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El invento se refiere a un procedimiento para la
fabricacidn de tiras de rodadura, con las que anbe todo .
deben renovarse circunferencislmente las llantas desgasta-—
das ¥ en que en la vulcanizacidn, simultdneamente en una
fase de trabajo, se forma una superficie de aplicacidn ca-
paz de enlazarse, protegide contra oxidacidn, de modo que
resulte supérflua una posterior elaboracidn, respectivamen=—
te aspereza. Se requisre una superficie base aspera y por
ello enlazable de la tira de rodadura para que la goma aglu
tingnte o la placa de goma aglutinante, que antes del pro-
ceso definitivorde vulcanizacidén de la llanta a renovar
circunferencialmente, se dispone como capa intermedia entre
la tira de rodadura y la carcasa de la llanta, pueda adhe-
rirse firmemente & la cara inferior de la tira de rodadura.

Bg conocido, para poder vuleanizar encima tiras
de rodadure o perfileghreviamente vulcanizados, el liberar
las superficies de enlace de la tira de rodadura de la capa
oxidada, producida por el almacenaje y crear una superficle
abierta con el grano grueso lo mayor posible, en que la nug
ve goma cruda, necssaria para la aglutinaoidn, encuentre ﬁn
buen anclaje. Si en la estructura se emplean wateriales
myy diferenciados, deberia obtenerse una endentacién lo més
profunda posible para obtener en la zona de aglutinacidn
buenas transicilones de material, ya que en otro caso, en es
tos lugares, se concentran distorslones,

Para impedir la oxidacidn durante el almacenaje,
se conocen procedimientos que, despuds de la fabricacidn de

las superficies aglutinentes, las hacen dsperas inmedista—
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mente, untdndolas con digolucidn y pegando encima una ho-
ja. Do esta manera, la fase de trabajo de dar aspereza,
sélo se antepone, pero no se economiza. Este procedimlen-
to tampoco es aplicable a placas de.goma fuertemente psr-
filadas y especialmente tampoco lo es a perfiles. Log ta-
cos o segmentos perfilados, especielmente en lugares diff
ciles, hasta ahora sélo se habian hecho dsperos & mano,
Ademds es conocido vulcanizar tejidos sobre per
files diffciles, que después antes de la elaboracidn tie-
nen que ser arrancados. Bste procedimiento, sin embargo,
solo es posibls con gruesas placas de goma, ya que la fuej
za Qe desprendimiento es muy grande y por ello para arran-
car tienen que emplearse méguinas especiales. Ademds, con
este procedimiento sélo puede aloanzarse una profundided

de aspereza muy reducilda.
El invento se ha impuesto el objeto de preparar

superficies de goma, que estdn destinadas & una aglutina-
cidn posterior, de tal modo gue se obtenga una superficie
tendente e aglutinarse sobre las mlismas ya durante la vul
canizacidn de las placas o perfiles. Estas irregulerida-
des de la superficle, deben ajustarse a voluntad al obje-
to de utilizacidn y deben adaptarse a todas las transgi-

ciones de materiales, por correspondiente ejecucidn de la
superfiocle de trabazén. Ademds,,para evitar oxidacidn, ya
en la fabricacién de lssplaces y/o perfiles, se comprime

encima, herméticamente al aire, una hoja protectora. Egta
hoja sin dificultad y sin mdquina puede desprenderse a ma

no, tan pronto deba ubtilizarse la tira de rodadura.
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Para aglcanzar estos objetos segin el invento, se
introduce la goma cruda en un molde, cuyo fondo presents
la forme negativa de los perfiles de la superficie de roda
dura, encims se extiende una hoja de alta presidn, sobre
ésta un suplamenmo productor de irregularidades, resistenw
te de una o varias partes (pilezas) como, por ejemplo, una
placa de presidn, provista de cavidades en forms de cono,
ung rejilla de cruz, un tejido de alembre, un enﬁrelaﬁado
o semejantes, y después se cierra el molde con una cubier-
ta, prensando dentro el suplemento con la hoja en la super-
ficie de la goma cruda, destinads a traberse, despudés de 19
cual se suministra el calor necesario para la vulcaniza-
cidn. Por ello, se desypovee de aire el molde durante la
vulcanizacidn, respectivamente haste que se distribuya
fluyendo la goma cruda sobre el suplemento de aplicacidn.

Segin una variante de este procedimiento las mepn
cionadas irregularidades se comprimen inmadiatamente en la
goms, cruda y se efectus la vulcanizaocién. En ello debs cui
darge de que la goma cruda no pueda reunirse de nuevo por
encimg de partes de la base de aplioacién,'ya que en otro
caso la base de aplicacidn seria diffcil o imposible de les
vantarse. Seguidamente la hoja se pega sobre las irregula-
ridades produclidag, preferentemente se aspira mediante va-
cfo, lo que, por ejemplo, puede ejecutarse en una bolsa.
Este procedimiento modificado no requiere para le fabrica-
cidnninguna hoja de alta presidn, sino que puede utilizar-

se ung hoja de clase usual,
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Se producen una superficie aglutinante especial~
mente oficaz cuando la relacidn de los sallentes respecto
a lag cavidades iumporta en voldmen preferentemente 1l:l..Se
alcanzan ulteriores mejoras cuando las ivregulamtidades pro-
ducidas estdn constituidas en forme de cole de milano o de
botdn de presidn. En otros casos son suficientes también se-
lientes cénicos, respectivamente tromnco-cdnicos, para alcan-
zar un:. trabazén firme. Las cavidades entre los salientes
pueden tener diferentes profundidedes pare poder recibir me-—

jor las fuerzas transversales, También irregularidades no

uniformes, por ejemplo, producidas por inyeccidn de metal du
ro sobre el recubrimiento o produccidn de superficies dspe-

ras semejantes a papel de lija, sobre esta dltima, producen

G'Xito .
Varios ejemplos de ejecucidn del invento se ilus-

tran en el dibujo, Muestran:
La fig. 1, una vieta oblicua de un anillo de tira

de rodadura con irregularidades sobre le superficle de tra-

bazdén previamente dadas, prefabricadas,

La fig. 2, una vista de la superficie de trabazdn

de la tira de rodadurs,
La fig. 3, una vista oblicua de un segmento de ti-

ra de rodadura con la superficie de trabazdn,

La fig. 4, una geccidn transversal por el segmen-—

to segin la fig. 3, con la superficie de trabazdn prefabri-

cada,
La fig. 5, la vista interna de una bolsa para la

aplicacidén de una hoja despuds de la vulcanizacidn.
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La fig; 6, una vista oblicua a mayor escala de la
gsuperficie de trabazdn de un trozo de tira de rodadura, ha-
biéndose alejado la rejilla y la hoja.

La fig. 7, una vista de arriba segin la fig. 6.

La fig. 8, una vista oblicus de una parte de lé su-4
perficie de trabazdn con prominencias redondeadas como irre-
gularidades.

Ia fig. 9, una vista oblicua de una parie de cuper
ficie de trebazén con irregularidedes de modo rizado,

La fig. 10, una vista oblicua de una parte de su-
perficie de trabazdén con irregularidades cdnicas,

Ta fig. 11, una vieta oblicua a escala aumentada
de una rarte de superficie de trabezén con irregularidades a
modo de boton de presidn,

La fig. 12, una viste de arriba segin la fig. 11.

Ia fig. 13, una vigta sobre una rejilla de varillaw
redondas, presionsda en ls gomé cruda.

BEn las figuras designa 1, un anillo de tira de ro-
dadura, que en la superficie de rodadura presenta cualquier
perfilado 2. Sobre la superficie de trabazdén 3 se ilustran
las irregularidades en forma de un entramado de rejilla. Es-
tas irregularidédes niede estar ejecutadas, por ejemplo, en
forma de costuras, prominencies, troncos de cono, nervios,
de forms rizaeda, etc., tambidn pueden ester reslizadas g mo-
do de botdn de presidn y en forme de cola de milano, respec—
tivamente con cortes inferiores., Es importante que se haga

posible una endentacidn durasdera sujetable de ambas superfi-
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cies, que deben reunirse en contraposicidn a la aspereza has
ta ahora usual, que resulta demasiado irregular y por ello
sélo puede mroducir trabszones fluctuantes.

Lag figuras 3 y 4, muestran un segmento 4 de tira
de rodedwra con perfiles 2 esenclalmente mayores. lLos seg-
mentos estdn previstos ante todo para las llantas de mdqui-
nas agricolas, asi como para vehiculos de transportes en
canterag, minas y semejentes. Tambidn su superficie de tra-
bazdn 3 estd recorrida por fuertes irregularidades, estando
cubiertas también con lrregularidades las superficies de

choque 5 y las superficies de canto 6.
En ls filg. 5, ®e indica une bolsa 10 gque, entre

otres cosas, puede servir para aplicar, sobre una superfi-

+—

cie de trabazdén irregular, tal ocomo ge extrae del molde, des
pués de alejeyle base de aplicacidn, que produce las irre-
gularidades, una hoja al vacfo sobre la superficie de traba-
zén de la tira de rodadura, forméndose, por ejemplo, las irrg-
gularidades por una reja 7 de tejido en cruz y utilizdndola

como red pars extraer el aire. El aire escapard de la bolsa

en un lugar colector 9 e salide de aire. El cierre de la sud
perficie de trabazdén vulcanizada respecto al aire exterior
por la hoja, impide la oxidacidn, ya que el ox{geno necesa-
rio paras la oxidacidn no tiene acceso e la superficie de tra+
bazdn.

En lag figuras 6 y T, se producen las irregulari-

dades por aplicacidn de uns rejilla de varillas redondas 13.

Del dibujo esquemdtico puede observerse claramente que la gof

me orude ha subido haste mds alld de la mitad de la seccidn




10

15

L1823

11 se hacen de nuevo mds estrechas hacia arriba, es decir,

| bres de diferente grosor, las cavidades 11 tambidn todavia

| te, estén ancladas en la cara inferior de la tirs de rodadu-

transversal de las varillas redondas, ya que lasg cavidades
que se han formado prominenciass 12 cortedas por sbajo, gque
son de especlisl ventaja para el anclaje de la superficie de
trabezén. En le fig. 13, ge reproduce el verdadero aspecto
de estas prominencias 12 ai utilizar un entrelazado de vari-
llas redondas 13, en una vista de arribaj en general, estdn
algo distorsionadas a consecuencia de las diferentes altureas

de las varillas redondas 13, resultantes por el entrelazado.

i

Si en una rejilla cruzada ademds se utidizan varilles o gl

pue den resulter con diferentes profundidad v pueden aumentar
la adherencia mitua, todavia mds.
Las figures 8 a 12, presentan las formas predeter-

ninades de las irreguleridades y asi, por ejemplo, en la figl

(<]

8, se han producido prominencias 14 redondeadas, mientras qu
le fig. 10 mueétra irregularidades en forma de cono 15. En
las figuras 11 y 12 se han reproducido prominenciss 16 & mo-
do de botdn de presidn y la fig. 9 debe ilugtrar lrregulari-
dades en forme 17 rizada. Es importante en ello que estas

formes pueden predeterminarse de tal modo que, por une par-

ra y, por otra parte, estén ancladas de modo fijo e intimo

en el material de goma de trabazdn, tal como no puede ser al

canzable en une aspereze normel,’

N O T A, .

La presente patente de invencidn, comprende las
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sigulentes reivindicaciones:

Ll,- Procedimlento para la fabricacién de tires de
rodedure, para la obtencidén de wna tira de rodadura, apli-
cable sin previa aspereza y aslmacenable, en un molde de pren
sa, caracterizado porque la goma cruda se introduce en un
molde, ouyo fondo presenta la forme negativa de los perfi-
les de la tire de rodedura, encime se extiende una hoja de
alta presién, sobre ésta se aplics un recubrimiento produc-
tor de lrregularidades, resistente, en una o varias partes
(piezas) como por ejemplo, una cobertura perfilada, una re-
jille de cruz de varillass redondas, un tejido de alambre, un
entrelazado o semejante, después se clerra el molde con ung
tapa con compresidn simultédnea de la cobertura con la hoja
en la superficie (capa) destinada a la trabazén de la goma
crude, despuds de lo cual se produce la temperaturs necesa-
ria pare la vulcanizaocidn.

2.~ Procedimiento, segin la reivindicacidn 1, ca-
racterizedo porque unea coberturs cerrads se comprime inme-
diatamente en le goma cruda y despude de la vulcanizacidn, y
despuds de haber alejado la cobertura, se adhiere, respec-
tivemente se prensa, mediente vacio, sin aireaée modo herme-
tico al aire, una hoja sobre las irregularidades producidas.

3.= Procedimiento, segin la reivindicacidn 1, ca-
racterizado porque la superficie de prensedo de la tapa del
molde, se provée de una aspereze & modo de rizado, de papel
de lija o de granulado y con uns coberturs suelta, abierta o
cerrada en forms de rejilla, con o sin hoja, se comprime s0=-

bre la goms cruda sobre esta ultima,
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' das por el prensado de la cobertura, estdn constituidas co-

4 .- Procedimlento, segin una o varias de las rei-
vindiceaciones preqeden’oes, caracterizado porgue durente la
vulcenizacidn de la superficie de trabazén, que presenta
leg irregularidades sobre ls carcess, hasta que se distribuw
ya fluyendo la goms de trabazén en las irregularidades de
las superficies de trabazdén, las oquedades (por ejemplo, ca-
vidades) formadas por estas irregularidades, se mantienen

bajo vacio.

5.~ Procedimiento, segin las reivindicaciones pre-

cedentes, caracterizedo porque las irregularidades, produci-

mo salientes en forme de cola de milano o semejantes a boto-

nes de presidn,

6.= Procedimiento, segin la reivindicacidn 5, ca-
recterizado porque el volumen de los salientes respecto al
volumen de las cevidades tisne una relacidn preferente de

1:1.

7+= Procedimiento, segin las reivindicaciones 5
y 6, caracterizado porque las impresiones presentan profun-

didad y tamafio irregulares.

8.~ "Procedimiento pare la fabricacidn de tiras

de rodasdura",

Segin se describe y reivindica en la presente me~

poria descriptiva, ilustrada en los plenos adjuntos, la
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cual consta de diez hojas folladas y escritas a mdquina por

une sola de sus caras.
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