada
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que sigue de las modalidades preferentes del mismo,con
relacidn a los dibujos adjuntos, en los que:=

La figura 1, es ung vista fragmentada en sec-
cidén transversal de un neumdtico acabado de costado con
banda blanca que tiene una banda blanca estrecha prepa-
rada de acuerdo con sl invenito.

La figurs 2, es una vista a mayor escala,en
perspectiva, de una tira compuesta de goma blanca y
soma negra empleada para la formacidn de un neumstico
sin vulcanizar como el ilustrado en la figura 1.

Ia figuna 3 es una vista fragmentada de corte
transversal de un neumético sin vulcanizar que emplea
una tira blance separada y laminados de goma negra @el
tipo ya conocido.,

Ia figura 4, es una vista esquemdtica en al-
zado de un aparato para producir una tira de goma com=-
puesta blanca y negra segun se ilustra en la figura 2.

Ia figura 5, es una vista fragmentada, a ma-
yor escals, con partes cortadas y partes en seccidn ver-—
tical transversal de las extruidoras empleadas en el apa-
rato de la figura 4; ¥y

La figura 6, es una vista tomada a lo larzo
de la linea de corte 6-6 de la fizura 5 y a mayor esca-
1a.

Refiriéndonos a la figura 1, se ilustra una
parte de un neumdtico acabado de costado con banda blan-
ca. que incorpora los principios del invento, en seccidn
transversal, y de una forma general por el numero 10,

A excepcidn de la zona del costado, el neumdtico 10 es

de construccidn normal. Comprende varias cavas 12, una
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parte de rodadura 14 y talones de enganche 16, La par-
te de cogstado de banda blanca se halla comprendida por
una tira compuesta 18 que se ilustra con mayor detalle
en la fizura 2. La tira compuesta 18 consiste en una ti-~
ra de goma blanca 20 y un cuerpo de goma negra que tie-
ne dos partes de tira 22 y 24 contipuas a los bordes de
la tira blanca 20 unidas por una zona delgada 26 y cuyas
paftes de tirs tienen superficies traseras que formen '
continuacidén suaves de la superficie trasera de la2 tira
de goma de color claro. Despuds de vulcanizarse el neu-
mético 10, la mayor parte de la zona delgada 26, asi co-
mo parte de la tira de goma blanca 20 se cortan con mue-
la abresiva para formar un rebajo anular 28 (figura 1)
con el finh de dejar al descubierto una bande blanca
estrecha concéntrica de ancho uniforme,

Ia figura 3 ilustra una parte de costado blan-
ca de un neumdtico 30 similar al neumdtico 10, pero he-
cha por el procedimiento general empleado con anteriori-
dad a este invento. En luzar de la tira compuesta 18 del
invento, la parte del costado de banda blanca del neumd-
tico 30 comprende una bira separada relativamente ancha
de goma blanca 32 con dos tiras delsadas de goma negra
o0 laminados 34 y 36 superpuestas a losg bordes de la tira
blanca 32. Cuando se ensambla la carcasa del neumdtico
30 con la banda o tira blanca 32, ésta deberd disponerse
primero cuidadosamente en su posicidn debida y cortarse
en longitud. Por consizuiente, las tiras de goma negra
34 y 36 deben disponerse ulteriormente con cuidado en su
sitio y cortarse en longitud después de lo cual se ca-

landran dichas tiras 34 y 36, Normalmente se aplica un di
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solvente en la carcasa antes de colocarse las tiras.Por
consiguiente, es necesario realizar una pluralidad de
operaciones complementarias a la de colocar las tres
tiras sobre la carcasa. Antes de su aplicacidén a la car-
casa, deben manufacturarse las tres tiras y manejarse
después repetidas veces, lo cual exige mds tiempo y ma-
no de obra. En particular resulta dificil el manejo de
las tiras delgadas 34 y 36 sin vulcanizar por ser muy
flexibles y vegajosas y algunas partes de las mismas po-
drian adherirse fdcilmente entre si, si, por accidente,
se pusieran en contacto., Cuando esto sucede, las paries
adheridas no se suelen separar con facilidad sin sufrir
deterioro.

Una comparacién de las fizuras 2 y 3 pone
de relieve otra ventaja de la nueva tira compuesta 18
¥y es que la tira de goma blanca 20 de la figura 2 es sen—
siblemente mds estrecha que la tira blanca 32 conocida
hasta él momento. El costado del neumdtico 10 o 30 debe
irse formando hasta un grosor dado con gomﬁ blanca, con
goma negra, o con ambas. Con la téenica conocida, el gro-
sor debido no puede conseguirse principalmente mediante
el empleo de goma negra porque la goma negra existe sola~
mente en las laminaciones delgadas 34 y 36. Por consi-
sulente, la tira de goma blanca 32 debe ser mds gruesa
y mis ancha que lo necesario para que la tira blanca
alcance el grosor descado del cosghado. Con la tira com-
puesta 18 las partes de tira de goma 22 y 24 extruidas
pueden. hacerse mucho mds gruesas que las laminaciones
34 y 36 y son virtualmente tan gruesas como la tira de

goma blanca 20 particularmente cerca de los bordes de la
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tuye con goma negra una parte importante de la goma blan-
ca que resulta mds cara.

Con el procedimiento de manufactura conocido
yue emplea las tiras separadas de la figura 3, aun des-
pués de haberse rectificado la tira de goma blanca y ha-
berse quitado parte de los bordes de los laminados 34 y
36 permenecerdn partes sustanciales de los laminados 34
¥ 36 superpuestas a los bordes de la tira de goma blanca
32. De ello resultan dos desventajas principales por el
hecho de que una gran parte de la tira de goma blanca

32 quedara cubierta por los laminados de goma negra 34
y 36. Primero, se forman salienies por causa de los ori-
ficios de desahozo del molde durante la vuleanizacidén
cuyas puntas se cortan entes de la inspeccidén final. Ia
goma blanca aparece a través del corte de esas cabeci-
llas situadas en las partes de las tiras 34 y 36 super-
puestas a la banda blanca 32, Los lunares blancos resul
tantes deberdn "pintarse" con el fin de camuflarlos,pe
ro este recubrimiento nesgro desaparece con el desgas-
te y el tiempo. La sesunda desvenitaja que tienen las
tiras superpuestas de goma negra es que se pueden
deszastar por abrasidn y quitarse fisicamente del neu-
miético a causa de un trato duro como puede ser el reci-
bido al frotar contra el bordillo de la acera. La desa-—
paricidn de la tira de goma negra deja mds al descubier
to la banda blanca 32 gituada por debajo lo que estropea
la vista del neumdtico al quedar al descubierto una par-
te desigual de banda blanca.

La tira compuesta 18 puede extruirse en una

sola pieza o en piezas por separado y moldearse juntas
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uliteriormente por medio de rodillos de presidén. En cual
quiera de los casos, la tira compuesta 18 se maneja
como ung 50ls unidad. Se deposita sobre la carcasa del
neumgtico en una pieza enteriza, lo cual reduce sensi-
blemente el costo de mano de obra en la manufactura de
neumdticos con cogtados de banda blanca estrecha. Ade-
mds, la wnidn entre la tira de soma blanca 20 y las ti-
ras de goma nezra 22 y 24 es mucho nds abrupta con las
partes de tira de goma negra 22 y 24 que reemplazan a
parte de la goma blanca que de otro modo seria necesa-
ria con el empleo de laminaciones o tiras delgadas, se-
gin se ilustra en la fizura 3. Con esto se consiguen
ahorros de material en la goma blanca que es la mds fa-
ra, Con las uniones relativamente abruptas entre las
partes de goma blanca y de goma negra, también se redu-
ce el probleme que suponen los lunares blancos al cor-
tarse las puntas producidas por los orificios de desaho-
20, porque como mucho £0lo habréd una pequefia zone en
la que la goma negra serd tan delagada que la goma
blanca se verd obligada a penetrar en los orificios de
desahogo del molde y hacerse visible al coriar las pun-
tas producidas. Ademds, sers muy pequeiia la zona, si
es que esta existe, en la que la goma negra de las par-—
tes 22 y 24 sea tan delgada sobre la tira de goma blan-
¢a 20 que se pueda desprender de dicha zona. Por lo tan-
to, es virtualmente imposible que gquede al descubierto
zonas indebidas de goms blanca come puede ocurrir con
el neumatico 30 de la Figura 3.

Ta tira compuesta 18 puede’hacerse en dos pie=-

zas solamente segin se ilustra con la goma negra consti-
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“tuyendo un solo cuerpo con las partes 22 y 24 unidas

por una zona de conexidn 26, Esto supone una ventaje
particular cuando la goma negra y la goma blancs se
extruyen por separado y después se comprimen por medio
de rodillos de presién. No obstante, y en particular
cuando se extruyen juntas las partes en una sola ope-
racign, las partes de goma negra 22 y 24 no necesitan
ir unidas entre si por medio de la zona 25, sino que
pueden ser piezas separadas con la tira de goma blanca
20 visible entre las mismas en la superficie desevubier-
ta de la tira. En cualquiera de los casos, la tira com~-
puesta 18 se usa del mismo modo y sus ventajas son igua- -
les, Cuando se emplee la zona de conexién 26, la tira
blanca 20 no quedars visible en el costado del neumd-ti-
co. No obstante, se consigue tener una identificacién
del neumatico de banda blanca antes de su rectificado
con muela abrasiva cuando se cortan las puntas de los

orificios de desahogo. iin ese caso, las puntas cortadas

dejardn lunares blancos en la zona de unidn 26 de la go- - -

ma blanca que tiene debajo por lo que se podrd identi-
ficar fdcilmente el neumdtico sin necesidad & operacio-
nes adicionales para dejar al descubierto la banda
blanca.

La tira compuesta 18 puede mahufacturarse
con elaparato ilustrado en las figuras 4 y 5 que com-
prende una extruidora para goma blanca 38 y une extrui-
dora para goma negra 40, En ambas extruidoras 38 y 40
s ¢ suministra goma caliente pastoda a través de tol-
vas 42 y 44 a unos cilindros centrales 46 y 48 a tra-
vés de los cuales la goma es impulsada hecia lasg
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cabezaé moldeadoras 50 y 52 por medio de husillos
refrigerados por agua 54 y 56 impulsados por mobores
58 y 60, respectivamente. Cerca de las cabezas moldea
doras 50 y 52 hay también situados anillos refrige-
rados por agua 62 y 64 para enfriar la goma y que ésta
alcance la debida consistencia. las cabezas moldeado-
ras 50 y 52 contienen conductos 66 y 68 de forma apro
piada para formar la tira blanca 20 y el cuerpo de go-
ma negra de la tira compuesta 18. Los conductos conw-
vergen en los bordes inferiores de las cabezas moldea-
doras 50 y 52 y dirigen la tira compuesta a un molde
final formador 70 que da la forma final a la tira 18.

Después de haberse formado la tira compues—
ta 18, es llevada por un transportador T2 a un depdsi-
to de enfriamiento 74, después de 1o cual se enrolla
en un carrete apropiado (no ilustrado) que ulteriormen
te se transporta a la seccidn de construccidn de carca-
sas de forms que se pueda utilizar la tira inmediata
¥y convenientemente,

A pesar de que el invento se ha ilusirado
con relacidn a un neumdtico que tiene bandas blancas -
rebajadas, se-podris emplear también para la fabrica-—
cién de neumdticos con bandas blancas salientes,

Los expertos en la mateiria verdn que se pue-
den realizar facilmente diversas modificaciones de
la modalidad descrita del invento y se comprenders
gue dichas modificaciones pueden realizarlo sin des-
viarse del alcance del invento, si es que se hallan a
tenor de lo comprendido dentro del alcande de lag rei-

vindicaciones adjuntas.
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NOTA
Descrita suficientemente la naturaleza del in-
vento asi como la manera de realizarlo en la préctica,
debe hacerse constar que las disposiciones anteriormen=
te indicadas son susceptibles de modificaciones de deta
lle en cuanto no alteren su principio fundamental, sien
do lo que constituye la esencia del referide invento y
por lo que se solicita Patente de Introduccidn por 10
afios en Rspafi= sobre: "PROCEDI..IEHNTO PARA 1A FORMACION
DE CARCASAS PARA HEUMATICOS DE COSTADOS COR BANDAS ES5-
TRECHAS DE COLOR CLARO", caracterizdndose por lo sizuien
te:

1.~ Procedimiento para la formacidén de carcasas
para neumgticos de costados con bandas estrechas de co-
lor claro, del tipo que comprende las operaciones de en
samblar ung pluralidad de capas y adherir una banda de
rodadura a las capas, caracterizado porgue comprende el
extruir una tira de goma de color claro; extrulr una ti
ra de gzoma negra; adherir la tira de goma negra a dicha
tira de goma de color claro c¢on dicha tira de goma negra
superpuesta a un borde de dicha tira de color claro ¥y
extendida mds alld del borde de la misms; y adherir la
tira compuesta a la carcasa en una posicidn correspon-
diente a la posicidén que deba ocupar la banda de color
claro en el neumdtico terminado.

2.~ Procedimiento segin la reivindicacidn 1, ca
racterizado porque ulteriormente se corta con muela abrg
siva una parte de la tira de goma negra y una parte de
la tira de color clarc situada inmediatamentc debajo de

la misma para dejar al descubierto una tira concéntrica,
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egtrecha, de color claro y anchura uniforme.

3.~ Procediniento segin la reivindicacién 1,
caracterizado porque la tira de goma de color claro se
forma una anchura de varias veces su grosor; formandose
las partes de goma negra a 1o largo de los bordes de di
cha tira de goma de color claro, teniendo dichas partes
de goma negra una longitud pricticamente igual a la de
dicha tira y un srosor aproximadamente igual al de las
partes de los bordes de dicha tira de color claro dismi
nuyendo progresivamente de grosor al separarse de dicha
tira; adhiriendose las partes de goma negra a dicha tira
de goma de color claro en relacidn de contigliidad con
las partes de los bordes de dicha tira de color clarxo;

y adhiriendose la tira compuesta a la carcasa del neumd
tico en una posicidén correspondiente a la posicidn que
deba ocupar la banda de color claro en el neumdtico ter
minado.

4.- Procedimiento segin las reivindicaciones an
teriores, caracterizado porque la tira compuesta para
formar la banda de color claro en el costado de una car-
casa de neumdtico, se efectua;mediante la extrusidn de
una tira de goma de color eclaro que tenga un ancho de
varias veces su grosor; extrusionando una capa de goma
negra que tensa dos partes mds gruesas unidas por una zo
na delgada cuyo ancho no exceda sustancialmente del ancho
de lg citada tira de goma de color claro y adhiriendose
dicha tirs de goma de color claro a dicha tira de goma
negra contizuas a las partes de los bordes de la citada
tira de goma de color y con la citada zona delgada de

unidén superpuesta a la tira de zZoma de color claro.
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. . 5.~ Procedimiento segiin la reivindicacién 4,
caracterizado porgue la tira compuesta para una carecasa
de neumdtico de costado con banda de color claro, para
formar una tira estrecha de color claro en la misma, se
extrusiona una tira de goma de color claro con una an-—
chura que exceda del ancho de la banda acabada de color
claro, cuya tira tiene una anchura de varias veces su
grosor; extruyendose dos partes de goma negra a 1o largzo -
de los bordes de dicha tira de goma de color claro, cu-
yas partes tienen.prdcticauente la misma longitud que di '
cha tira, siendo al menos algunas partes de dichas tiras '
de goma negra aproximadamente tan gruesas como las par-
tes de los bordes de la tira de color claro; y adhirien
dose dichas tiras de goma negra a las partes de los bor-
des de dicha tira de goma de color claro.

6.~ Procedimiento para la formacidén de carcasas
para neumdticos de costados con bandas estrechas de color
claro, tal y como queda sustancialmente desecrito en la
presente Memoria y en los dibujos adjuntos.

Esta Memoyia consta de quince hojas escritas a

). GOMEZ ACEBO Y MODEY

R ) Iy
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