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MEMORIA DESCRIPTIVA

para solicitar PATENTE DE INVENCION EN ESPAÑA por 20 años

a nombre de DUNLOP LIMITED

entidad británica

establecida en Donlop House, Ryder Street, St. James's, 
Londres S.W.l, Inglaterra

por: "UN METODO PARA LA FABRICACION DE UNA CUBIERTA DE 
NEUMATICO QUE COMPRENDE TALONES, COSTADOS Y UNA PARTE DE 
BANDA DE RODADURA"

(Clase Internacional B29h)
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Esta invención está relacionada con la 
fabricación de cubiertas de neumático.

La invención proporciona un método para 
la fabricación de una cubierta de neumático que compren- 

^ de talones, costados y una porción de banda de rodadura
en el cual la cubierta es primero formada en al menos dos 
partes, siendo moldeada cada parte en una cavidad de mol 
de de caucho en estado no curado y estando provista de 
una mazarota de sujeción para mantener la parte en una 

10 parte deseada del molde, el molde es sometido a presión 
al menos al moldear los costados, y abierto, y las par­
tes de la cubierta son después puestas en contacto por 
medio de las partes de molde en las cuales están soporta 
das, y unidas entre sí bajo calor y presión.

15 Preferiblemente la cubierta de neumático
es fabricada en al menos tres partes que comprenden dos 
costados y una porción de banda de rodadura. En los cos­
tados pueden ser incluidos núcleos de talón, juntamente 
con vértices de talón de caucho y refuerzos de costado 

20 de cordones o tela u otros, si se desea, que pueden ser
colocados en la cavidad del molde antes de formar los co_s 
tados. Similarmente, la porción de banda de rodadura pue 
de incluir un refuerzo u otros refuerzos de, por ejem­
plo, tejido de cordones textiles, tejido de cordones de 
acero o material polímero de elevado módulo, que puede25
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413426
ser montado o preformado alrededor de un núcleo antes de 
formar la porción de banda de rodadura.

Si se desea, en una o más partes de la cu 
bierta puede disponerse un refuerzo que se extienda fue- 

5 ra de dicha parte de cubierta. La parte de cubierta es 
moldeada dejando una aleta de refuerzo libre que se ex­
tiende desde la misma. Esta aleta de refuerzo libre es 
mantenida apartada mientras su parte de cubierta asocia 
da es llevada al contacto con una parte de cubierta ad- 

10 yacente y ella misma a continuación es presionada al con 
tacto con la parte adyacente de cubierta para cubrir la 
unión entre las partes, antes de curar el caucho.

El caucho puede ser cualquier material 
polímero, elastómero, reticulable, por ejemplo, caucho 

1$ natural, caucho de butilo, SBR, neopreno, caucho de
etileno - propileno y caucho de nitrilo, o mezclas de 
los mismos. El tipo de caucho usado dependerá desde lue­
go de las propiedades deseadas de la cubierta terminada 
y la selección y mezcla de un caucho adecuado para cual- 

20 quier objeto particular es un procedimiento bien conoci­
do en el campo de la tecnología del caucho.

Aunque el caucho debe estar sustancialmen 
te no curado cuando es utilizado para formar las partes 
de la cubierta, es preferible someterlo a una cierta can 

25 tidad de trabajo antes de las fases de conformación con
14.6.73.
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413426
el fin de destruir su "nervio" o "memoria". Un trabajo 
adecuado puede ser, por ejemplo, trituración, extrusión 
u otro tratamiento mecánico o térmico, pero no debe ser 
suficiente para que el caucho inicie su ciclo de curado.

5 En otras palabras, aunque el caucho puede haber sido so­
metido a una cierta cantidad de energía, está todavía 
sustancialmente sin curar cuando es usado para formar 
las partes de la cubierta.

Esto puede hacerse siempre que se preste 
10 una cuidadosa atención a la gráfica reométrica del régi­

men de curado en función de la temperatura para el com­
puesto de caucho usado. En general este trazado es una 
curva que muestra una parte plana inicial en la que el 
régimen de curado es muy lento, después una rápida ace- 

15 leración del régimen de curado una vez que se ha alcanza
do una cierta temperatura, la temperatura de "umbral".
En la presente invención en que el compuesto de caucho 
tiene una curva de esta clase, la temperatura del com­
puesto es preferiblemente mantenida por debajo de esta 

20 temperatura de umbral en todo momento durante las fases
de trabajado, moldeado y unión, y después es calentado 
por encima de esta temperatura cuando debe efectuarse el 
curado.

El molde o moldes usados en la formación 
25 de las partes puede ser convenientemente puesto a pre-
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413426
sión por la introducción de aire comprimido u otro gas 
adecuado, por ejemplo, nitrógeno. Es preferible dar una 
presión de al menos 0,35 kilos por centímetro cuadrado, 
pero si se desea pueden usarse presiones considerablemen 

5 te más elevadas.
Normalmente, será conveniente poner a pre 

sión el molde permitiendo que el gas a presión entre por 
el ecuador de las cavidades del molde. Sin embargo, si son 
usados conformadores machos en conjunción con las caví da 

10 des de molde, puede ser ventajoso en ciertas aplicacio­
nes introducir el gas a través de los conformadores ma­
chos, por ejemplo, por sus polos.

La puesta a presión del molde es comenza­
da preferiblemente antes de abrir los moldes de las dife 

15 rentes partes de la cubierta, y es mantenida hasta que 
las partes han sido unidas y enfriadas o curadas (si se 
desea, las partes pueden ser enfriadas después de la 
unión antes de haber completado el curado). La presión 
sirve para impedir que se desprendan gases del compuesto 

20 caliente después del moldeo y, particularmente en el mol 
deo de los costados actúa en conjunción con la mazarota 
de sujeción para mantener la parte moldeada en la parte 
correcta del molde para llevar a cabo la unión. Se apre­
ciará que el desprendimiento de gases del compuesto ca­
liente es particularmente indeseable ya que da origen a25

14 . 6 . 73 .
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feas picaduras en la superficie de la parte de cubierta 
moldeada y da origen a porosidades en el producto termi­
nado que pueden conducir a fallos estructurales de la cu 
bierta durante el uso.

En otra realización la invención propor­
ciona un aparato de moldeo que comprende al menos dos ca 
vidades de molde, medios para formar partes moldeadas de 
una cubierta de neumático de caucho en estas cavidades, 
estando las cavidades provistas de ranuras de mazarota 
de sujeción para impedir el desplazamiento de las mita­
des, medios para trabajar previamente el caucho sin nin­
gún curado sustancial antes de su terminación, medios pa 
ra poner a presión el molde con gas y medios para reunir 
las cavidades que soportan a las partes de la cubierta 
para unir entre sí a las respectivas partes.

El moldeo de las partes de la cubierta en 
el interior de las cavidades del molde puede llevarse a 
cabo de cualquier manera conveniente. Por ejemplo, la 
formación con machos, la formación por vacío y combina­
ciones de estas dos técnicas pueden ser usadas para mate, 
ríales en lámina. Además, el moldeo puede ser llevado a 
cabo por técnicas de moldeo por compresión, transferen­
cia o inyección.

Los medios para trabajar previamente el 
caucho antes de la conformación pueden ser conveniente-
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mente el tomillo de inyección de un molde de inyección 
o la acción de transferencia de un molde de transferencia. 
Puede emplearse una combinación de las dos técnicas en 
la que una cámara de transferencia es alimentada por un 

5 tomillo a temperatura relativamente baja. Por esta ra­
zón el moldeado por compresión solamente no es el prefe­
rido para el método de la invención, pero puede ser sa­
tisfactorio si el caucho puede ser "trabajado" hasta el 
grado deseado antes de ser cargado en el molde de com- 

10 presión.
Las mazarotas de sujeción estarán confor­

madas de modo que resistan el movimiento de las partes 
de la cubierta en el molde, por ejemplo, debido a la con 
tracción o a la retirada de conformadores machos cuando 

1$ se usan éstos. La mazarota de sujeción está también con­
formada preferiblemente para asegurar que el gas compri­
mido que entra en el molde al darle presión pasa sobre 
el labio y sobre la superficie de la mitad del molde que 

...... va a ser desprovisto de su parte de cubierta correspon­
de . diente, pero no entra entre la parte de cubierta y la
j*. pared de la cavidad del molde en la cual ha de montarse 

la parte de cubierta. Este último efecto es al menos in­
deseable, ya que produce burbujas o defectos similares 
en el producto y puede dar por resultado productos bas- 

25 tante insatisfactorios pero puede dar por resultado que 
14.6.7^*
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413426
la parte de cubierta sea levantada fuera de la cavidad 
del molde en la cual debería estar soportado.

Una forma particularmente conveniente de 
mazarota de sujeción es una que consiste en una porción 

$ más gruesa conectada a la mitad del artículo por una
porción más delgada. Ejemplos de mazarotas de sujeción 
adecuadas se muestran en las Figs. 1, 2 y 3 de los dibu­
jos que se acompañan y son descritas más detalladamente 
a continuación.

10 En el caso en que una cubierta deba ser
moldeada en tres partes, una porción de banda de rodadu­
ra, incluyendo posiblemente un conjunto de refuerzo, y 
dos costados, el moldeo de todas las partes, es decir, 
los costados y la porción de banda de rodadura, puede ser 

15 llevado a cabo usando una mazarota de sujeción especial 
y poniendo a presión el molde como se ha descrito ante­
riormente. Alternativamente en el moldeo de la porción 
de banda de rodadura puede utilizarse una parte del di­
bujo moldeada en la porción de banda de rodadura para 

20 actuar como mazarota de sujeción, similarmente el confor 
mador sobre el cual es moldeada la porción de banda de 
rodadura puede ser plegable o alternativamente puede ser 
un anillo plano que puede llevar una tira de empaquetadu 
ra, por ejemplo, de caucho vulcanizado no adhesivo para 
conformar el perfil interior del anillo de la banda de25

14 . 6 . 73 .
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rodadura. En el primer caso, el conformador de la banda 
de rodadura puede permanecer en el interior de la por­
ción de banda de rodadura hasta después de la fase de 
un i ¿¡n y en el último caso el anillo conformador de banda 
de rodadura puede ser deslizado fuera de la porción de 
banda de rodadura lateralmente antes de la fase de unión.

La puesta a presión al molde de la banda 
de rodadura no es esencial, pero la puesta a presión es, 
sin embargo, preferida para mantener un contacto íntimo 
entre la porción de banda de rodadura y la matriz de mol 
deo de la banda de rodadura, y para impedir el desprendí 
miento de gases del caucho de la banda de rodadura mol­
deada caliente.

El método de la invención permite que se 
formen partes de cubierta no curadas y después se unan 
entre sí sin daños. Si estas partes fueran formadas sin 
las fases de la presente invención, serian muy suscepti­
bles de sufrir daños y a moverse de su sitio. Por ejem­
plo, las partes no curadas tenderían a pegarse a los con 
formadores machos cuando éstos fueran retirados, resultan 
do así un moldeo no satisfactorio. El método de la inven 
ción supera estas dificultades como se explica más deta­
lladamente a continuación y permite conseguir cubiertas 
satisfactorias, sin defectos, de partes sustancialmente 
no curadas. Los métodos anteriores de moldear cubiertas
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en dos o más partes han requerido, usualmente el vulca­
nizado al menos parcial de por lo menos una de las partes 
para evitar que fueran dañadas. Estas partes parcialmente 
curadas no pueden ser unidas entre sí satisfactoriamente 

5 a no ser que se use un adhesivo. La presente invención
elimina todas estas dificultades y operaciones adiciona­
les.

Otra ventaja es que debido a que las par­
tes de la cubierta son unidas entre si por medio de las 

10 partes del molde antes de que haya comenzado ningún cura 
do, pueden ser llevadas a unirse entre sí, es decir, pue 
de ser formado el artículo deseado, con un grado de in­
terferencia relativamente bajo. La cantidad de interfe­
rencia es ajustada por medio del caucho asignado en las 

15 partes de la cubierta para asegurar que las superficies
de unión de las partes de la cubierta soportadas por las 
partes del molde establecen un contacto íntimo cuando 
las partes del molde son unidas entre sí. Se apreciará 
que el exceso de interferencia en la formación de la 

20 unión podría dar por resultado un producto inaceptable,
ya que un exceso de interferencia en este momento puede 
producir un espesor de pared indeseable en la zona de la 
unión.

Como se ha indicado anteriormente, cuando
25 son moldeadas partes de caucho sin vulcanizar, existe en

14.6. .
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ellas una tendencia muy fuerte a ser desplazadas o 
arrancadas antes de que puedan ser unidas entre sí, por 
ejemplo, tenderán a adherirse a los conformadores machos 
cuando éstos son retirados. Por lo tanto los medios posi 

5 ti vos, es decir, unas mazarotas de sujeción para retener
las mitades en sus respectivas cavidades que son propor­
cionados por esta invención son muy importantes. Esta 
técnica puede ser ayudada además recubriendo la parte 
del molde que dehe ser retirado de la parte de cubierta 

10 moldeada no curada con un material adecuado no adherente, 
por ejemplo, poli (tetrafluoroetileno) y haciendo rugosa 
la parte del molde en la cual debe ser soportada la par­
te de cubierta. La rugosidad puede conseguirse, por ejem 
pío, por chorro de perdigones.

15 La invención se muestra, a título de ejem
pío solamente, en los dibujos que se acompañan, en los 
cuales:

Las Figs. 1, 2 y 3 son cortes transversa­
les a través de ejemplos de mazarotas de forma adecuada; 

20 la Fig. 4 muestra esquemáticamente un pro
ceso y aparato para la fabricación de una cubierta de 
neumático.

En la Fig. 1 una parte de cubierta moldea 
*' ** da 20 (mostrada esquemáticamente) es formada con una ma- 
¿5 zarota 21. La mazarota 21 tiene una superficie recortada 

14.6.73.
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22 inclinada de modo que el gas a presión introducido en 
el molde en la dirección de la flecha A, se desviará so­
bre las superficies recortadas y por lo tanto no entrará 
entre la parte moldeada y la superficie del propio molde, 
es decir, la tendencia del gas a entrar entre la superfi 
cié 28, es decir, el exterior del producto acabado, de 
la parte moldeada y la superficie del propio molde, es 
efectivamente reducida.

En la Fig. 2 se muestra una mazarota de 
diferente forma. Esta mazarota está conectada a la parte 
de cubierta moldeada 20 por medio de una estrecha porción 
moldeada o cuello 23. El recortado del producto moldeado 
acabado se hace más fácil en virtud de esta porción es­
trecha 23. También la mazarota tienen una superficie r e - - 
cortada 22 para controlar el flujo de gas en el moldeado.

la Fig. 3 muestra un tipo de mazarota par 
ticularmente preferido. Esta tiene todas las caracterís­
ticas de la mazarota de la Fig. 2, pero ha sido formada 
con un pequeño ángulo Xa con la normal a la parte moldea 
da. Xa puede ser convenientemente hasta de 45a. Por es­
tos medios se impide que las dos mazarotas se unan entre 
sí cuando las partes son unidas entre si en la superfi­
cie 24.

La unión de las dos mazarotas pueden pro­
ducir una deformación indeseable de la unión.

-  12 -



41
La Fig. 4 muestra esquemáticamente las fa 

ses de una operación del proceso y aparato para fabricar 
una cubierta, mostrando la Fig. el moldeo de los cos­
tados de la cubierta y la unión de los costados a la ban 

5 da de rodadura, y mostrando la Fig. 4¡2, el moldeo de una
porción de banda de rodadura. Como se muestra, en la Fa­
se (A) un par de unidades de costado 30 son montadas a 
cada lado de una platina central 31. La platina 31 tiene 
unas porciones anulares elevadas 32, teniendo cada una de 

10 las unidades de costado una ranura correspondiente 33 de
profundidad ligeramente mayor.

La platina 31 contiene los pasos 3̂ - desde 
una entrada 35 conectada a un inyector de tornillo hasta 
la superficie de la placa en el centro de las porciones 

13 anulares elevadas, y cada una de las unidades de costado
30 contiene unos pasos 42 desde la ranura 33 a una cara 
de moldeo 36 conformada Para formar parte de una cavidad 
de moldeo para un costado de cubierta.

En operación las unidades de costado 30 
20' son montadas adyacentes a la platina 31, cooperando la

porción elevada 32 con la ranura 33 para formar una cama 
ra de transferencia y es inyectado caucho a través de 

- los pasos 34 para llenar la cámara de transferencia así 
formada. Los talones 37, montados con los vértices 38,

2$ son colocados en posición en las caras de moldeo 36 de
14.6.73.
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las unidades de costado.
En la fase (B) un par de platinas de pren 

sa de moldeado 39 con caras de moldeado 40 son llevadas 
a un íntimo contacto con las unidades de costado 30 pa­

ra formar cavidades de moldeo de costado 41. Después es 
aplicada presión por la prensa de moldeo para forzar 
el caucho desde las cámaras de transferencia, a través 
de los pasos 42, al interior de las cavidades de moldea 
do de costado 41.

Las platinas de prensa de moldeo 39 con­
tiene cada una ranuras de mazarota (no representadas) 
adyacentes a sus caras de moldeo 40.

En la fase (C) se pone a presión el molde 
o a una cámara que contenga al molde y las platinas de 
la prensa de moldeo 39 son levantadas de las unidades 
de costado 30. La provisión de ranuras de mazarota en 
las platinas 39 impide efectivamente que entre aire en­
tre el costado moldeado y la cara 40 y ayuda a sujetar 
el moldeo a la platina de modo que los costados moldea­
dos son levantados de las mismas unidades de costado 
por las platinas de la prensa.

Las unidades de costado 30 y la platina 
central 31 son entonces retiradas, listas para ser usa­
das de nuevo en la fase (A).

En la fase (D) se constituye un conjunto

14



de refuerzo en un conformador 43.
En la fase (E) el conformador 43 es apri­

sionado entre un par de platinas de prensa 44 y 45 junta, 
mente con un anillo 46, que es concéntrico con el confor 

5 mador de refuerzo. El anillo 46 lleva un dibujo de banda 
de rodadura en su cara interior y el anillo 46, el confor 
mador de refuerzo 43 y la platina de prensa superior 4$ 
definen conjuntamente una cavidad de moldeado para una 
porción de banda de rodadura de una cubierta. Una cara

10 en ángulo 47 está dispuesta en el conformador 43 y una
correspondiente 48 en la platina superior 45, de modo que 
la porción de banda de rodadura es moldeada con caras la 
terales en ángulo para ser unidas con caras coincidentes 
en los costados moldeados.

15 El anillo 46 contiene los pasos 50 que
conducen desde una unidad inyectora de tomillo 49 hasta 
la cara interior del anillo y así es inyectado el caucho 
que forma la porción de banda de rodadura en su cavidad 
de moldeado.

20. En la fase (F) después de moldear, las pía
tinas de molde 44 y 45 son separadas de la porción de ban 
da de rodadura moldeada, introduciéndose aire a presión 
en el molde. El conformador de refuerzo 43 es retirado y 
el anillo 46 es separado de la unidad inyectora 49. Puede 
no ser necesario disponer de una mazarota de sujeción se.25

14.6.73.
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parada para la porción de banda de rodadura de la cubier 
ta, ya que la porción de banda de rodadura soportada so­
bre el anillo de banda de rodadura puede ella misma ser­
vir de mazarota de sujeción.

Se apreciará que en todas las fases des­
critas hasta ahora, el caucho ha sido trabajado por los 
inyectores de tomillo a una temperatura a la cual es mo_l 
deable pero que es inferior a la temperatura a la cual 
empieza un régimen apreciable de curado. Esta temperatura 
depende de la forma de la gráfica reométrica del régimen 
de curado en función de la temperatura para el compuesto 
de caucho usado. En general, estas curvas muestran una 
parte plana inicial en la cual el régimen de curado per­
manece muy bajo, pero una vez que se alcanza una cierta 
temperatura la temperatura de "umbral", el régimen de cu 
rado empieza a aumentar rápidamente. Se ha comprobado 
que con cuidadoso control y planeamiento de las fases 
(A) a (F), pueden llevarse a efecto todas con el caucho 
por debajo de la temperatura de umbral. Cauchos diferen­
tes pueden ser usados en partes diferentes de la cubier­
ta siempre que sus curvas reométricas se correspondan su 
ficientemente para permitir que se curen juntos a una 
temperatura elevada para proporcionar una unión adecuada 
entre ellos.

Las fases (A), (B) y (C) pueden ser efec-25
14 . 6.73
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tuadas al mismo tiempo que las fases (D), (E) y (F) y 
en la fase (G) la porción de "banda de rodadura montada 
en el anillo de banda de rodadura 46 es colocada entre 
las platinas 39 de la prensa de moldear que llevan los 

5 costados. Las platinas de la prensa de moldear son lle­
vadas hasta el anillo de la banda de rodadura, de modo 
que los costados y las porciones de banda de rodadura 
se ponen en contacto a lo largo de caras anulares en án­
gulo. En esta fase el caucho está todavía caliente pero 

10 por debajo de la temperatura de umbral. La temperatura es 
ahora aumentada para curar el caucho hasta ahora no cura 
do. Si se desea una presión de gas interior, por ejemplo, 
puede ser introducido aire o vapor en el molde en esta 
fase para poner a presión la cubierta firmemente contra 

13 las superficies de moldeo durante el curado.
Finalmente las platinas del molde son se­

paradas de nuevo, la cubierta curada es retirada del mol 
de y son cortadas las mazarotas.

La porción de banda de rodadura de la cu- 
20* bierta puede ser producida si se desea con una cara in­

terior cóncava para unirse más suavemente con el contor­
no de los costados. En este caso, el conformador 43 sobre 

. el cual es moldeada la porción de banda de rodadura puede
ser plegable o puede estar cubierto con un anillo separa 

23 dor conformado de, por ejemplo, un caucho de etileno pro
14 . 6 . 73*
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pilono curado, que permitirá que el conformador cilíndri 
co sea retirado y será entonces sacado fácilmente del in 
terior de la banda de rodadura.

Además, el ángulo y posición de la unión 
entre la porción de banda de rodadura y los costados no 
necesitan ser como se muestran en los dibujos, siendo el 
factor esencial que la unión debe estar colocada de modo 
que las partes pueden ser presionadas o cizalladas jun­
tas durante el cierre de las platinas 39 sobre el anillo 
46 de la banda de rodadura en la fase (G).

La presente solicitud que corresponde a 
la presentada en Gran Bretaña, el 6 de Abril de 1972, 
bajo el número 15787/72, se acoge a los beneficios del 
artículo 51 del vigente Estatuto sobre Propiedad Indus­
trial.

REIVINDICACIONES

Los puntos de invención propia y nueva 
que se presentan para que sean objeto de esta solicitud 
de Patente de Invención en España, por VEINTE años, son 
los que se recogen en las reivindicaciones siguientes:

1a.- Un método para la fabricación de una

-  18 -
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cubierta de neumático que comprende talones, costados y 
una parte de banda de rodadura, en el cual la cubierta 
es primero formada en al menos dos partes siendo cada 
parte moldeada en una cavidad de molde de caucho en un 
estado no curado, y estando provistas de una mazarota de 
sujeción para mantener la parte en una zona deseada del 
molde, el molde es puesto a presión, al menos al moldear 
los costados, y es abierto y las partes de la cubierta 
son entonces puestas en contacto por medio de las partes 
de molde en las cuales están montadas y se unen entre sí 
por calor y presión.

2a.- Un método de acuerdo con la reivindi 
cación 1a en el cual la cubierta de neumático es fabrica 
da en al menos tres partes que comprenden dos costados y 
una porción de banda de rodadura.

3^. - Un método de acuerdo con la reivindi­
cación 1a ó 2a en el cual son incluidos núcleos de talón 
en los costados de la cubierta.

4a.- Un método de acuerdo con la reivindi 
cación 3- en el cual unos vértices de talón de caucho 
son incluidos en los costados.

5^.- Un método de acuerdo con cualquiera 
de las reivindicaciones precedentes en el cual una tela 
de cordones u otros refuerzos de tela son incluidos en 
los costados de la cubierta.

- 19 -
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6^.- Un método de acuerdo con la reivindi­
cación 3&, 4a ó 53 en el cual el núcleo de talón, el ver 
tice de talón y/o el refuerzo de tela se incluyen en la 
cavidad del molde antes de formar los costados.

5 7-*- Un método de acuerdo con cualquiera
de las reivindicaciones precedentes en el cual la por­
ción de banda de rodadura de la cubierta incluye un re­
fuerzo de tela de cordones o de material polímero de mó­
dulo elevado que es montado o preformado alrededor de un 

10 núcleo antes de la formación de la porción de banda de
rodadura.

83.- Un método de acuerdo con cualquiera 
de las reivindicaciones 3-, 43, 5-! 63 y 73 en el cual 
en una o más partes de la cubierta hay dispuesto un re- 

15 fuerzo que se extiende fuera de esa parte de cubierta,
siendo moldeada la parte de cubierta para dejar una ale, 
ta de refuerzo que se extiende desde la misma, siendo la 
aleta apartada mientras su parte de cubierta asociada es 
puesta en contacto con una parte de cubierta adyacente y 

20 siendo presionada a continuación a contacto con la parte
de cubierta adyacente, para cubrir la unión entre las 
partes antes de que el caucho sea curado.

93.- Un método de acuerdo con cualquiera 
de las reivindicaciones precedentes en el cual el caucho 

23 es elegido entre caucho natural, caucho de butilo, SER,

14.6.73
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neopreno, caucho de etileno propileno y caucho de nitrilo 
y mezclas de los mismos.

10&.- Un método de acuerdo con cualquiera 
de las reivindicaciones precedentes en el cual el caucho 
es sometido a un trabajo antes de las fases de formación 
con objeto de destruir su nervio o memoria, siendo el ci 
tado trabajo insuficiente para que el caucho inicie su 
ciclo de curado.

113.- Un método de acuerdo con cualquiera 
de las reivindicaciones precedentes en el cual el molde 
es sometido a una presión de al menos 0,35 kilos por cen 
tímetro cuadrado.

123.- Un método de acuerdo con cualquiera 
de las reivindicaciones precedentes en el cual el molde 
es sometido a presión permitiendo que un gas a presión 
entre por el ecuador de las cavidades del molde.

133.- Un método de acuerdo con cualquiera 
de las reivindicaciones 13 - 113 en el cual son usados 
conformadores macho en conjunción con las cavidades del 
molde, siendo el molde sometido a presión por la intro­
ducción de gas comprimido a través de los conformadores 
machos.

143.- Un método de acuerdo con cualquiera 
de las reivindicaciones precedentes en el cual la pues­
ta a presión del molde se comienza antes de abrir las
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cavidades de molde para las diversas partes de la cu­
bierta y es mantenida hasta que las partes han sido 
unidas y enfriadas o curadas.

153.- Un método de acuerdo con cualquiera 
de las reivindicaciones precedentes en el cual las 
mazarotas de sujeción están conformadas de modo im­
pidan el movimiento de las partes de cubierta en el 
molde.

163.- Un método de acuerdo con la reivindi­
cación 153 en el cual las mazarotas de sujeción es­
tán conformadas también para asegurar que el gas com 
primido que entra en el molde durante la puesta a 
presión pasa sobre el labio y sobre la superficie 
de la parte de cubierta que ha de desprenderse de su 
correspondiente mitad de molde y no entra entre la 
parte de cubierta y la pared de la cavidad de moldeo 
sobre la cual la parte de cubierta ha de ser soporta­
da.

173.- Un método para la fabricación de una 
cubierta de neumático que comprende talones, costa­
dos y una parte de banda de rodadura.

25
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Tal y como se ha descrito en la Memoria que 
antecede, representado en los dibujos que se acompa­
ñan y para los fines que se han especificado.

Esta Memoria consta de veintitrés hojas
escritas a máquina por una sola cara.

Madrid,
P.A.

3 B i t  W 3
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