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MIMORIL  DESORIPTIVA

La presente invencidn se reflere a un procedimiento para
estenpar un dimijo en relieve sobre la banda de rodamiento
de cubiertas de neunditicos provistas de estruciuras reforgene
tes en anlllo dispuestas entre srmazdn y banda de rodsmiento,
nediante el cual con costes y volumen de instalagidn muy redu=-
¢idos, es posihle obtener producciones elevadas,

Como es sabids, las estructuras de refuerze en anillo parm
cublertas de neumﬁtlééa deben prescntar una elevada resisten=
cia a 12 traceidn y una extensibilidad muy reducida, La conse
truceidn de una cublerta provists de tal esiructura requiere
particuleres culdados, al fin de colocar simdtricamente ftal oS-
tructura respecto al armazfn de cublerta de debajo. En erecto,
cumo 9 sabido, de tal condicidn depende el correcto rodaniento
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del neumdtico sobre la carretera, debido a la auseacla de acciones
tangenclales tendentes a desplazar éste de la direccidn de movie
miento del vehfculo.

3e conoce un procedimiento para la fabricacién de ocubler-
tas con estructura reforzante en anillo, provista del requi-
sito arriba citado, que consiste sustancialmente en encerrar
dentro dos elementos anulares continuocs de molde simétricos los
flancos y los talones de la cublerta, de modo de llevar éstos
a su reciproca distancia definitiva, en introduclr un flufdo =a
presién en el interior de la cublerta y en ejercer sobre la
banda de rodamiento de ésta presionses radiales mediante seg=
tores que forman perte también estos dsl molde citado. Tales
sectores, que esidn provistos de galientes corrvespondientes a
las cavidades que se quieran obtener sobre la banda de rodamien=-
to, vienen hechos desplazar, durante el procedimiento, radial-
mente hacia el eje de la cublerta.

Tales sechoras presentan superficies laterales externss ine
clinadas respecto al eje del molde ¥ acopladas con correspon-
dientes superricies de opoxtunas partes de una prensa en las cua=
les viene montado el molde., Pales superficles acopladas son ap=
tas de hacer mover radialmente los sectores cuando éstos son eme
pujados, después de la recfproca sproximacidén de los dos elemen=
tos de molde citados, por una plancha de tal prensa. Ia prensa
que, ademds del citado movimiento radial de los sectores, manda
también aquel de speriura y de cierre del molde, debe por con-
sigulente tener una estructura muy robuata pare reasistir a las
elevadas fuerzes a e¢lla transmitidas ¥ generadas por las presio-
nes que actdan en el inferlor de la cublerta durante la fase de

vulcenizaeidn, En pariicular, para a realizecidn de ésta Ultima,
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al interior de 1la cublerta en el molde actda un flufde de vulca=
nigzacién a presidén muy elevada ol cual tiende a desplazer radiale
mente hacia el exterior dichos seciores. 31 por lo tanto ne quieren
impedir desplazanientos radialea hacia el exterior de cato? fecw
tores, log cuales darnfan origen a rebabes de material elagstoméri-
co entre lag caras acopladas de scetores contigucs,; dicha plane
che debe montener sobre los sectores un esiuerze de clerre sufle
cientemente elovedo para toda la duracidn de tal fase. Por con=
siguientc laa pertes que constituyen la prensa (armazén verdades
ro y propio, cinematismo de acclonamiento, ruedas dentadas) de=
ven ser de elevadag dimonsiones, 1o que hace la prensa voluminosa
y de elevado cosie.

51 se tienme en cuenia el hecho gue el tiempo requerido para
la vulcanizacién dv una cubierta 23 mfa bien elevado, en particu=
lar parva los neumdticos de randes dimensiones, log costea debim
dos a le umortizacién y a1l volumen de la prensa para cada cublere
ta producida en ella resultun ner iy elevadoB.

1 Ffin de¢ la preaente invencidén of aguel de realizal un pro-
cedimiento para estszmpar un dibujo en welieve sobre la banda de ro=-
dsmiento de wna cubiertsa psca noumftico que permita eliminar los
inconvenientes antes citados.

Tn base & la presente invenciln viene realizado un pro=-
cedimiento para estampar un dibujo en peliove en la banda de ro=
damiento de una cubierta para necumdtico, que comprende una fase de
vulcanizacidn del artfeulo en un molde, durante la cusl vienen ejer-
cidas a1 interior del srifculo en el molde presionen generadas por
wn flufdo de vulcanizaoiln, tal nmolde estando provisto de dos partes
predispuestas para estampar los Llancos del artfculo ¥y de una plu=
ralidad de sectorss predispuestos para estumpar la faja pexrimetral
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del articulo mismo, ceracterizado por el hecho que, cvando sl intee
rior del artfeulo en ¢l molde actia la presifn de dicho fidido de
vulcanizaclén, sobre dichos sectores del molde viernen aplicadas fuer-
zas generadas mediante deformeciones eldsticas de Zorgamiento de
una o varias partes del molde, tales fuergas oponiéndose a los mo-
vimientos radiales de dichos gectovres generados por dichas prasio-
nes sl intevior del asrifculo.

Para una mayor compressidn de la presente invencidn serd ahora
dada, a tItuvlo de ejemnlo, la descripeifén de una forma particular
suya de realizaeidn, con refersncia a los ditujos adjuntos en los
cuales s¢ repregentan dlversan vistas del dispositivo para ejecu-
tarls ¥y en los que

1a figera 1 represcenta una seceldn vertical del dispositie
vo en la posicidn de clerre;

la figira 2 represcenta una seccidn vertical del dispositi-

7o d9 1la figure 1, en la poaicldn en la que éste se encuentra al
inieis dol vroacedimiento, anles que de ser introducido el noumdw
tico cruéo en el interior de éate;

le fizurs 3 representa una ssceifn anfloga = la de la fi-
gura 2 de uns parte del disposiilvo, al finsl de una fede su=
cesiva sl procedimiento, correspondiente a la introduceidn
del erudo citzdo en el dispositivo;

la figura 4 representa una seccldn anfloza a la de las fi-
guras precedentes de una parte del dispositivo, al finel de otra
fase en Ja gue une plancha wovible de un molde del dispositivo
viene 1llevads en coanbacto con la parte intermedia del molde nismo;

la fisura 5 es una seccidn anfloga a aquella de las figu-
ras prscedentes de una parte del dlspositive con el molde citae

do en su posicidn de clerve;
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1a figura 6 es la vista de un detalle del disponitivo de la
figura 4 mositrando el molde en seccidn por un plano perpendicu=
laxr 2 su eje.

1la figura 7 reprocente une seccldn verticsl del molde del
dispositivo, separado de los relativos medios de sccionamiento
y ddapuesto sobre un soparte para la duracidn de la vulcaniza-
cifn de 1la cublertay

la figura 8 representa lz seccidén vertical de un molde como
aquzl de la figura 7 dispuesto en el interdor de una envoliura
para la vulcanizacidn.

Uon referencis o la figura 1, el dispoaitivo para realizar
el nrocedimiento de la invencifn comprende asustsncialmente un
molde indicado con 1, ¥ medios inicamente de acclonanmiento del
los moldes, indicados 2n su eonjunto con 2. Obvlamente el dis=-
ponitive de la invencién puede comprender varios moldes del tipo
de aquel vepresentado en la figura 1.

Nomo se aclarard mejor mfds asdelante, o1 meolde 1, 0 bien
cada molde de una serie, viene llevado a cooperar con los ci-
tados medios de acclonamlento durante una parte del procedimiene
to.

7 molde 1 comprends un elemento anular 3 proviato de su-
parficies internas ineclinadas 4 vespacto 2l cje dsl molde. Cada
una de tales superficies forms un pequefio dngulo con el ele de
olemento mismo, convenlentomente de 15%-20f, ¥n la flgura 6 estd
visidble la gsccifn do tales superiicies con un pleno perpendlcular
al eje del molde. Tal slemento anular estd fijado a un bastidor
5 mediante la interposicién de un anillo 6, Toraillos 7 unen
tal anills, %tanto sl alemento anular 3 como sl bastidor 5. Bpem
seores de reglastre Ta estdn dispuestos entre el c¢lemento anular
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3 y el anillo 6,

51 bastidor 5 estd unids una envoltura 8, que rofea sl sle-
mento smular 3 y que puede ser fijasda, de cuaslguier modo vonve=
niente, a uwns plancha de soperte 10 que apoya dirsciamente #10-
bre uns superiicle 11 acbwre la cual viene dispueste el coanloe-
Jo del bastidor 5 y de la plamcha 10.

£y la envoltura 8 pucde apoyar una plancha novible 12 g0
bre la cual e2sid giratorioc wn anillo 13 provisto de dlentes ine-
ternoy 14 predispuestos para cooperar, del modo que se dird, con
dientes 15 formados exterliormente y en la parte superior de la
envoliuxa 8. Bl anillo citados con log dientes 14 y 15 sirve para
bloguear la plancha 12 o 1x envoltura 8. Al interier del elemento
anular 3 sstd formada la ofmara 16 para la circulacidn da fl¥i-
do, que comunics con conductos 17 que atraviessn la envoltura 8.

on pada superiicie inclinada 4 del elemento amidar 3 cooe
pers una correspondiente superficie faclinads 18 de un sector
20, provisto interiormente de la matriz 21, en la cual esidn fore
madag esculiuras (o revresentadas) correspondientes s las de
1z banda de rodandento de Ia cublerts Vulecanlzzble al interior
del molde L. Tes superficies 18 tienen susiancizlmente la mise
ma inclinacién que las guperficles inciinaden 4 del elemento ani=
1sr 3. En la posicidn de la rigura 2 (posiciln de apertura del
molde 1) tales sectorss se encuentran diastsaciados circunferen-
cizimente uno del otro, mientres en laz posicidn de la figura 1
(posicién de cierre del molde} las matvices 21 definsn una Su-
perficie del %odo correspondicnte a aquella yve delimlta exto
riormente la banda de rodamiento de la cublexria.

Tos semimoldes, respectivamente inferier 22 y superlox 23,
astdn provistos de mutrices 24 cuda una de lus cuales define
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sustancialnente uno de los floncos de la cublerts. ¥l gemimol-
de inferior £2 apoys sobre un anillo 25 y en dste apoya una
pluralidad de vdatsgos 26 deslizables verticalmente y gque foXe
man parie de los medics de acclonaniento 2 del molde antes men-
eionados, ¥n tal semimolde 22 cubdn ademds formades un orificie
28 y un asiocnto amular con fate coaxizl 55, ¥1 somimolde supo=
rior 23 estd fijado, mediante un anillo 29, = lu plancha novie
ble 12 ¥ easd provisto de un asiento armlar 36 coaxial con €l
aniilo 29. 21 inmSerior de 1os anillos 25 y 29 estd formada una
cfmara 3L para la circulscidén de un £1dido y unida a conductos 32.

Los wodioe de scoiopamisnto 2 del molde (figura 1) comprene
den, adends del complejo Ge vdutagos deslizables 26, un vdstago
36, muiado por un mangulto 37 fijade a la plencha de soporte
10, La extremidad superior del vdastago 36 gue puede abravesar
el orificio 28 del semimolde 22, pusde ser fijadas, de cualquiorw
modo cenveniente, a la plancha movible 12, Usavenientemente pae
re realizar tal Lijecidn ol vdstagoe 36 puede, por ejemplo, es=
tar provisto de una acanaladura smular 47 que ostd predispussta
para cooperar con dos seminnillos 41 deglizables en un asienio
formado en su manguito 43 fijado a la plancha movible 12.

¥l desplazamiento de tales somianilloB, que puede svceder oo
con sentidos tales de aproximar o de alejar un semianillo del otre,
gatd mendado por clilindros hidrdulicos 44 lievados por €l mane
guito 43« Lo plancha movible 12 estd provisis Jde un par de ore-
jas con oriiicio 45, que sirven para slzar 1a plancha misma y
las partes a €ata asoccladas.

¥1 funcionamiento del dlapositive pera realimsr ¢l proce-
dimiento de la invencidn sucede del modo aiguiente.

51 inicio del procedimiento las diversas paries del molde
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deserito se encuentran en la posicién relatlva de la Zigurz 2,
en le cusl esto es la plancha movitle 12 esid seporada del ele-
pmento anular 3 por medios oporiuncs (no representados), por ¢jeme
plo por una cadens provista de ganchos fijades en los oriificlos
de las orejas 46 y accionade por usa gria. in la citeda posicifn
1los vdetagos 26 estdn en su posicién de fin de carrera hacia
arriba y wontienen alzades tunto el semimolde 22 ¥ el anillo 25,
comn log sechures U que apoyan swbre éste dltimo. Las superfi-
cios inclinadas 18 de lom sectores 20 cooperan con las corres=
pondientes superdicies inclinadas 4 del elemento 3 y tales sec=
tores esbdn eircunferencislmente diasbtanciados uno del otro. £l
ydstago 36 se encuentra en su posicidn de final de carrera hacia
abujoe )

Y08 tslones 48 del neunftico crudo 47 a vulcanizar, que
ha side confeccionade y conformado de un modo bien conocido, han
side sntes Wiogueados en un couplejo de soporte 49, no detellada-
mente iiustrado por ser de tipo conocldo, del cunal forman generale
mente parte un clewmento tubulax metdlico 50 ¥y una cdmara Ge vilw
canizacidn 51 & Cste Yijadae. Por medlo Ge los conductos 53 es
posible enviar un fidido a presibn al interior de la cdmara de
vuloanizacibn 5l

al inicio del procedimiento, ¢l complejo de soporte 49 cen
el relative crudo 47 montade sobze dute del modo antew descrito,
viens colecads (figura 2) encime de la cavidad definida por los
sechores 20. En tel posieidn, el compiejo es sostentido por mee
dios no representados que pusden ser, convenientenente, loz nig=
nos medios que soporian la planche novibie 1Ze

Seguidanenie, sl complejo de soporte 49 y el ecrude 47 vie~
nen bajados de modo de bacex apoyar un flanco de ewste Wltimo
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en 1a matriz 24 del semimolde inferior 22 (figura 3) y conteme
pordneanenta, alojar el complejo 49 al interior del adecuado aslien=
to. Imego viene bmzjada la plancha movible 12 (figura 4), llavanw
do ol semimolde superior 23 en contacto dal otzo flanco del cru=
do 47. in tal posioidn, la parse superior del complejo de Soporw
te 43 viene alojada en sl adecuado agiento 56 formado en el aew
nimolde 23

» este punto del procedimiento vienen activados loa medios
de accionamiento antes citados de modo de determinar gl alziw-
miento del vdstago 36 para llevarlo a la posiceidn represeniada
en 1la figura 4. Cuando la acanaladura anular 40 sobre la exire-
midad superior de tal vdotsgo se encuentra en correspondencia
de los semienillos 41, vienen acclonados los cilindros hidrdu-
licos 44 que randan el movimiento de tales senienillos pare lle-
yarlos a la posicidn relativa de la figura 4, on la c¢ual bloguean
1a extremidad del vdaitago mlamo.

Ln la fase siguients del proocedindento (Ligura 5) el véo=
tago 36 viene bajaco arrogtrande con 61 la plancha 12 y las
otras partes del molde & elia solidarias. s continuacién de tal
descenao, las superiicies inclinadas 18 de los sectores 20, defie
1izdndose sobre las correspondlentes superficieg inclinades 4
del elementc anular 3, determinan el clerre de los sectores 20.
En un primer tiempo vienen as{ llevadas en gontacto entre sf las
cavas de extremicad 57 (figura §) de los svctores 20 ¥, segRie
damente, viene defoxmado el4sticamente y radislmente el eleuento
anuler 3e

pera darse cuenta de como tlene lugar la eitads delorma-
cifn radial del elemento anular 3, €8 necesaric temer en cuenta
el heoho gque la posicidn axial de éste puede ser regulada regwm
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pecto al bmstidor 5, actuando sobre los eapéeores de registro Tg
Reaulta por lo tanto evidente que tal posicién puede ser regula=
da de modo tal que las superficies inclinadas 4 de tal elemento,
al inicio del procedimiente, aswian la coniiguracifn indicada con
la 1inea a tragos g de iz figura 5, Pueato que las superficies
inclinadas 18 de los asectores 20, cuando la cara inferior del ani-
1lo 25 va en contacto del bastidor 5, se encuentran en la configu~
racién definida por la lfnea b (fizura 5), es evidente que, en
t21 posicifn, entre laa citadas superficies cénicas existe una
clerta interfercneia que puede ser indicada con 1. De ello se
consizve que, en la posicidn de la figare 5, se tenga un acopla=-
niento forzado entre los sectores 20 y ¢l elemento anular 3, pro-
ducido por le interferencis i, al oual corresponde una deformacidn
radial, hacia el exterior del elemento epular 3 y por consigien=-
%e una precerga de traccidn del elemento mismo.

Bn la posicifn de cierre del molde el elemento anular 3 se
comperta, en zustancia, como un rmuelle de anillo en grado de
e¢jercer sobre log sectores 20 preslones radiales Fe (figura 6)
sustancislmente ortogonalmente a las supsrficies inclinadas acoe
pladas 4 y 18.

vodavia, @n el acoplamiente forzade entre los sectores 20
y el elewento amuler 3, generady por la interferensia i, tiene
lugar no solo, como ya se ha dicho, una deformacidn de tal ele~
mento, sino tombidn uns deformaciln de los sectores. Tales dee
formaciones dependen obviamente de la rigidez de los elementos
acopladon; se puede como quiera tener preferible el adoptar
para el elemento 3 una rigidez a traeeidn bestante inferior a
aquella e compresidn de los sectores 20, por 1o que es lfcito

considerer que se deforme dnicemente el elemento anular 3. Tal
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simplificacién no tiene ninguna influencia sobre las conclusio-
nes expuestas a_cerca del comportamiento del dispositivo. _
Resulta por lo tanto evidente gque, en tales eondiclones,

el elemento anular 3 del molde 1 estd sometido a una procarga
de traccién de valor muy elevado, Zenecrada, como se ha dicho,
por la interforencia i, 51 se supone que a los sectores 20 (fi=
gura 6) no estdn aplicadas otras presiones adends de aguellas
transmitidas a ellos por contacto del elemento anular 3"(ind1ca-
des con Pe en la figura 6), entre las caras acopladaa 57 de dos
sectores contf{guos nacen fuergas I cuyo valor depende obviamen=
te de la interferencia i antes definida. 51 a su vez, como ocu=
rre en el caso del dispositivo que nod ocupa, gobre las supexr-
ficic interna de oada sector actian presiones radiales Py (£im
gura 6) generadas por el flufdo que es enviado al interior de
1a cfmara de vulcanizacién 51, teles presiones, tranomitidas
por los sectores 20 al elemento anular 3, tienden a deformer
y a cargar ulteriormente fate. De 6llo se consigue que el Va-
lor de la fuerza 7 transmitids entre las superficies acopla-
das 57 disminuye, hasta anulaxse completamente por presiones
internas Py notsblomente elevadao,

$1 valor de la interferencia L y las dimensiones de la
accelién del elemento anular 3 vienen clegldos de modo tel que,
con la presidn Py del flufdo que actds al interier de la edmara
de wulcanizacifn 51 necesaria para oblener la vulcanizacifn del
ecrudo 4;, las fuerzas F,Vtransmitidaa entre las caras 57, asu-
man an veler prefijado, De tal modo, & causa de las fuerzas ¥,
no tiene nunca lngar separaciones entre las superficies acopla=
das 5; y por consiguiente viene impedida la formacifn de reba=
bas en la oublerts terminada en correspondencia de las Supor~
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ficles mismas. Resulta por consiguiente evidente que, a causa
de la precargs del elemento amuler 3, ea conformidad con la ine
vencidn, es posible efectuar la vulcanizacibn, tazmbién con pre=
siones muy elevadas sin la necesidad de tener el molde cerrado
pbr lag bicn conocidas prensas actualmente usadas que han de
ser de grandes dimensiones y por consiguiente son muy costosas.
°s ha de tener ademds presente que, cuando sobre los secto-
res 20 {figura 6) viene & actuar, adem{s de la presién interna
Py también la presidn extorna Dgs 20 tiene lugar ninmin apree
ciable dedplamamiente radial de los sectores mlamos y por consi=-
guiente de las matrices 21 a dutos fijadas. A este fin se he
convenientemente adoptado para el presente dispositive, un sis-
tema de blogueo ya conocido que permite hacer solidarios entre s{
la plencha 12 ¥ la envoltura 8 durante el moldeo y la vulcanizae
cién del crudo 47. Ba efecto el anille 13 viens hecho girar de
modo que sus dientes 14 se ajustan con los dlentes 15 de que
estd provista la anvoltura 8.

#especto shora, en sentido inverso algunas de las opera-
ciones entes descritas, la acanaladura anular 40 del vdstago 36
viene blogueada por los semianilloes 41 y por consigulente el
véstago 36 es devuelto a la posioidn de la figura 2, que ha 8l
do dibujada en la figurs con linea disecontinua,.

Jeguidamente, el molde 1 puede ser liberado e la plancha
de soporte 10, separado de los medios de accionaniento 2 y transe
portado @ una zona adecuada, en la cual tiene lugar la vulcanigca=
cién del oruda 47 que se encuentra en el interier de éate. Tal
polde puede ser sencillamente dispuesin encima dg'un adecuado
soporte 59, como eatd repredentado en la figura 7, y los con=
ductos 1; ¥y 32 unidos, mediante oportynss tuberfas 60, con una
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fuente de flufdo a presidén y temperatura elevada, apta para
efectuar la vulcanizacién del crudo 47. Yal flufdo puede circu~
lar al interior del molde a través de las cdmerss 16 y 31, res=
pectivamente del elemento anular 3 y de los anillos 25 y 29+ TLo=
conductos 53 del complejo 5L vicnen, %tembién éates, unldos, mew
diante tuberfss 60z con una adecuada fuente de fluido a presién
¥ temperature elevada, en general distinta de aguellas del fluf-
do slimentedo eon los conductos 60. F1 flufdo que viene enviado
a través las tuberfas 60z y log conductos 53, 2l interior de la
cdmare de vulcanigecidn 51 es normslmente vapor con presién 1
de aproximadamente 30 Kg/cm v temperatura de aproximadamente
20080,
Segin una dioposicidn alternatlva, 1lustrada en la filgue

ra B, ¢l molde 1 viene dispuesto al interior de una envolitura
61 eu comunicacidn, mediante tuberfas 62 y 63, con la citada
fuente de flufdo & presién y temperatura elevada. Convenfente=
mente la envolturs 61 estd compuesta de dos partes 6lg y 6lb pro-
vistas de medios de bloqueo, indicadcs en au conjunio con 64

54 la vulcsnlzacidn del crudo acontece en una posicidn
distinta de squella en la cual 8¢ ha efectuado el cierre del
molde, cuando ella es wltimnda, se quite el molde 1 del soporte
59 do la figura 7 o de la envoltura 61 de la figuwra 8 para ponex=
1o en la plancha de soporte 10 de la figurs 2, donde viene nue-
vemente unido a los medios de scclomamiento 2. De todes modas,
tombién 8i la vulcanizscldén del crudo, ¥y clerre del molde se
realizan en 1a misma posicién, con dichos medios de accionamien=
Yo 2, funcionanﬁo en sentido opueato al descrito anieriormente,
ge provee antes a la extraceldn dal conjunto de los sectorss 20
gel elemento amular 3 (que, siendo deformzdo eldsticamente, re-
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gresa a las dirmensiones iniciales) después del alzemiento de ‘se=
mimolde superior 23 junte a la plancha 12. De este modo, el pré=
sente dinopnaitivo se lleva a la configurscién ilustrada en la
fisure 3. Se provee fimalmente, con medies conoeides (no ilustra=-
gog) 8 la extraccibn del neumdtico vulcanizsdo del molde.

3¢ comprende que, ademds de la variante praferide de cje-
cuelén y adends de la disposicibn alternativa descrita antee
viormente, entrsn en el dmbito de la presente patente todas las
verisntes que 3¢ bssan en los prirelples inventivos que 3¢ han
expuceto.

Por ejemplo la de proveer los dientes 14 ¥y 15, sgbre sus
superiicies recfprocamente enfrentadas (es deeir, respectivae
mente, schre su superficie superior ¥y su superfiecie inferior)
de planos inclinsdos respesto al plano medio de la cublierta
51 (que es porpendicular sl eje del molde) ¥y paralelos enire BI,
y proveer, ademfs, un cilindro hidrdulico de desplazaniento tan-
geneisl al anillo 13, que estf unido a su véatago, ¥y solidaxio
a 1a envoltura anular 8; pora que después que el molde ha side
sonducido en posinién de clierre, accionando dicho cllindxro se
obtenga la rotecifn del cnillo 13 sobre la plencha 12.

Poy efecto de ial rotacifn, los dientes 14 se deslizan socbre
1o dientes 15 hasta ajustarse esirechemente con dstos. i"}.:Lgierulo
adecuadamente la potencia de dicho oilindro se obtiens de este
rode tembidn lu interferencia i, es declr el acoplamiento lorze=-

4o eatre los sectores 20 y &1 elomento anular Je
NGT A

Yor la patente de invencién a que s¢ refiere la presente
memoria deseriptiva se REIVINDICA la propledad y la explotacién
exclusiva des

1l.- Un procedimiento para estampsr un dibujo en relieve en
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1a banda de rodamiento de uup cubleria de neumético; que comprene
de unn fagse de vulcsnizacién del neumdtico en un nolde durante
1a cual vienen ejercidas «) interior del neunftico en el molde
preglones generadaa por un fMufde de vulesnizaclén, tal molde
eatando provisto de dos partes prodispuestas para comprimir
108 flancos del neundtico y de una pluralidad de gentores pre=
dispuestos para comprimir la faje perinetral del neundtico mis=-
mo, caracterizado por el hecho que, cusndo al interior del neumde=
tico en el molde actds la presidn de dicho fiufdo de vulcaniza=
¢lén, sobre dichos sectores del molde vienen aplioadas fuerzas
generndas mediante doformaciones eldsticas de forsamiento de
uns ovarias partes del molde, tales fuerzas oponifndose s loa
movimienton radisles de dichos soctores genersdes por dlchas
presiones sl interior del neundtico,

2.~ Un procedimiento tal cono gl cspecificado en 1, carace
$orizodo por el hecho que dichas deformaciones elfaticas de fore
gzemiento se obtienen medisnte interforencia entre partes del
molde, cuando eaté cstd en su posicidn de clerre. ’

3,= Un pregediniento tal como 8l enpecificado en 1 0 2, Co=
rocterizado por el hecho que dichas fuorgas generadas medlante
deformacilones eldsticos de forzamiento vicnen generadas mediane
te deformecién eldstics de forzamiento de un elemento anular que
rodea dichos sectores.

4.~ Un procediniento isl como el especificndo en 3, carace=
terizado por el hecho que la formacién eldatice de forzamien-
to de dicho elemento amuilar es producide por accién de dichos
aectores cuando el molde estd en 1o posicién de clerre, en tal
posicidn entre las dishos superficies acopladas de los secbores
y del elemento amler viniendo creada una interferencia prefi-



10

20

- 16 -

jadsa.

5.~ Un procedimiente tal como el especificado en 4, carace
terizade por el hecho que 8l valor preiijado de dicha interfe-
vencis as @ lo mesos tal de impedir la sgeparacidn de dichas ca-
ras de los sectores en conbactd entre si, suando al interior
del newndtico on el molde actdan dlchas presioncs de vulcani-
zacibn,

6= Un procedimicnte tal como el especiificado en uns de
las reivindiocmciones preceduntes, caracterizado por el hecho
gue, durente dicha fase de vulcanizacidn, 3e crea en el interior
de la ofmara del molde una circulacidn de flufde a temperatura
y presifn adecuadas para ohiener la vulcanlzacidn del axrticulo,

Te= Un procedimienie tal como el enpecificado en 6y carac—
terizado por el hecho que dicha circulacidn viene creada al inte-
rior de uns envoliura en lm cuul estd dlspuestio el molde.

8o~ Un procedimicuto tal como el espsclficado en una cual~-
quiers de las relvindicaciones precedentes, caracierigado por el
hecho que el (ispesiiivo para ejecubarle, que comprende un molde
provisto de doa puries predispuestas pars comprimir los flancos
del artfcule y de una pluralided de sectores predispuestos para
copprimly ls faja porimetral del articulo miasmo, comprendc medios
dispuestos para generar sobre dichos seciores fusrzas gque impide
¢l flesplazamiento radicl de los sectores mienos en el sentido
de alejemiento del sje del molde cuando 21 intericr del neumftico
en el wolde sctda ia presidn de un flufde de vulcanizacibn, ta-
les fuerzas estando genorsdas mediante deformaclones elduticas
de forzmumlento de uma o variss partes del molde.

9.~ Un procedimients tal cemo el eapeciflcade en 8, caracte=
rizado por el hecho que dichzs deformaclones ¢ldaticas de fore
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gzaniento ac obbicnen mediante interferencia entre partes del mole
de cuando 4dote ostd en su posicifn de cierre.

1Ne~ Ln procodimienso tal eono el especificado en 3, en el
que cada uno de talss secltores Jel dispositive entd provisie de
unz suporficie inclinads respsoba al eje del molde, caracteriza-
do por 2l hecho que dichaw supenlicies inclinadus de loa seclores
goopercn con guperficies sorrespondientes de un clemento anular
que rodes los sectoros. _

11.~ Un procedimiento tcl come el sspecilicado en 10, carac=
terizado por el hecho que, cuende el molde eatd en posicidn de
clerre, entre lag superficies incliradas cuoperanies de dicho
elomento anular y 4o log secitores exisie una interierencla de
valor profijado.

124 Un procodimiente ol come el especificade en 11, caw
vacterizado per ) hecho gue el volox prafijede de dicha iprter=
forencia vs o lo wones sl de impsdir la sspaxacifn de las ce-
ras labcrales de log saciores en contzcto endre si cuando al
intericr del ncumftico en ol molde actdan dichas presiones de
tulcanizacifbne.

13e= Un procedlmliento tal como el e&peeificado en 10 o 11,
carraterizade por ol hecho que estda predispussios wedios para
rogistrer la posicifn axial el clemeato saular respecto a los
secbares, 8¢ wods de werlar el walon de dicha interfevencla
cuande el molde eatd en sv posicida de clerre.

Liew Ui procedisientc tal come el especificado en 13, Ca=
racterizado por el hecho gque dichos nedlos para registrar 1a po=
alcide sxial del elomonto amular comprenden medios a tornille
gue unen eche con un hantidor y espcsores ds veglstro dispues—
408 para ser insertados ontre al clements anular y ¢l bastidor.
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15,~ Un procedimiento tal como el especificado en una de las
reivindicaciones de 1C a 14, caracterizedo por el hechc que di=-
cho molde comprende una plancha superior desplazable en la di-
reccifn del eje del molde, tal plarche estando dlspuesto para
desplazar dichog sectores y esgtando provisiu de wedios de blo=
gqueo que permiten la fijacidn de dicho clemento amuler enandoe
el molds estd en Su posicidn Ge cierre. _

16.~ Un procedimienvo tal como el especliiceds en 13, carace
terizade por el becho qus dichkos medios de Lliogueo vuuprenden
un anillo gimatorio sobrs dichau plasehy sesplazuble § provisto
de una pluralidad de dientes, wadlaled y ua segundo elemento amie
lar provisto de una pluralidad de dientes y soliderio a dicho
primer elemento aaular, el blogueo ciiade realisdniose mediante
los dientes de Jichos elementos swiieres, .

17 em Un.pfocedimiento bzl come sl especificado en 16, caw
vactexrizado vor 2l hecho, gue les zaperflcies muiuamente enfren-
tades de dichos diemies estdn perfiludus segdu plsnos, parale=
1os entre sf, inclinados ro¥pecto 2 uwn planv perpendicular al
eje del molde y que e3tdn pravistos medios apios de hacer ajuse=
tar entre sf tales dlentes, realizendo asf dichzs deformaciones
de forzamiento.

18.~ Un precedimiento $al como el especificado en una de
las reivindicaclones de 10 a 17, carscterizado por el hecho que
al interior de dicho primer elewentc anular y plancha estdn for-
madas cdmaras para Crear una circulacldn de fluido a temperatura
v presidn sdecusdss pava obtener la vilcanizaciln del neundtico
al interior del movlde.

19e= ¥Ln procedimiento para estaupar uu Cibujo en relieve

ert la bonda do rodemiento Ge wna cublevrba (s neumfiticov.



Consta la presente wemorla descriptiva de diecinueve hojas
foliadas, escritas por una £0la CATAa.

mapcelons, 16 de “dclesbre 0o 1572




'3IavidvA V1IVOS3

_&A\:\
BB Ui B L et
T VIOLE

N
b

S/
.

mn.\\l TSNS .
5— N

T4 B —
€ 7 hﬁ

81— N

H-

i

AN

Olo
A AVAV.

4,
by A T
Sy . SN /,/m—\
g B —¢l
b . . //v
62 op w A ea Sl | B
vh ev W opv
I'SVIOH 0H20 . "vrd S IT7138Id JIHLISNAN]




INDUSTRIE PIRELLI.S.p.A.

13— - | NS \ \\\

15« R SN \'\\ N \\\
IS N A . N AN \ N \\
1 7 W77 27 ! /
. & \ T T T =
S SRR Ll
~—H=—== . 1 I
4. --—T9K J 24 56 | , [%
e IR T
N 252 P==zplsy ||
48'“ i Pt N
SR \E‘ 21 ,’ 55 1t “Hl
— = £ il Bk
17— b ' \\,L‘{——-'--—-:« L5
pava ey i ,.-_;,_._,J_TZ
¥a ‘//{*f 77 - 28 4‘9 : h\ 2
S T
"o N ;\{\\\}‘ AT TR
g ' e | -
NF N o=
T U s et |
0765 || |32 3F L .
' Y
. \
- Ly
- v Al

ESCALA VARIABLE.




‘OCHO HOJAS. 1. .

@43%4

., 46 29
4 KGN 12 31
S .
AN
: 13
J , ] , 45
LTI A7 7 7 T] Ad
T } ////\\\\\\\\%1 \
N ) 4
| }- 4 IS 4
| I N8
e ZIEN -
t
¥H-53 “k 24 51 IN
s S ] & 5 \—-’18
T \ﬁ i
< ' ——
if=:?;{ﬁif\x I T4
L. T s 7 7 7)) _
49 [\ /\/y\/ 4 7//\ r[rﬁk_‘
- - _-40 l" { i w i
ﬁl | -\\i‘\ AN , NS
A A LR VA==
I IR R e Vo '
] 31 6 7 10
— 3¢ | [ . ]
| \ /(, —{4_%26 Fo 7
| A \/ ! i - l901
% -




T37gvidvA vViIvIs3d

5=

e

: V,E RSN

oliv 5 v CTYD8E @
HYETIEY, N _u..._ \m/ :
92 / /
1 91~ te
L
7 e

92 - -+
J& 22 8 8S
7

"€ 'SVIOH OHJ0 WV dS 7134 Id 3141SNANI




INDUSTRIE PIRELLI.S.p. A.

ESCALA VARIABLE.




OCHO HOJAS. 2.




‘JIlagviHvA  VYIVIST

"€ 'SVIrOH OHOO ) , vd'SI7738I1d FIHISNANI




INDUSTRIE PIRELLI.S.p.A.

) & 24 EUI LT %
-4 C i : 11 <
47\3":; 2 ,«\ \\V | : ~
Al b LLE
: 49
17 N 4 22 31
=S NJS Ll
h) )
Fa— ; I L
I /\] ; ]
. \‘\"—\\‘ ‘1\\ Nl B
1 SN NANN N
B
T
740 ¢ 5 |1]3% 3
.,.vf\_.,,ﬁ

ESCcALA VARIABLE.




OCHO HOJAS. 3.

43 41 44 12 31

}
Fﬁ / #

1

<J,
M\ ©
\\"\:\"
1]
(@]
Q

~al. 0 L LAELE

- ’__’:‘;_‘.’_’ 4& f} P'” ‘1}—,3}.
EE AN

.

)]

\‘l \d




‘FIgvIigvAa vYIvIS3

-

I Eeint i
o8l Ui gL s
Saveyr .

"y SYIOH OHJ0 "v'd'S 17134ld 3i¥ISNANI




INDUSTRIE PIRELLI.S.p.A.

4\ 4\§
NN
13 g ‘
] -t : ; i ’é:
14 I | 20_{/ li] 5%23‘ ——
45— / R
M A 4 [ fon 5¢ | le _
U N1 St T i
R ===\ S R A e e
i 2 I g.x y 55—%53 iﬁ“
N 3
16 —HH ] \‘ I T
13- —= WL\ 1% =
U=EeN T 22 3
7a eYuzZm
b )
M T , =
\ LT T T T
LN Bt }i 'L i g_,
1 ,
740 6 S
-3¢
| NS
2

ESCALA VARIABLE.




OCHO HOJAS. 4.

T axIARER
e 4B GG 679

22 -




‘IIgvidvA vivos3d

- =z
P

P

FRE 3t VHBE N
HETiuva vvogs

‘6 'SYrOH OHI0 ‘Vd'SI113HId FIYISNANIT




INDUSTRIE PIRELLI.S.p.A.

ESCALA VARIABLE.




OCHO HOJAS. 5.

- 2324

24 517

tSOALA v:”“?m
Zareelons 186 0 ";“ég

7/’/5/




-

P

—

L 86 25 g1 suoppomg

E5E{iEYA VIVOST

‘9 'SYIOH 0HDO

‘FIgVIYdVA VIVIST

‘'vd'S177341d FIFISNANT




INDUSTRIE PIRELLI. S.p.A.

ESCALA VARIABLE.




OCHO HOJAS. 6.

IPTERN T I W

1]
Q
@)

EECALA VARYSELH

o

--/




| 2L6. Tin g | wwermma

QRaAvINYs ~IY08?

‘F7gvIdvA vIVIS3I

RSN = .
\\.||: ﬁ /// — - w
“ . y
/ mml# I /,//, \
i ’
v _H +mom f //// \\A 2 I
i M5 (f o e X &
S el g9 o ov ‘\‘\\ 1
! - P - - - BENS < L | -
N ST I H : Y N ﬁ | w
1 Ukl 2 2 72 VA A
UA, / Ny NI :
P e A G o || |
i n\\4\ /. ,//..
i ———_ SN —= |
,,F!, \_ SS ! (A 09
i mmﬁrmlu vZ ST €
' l - sl
== v 1y~ 8y
== o5 v bz S
- _q m = R - l/wuﬂmwll\\
S I I SSSNRANNNN - S50 NS SR
7] : gra J\\\ N .
N . ,\ RN N o el
o , b N //./ ,/,/ NEETRN <L
. . B N N \ /Mv
; TEX .
T :,_ H H*Hm|
62 9% ' 1€ b m\fﬂyﬁ EYW 7 St N L )
, by P W W bb

. L'SVYIOH OHJ O

'vd'S 11734 1d J141SNANI




INDUSTRIE PIRELLI.S.p.A.

1P
_ 7 44 4 4 ¢
(- 4% ) 32/ pra Lt
43\ - -1/ “—Fm: N _ \
15 \\ ,\\ Rl \\ \-.,‘\\' . ~ " ) \ f
==y
17 20 = L \/\\\ <~ iBf;‘
(\fm‘ 7 O\ } R N
AN BN ! - —+—1
AR 22 a3 % | Ife=
e TN CEMAN S S '
3K 25 24 P=—pgt 51 |
60§\ | 24 — % SEN \h:! €
‘\\\\ {17 :h}- SERYRNNN 7*‘, V;S
™. ge VAV AT ) I
Fa LY A I/// | P
\ . NN _«? ! /<
| i = \: BEEN : ’ /
walvi il vsews ol
S| __4/,’//7{_\-\ N ik o ﬂ;_i |
Y N R T lon i
I Z S IR [ I
B

ESCALA VARIABLE.




46 29

13
17

. OCHO'HOJAS.7.

BARLILICTIIE e
ere— 10

! \A \ NN \ ‘\ N .\ \-\—\\ ,‘.x' _‘\\\
‘ | L L 7] y;
2 i B
_,_}2_3:5;* DN St tuuay T A\
f N ¢ // :r‘:
b IR
=@ s 24 ) OIS
et N NI§
S 2% 51

14

/

l//
N
N

RN

£SCEL- VARIABLR

Barceone 4 6 10 072

~




‘JIGVIHVA VIvIS3

/
/
144

S —

/

\24

I
157

‘@'SVrOoH OHJ2 O

‘vd'STI7134Id 3144SNAnt




INDUSTRIE PIRELLI .S.p.A.

y
FONELLLL R LI ¥

S 1 4 I ™
\ \\ \/‘i/ \ //\‘ f f’,
TN » H—:r:F KESEY T ’
| B \ — T j _—
B A R
15 N ’ \:\ N /\/\/\ 5 N b L
———— A4 , s A . . v”
14‘ ; ) \’X x' LN < - ! [ ’23I ‘l;
_}: /A/// . l H T\-‘—f
20— , S .
64_«»! o1 : 48- 56 |' | A%
63 ' é‘ 2},;'—"?’ i j— 24— L !I[I =
E " 3 —,',,—?' _53
» _J;Lﬂ' 24— T > 2\5 24 nglErf]/ ™ l”]l
—"‘E_t‘ﬂ_“ . \ I T
— f. ?a—f——'_ < y 7 N\ B N : ///, ¥ . i
/\ CULUAN \\/ - x/f /'_r ]; y
| N7 LA i 4 :
G2 . W P R | ’/ ’
‘ H M ' 3 i~ i N A R "
—— - M_\LE/J < A /11 v > —;‘t— ﬂ .
—-0--__\X /}///V/L//./ 7 T |'—"‘T';
[N B
T T ! b
[ - _‘ - e : "
~ = e S N
I /
i 1 I

ESCALA VARIABLE.




" OCHO HOJAS. 8.

- \"\—f\
4143 44 \ 46
! / T
/ . A

\ A \: \ ,
=R TR
i e RN
: 4 \% 20
L 48-% ; N P
-IIRE: 24 51—y N7 g:—_—g——
- 1 o b TR—18
53 | 24 N
N

cla




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



