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La pre-ontafﬁatento se refiere a un procedimiento para
producir cuerpos huecos de peredes relativamente delgedas.que
tienen foﬁmas no degarrollabtleg, partiendo de hojas que tion.nf ’
formes desarrollables, y en particular se refiere & 1a fubrie
cacifn de dichoa cuerpos huecos partiendo de hojas planaa de
materisl pléatico o de tejido cord engomado, o sea de un tejido
congtitufdo de una capa de cuerdas entre sl psralelas, engloba.
das en goms

BEn la presente patente por superficie o forma "no desarroe.
11ab16" ge entiende una superficle que no puede ser oolocada
en unaaauperf;cie,plana gin sufrir estiramientos o compresios. .
neg; e trata de superficies quo; como @@ 8abe por 1 geomom
trfa analftioca, estén caracterizades por el hecho que el prow

ducto de lag dos curvaturas principales (curvatura total)
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no ds nu:_l.g';AE;]emploa de tales superficies son la& guperficie
esfdrica y la superficie toroidael,
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Por superficis o forma "degerrolleble" se entiende una
superficie que puede ser colocads en una s&perfioie plana sin
sufrir estiramientos o compresiones; se trata de superficies
que, como ge @abe por la geometrfs snslitica, estén caracmri-;
Zades por el hecho que el producto de las dos curvaturas prine
cipales, es nulo, Ejemplos de tales superficies, ademfls, natuw
ralmente, do 1la superficie plans, son lag superficies oiline
drioas; o ofnioem. -

Eg evidente la dificulisd de fabricar un cuerpo que tiene
un® £orma no dessrrollable, por ejemplo un toroide, partiendo
de una hoja plana, dado gue pera la fabricacidn de dicha forw
ma foroidsl es necesario provocer en el materisl de pertida
deformaciones que son siempre dificilmente coniwolable B

I invencifn es; perticularmente ;.i'hii en 6l ceso de faw
bricacién de ermazones pera neum@ticos radieles, partiendo
& “tiras de tejido cords ’

Los -noum.iticoa radisles comprenden une ermezdn formeda
de cuerdas dispuestes en planos que contienen el ¢je de rotee
oifn del neumé‘bioo ¥y domprénc?.en ademfs un intermedio inextenw
gible puesto entre arniaa&n ¥ banda de rodamientce Como €s bien
sabido por los tdonicos en la materia, estos neumdticos vienen
fabricados colocando tiras de te jido cord sobre un tambor oiw
létndric.ao de modo que sus cuerdas gean peralelas &l eje del
cilindro, despuds de lo cual la egtructura obtenida sufre uns
operacifn denominada "oonformacidn" que transforme la estruoce
tura cilfndrica (que es une forma aoaarrollable) én und egw

tructura toroidsl (que es une Fforma no deserrollable Yo Duranw
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te egta operacifn, la egtructura sufre notetles deformaciones

en la zoﬁa media, que debe aumentar noteblemente de difme trof,

egtas deformaciones son con frecuencie dificilmente control&w

bles y ﬁueden der origen a irregulares acleraciones del espéw

gor de lag cuerdase

Otros productos que pueden ser ventajosamente fabricados
con el procedimiento segdn la bresenté invenocidn son los botes
neundticos. Estos botes, que oonsiﬁten de cuerpos tbulaeres de
te jido éngomado tambifn curvilineos, hen sido hagta @hora pro-
ducidos uniendo numerogés plezas de tejido plano, conrormades
de modo,de obtener @proximadamente la forms ourva degeada, Este
procedimiento es evidentemente costoso ¥ ooﬁplepo |

En ambos ejemplos citados los inconvenientes son provooados

El £in de l; pregente invencifn es suministrar un procee
dimiento que permite obtener deformaciones del materisl de par+.'
tida oon facilidad y de modo exactamente controledo, defbrmaoi&-
nes que dan origen preclsemente & au@erficien no désarrollah&ea;f

Constituye por consiguiente el objeto de la presente patenw
te un procedimiento pera producir un cuerpo lmeco de paredes
relativamente, delgadas que tiene una forme no desarrollalle,
partiendo de ine hoje de matoriel flexible y esuirable a lo
lergo de & Lo menos una direcoidn, dicha hoja teniendo une forw
ma desarrollabie, ceracterizado por el hecho de comprender las
fages des "

8w deformar permanentemente diche hoja imprimiendo en ells

una pluralidad de hundimientqs.que tienen una direcocifn orto-
gonel respecto la direocifn segdn la cuel dicha hoja es egtirsw

ble ¥ teniendo una profundidad varisble @ lo largo de su extenw
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be empujar las crestas comprendidas entre dichos hundie
mientos on el sentido sdecuado para hacer obtener @ dicha

gifn y

' hoja dicha forma no dessrrollable;,

Oomo se ha diche ls invencidn es particulermente Mtil

. cusndo se quiere emplear como materisl de partida el tejido

cord emgomado, por 1o que, en une forma preferida de ojeous

~ cifn, la invencifn ge refiere a un procedimiento como el deg-

orito en el cusl dicha hoja estf constitufde por un materisl
fuertemente aniadtropo, como por ejemplo un tejido cord engomes

do, caracterizado por el hecho de comprender la ﬁlterior fage

de gobreponer @ diche hoja, ya deformeda parm presenter dichos

hundimientos, uno o hgg elementds que interesen @ lo menos parw

te de la extensidn de los hundimientos, dispuestos en direo-

. oifn sustencialments ortogonel respecto a los hundimientos

mismos de modo de aeguir el perfil de estos fliimos, dichos
elementos siendo précticamente inextensibles en la citada
direccidn ortogonsl @ los hgndimienton&

Cuando se quiera fabricar una armazdn ﬁara neundticos,
dichs forma de ejecuoign preferida comprende las wlteriores
fages de: . )

e disponer dicho tejido cord alrededor de un tambor oim
1fndrico que presenta acanaleduras dispuestas en la direccidn
de las generatrices y tiene profundided mfnima en sus extremi-
dades y profundidad mfxima en una seccifn intermedia, dicho tew
Jido cord teniendo sus hilos dispuestos peralelsmente & diches

acanaladurss y

b~ disponer a los bordes de dicho tejido cord aros inexe

tansibles}
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le fage de imprimir en dicho tejido cord dichos hundimientog
congigtiendo en hacer adherir el tejido &l fondo de diehaé
acansladuragie _
Si @ su vez ge quiere obtener un cuerpo tubular éurvo

& utilizer por ejemplo como parte anterior de un bote neumfe
tico, dicha forma preferida de ejecucifn comprenderd las ule
teriores fages deg

@~ digponer dicho teéido cord en un soporte rfgido plano
de forma ouadrildtera que presenta acanaladuras entre sf parem
iolaa, teniendo profundided mfnime en sus extremidades y proe
fundided mfxima en une seccifn intermedia, dicho tejido tew

‘piendo sus hilos dispuestos parelelafiente & dichas acanalee

durag,

be unir dicho tejido cord, ya deformado mediante improsiﬁn
de hundimientos y ya provisto de dichos elementos inextengie
bles, & lo largo de sus bordes, ¥}

o= disponer @ lo largo del elemento tubular, en 1@ Zon& no

interemada por los hundimientos, uno o més elementos inextenw

sibles en la direcoidn de au longitud,
la fese de imprimir en dicho tejido cord dichos hundimientos
consligtiendo en hecer adherir el tejido 8l fondo de dichas
scanaladuredy |

Ep los procedimientos descritos 1a fage de imprimir en el
tojida cord los hundimientos haciendo sdherir el tejido &1
fondo de las acenaleduras puede ser efectusds de varios mo
doge Por ejemplo mediante un contramolde de materisl muelle
que lleva en relieve la forma de lag acanaladuras, o bien apw
pirando por aberturas previsias en les paredes de lag acanéw

laduras, o bien gobreponiendo &l tejido cord un cuerpo flexis
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ble ¢ hinchable e hinchando dicho cua:r:po*
Ta invencidn seré ghora me jor descrita con relao:i.s‘!n & los
adjuntoa dibujos en los cusles s répresentm:
~ on la figura 1 la s‘ec‘ciﬁn'axiai de un tambor pera la faw
bricacién de un ouerpo toroidal;
w en la figura 2 una .seociﬁn parcial»Scagdn el plano ITeII
de la figura 1j t C
- on la figura 3 une secciﬁnvpareial sogin el plano ITTwIII
de 1a figura 1; o .
won 18§ Plgures 4wSe6 un detalle de la Ffigura 2 en diferenw
tes fages del procedimiento, -
- en la figura 7 el semielaborado &l a‘.’inal da lag fages &
e;ecu.-har sobre el tambor de la figura 1;
- on la figurs 8 el cusrxpo toroidal terminadoj
« en la figura 9 una viete por encima de un molde para la
produceifn de un cuerpo tubular curvo;
J-' en 1a figura 10 una seccidn segfn el, pleno I~X de la fim

guragg

- on 1la figura 11 vne seccifn segin el plano Z[-XI de 1a
:figura S

~ on 1& figura 12 una aeooién segdn el plano II:I-XII de la
:figura 9 )

« en la figura 13 una vista por encima de un molde para iaw
briocar un owerpo tubuler curvo sogfn una veriantej

= en la figura 14 una secoifn segin el plano XIV-XIV de 1la
figura 13; | | T

- on la figura 15 el gemielaborado tomado del molde de la
figura 9%

~ on 1a figura 16 el cusrpo mbular‘ curvo; terminados,
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En lem figures de 1 @ 3 egtd ilugtrado un tembor de cone
fecoidn 1, apto para fabricar un cuerpo toroidal que puede
ser usado como srmazdn de nomﬁtiobn redialese -

Dicho tambor presenta un clerto mimerc de @ceneladures, dos
de lag cuales egtén indicades rospectivamente oon 2 y 3, oon

dirececifn genéfricamente paralela al eje del fambor y con pro=

 fundided variatle de la zona central @ las zonds lateraless En

las dog extremidedes del ‘tambor egtfin previstos dos egcalones
4 y 5 denominados tembidn hombros del tambors
Oon referencia & la figurs 4, 1@ confeccifn del cuerpo
tubular-se inicia sobreponiendo al tambor 1 una tira de to;jidz;
coxd 6, cuyas cuerdas estfn perelelas sl eje del tambore En 1
signiente fagerde 1a confeccifn (véase la figura 5) el tejido :
6 viene hecho adherir & las aoanatladuraag por e;jom;;lo por medio
de un contramolde de meterial muelle, no ilusirado; itl.'lia:cna't:i.i;»l
vamente el teJjido podrd ser hecho adherir a las paredes de las
sounaleduras medisnte aspiraoiﬁn practicade & ti*av;‘a de orifie. .
cion exigtentes en lag paredes mismasi, .
En egte punto el tejido 6 ha sufrido un@ pluralidad de

est:.ram:.entos_looales, en correspondencia de oada @caneladura;
el regultado de estas deformaciones es aumentar el desarvollo
ciroﬁnferenoial del tejido en la gZona media del tambor; 0 ged
propiemente en aguella zont donde el peso de forma oilfndriom
o forme -borbidal en la denominéda operacifn de conformacidn
hece nobnarifi Uné LAYOX longitudt;

 Bn los nfftodos &e onformacidn conocidos el sumento de dew
garrollo nucede durante la fage de conformacifn y de modo LT
tribufdo en tode 1a cirounferenciaj lo cuel hace tal ‘aumen-to
de desarrollo dii’:foilmente oontrolabla‘ En el proocedimiento gee.
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gin 1la pregente invenocifn el aumento de desarrollo sucede de
modo subdividido en tantas pequefias partes cuentas son las
acanaladuras del tembor y por consiguiente los hundimientos
practicados en el tejidos lo cual hece los estiramientos basw
tante mfe £fcilmente controlebless

La miguiente fage de elaboéaeiﬁn iluetrada en la figura 6
conelste en la aplicaoiﬁn de ﬁn elsmento de refuerzo inextene
gible 7; constitufdo por ejemplo por tiras de tejido cord con
las cuerdas dispuestes en planos perpendioulaeres al eje del
tambor o formando dngulos relativemente pequefios con dichos
planoge La aplicacifn del elemento T sucede segfn les orestas
¥ los huﬁdimientoa del teﬁido 6 en la zona media del tamborie
Bn los hombros 4 y 5 del tembor'ge apliocan 1oa eros @lrededor
de los cuales viene doblado el tejido 6o

Le eglructura regultante estd ilustrada en la figura Tj

se trata todavia de una estructura genéricemente oilfndrioa,

la cusl no obatente es deformada de modo .tal que estd predise
puesta a 1a operacifn de conformacifn que la convertirf en- eg
truotura.toroidal, virtualmente sin ulteriores estiramientos;
el difmetro méximo de 1a Gstructura toroidal ha sido delimitaw
do por el élemento inextensible Te por lo cual 1a oporacidn de
conformacidn derd resultedos preocisos tonbifn sin que e Obw
serven todag lasg precauciones que es necegario obgerver con
loa mgtodos conocidos; en cuanto con £stos mtodos el elemento

inextensible puede ser aplicedo solo @ conformacidn terminada,

por lo que durante la conformaoifn misma no existe ningdn elew

m@nto en 18 egtructura que limité el aumento de diémetro# Egto
hace necesario tomar pariticuleres precyngiones pera obtener

lag medidas degeadasi
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reais%en'bo_ﬂt’iq un neumdtico redisl obtenido medi@nte conrormee
oidn de la estructura de 1a,tigura To Tal contormacidn puede
efectuarse sin riesgos segin cuslguiera de log mftodos de cone
formaocifn ya conocidom, por ejemplo mediante uno de los denow
minados témbores expaneibles, que coneigien de dos dicos qhe
tenden una& membrana cilindrioa de goma y que pueden mer aptfioe
ximadog entre gl mientras en el interior viene introducido un
flufdo & preeidni |

Bstas egtructuras regigtentes deben pues mexr completadas
de mods bien sabido por low 't;_g,cnioos enila materia, mediante
aplicaciones de perfiles de gome que deben constituir los flan-
008 ¥ la banda de rodamientoy es naturalmente posible la épli-
cacifn de todos los elementos auxilisres que son & menudo usados
en los neumﬁticés; cusles por ejemplo las capas, los bordea,
tirae de refﬁerzog'entre otros; Despdﬁn que todos log elemenw
08 han wido &plioados se procadé 2 la vulcenizacifn del modo.
conocidos 7 _ _ |

By laa figﬁras de 9 al2 estd ilustredo un molde & apto
péra fabricar un cuerpo ‘tubuler peroislmente ourvo, desiinade
8 constitulr una parte de un bote neumftico; dicho cuerpo tbuwe
lar (véase la figural6) comprende dos partes rectilfneas 9 y 10
unides entre sf por une parte en semicircunferencis J.lf;

El molde 8 comprende dos partes lisas 12 y 13 y, entre
éotan, una parte 14 en 1a que estdn formedas numerosas acandle
dures, dos de las ocusles estén indiomdas con los nimeros 15 ¥
164 | A

Thles‘écanaladurae tienen su mﬁxiqa profundidad en la zona

central y la mfnima profundidad en los bordes (véase en particuw
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lar la figura 10)e ,
paru fatriocer el cuerpo tubular ge dispone en el molde &
un tejido cord 17 cuyas cusrdas estfAn paralelaes a la direccifn

de lag acanaladuras 15 y 16§ el tejido 17 viene hecho adherir

8l molde 8 gegdn uno de los mdtodos indicedos anteriorments y
geguidumente @ dicho tejido vienen a;plioadoa olementos de Yo
fuerzo inextenéible 18 y 19 el primero de los cusles es GOLlow
cado en la zona media mieniras el segundo ea colocado en u;.o
de los bordes 20 del tejido 17j el elemento inextensible 18
viene hecho adherir al tejido 17 de modo que siga todos los hun—
dimientos provoocados por les acansladuras 15 y 16,

& borde 21 del tejido 17 viene seguidemente unido &l boxde
20 de“modo de constitulr un cuei"po tubulari,

Egte ousrpo tubuler vieme luego conformado empujando 1as

.- orestas ¥ los huhdimien'bos de modo de hacerleg asumir 18 fozw

ma definitive; tel operacifn puede realizerse ventajosemente
‘eerrando uno de los extremog e hinchando 'i;or ei otro extremo
del cuerpe 'bubular%; De egte modo ge fuaz;zﬁ &l elemen'bo inextensgi-
ble 18 & extenderse y g glecanzar un degsarrollo ciroﬁnferenoial
mayor que el del elemento inextengible 19 por lo que la egtruo=
ture asume el especto ilugtrado en la figurs 16, Tambidn en
egte caso ia es'bructura; co.mo sparece en la figura 15, egtf ya
érediapues'ba peré glcanzer la forme de la figura 16, virtuele
ma-nl'be sin ulteriores estiramientoa; cuando 1a estructura ha &l
canzado la forma definitiva os vilcanizeds en esta posicidn.
By 1ag figuras 13 y 14 estd ilustrado un molde 22, que
cons‘hituye una veriante del molde 8 de las figures 9 & 12 y que
permite obtener une estructurs similar a la de la figura 16, Il
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molde éa comprende dos partes ligas 23 y 24 y una parie central
25 en la cual éstﬁn practicadas dos series de ecandladuras, les
cunaleg ewtfn indicadag con 26 y 26%, 27 § 27¢; estes acanaladum
reg tienen su mfnima profundidad en le:.z0n8 media del molde ¥
s m.ﬁxima profundidad en los bordes_‘;

Tambifn en este caso se procede de modo similar &l indicG

do en el ejemplo preoedanj:e colocando primero un teJjido cord y

segnidamente un elemento inextensille en la zona media y otro
elemento inextensille en correspondencia de uno de los bordes;
seguidemento; log dos bordes del tejide cord vienen unidos ouim
dendo Que osda hundimiento en un borde ocoincida oon el corres-
pondiente hundimiento en el otro borde, A
| Evidentemente la egtructura final obtenida es del migmo fim
po que aguella de la figura 16; con 1a diterencis que la uniﬁr,"

. 1
entre los dog bordes viene & encontrarge &l exterior de la ocurw

va del e}emento tubuwlar en lugar del interiore |
. Se comprende que los ejemplos aportados no tienen oardow ' -
tor limitativo y que quedsn comprendidas dentro la egencialidad
de la pregente invenociln todas las veriantos y formes de ejow
ouoig_fn que utilizen los principios inventivos expuestoss Por

ejemplo, 18 colocacifn de log elementos inextensiblea aplicem

 dom al tejido Sord puede ger variade de modo de obtener formes
~redtilineas o mixtas digtintes @ las que po han lumirado; en

perticular, con este procedimiento se pusden tambifn obtener

CUIVES Que no yucen en un plancte

NOTA

- )
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Poi' la patente d¢ invencifn a que ge _réfiere la pi'esente
memoria descriptiva se REIVINDICA 1a pmpiedad ¥ la explotRw
cifn exclusiva des S

R procedimiento para producir cierpos huecos de pew
redeg delgedas, toniendo forma no desarrolla‘bla, partiendo de
uné hoja de materisl flexible y estirable a lo lergo de & lo

menog una direcoifn, dicha hoja teniendo una forme deserrollsw

_ ble, osracterizado por el hecho de comprender las fases de:

a)=- deformar permenentemente dicha hojs imprimiendo en 61la une
plurelided de hundimientos que tienen una disposiocifn ortogonal
Tespe oto a la direceidn segin 1a cusl dicha hoja es estiralle
¥ tienen una profundidad variable a lo largo de su extensién

¥ b)= empujer las crestes comprendides entre dichos hundimienw

'tos en el senvido adecuado para hager que dicha hoja tome dis

cha forma no desarrollableis

W

20w TUn procedimiento, tal como el especificado en 1, en
ol ousl dicha hoja estd constitufde por un materiel fuertemen=

te aniadtropo, como tejido cord engomado, carscterizedo por

61 .he cho que comprende la ulterior fase de sobreponer & diche

"hoja, y8 deformada para. prqaen‘aér dichos hundimientos, uno o

m}is elementos que inter,eaaﬁ a2 lo menos parte de la e.x‘aonn'iﬁn
de teleg hundimientosy dispuestos en direccidn sustencislmenw
te oriogonel regpecto a los mismos hundimign‘bos de modo dé 80w
guir el perfil de estos Wltimos, siendo dichos elementom price
ticemente inextensibles en la citada direcocifn ortogonal &
los hundimie.ntoé:;

3o~ Un procedimiento;tal oomo el egpecificado en 2, -, .
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para producir un cuerpo hueco foroidal abierto por el lado del
intradés, cardcterizado por el hecho de comprender las ulteriow
reg fages de: @) disponer dicho tejido cord @lrededor d¢ un tam~
bor oilfndrico que i,resenta acanaladuras dispuestas en la di-
reccidn de las generatrices y teniendo profundidad mfnima en sus
extromidades y profundidad méxima en und seceifn intermedis, diw
cho tojido cord teniendo sus hilos dispuestos paralelamente @
dichas aoanaladuras ¥y b) diaponer en los bordes de dicho tejido -
cord aros inextensi'blen; consistiendo la fage de imprimir en
dicho tejido cord dichos hundimientos en el hecho de. hacer ad-
herir el' teJido al fondo de diches @ceneladuras.

4o~ Un pro'cedimiento; tel como el especificado en 2, pie
ra producir un cuerpo tubular ouIvoy caraoterizado' por el hecho
de comprender las ulteriores fases des &) disponer dicho e Jidp
cord en un moporte rigido plano de forma cuadrilétera presentans

do acengladuras entre si paralelas, que tienen profundided mini-

" ma en sus extremidades y mfxima en una aecﬂd,Gn intermedia, dicho -

Ate;lido teniendo sus hilos parelelamente @ diches &cansladuras,

b) unir dicho tejido cord, ya deformado mediante impresiones de
hlindimientos ¥y y& provisto de dichos elementos inextensibles, &
lo largo de sue bordes, y o) disponer-a lo largo del elemento
‘tubular, en la Zons no interesads por los hundimientos, uno o
nfée elemsntos inextensibles en la direccifn de su longiwud; 1a
fage de imprimir en dicho tejido oord dichos hundimientos consise
tiendo en el hecho de hacer adherir el tejido &l fondo de diches
aoanaladﬁ.ras!;

_5';; Un prooedimientg; tel como el especificado en 2, para

producir un cuerpo tubular curvo,csredterizado por el hecho de
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@ 14 w

_comprender las ulteriores fases de: a) disponer dicho tejido

cord en un soporte rfgido plano de forma cusdrildtera 'q_u_e proe

gents & lo largo de cada uno de los dos lados opuestos Un® sew

" rie de acaneladuraa sustencislmente perpendioulares & dichos

lados y terminando en gatos, dichas acensladuras teniendo prom
funclidad méxima en correspondencia de dichos lados y profundidad
m;_[nima en la otra extremided, b) uair 8 lo largo de los lados
dicho tejido ocord ya deformado mediante impregiones de hundie
mientos y y@ provisto de dichos elementos inextensitles, how
ciendo coincidir los hundimientos de un lado con aquellos del
otro lado, ¥ ©¢) disPonér a 1o largo del elemento tubu:lar; en

le zﬁna no interesads po;rvlon handimientos, uno o mfs elementog
inextensibles en la direoai;ﬁﬁ dé su longitudj la fage de mprig.
mir en dicho tejido cord dichos hundimientos oonsiu'ciendo en '

. el hecho de hmcer sdherir el tejido &l fondo de diohas acenalae

durasie |

6o Un procadimiento;' t9l como el especificado en una cuele
quiera de las reivindicaciones de 3 & 5, caracterizado por el
hecho que la impreﬂiﬁn de dichos hundimientos 86 realiza mediapnw
te aapiraciﬁn 8 'bravén de @berturss previstas en las paredes
de dichas acanaladuraﬂn

7.ﬁ- Un procadimiento, tal oomo el espe cifioado en und

cualq,uiera de lag reivindioaoionea de 3 a 5, carscterizado por
el hecho que 14 il;_g}niﬁn de dichos hundimientos ge realiza sobre
poniendo & dicho tejido cord un cuerpo flexible e hincheble e
hinchando dicho oUSTpPOl

8o Un procedimiento segin une malquiera de las reivindie

caciones de 3 8 5, oaracterizado por el hecho que la impresidn
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de dichos hundimientos g¢ realize mediente un coniramolde
de materisl muelle que posee en relieve lag formes de las
acaneledurag,

o= "Un procedimiento para producir cuerpos huecos de
par?des dalgadas ", |

Consta 1a pEesento memoria descriptiva de guince hojas
foliadas, emcritas por una mola cara,

’ Barcelons, 14 de zn;ro da 1970
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