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Esta invencidn estéd relacionada con mejo-
ras en cubiertas de neumdtico y particularmente con me-
Joras en las caracteristicas de rodaje de cubiertas de
neumdbico.

Una cubierta de neumitico que gira bajo
carga contra una superficie, tal como una carretera, ge
nera unas fuerzas variables contra esta superficie du-
rente una revolucién. Este fendmeno es causado por un
gran ntmero de factores que la industria de cubierbas
usualmente denomina colectivamente "no wuniformidades™
de la cublerta. Estas fuerzas variables pueden ser des-—
critas cada una como una composicidn de un componente
de fuerza radial lateral y tangencial, cada uno de los
cuales componentes de fuerza son también variables du-
rante una revolucidn.

Es una opinidn ampliamente aceptada que
el componente de fuerza radial variable (desde ahora
"variacibén de fuerza radial') tiene un efecto signifi-
cante sobre las caracteristicas de rodaje de las cubler
ta de neumatico. Se han efectuado estudios que han lle-
gado a la conclusién de que las cublertas que generan
variaciones de fuerza radial que exceden de ciertas mag
nitudes tienen unas caracteristicas de rodaje indesea-
bles.

En los (ltimos afios se han hecho muchos
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intentos para resolver este problema, de los cuales el
que ha tenido mayor éxito ha sido el desarrollo de méto
dos 7 aparatos dirigidos hacia la "correccién de fuerza®
de esbas cubiertas.

Ia correccién de fuerza incluye bésicamen
te correlacionar una zona o zonas de la cubierta con la
generacidn potencial de una variacidén o variaciones de
fuerza (usualmente radisl) de magnitud excesiva vy hacer
alzo a esba cubierta que reduzca la magnitud a un valor
aceptable.

Tos métodos ¥y aparatos correctivos especi
ficos de este tipo varian y sobre todo incluyen los ba-
sados en qulitar pequefias cantidades de material de la
cublerta, la adicidn de pequeilas cantidades de mabterial
a la cubierta,o el recalentamiento controlado de las cu-
biertas.

La correccién de fuerza basada en la su-
presidén de material de la cubierta (desde ahora "recti-
ficado correctivo") se describe en la solicitud de los
Estados Unidos N2 de Serie 613.252 presentada el 1 de
Febrero de 1.967, hoy abandonada en favor de una solici
tud de continuacibén de los Estados Unidos N2 de Serie
73.602 presentada el 18 de Septiembre de 1.970 ¥y wna
solicitud divisional de los Estados Unidos N2 de Serie

18,773 presentada el 27 de IFebrero de 1970, todas las
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cuales estén cedidas al presente cesionario.

Lia correccidn de fuerza basada en la adi-
cién de material a la cubierta (desde ahora "adicibn co
rrectiva") se describe ¥y reivindica en la solicitud de
los Bstados Unidos N2 de Seris 57.384 presentada el 21
de Julio de 1.970 que es una continuacién en parte de
la antes mencionada solicitud de los Esbados Unidos Ne
de Serie 613,252 y que también estd cedida al presente
ceslonario.

La correccidén de fuerza basada en el reca
lentamiento controlade (desde ahora 'calentamiento co-
rrectivo™) estd descrita en la solicitud de los Estados
Unidos W2 de Serie 874.686, presentada el 6 de Noviembre
de 1.969, abandonada en favor de la continuacidn en par
te de los Estados Unidos W2 de Serie 61.819, presentada
el 6 de Agosto de 1.970, la cual hs sido expedida como
Patente de los Estados Unidos N2 3,632,701, también ce-
dida al presente cesionario. ELl calentamiento correcti-
vo incliye analizar la cublerta para localizar la zona
gque estid correlacionada con la generacidén potencial de
mna variacidn de fuerza radial inaceptable y suspender
la cubierta de modo que su eje geométrico de rotacidm
esté dispuesto horizontalmente y la localizacidn de di-
cha zona esté verticalmente encima del eje geométrico

de rotacidn, y calenbtar la cubierta mientras esté suspen
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dida de esta manera, durante un perfiodo de tiempo pre-
determinado, para efectuar wna reduccidn de la magnitud
de la variacidn de fuerza radial.

Las en ciertos casos excesivas variacio-
nes de fuerza, deben ser reducidas por rectificado co-
rrectivo solamente cuando las magnitudes no son en gene
ral excesivas. En otras palabras, exisbte un limite supe
rior prictico en las magnitudes de las variaciones de
fuerza excesivas que permiten el rectificado correctivo.
Las cubiertas que tengan unas magnitudes de variacidn
de fuerza radial que excedan de este 1imite no deben ser
corregidas por las técnicas actuales de rectificado co-
rrectivo. De acuerdo con ésto, sin embargo, el calenta-
nienbo correctivo puede ser usado antes del rectificado
correctivo para reducir una variacidn de fuerza en gene
ral excesiva hasta el nivel en que es admisible una re-
duccldn adicional por rectificado correctivo.

Por lo tanto el calentamiento correctivo
puede ser usado especialmente para reducir las variacio
nes de fuerza excesivas hasta un nivel aceptable o en
conjuncidn con el rectificado correctivo para reducir
variaciones de fuerza en general excesivas hasta un ni-
vel admisible para el rectificado correctivo.

En la actualidad, los procesos de calentg

miento correctivo Gales como los descritos en la Paten-
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te de los Estados Unidos W2 3.632,701 tienen varios pro
blemas asociados con los mismos. Los procesos implican
periodos de tiempo desusadamente largos (usualmente mas
de diez minutos por cubierta). También, el equipo usado
en algunos de los procesos puede ser engorroso, inefi-
ciente ¥ a menudo poco prictico desde el punto de visba
de produccidn comercial.

La presente invencidn se refiere a wn pro
ceso de calentamiento correctivo mejorado y a un apara-
to0 mejorado, sencillo y eficiente, para desarrollar di-
cho proceso,.

Sumario de la Invencidn

Un objeto de la presente invencidn es me-
jorar los procesos de calentamiento correctivo conocidos
que se desarrollan sobre cubiertas de neumdticos vulcani
zadas.

Otro objeto de la presente invencidn es
proporcionar un aparato mejorado, relativamente senci-
1lo y eficiente para calenbar una cubierta para reducir
la variacidn de fuerza indeseable generada por una cu-
bierba cuando es rodada v bajo una carga inferior con-
tra una superficie,

Estos v obtros objetos, que serdn eviden-
tes posteriormente, son conseguidos por el método y apa

rato de acuerdo con la presente invencidn en la cual
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una cublerta que debe ser corregida es suspendida en
una posicidén vertical de modo que su eje geométrico de
rotecidn estd sustancialmente horizontal y una zona
previamente localizada de "alta" variacién de fuerza ra
disl es dispuesta susbtancialmente vertical encima del
citado eje geombtrico y mientras la cubierta estd asi
dispuesta el calor es dirigido o enfocado sobre una
porcidn de la superficie interior de la cublerta adya-
cente a la citada zona durante un periodo de tiempo
prescrito y/o hasta que la citada porcidn de la super-
Ticie interior alcanza uns temperatura mixima prescri-
ta.

Breve descripecidn de los dibujos

En los Dibujos:

Ia Fig. 1 es un alzado lateral de una
realizacibn preferida del aparato de acuerdo con la
presente invencidn;

la Fig. 2 es una vista frontal del apara
%0 mostrado en la Fig. 1 con ciertas porciones arranca-
das y/u omitidas;

la Fig. 3 es uwna visba en corte ampliada
tomada por las lineas 3 - 3 de la Fig. 2.

Descripeidn detallada y una realizacidn sctualmen-

te preferida de la invencidn.

Refiriéndose a las Figs. 1 a 3, el apara-

-7 =
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to de la presente invencidn de acuerdo con una realiza-

cifn actualmente preferida incluye un miembro de soporte
10 dispuesto verticalmente que incluye una columma de
soporte 11 y wna base 12 empernada o asegurada de otro
modo al suelo, cimentacidn o similar. DLs columna de so-
porte 11 puede ser cilindrica como se muestra o de cual
quier otra configuracidn deseada que sea adecuada. EL
material de la columna de soporte debe ser de resisten—
cia adecuada tal como acero. Ademis, es evidente que
por razones de conveniencia o necesidades de espacio
pueden ser usados soportes verticales distintos al mos-
trado tales como, por ejemplo, una pared vertical. Tam-
bién, si se desea, el aparabto puede hacerse portétil por
la unién adecuada del soporte vertical 410 a una plaba-
forma movible.

Soldado o asegurado de otro modo al exbre
mo superior de la columa de soporte vertical 410 hay un
miembro o brazo de soporte horizontal 20 que se exbien-
de en voladizo desde la misma, Cuzndo sea necesario, el
soporte del brazo 20 por la columna 11 puede estar re-
forzado por un montante o cartela triangular 16 como se
nuestra. El miembro de soporte horizontal 20 puede ser
un miembro de acero cilindrico o de cualquier otra con-
figuracidn deseada y/o material adecuado. Tambidn, si

es necesario, una parte de la porcidn inferior del brazo
?
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20 tal como se indica en 26, puede ser suprimida para
reducir el peso que debe ser soportado.

Unos medios calentadores 30 estén monta-
dos sobre el miembro horizontal 20 por un par de placas
de montaje 22 adecuadas espaciadas. Los medios calenta-
dores 30 incluyen preferiblemente un dispositivo calen-—
tador de infrarrojos %2 dispuesto en el interior de una
caja de exbremos ablertos compuesta por dos placas late
rales paralelas 24 y wa placa de fondo plana 26 solda-
das o aseguradas de obra manera a las placas de montaje
22. Un asiento arqueado 34 esti soldado o asegurado de
otra manera a cada par de extremos superiores opuestos
de las placas laterales paralelas 24. Soldado o asegura
do de otra forma a cada asiento arqueado 34 y a los bor
des superiores de las placas laterales 24 hay un reborde
%6 que se extiende hacia arriba. El dispositivo calenta
dor de infrarrojos 32 es un dispositivo disponible co-
mercialmente y usualmente incluye una o més lamparas de
infrarrojos de cuarzo tal como la 38 (Fig. %) y deflec-
tores tipicos o convencionales (no representados).

Soldado o asegurado de otro modo al brazo
horizontal 20 hay un interruptor de tiempos convencio-
nal 40 que permite o impilde el paso de una corriente
eléctrica desde una fuente adecuada (no representada)

al dispositivo calentador 32 a través del cableado apro

-9 -
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piado 42. Un interruptor de conexién~desconexidn 44
abre 0 cierra el circuito al dispositivo calentador 36
y cuando el circuito estd cerrado, puede ajustarse wmn
interruptor de tiempos gque automibticamente abre el cir-
cuito después de un lapso de tiempo predeberminado.

Segiinm se describe en la antes mencionada
Patente de los Esbados Unidos W2 3.632.701, el calenta-
miento correctivo y, por lo tanto, el proceso de acuer-
do con la presente invencidn que es una mejora del mis-
mo, tiene particulares ventajas cuando es utiligado en
cubiertas que han sido "post-infladas". Brevemente, el
"nost-inflado" es un proceso en el cual las cublertas,
despuds de ser sacadas de la prensa de vulcanizar son
infladas a una presidén prescrita sobre uwna llanta y se
las deja enfriar hasta una btemperabura preseleccionada.
Este post-inflado reduce cualquier tendencia que tengan
los cordones de refuerzo de la cubierta a encogerse
por enfriamiento y a alargarse de nuevo durante el uso.
Esta tendencia es mas acusada en las cubierbas que ubi
lizan cordones del tipo de nylon y/o poliéster.

Sin embargo, se ha visto que el post-in
flado tiene un efecto adverso sobre la "uniformidad"
de la cubierts determinada por las magnitudes de las
varisciones de fuerza radial generadas cuando la cu-

bierta rueda bajo carga contra una superficie,

- 10 -
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Estas variaciones de fuerza radial son de
terminadas tipicamente por medios tales como los deseri
tos en la Patente de los Estados Unidos N2 3,632,701 ¥
aguellas cubiertas en las que se encuentre que bienen
una variacidn o variaciones de fuerza excesiva o inacep
table son corregidas por las Gtécnicas previamente des—
critas o son reclasificadas.

Aungue los mérgenes de las clasificacio-
nes de uniformidad de las cublertas en las que se ha
medido la fuerza pueden variar, un ejemplo tipico de
una cubierta para vehiculo de pasajeros gue no necesita
ria ser corregida, 0 en otras palabras, que seria consi
derada "uniforme", seria una en la que se deberminara
que no tenia una variacidén de fuerza radial superior a
1,% Kgs. Las cubierbtas para vehiculos de pasajeros que
generan una o mis variaciones de fuerza de una magnitud
comprendida aproximadamente entre 11,8 y 20,4 Kgs. po-
drian entonces, por ejemplo, ser consideradas dentro
de los limites "acepbtables para rectificar" antes cibta-~
dos. Ademés, las cublertas para vehiculos de pasajeros
que generan una variacibén de fuerza radial superior a
20,4 Kgs. no gserfan en ciertos casos consideradas para
el rectificado correctivo.

Ios valores de fuerza especificos antes

citados estan basados sobre lo que a menudo se denomina

-1 -
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variacidn de fuerza radial "coppuesta" 4 de "pico a pi-
co". Tna curva (a veces denominada una curva de wnifor-
midad) gque representa la magnitud de fuerza radiasl en
funcién de los puntos circunferenciales de la banda de
5 rodadura en una revolucidn de la cubierts esti compue s~
ta de la integracidén de curvas arménicas. Por lo tanto,
wa variacién de fuerza radial puede ser considerada co
mo una composicién de muchos valores arménicos de la
fuerza. Estd ampliamente acepbtado que la primera curva
10 arménica es el principal factor conbtribuyente a la cur-
va de fuerza radial compuesbta. Desde este punto de vis-
ta, las cubiertas son ahora analizadas algunas veces de
terminando el emplazamiento de "pico" de la primera cux
va arménica y corregidas si esbe pico excede de wn limi
15 te predeterminado.
De acverdo con lo anterior, las cubiertas
Pueden ser marcadas convenientemente para localizar una
variacidén de fuerza compuesta radial excesiva o wmma
fuerza armbénica radial excesiva, o ambas. Despuds de
20 que una cublerta ha sido marcada como "no uniforme™, in
dicando una fuerza de primer armbénico o fuerza compues-
ta radiales excesivas o ambas, es enbtonces deseable co-
rregir esta cubierta. La cubierta puede ser corregida
por calentamiento corrector o rectificacidn correctiva
25 0 por awbos, como se describe en la Patente de los Es-

27:7.73.
- 142 -
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tados Unidos N2 3.632.,701.

En el calentamiento correctivo, la cu-
bierta es suspendida en una posicidn vertical de modo
que su eje geométrico de rotacién estid susbancialmente
horizontal y la marca o localizacidn indicativa de umna
variacién de fuerza radial excesiva (bien arménica o
compuesta) estd sustancialmente en la vertical encima
de dicho eje geométrico. Mientras estd en esta posicidn,
la cubierta es calentada v resulta una reduccidn en la
variacién de fuerza excesiva hasta el punto de que el
rectificado correctivo no es necesario o puede efectuar
se después de esto si la cubierta ha estado originalmen
te fuera de los limites de "acepbtable para ser rectifi-
cada'.

Como se ha dicho anteriormente, las ante-—
riores técnicas de calentamiento correctivo han requeri
do hasta ahora unos perfodos de tiempo impracticables.
Tembién, en algunos casos, es necesario el inflado de
ciertas cubiertas sobre unas llantas para conseguir los
resultados deseados. Ademas, los anteriores procesos de
calentamiento correctivo necesitan un equipo engorroso
tal como hornos, cémaras de calentamiento y/o autocla-
ves.

De acuerdo con esbta invencidn se ha des-

cubierto que alterando lz manera en que es aplicado el

- 13 -
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calor a la cubierta durante los Procesos de calenta-~
miento correctivo, las desventajas menclonadas dejan de
existir. Especificamente, dirigiendo el calor solamente
hacia la porcidn de la superficie interior de la cublex
ta adyacente a la localigzacién indicativa de wna varia—
cién de fuerza radial indeseable, el biempo de calenta-
miento correctivo puede ser significantemente reducido,
se hace innecesario el inflado de cierhas cubiertss, ¥
el equipo usado se simplifica considerablemente.

La presente invencidn puede ser comprendi
da més facilmente describiendo el proceso en una forma
preferida que utiliza el aparatbo previamente descrito
en detalle y mostrado en los dibujos que se acompaian.

Una cubierta T con una marca M (véase la
Fig. 2) que indica la localizacidn circunferenciagl in-
dicativa de una variacidn de fuerza radial excesiva
(bien compuesta o primer arménico) es colocada sobre el
brazo de soporte horizontal de modo que los rebordes 36
ajusten entre las dos porciones de taldén anulares B de
la cublerta T. El radio de curvabtura de los asientos axr
queados 34 es generalmente el mismo que el radio de cur
vatura de las porciones de taldn B, de modo que se re-
duzcan las probabilidades de dafios a las porciones de
talbn durante la colocacidn de la cubierta. Como puede

verse, la cublerta T estd montada de modo que esti sus-

- -
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pendida encima del suelo o cimenbtacidn y su eje geomé-
trico de rotacidn esti generalmente horizontal. También,
la cubierta estéd angularmente dispuesta de modo que la
narca M estd sustancialmente vertical encima de este

eje geométrico de robacibn. Entonces es aplicado calor
verticalmente hacia arriba como estd indicado por la di
receidén de la flecha A directamente a una porcidn P de
la superficie interior S de la cubierta T, la cual por-—
cidn P es adyacente a la localizacidn M indicativa de
la excesiva variacidn de fuerza.

La superficie interior de la mayor parte
de lag cubierbtas incluye una delgada capa de material
elastomérico, denominada usvalmente forro interior, que
cubre la carcasa reforzada con cordones. Las pruebas
han mostrado gque las temperabturas alcanzadas en estos
forros interiores durante el calentamlento correctivo
pueden ser usadas como parémetros de control asociados
con el proceso de calenbamiento correctivo de esta in-
vencidn. Por ejemplo, para la mayor parte de las cu-
bierbas para vehiculos de pasajeros y camiones ligeros
que tienen carcasas de poliéster o nylon, se ha visto que
cuando la porcidén del forro interior hacia la cual es di
rigido el calor alcanza una btemperatura comprendida en-
tre 1072C y 1152C aproximadamente, resulta una reduceidn

de la variacibén de fuerza radial hasta un nivel desea-

- 15 -
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ble. Sin embargo, se ha visto en algunas de estas cu-
biertas que un calentamiento adicional hasba temperatu-
ras del forro interior sustancialmente superiores a
1152C, puede afectar de una forma adversa a la cublerba
dimensionalmente.

Esta limitacién de la temperatura del fo-
rro inbterior puede variar desde luego con diferencias
sustanciales en los forros interiores. El espesor y la
composicién del forro interior, por ejemplo, pueden in-
fluir directamente en esta limitacidn de temperatura.

Sin embargo, controlar el proceso de ca-~
lentamiento corrective de esta invencidn con relacidn
con la temperatura alcanzada por el forro interior es,
en cierto modo, impracticable. Esto requeriria gue unos
sensores de temperatura apropiados, tales como termopa-
res, fueran conectados a cada cublerta calentada, Afor-
tunadamente, la mayor parte de las cubiertas de neumdti
co pueden ser clasificadas generalmente de acuerdo con
los tipos y/o margenes de tamafios. Las cubiertas compren
didas en tales categorias estén aceptablemente normali-
zadas ¥y, por lo tanto, son algo similares. Determinando
la limitacidn mixima de la btemperatura del forro inte-
rior de las cubiertas comprendidas en una cierbta cabego
ria y calentando correctivamente una serie de cubiertas

de dicha cabegoria, es posible asociar un criterio exac

- 16 -
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to del tiempo miximo de calentamiento correctivo con la
consecucidn de la limitacidn mixima de la temperatura
del forro interior. Por lo tanto, dependiendo de la ma-
nera de la cual es aplicado el calor, puede establecer—
se un criterio prictico de operacidn basado en el tiem-
po de calsntamiento.

Como se ha dicho anteriormente, la correc
cibn por calor de las tipicas cubiertas de polidster o
nylon de los vehiculos de pasajeros o camiones ligeros
es conseguida usualmente a una temperatura del forro in
terior comprendida entre 1072C y 1159C aproximadamente.
Utilizando 1159C como limite de temperatura superior ar
bitrario para el forro interior y usando wn dispositivo
de calentamiento por infrarrojos del tipo aqui descrito,
dicha temperatura del forro interior es alcanzada nor-
malmente entre aproximadamente 2 1/2 a 3% minutos. Este
tiempo puede variar desde luego con cubiertas que tengan
diferencias sustanclales en la altura de la seccidn. For
lo tanto, las cublertas con alturas relativamente peque
flas o secciones bajas pueden necesitar solamente tiem-
pos de calenbamiento algo inferiores a 2 1/2 minutos
mientras que las cubiertas con alturas relabivamente
srandes o secclones altas pueden necesitar tlempos de
calentvamiento algo superiores a 3 minutos.

Para dar ejemplos de los bGiempos de calen-—

- 17 -
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tamiento correctivo anteriores, la Tabla I evalla los
cambios en la variacidn de fuerza radial de una cubier-—
ta de un bamaino determinado a intervalos de Liempo se-
leccionados hasta los 8 minuvos aproximadamente usando
un dispositivo de calentamiento de infrarrojos como
aqui se describe. Los valores del cambio de variacién
de fuerza que figuran en la lista representan un prome-
dio de cinco (5) cubiertas para cada intervalo de tiem-
po excepto el de ocho (8) minubos, que incluye solo dos
cublertas. EL titulo "comentarios" estid relacionado con

cualquier distorsibn apreciable de la cubierta.

- 18 -
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Parviendo de estos datos se observd que
con tlempos superiores a cuatro (4) minutos la varia-
cidn de fuerza compuesta radial empezd a aumentar en
vez de disminuir. También se ve en los "Comenbtarios®
que aunque con tiempos superiores a tres (3) minubtos la
variacidn de fuerza compuesta radial disminuyé, la re-
gularidad dimensional de las cubierbas fue adversamente
afectada y por lo tanto fueron "No aceptable".

Después de este experimento nueve (9) cu-
bierbtas similares a las probadas en la Tabla I fueron
corregidas por calor con el mismo dispositivo usando
tiempos de calentamiento de 2 1/2 minutos. Ia reduccidn
promedio en la variacidn de fuerza compuesta radial Para
estas nueve (9) cubiertas fue de 3,447 Kgs. mientras gque
la reduccidn promedio del primer armdnico radial fue de
5,810 Kgs. Las nueve cubiertas permanecieron acepbables
en lo que respecta a la distorsidén dimensional.

Estos tiempos de calentamiento d&ptimos
bambién pueden variar con maneras alternativas de apli-
cacién del calor, Como se ha sugerido anteriormente, el
calentamiento por una fuente de calor de infrarrojos es
el preferido pero no es absolutamente necesario. En con,
secuencia, el calor puede ser aplicado a la porcidn del
forro interior adyacente a la variacitm de fuerza inde-—

seable de obras maneras sl se desea, “ales como dirigien

- 20 -
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do aire caliente o vapor hacia dicha porcidn.

Por lo bLanto, esbableciendo unos tlempos
de calentamiento corrective adecuados, el proceso puede
ser operabtivamente controlado por medlio de interruptores
de tiempo adecuados, btales como el mostrado asociado con
el aparato descrito anbteriormente.

Como se ha citado anteriormente, una impor
tante faceba del proceso de calentamiento correctivo es
s uso para aumentar la produccidn de los fabricantes en
cubiertas uniformes, combinando el calentamiento correc
tivo con otras técnicas de correceidn tales como el rec
tificado correctivo. Por lo tanto, el calentamiento co-
rrectivo puede ser usado para reducir las variacilones
de fuerza excesivas hasta un nivel en que es admisible
el rectificado correctivo. Recordando gque bajo las nor-
mas o clasificaciones de wniformidad tipicas antes con-
sideradas, las cubiertas que tenga una variacidén de
fuerza compuesta radial excesiva que pase de 20,4 Egs.
algunas veces no son corregidas normalmente por Tectifi
cado ¥ las cublertas que tengan dichas variaciones de
11,3 Kgs o menos son consideradas uniformes. En la Ta-
bla IT siguiente fueron seleccionadas doce cublertas re
forzadas de poliéster tipicas, incluyendo tipos para cg
ches de pasajeros y camiones ligeros todas las cuales

tenfan variaciones de fuerza compuesta radial por fuera

- 24 -
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de los limites de "aceptable para rectificacidn', La Tg

bla II demuestra la correccidén de estas cubiertas utili

zando una combinacidn de calentamiento correctivo de

acuerdo con esta invencidn y de rectificado correctivo.
5 El tiempo de calentamiento de todas las cubiertas fue

de 2 1/2 minutos.

27.7.73.
- 22 -
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Aunque el aparato ¥ el proceso de la pre-
sente invencidn han sido descritos en las formas actual
mente preferidas, debe entenderse que pueden efectuarse
variaciones de lo que especificamente se ha descrito en
lo anterior, que caigan dentro del alcance de las rei-
vindicaciones adjuntas.

La presente solicitud que corresponde a
la presentada en los Estados Unidos de América, el 24
de Julio de 1972, bajo el Ne 274.356, se acoge a los be
neficios del articulo 51 del vigente Estatuto sobre Pro

piedad Industrial.

REIVINDICACIONES

Los puntos de invencién propia y nueva
que se presentan para que sean objebo de esta solicitud
de Patente de Invencidén en Espafia, por VEINTE aflos, son
los gue se recogen en las reivindicaciones siguientes:

18.~ Un método mejorado de tratar por ca-
lor una cubierta de neumitico vulcanizada suspendida en

una posicidn vertical de modo que el eje geométrico de

- oh -
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rotacién de dicha cubierta esté sustancialmente horizon
tal y una zona indicativa de una variacién de fuerza ra
dial indeseable estd colocada sustancialmente en la ver
tical encima del citado eje geométrico, cuya mejora re-
5 side en que dicho tratamiento por calor comprende apli-
car el calor directamente sobre una porcidn de la super
ficie interior de la citada cubierta adyacente a la ci-
tada zona.
28,- Un método segin la reivindicacién 18,
10 en el cual el citado calor es dirigido sobre la citada
superficie interior hasta que dicha superficie interior
alcanza una temperatura mdxima predeterminada que no ex
ceda sustancialmente de 1152C aproximadamente.
328,- Un método segin la reivindicacién 12,
15 en el cual el citado calor es dirigido sobre la citada
superfiéie interior durante un perfodo de tiempo prede-

terminado que no exceds sustancialmente de tres minutos

aproximadamente,
42,- Un método segin la reivindicacién 28,
20 en el cual el citado calor es dirigido sobre la citada

superficie interior durante un perfodo de tiempo predeter
minado gque no exceda sustancialmente de tres minutos apro

ximadamente,
52,- Un método mejorado de tratar por calor
25 una cubierta de neumdtico vulcanizada suspendida en una
8.10.75 - 25 -
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posicidn vertical.
Tal y como sSe ha descrito en la Memoria que
antecede, representado en los dibujos que se acompaiian
Y bara los fines que se han especificado.
5 Igta Memoria consta de veintiseis hojas es-
critas a midquina por una sola cara.
Madrid, 1§ ori .5 ;
P.A. '

~ 5.
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