
375799PATENTE DE INVECCION 
por 20aHos

por "Un procedimiento para produoir cuerpos Mecos de pare­

liana , domiciliada en Centro p i r e l l i ,  piazza Duca d'Aosta, n i- 
mero 3, MILANO (Italia)?*

producir cuerpos huecos de paredes relativamente delgadas.que 
tienen formas no desarrolladles, partiendo de hojas que tienen 
formas desarrolladles, y en particu lar se refiere  a la  febria* 
cacica de dichos cuerpos huecos partiendo de hojas planas de 
material p lástico o de tejido oord engomado, o sea de un tejido 
constituido de una capa de cuerdas entre s í  paralelas, engloba­
das en goma.

En la  presente patente por superficie o forma "no desarro­
l l a r e  " se entiende una superficie que no puede ser oolocada
en una superficie plana sin su frir  estiramientos o compresio­
nes; se tra ta  de superficies que, como se sabe por la  geome­
tr ía  ana lítica , están caracterizadas por e l hecho que e l pro­
ducto de la s  dos curvaturas principales (curvatura to ta l)  r

des delgadas"
a favor de: pIHELLI, Sooieth per Azioni, de nacionalidad ita ­

MEMORIA DESCRIPTIVA
La presente patente se refiere  a un procedimiento para



2 —

5

10

15

20

25

375799 ÍS,*!

no ás nulo* Ejemplos da ta le s  superficies son la  superficie 
esférica y la  superficie toroidal*

Por superfioie o forma "desarrollable" se entiende una 
superficie que puede ser colocada en una superficie plana sin 
su frir  estiramientos o compresiones; se tra ta  de superficies 
que, como se sabe por la  geometría ana lítica , est.án carac teri­
zadas por e l hecho que e l producto de la s  dos curvaturas prin­
cipales, es nulo* Ejemplos de ta le s  superficies, ademas, natu­
ralmente, de la  superficie plana, son la s  superficies c ilin ­
dricas,- o cónioas.

Es evidente la  d ificu ltad  de fabricar un cuerpo que tiene 
una forma.no desarrollable, por ejemplo un toroide, partiendo 
de una hoja plana, dado que para la  fabricación de dicha for­
ma toroidal es necesario provocar en e l material da partida 
deformaciones que son siempre difícilm ente controlables^

La invención es) particularmente R til en e l caso de fa­
bricación de armazones para neuróticos rad ia les, partiendo 
de tira s  de te jido  cord*

Los neuróticos rad iales comprenden una armazón formada 
de cuerdas dispuestas en planos que oontienen e l eje de rota­
ción del neumático y comprenden ademas un intermedio inerte n- 
sibla puesto entre armazón y banda de rodamiento* Como es bien 
sabido por los tócnicos en la  materia, estos neumótioos vienen 
fabricados oolocando t i ra s  de te jido  cord sobre un tambor oi- 
IgCndrioo de modo que sus cuerdas sean paralelas a l eje del 
cilindro, después de lo  cual la  estructura obtenida sufro una 
operación denominada "conformación" que transforma la  estruo* 
tura cilindrica (que es una forma desarrollable) en una es­
tructura toroidal (que es una forma no desarrollable)* Duran-
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te esta opera oi&i, la  estructura sufre notables deformaciones 
en la  zona media, que debe aumentar notablemente de dichas trot ' 
estas deformaciones son con frecuencia difícilmente controla­
bles y pueden dar origen a irregulares aclaraciones del espe­
sor de la s  cuerdas;.

Otros productos que pueden ser ventajosamente fabrioados 
con e l procedimiento segdn la  presente invención son los botes 
neumáticos. Estos botes, que consisten de cuerpos tubulares de 
tejido engomado también curvilíneos, han sido hasta ahora pro­
ducidos uniendo numerosas piezas de tejido plano, conformadas 
de modo de obtener aproximadamente la  forma curva deseada. Este 
procedimiento es evidentemente costoso y complejo.

En ambos ejemplos citados loa inconvenientes son provooados
por la  d ificu ltad  de obtener una forma no desarrollable¡. '*!El f in  de la  presente invención es suministrar un proce­
dimiento que permite obtener deformaciones del material de par­
tid* oon facilidad y de modo exactamente controlado, deformacio­
nes que dan origen precisamente a superficies no desarro lla res*

Constituye por consiguiente el objeto de la  presente paten­
te un procedimiento para producir un cuerpo hueco de paredes 
relativamente, delgadas que tiene una forma no d e sa rro lla re , 
partiendo de iina hoja de material f lex iT e  y e sp ira re  a lo 
largo de a lo  menos una direooiín, dicha hoja teniendo una for­
ma d e sa rro lla re , caracterizado por e l hecho de oomprender la s  
fases de:

a- deformar permanentemente dicha hoja imprimiendo en e lla  
una pluralidad de hundimientos que tienen una direooi&i orto­
gonal respecto la  dirección sagtiñ la  cual dicha hoja es es tira ­
r e  y teniendo una profundidad v a r ia re  a lo  largo de su exten-



b- empujar la s  crestas comprendidas entre dichos hundí** 
mientos en e l sentido adecuado para hacer obtener a dicha 
hoja dicha forma no desarrd iab leé

Como se ha dicho la  invención es particularmente ¿ t i l  
cuando se quiere emplear como,material de partida e l tejido 
oord engomado, por lo  que, en una forma preferida de ejecu­
ción, la  invención se re fie re  a un procedimiento como e l des­
crito  en el cual dicha hoja estg constituida por un material 
fuertemente anisótropo, como por ejempLo un tejido cord engoma­
do, caracterizado por e l hecho de comprender la  u lte r io r  fase 
de sobreponer a dicha hoja, ya deformada para presentar dichos 
hundimientos, uno o m#s elementos que interesen a lo  menos par­
te de la  extensión de los hundimientos, dispuestos en direo- 
ción sustancialmente ortogonal respecto a lo s  hundimientos 
mismos de modo de seguir e l p e rf il  de estos ¿Ltimos, diohos 
elementos siendo prácticamente inextensiELes en la  citada 
dirección ortogonal a los hundimientos;*

Cuando se quiera fabricar una armazón para neumáticos, 
dicha forma de ejecución preferida comprende la s  u lte rio res 
fases de;

a- disponer dicho tejido oord alrededor de un tambor c i­
lindrico  que presenta acanaladuras dispuestas en la  dirección 
de la s  generatrices y tiene profundidad mínima en sus extremi­
dades y profundidad máxima en una sección intermedia, dicho te­
jido cord teniendo sus hilos dispuestos paralelamente a dichas 
acanaladuras y

b- disponer a lo s  bordes de dicho tejido oord aros inex-



la  fase da imprimir en dicho tejido oord dichoa hundimientos 
consistiendo en hacer adherir e l tejido al fondo de dichas 
acanaladuras!#

Si a su. vez se quiere obtener un cuerpo tubular curvo 
a u ti l iz a r  por ejemplo como parta anterior de un bota neum%* 
tico , dicha forma preferida de ejecuol.dn comprender# laa  ul­
terio res fases da:

a- disponer dicho tejido cord en un soporte regido plano 
de forma cuadrilátera que presenta acanaladuras entra s% para- 
le la s ; teniendo profundidad mínima en sus extremidades y pro­
fundidad máxima en una sección intermedia, dicho tejido te­
niendo sus hilos dispuestos paralelamente a dichas acanala­
duras!#

b- unir dioho tejido oord, ya deformado mediante impresión 
de hundimientos y ya provisto de dichos elementos inextensi^ 
b les, a lo  largo de sus bordes, y;

o- disponer a lo  largo del elemento tubular, en la  zona no 
interesada por los hundimientos, uno o más elementos Inexten- 
sibleg en la  dirección de su longitud,
la  fase de imprimir en dioho tejido cord dichos hundimientos 
consistiendo en hacer adherir e l te jido  a l fondo de dichas 
acanaladuras^

B*n los procedimientos descritos la  fase de imprimir en e l 
tejido oord lo s  hundimientos haciendo adherir e l tejido al 
fondo de la s  acanaladuras puede ser efectuada de varios mo­
dos;# por ejemplo mediante un contramolde de material muelle 
que lleva en relieve la  forma de la s  acanaladuras, o bien as­
pirando por aberturas previstas en la s  paredes de la s  acana­
laduras, o bien sobreponiendo a l tejido cord un cuerpo Ü exi-
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ble e hinchabl* e hinchando dicho cuerpo;.

La invención ser.d ahora mejor descrita con relación a loa 
adjuntoa dibujos en loa oualea ae representa:

-  en la  figura 1 la  sección axial de un tambor para la  fa­
bricación de un cuerpo toroidal;

-  en la  figura 2 una sección parcial segón e l plano 11-11 
de la  figura 1;

-  en la  figura 3 una sección parcial seg¡dn e l plano 111-111 
de la  figura 1;

-en la s  figuras 4-5-6 un detalle  de la  figura 2 en diferen­
tes fases del procedimiento;

-  en la  figura 7 e l semielaborado al f in a l da la s  fases a 
ejecutar sobre e l tambor da la  figura 1;

-  en la  figura 8 e l cuerpo toroidal terminado;
* en la  figura 9 una v ista  por encima de un molde para la  

producción de un cuerpo tubular curvo;
-  en la  figura 10 una sección segdn el. plano 3MC de la  f i ­

gura 9;
-  en la  figura U  una sección segdn e l plano XI-XI de la  

figura 9;
-  en la  figura 12 una seoción segdn e l plano 303-231 de la  

figura 9;
-  en la  figura 13 una v ista  por encima de un molde para fa­

bricar un cuerpo tubular curvo segdn una variante;
-  en la  figura 14 una sección segdn e l plano 3CEV-30EV de la  

figura 13;
-  en la  figura 15 *1 semielaborado tomado del molde de la  

figura 9;
-  en la  figura 16 e l cuerpo tubular curvo, terminado:.
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En la*  figuraa de 1 a 3 esté ilustrado un tambor de oon- 

feooión 1, apto para fabricar un cuerpo toroidal que puede 
aer uaado como armazón de neum&tlooa radiales*

Dicho tambor presenta un cierto nómero de acanaladuras, doa 
de la s  cuales estén indicadas respectivamente oon 2 y 3# oon 
dirección genéricamente paralela a l eje del tambor y con pro­
fundidad variable de la  zona central a la s  zonas la terales*  En 
la s  dos extremidades del tambor estén previstos dos esoalones 
4 y 5 denominados también hombros del tambor!.

Oon referencia a la  figura 4) la  confección del cuerpo 
tubular-.se in ic ia  sobreponiendo a l tambor 1 una t i r a  de tejido 
cord 6, cuyas cuerdas estén paralelas al eje del tambor* En la  
siguiente fase ode la  confección (véase la  figura 5) e l tejido 
6 viene hecho adherir a la s  acanaladuras, por ejemplo por medio 
de un oontramolde de material muelle, no ilustrado) slternatO* 
vamente e l tejido podré ser hecho adherir a la s  paredes de la s  
acanaladuras mediante aspiración practicada a través de o r if i­
cios existentes en la s  paredes mismas!.

En este punto e l tejido 6 ha sufrido una pluralidad de 
estiram ientos.locales, en correspondencia de oada acanaladura; 
e l resultado de estas deformaciones es aumentar e l desarrollo 
circunferencial del tejido en la  zona media del tambor, o sea 
propiamente en aquella zona donde el paso de forma cilindrica 
a forma toroidal en la  denominada operación de conformación 
hace neoegaria un* mayor longitud)*

En lo s métodos de ¡Senfprmación conocidos e l aumento de de­
sarrollo sucede durante la  fase de conformación y de modo dis­
tribuido en toda la  circunferencia; lo  cual hace ta l  aumento 
de desarrollo difícilmente controlable!* En e l procedimiento se-
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gón la  presente invención e l aumento de desarrollo auoede de 
modo subdividido en tantas pequeñas partes cuantas son la s  
acanaladuras del tambor y por consiguiente los hundimientos 
practicados en e l te jido ; lo  cual hace los estiramientos Üas- 

5 tan te más fácilmente controlables!*
La siguiente fase de elaboración ilustrada en la  figura 6 

consiste en la  aplicación de un elemento de refuerzo inexten** 
sible 7# constituido por ejemplo por tira s  de tejido cord oon 
la s  cuerdas dispuestas en planos perpendiculares a l eje del 

10 tambor o formando óngulos relativamente pequeños con dichos 
planos*. La aplicación del elemento 7 sucede según la s  crestas 
y los hundimientos del te jido  6 en la  zona media del tambor,*
En los hombros 4 y 5 del tambor' se aplican los aros alrededor 
de los cuales viene doblado e l tejido 6.

13 La estructura resultante e s té  ilustrada en la  figura 7;
se tra ta  todavía de una estructura genéricamente ciljCndrioa, 
l a  cual no obstante es deformada de modo ..tal que esté  predis­
puesta a la  operación de conformación que la  convertiré en es­
tructura toro idal, virtualmente sin  u lte rio res  estiramientos; 

20 e l diámetro máximo de la  Ustruotura toroidal ha sido delimita­
do por e l elemento inertensible 7, por lo  cual la  operación de 
conformación daré resultados precisos también sin que se ob­
serven todas la s  precauciones que es necesario observar con 
los métodos conocidos? en cuanto con éstos métodos e l elemento 

25 inextensible puede ser aplicado solo a conformación terminada,
por lo  que durante la  conformación misma no existe ningún ele­
mento en la  estructura que lim ité e l aumento de diómetro;* Esto 
hace necesario tomar particulares precauciones para obtener 
la s  medidas deseadas;*
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^n la  figura 8, finalmente, está  iluatrada la  estructura 

resisten te de un neumático rad ia l obtenido mediante conforma* 
ción de la  estructura de la  figura 7. Tal conformación puede 
efectuarse sin riesgos segdn cualquiera de lo s  métodos de con*

5 formación ya conocidos, por ejemplo mediante uno de loa deno­
minados tambores expansibles, que consisten de dos discos que 
penden una membrana cilindrica de goma y que pueden ser apro­
ximados entre a i mientras en e l in te rio r viene introducido un 
fluido a presida!.

-^.10 Estas estructuras resisten tes deben pues ser completadas
de modo bien sabido por los tácnioos en la  materia, hediente 
aplicaciones de perfiles  de goma que deben oonstituir los flan - 
oos y la  banda de rodamiento; es naturalmente posible la  ap li­
cación de todos lo s  elementos auxiliares que son a menudo usados 

15 en los neumáticos, cuales por ejemplo la s  capas, lo s  bordes, 
tira s  de refuerzo, entre otros. Después que todos los elemen­
tos han sido aplloados se procede a la  vulcanización del modo 
conocido.

En la s  figuras de 9 a 12 está ilustrado un molde 8 apto 
20 para fabricar un cuerpo tubular parcialmente ourvo, destinado 

a oonstituir una parte de un bote neumático; dicho cuerpo tubu­
la r  (vóase la  figural6) oomprende dos partes rec tilín eas 9 y 10 
unidas entre s í  por una parte en semicircunferencia 11!.

El molde 8 oomprende dos partes l is a s  12 y 13 y, entre 
25 óstas, una parte 14 en la  que están formadas numerosas acanala­

duras, dos de la s  cuales están indioadas con los nómeroe 15 y

Tales acanaladuras tienen su máxima profundidad en la  zona 
oentfal y la  mínima profundidad en lo s  bordes (vóase en par t i  cu-
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l a r  la  figura 10 )¡*

para fabrioar e l cuerpo tubular se dispone en e l  moldé 8 
un tejido cord 17 cuyas cuerdas est%n paralelas a la  dirección 
de la s  acanaladuras 15 y 16; e l tejido 17 viene hecho adherir 
a l molde 8 gegRn uno de lo s  métodos indicados anteriormente y 
seguidamente a dicho tejido vienen aplioados elementos de re­
fuerzo inextensibles 18 y 19 el primero de lo s  cuales es colo­
cado en la  zona media mientras e l segundo es oolocado en uno 
de lo s  bordes 20 del tejido 17; e l elemento inextensibie 18 
viene hecho adherir a l te jido  17 de modo que siga todos los hun­
dimientos provocados por la s  acanaladuras 15 y 16*

^1 borde 21 del tejido 17 viene seguidamente unido a l borde** t „20 de modo de constitu ir un cuerpo tubular^,
Este cuerpo tubular viene luego conformado empujando la s  

crestas y los hundimientos de modo de haoerles asumir la  for­
ma defin itiva; ta l  operación puede realizarse ventajosamente 
cerrando uno de lo s  extremos e hinchando por e l otro extremo 
del cuerpo tubular;. De este modo se fuerza al elemento inextenei- 
ble 18 a extenderse y a'alcanzar un desarrollo circunferencial 
mayor qig* e l del elemento inextenslble 19 por lo  que la  estruc­
tura asume e l  aspecto ilustrado en la  figura 16. También en 
este caso la  estructura, como aparece en la  figura 15, est,% ya 
predispuesta para alcanzar la  forma de la  figura 16, v irtual­
mente sin u lte rio res  estiramientos; cuando la  estructura ha al­
canzado la  forma defin itiva es vulcanizada en esta posición*

^n la s  figuras 13 y 14 est,% ilustrado un molda 22, que 
constituye una variante del molde 8 de la s  figuras 9 a 12 y que 
permite obtener una estructura sim ilar a la  de la  figura 16. El
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molde 22 comprende doa partea liaaa  23 y 24 y una parte central 
25 en la  cual estón practicadaa doa aerlea de acanaladuras, laa 
cuales eat^n Indicadaa con 26 y 26*, 27 y eataa aoanaladu- 
raa tienen su n^nima profundidad en laLZona media del molde y 
au máxima profundidad en loa bordead

Tambiái en este caao ae procede de modo aimilar a l indica* 
do en e l ejemplo precedente colocando primero un tejido cord y 
seguidamente un elemento inextensible en la  zona media y otro 
elemento inextenait&e en oorreapondencia de uno de loa bordea; 
seguidamente, loa doa bordea del tejido cord vienen unidos cui­
dando Que cada hundimiento en un borde ooincida oon e l corres­
pondiente hundimiento en e l otro bordea

Evidentemente la  estructura f in a l obtenida es del mismo t i ­
po que aquella de la  figura 16, con la  diferenoia que la  unión 
entre los doa bordea viene a enoontrarae al exterior de la  cur­
va del elemento tubular en lugar del interior}.

Se comprende que loa ejemplos aportados no tienen carác­
te r  lim itativo  y que quedan comprendidas dentro la  esencialldad 
de la  presente inven oión todas laa  variantes y formas de eje­
cución que u tilizan  loa principios inventivos expuestos^ por 
ejemplo, la  colocación de lo s  elementos inextensibles aplica* 
dos al tejido 3ord puede ser variada de modo de obtener formas 
rec tilíneas o mixtas d is tin tas  a laa que se han ilustrado; en 
particu lar, con este procedimiento ae pueden también obtener 
curvas que no yaoen en un planos

NOT A .
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MOTA

por la  patente dé. invención a que ce re fie re  la  presente 
memoria descriptiva se REIVINDICA la  propiedad y la  explota­
ción exclusiva de;

1 . *- Un procedimiento para producir cuerpos huecos de pa- 
5 redes delgadas, teniendo forma no desarróllam e, partiendo de

una hoja de material flexib le y estirab le  a lo  largo de a lo 
menos una dirección, dicha hoja teniendo una forma desarrólla­
m e, caracterizado por e l hecho de comprender la s  fases de: 
a )-  deformar permanentemente dicha hoja imprimiendo en e lla  una 

10 pluralidad.de hundimientos que tienen una disposición ortogonal 
respecto a la  dirección segdn la  cual dicha hoja es estirab le  
y tienen una profundidad variable a lo  largo de su extensión 
y b )- empujar la s  crestas comprendidas entre dichos hundimien­
tos en e l sentido adeouado para hacer que dicha hoja tome d i- 

15 cha forma no desarróllam e^
2. -  Un procedimiento, ta l  como e l especificado en 1, en 

e l cual dicha hoja está  constituida por un material fuertemen­
te  aniaótropo, como tejido cord engomado, caracterizado por
é l hecho que oomprende ía  u lte r io r  fase de sobreponer a dicha 

20 hoja, ya deformada para presentar dichos hundimientos, uno o 
mÓN elementos que interesan a lo  menos parte de la  extensión 
de ta les  hundimientos, dispuestos en dirección sustanoialmen- 
te ortogonal respecto a lo s  mismos hundimientos de modo de se­
guir e l  p e rf il  de estos óltimos, siendo dichos elementos pr%0" 

25 ticamente inextensibles en la  citada dirección ortogonal a 
los hundimientos;*

3. -  Un procedimiento,tal como e l especificado en 2, „ .
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para producir un cuerpo hueco toroidal abierto por e l lado del 
intradós) caracterizado por e l hacho de comprender la s  u lterio ­
res fases de: a) disponer dicho tejido cord alrededor de un tam­
bor cilindrico que presenta acanaladuras dispuestas en la  d i­
rección de la s  generatrices y teniendo profundidad mínima en sus 
extremidades y profundidad máxima en una sección intermedia) d i­
cho tejido cord teniendo sus Míos dispuestos paralelamente a 
dichas acanaladuras y b) disponer en los bordes de dioho tejido 
cord aros inextensibles; consistiendo la  fase de imprimir en 
dioho tejido oord dichos hundimientos en el hecho de.haoer ad­
herir e l 'te jid o  a l fondo de dichas acanaladuras.

4'.- Un procedimiento, ta l  como e l especificado en 2, pa­
ra producir un cuerpo tubular curvo) caracterizado por el hecho 
da comprender la s  u lte rio res  fases de: a) disponer dicho tejidp 
cord en un soporte rígido plano de forma cuadrilátera presentan­
do acanaladuras entre s í  paralelas, que tienen profundidad míni­
ma en sus extremidades y máxima en una secáión intermedia, dicho 
tejido teniendo sus hilos paralelamente a dichas acanaladuras, 
b) unir dicho tejido cord, ya deformado mediante impresiones de 
hundimientos y ya provisto de diohos elementos inextensibles, a 
lo  largo de sus bordes, y c) disponer a lo  largo del elemento 
tubular, en la  zona no interesada por los hundimientos, uno o 
m#s elementos inextensibles en la  dirección de su longitud; la  
fase de imprimir en dicho tejido cord dichos hundimientos consis­
tiendo en el heoho de hacer adherir e l tejido al fondo de dichas 
acanaladuras!.

5*- Un procedimiento, ta l como el especificado en 2, para 
producir un cuerpo tubular curvo, cara eterizado por el hecho de
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comprender laa  ulneriores fases de: a) disponer dicho tejido 
cord en un soporte rígido plano de forma cuadrilátera que pre<* 
senta a lo  largo de cada uno de lo s  dos lados opuestos una se­
r ie  de acanaladuras sustancialmente perpendiculares a dichos 

$ lados y terminando en óstos, dichas acanaladuras teniendo pro*.
fundidad máxima en correspondencia de dichos lados y profundidad 
mínima en la  otra extremidad, b) unir a lo  largo de lo s lados 
dicho tejido oord ya deformado mediante impresiones de hundi­
mientos y ya provisto de diohos elementos inextensibles, ha**

10 ciando ooincidir lo s  hundimientos de un lado con aquellos del! .otro lado, y c) disponer a lo  largo del elemento tubular, en 
la  zona no interesada por lo s  hundimientos, uno o m&a elementos 
inextensibles en la  dirección dé su longitud; la  fase de impri­
mir en dioho tejido cord dichos hundimientos consistiendo en

15 e l heoho de hacer adherir e l te jido  a l fondo de dichas acanala­
duras^

6. ** Un procedimiento, ta l  como e l especificado en una cual­
quiera de la s  reivindicaciones de 3 a 5, oara oter izado por el 
hecho que la  impresión de dichos hundimientos se rea liza  median-

20 te aspiración a travos de aberturas previstas en la s  paredes 
de dichas acanaladuras^

7. * Un procedimiento, ta i  oomo e l especificado en una 
cualquiera de la s  reivindicaciones de 3 a 5, caracterizado por 
e l hecho que la  impresión de dichos hundimientos se rea liza  sobrp

25 poniendo a dicho tejido cord un cuerpo ü ex ib le  e hinohable e 
hinchando dicho cuerpo}.

8. -  Un procedimiento aeg%n una cualquiera de la s  reivindi­
caciones de 3 a 5, caracterizado por el hecho que la  Impresión
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do dichos hundimientos se rea liza  mediante un contramolde 
de material muelle que posee en relieve la s  formas de la s
acanaladuras.

9*- "Un procedimiento para producir cuerpos hueoos de 
paredes delgadas"}.

Consta la  presente memoria descriptiva de quince hojas 
foliadas? escritas  por una sola cara.

Barcelona, 14 <3e Tuero da 1970
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