
PATBNPB DE HWEMHON
por 20 aüos

por "Procedimiento de fabrioaoidn de neomátiooa pare raedaa 3* 
cvdííoaloe" -*
a favor de* INDOSTRIE PBREK&i; Eooiet̂  per izioni; de aacionali-* ^
dad italianâ  doaioiliada en Centro Pirelli# Piazza Daca d'Aoa- 
te; a" 3, XILAEO (Italia).-

NBMOHKA DESCRIPTIVA

M  presente iavmoiáo se refiero a nn mevo procedimiento 
de fbbricao&áa de neemátiooe pare modas do vehíonlosy más parti- 
onlaroente, ella trata de on procedimiento de oonformaciida del 
aasazdn con -vista a la eanstraoei&t de neamíticoa q¡ae comprenden 
na armando raádal (se decir on amaadn formado per una c carias 
telas coyas eaepdaeitae yacen en átanos meridianos c forman p*- 
ca^os dagoloa con eatoa planos); ana banda de rodamiento y ana 
determinada cstroctara de refuerza iaaertada entre armasdn y ban­
da de rodamieato j



Es sabido que, particularmente en la confección de cubiertas
neumáticas de armazón radial, esta óltima viene conformada en 
forma toroidal en general antes de la aplicación sobre ella de la 

; estructura de refuerzo y de la capa de goma destinada a formar 
5 . la banda de rodamiento de la cubierta terminada# La formación

: y conformación del armazón vienen realizadas comuMente â Jlcanu­
do sobre un tambor de confección expansivo el conjunto de las 

. capas que constituyen el armazón, y haciendo luego expandir r^jLal^ 
mente data óltima de modo que asuma la configuración toroidal#

10 Seguidamente se aplican la estructura de refuerzo y la capa
de goma destinada a formar la banda de rodamiento;: en asiento de* ,
vulcanización en molda, la cubierta sufre, una ulterior expansión? 
aunque de mínima magnitud, bago el efecto de la presión introduci­
da en el molde que emtpuga la cubierta contra las paredes de áste+- 

15 Es bien conocido, por la patente italiana nS % 8  ̂228 de la
propia Solicitante, un neumático radial cuya estructura de refuer­
zo está formada de dos o más capas anchas como la banda de rodamien­
to y constituidas de cuerdecitas metálicas entre sí paralelas en c 
cada capa y cruzadas respecto a la dirección longitudinal segón 

20 ángulos conprendidos entre $a y 30S? Tal estructura de refuerzo com?- 
prende además, radialmente externas a las capas arriba indicadas
una o varias capas anchas aproximadamente tanto como la banda?
de rodamiento, formadas por cuerdecitas entre sí paralelas y dis­
puestas en dirección longitudinal, dichas cuerdecitas estando for- 

25 madas de un material textil que se reduce de longitud si viene 
sometido a la acción del calor .

En los sucesivos estudios conducidos por la Solicitante se ha 
notado que aplicando las modalidades normalmente seguidas para
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la oonionnaci^n dél armazón y la construcción da la cubierta como 
arriba se ha descrito a la fabricación da un neumático radial que 
presenta en la estructura de refuerzo las cuerdacitas longitudina­
les en material que se reduce de longitud a consecuencia de lá 
acción del calor, se producen unos inconvenientes,* y

En la pr&ctioa¿ el neumático así constituido? aón mostrando 
un buen comportamiento sobre carretera? presenta una rigidez de­
masiado elevada que va en detrimento del confort. Ademas aegdn 
los procedimientos conocidos se han encontrado dificultades en la 
obtención de una disposición uniforme de las cuerdeoitas metáli­
cas y textiles de las capas de refuerzo comprendidas entre arma­
zón y banda de rodamiento por lo que el neumático presenta con 
frecuencia una desuniformidad de características de punto a pun- 
' to^ '

Ba Solicitante ha encontrado ahora que es posible construir 
un neumático radial teniendo una estructura de refuerzo aubstanr 
cialmente del tipo arriba indicado? eliminando los inconvenientes 
- arriba citadosV  ̂ -

Forma por consiguiente el objeto de la presente patente un 
procedimiento de fabricación de neumáticos para ruedas de vehícu?-

y ^

los? comprendiendo un armazón radial? una banda de rodamiento y una 
estructura de refuerzo insertada entre armazón y banda de rodamien­
to? dicha estructura comprendiendo por lo menos dos capas de cueit- 
deoitaá metiálioas y en posición radialmente más externa a lo me­
nos ana capa de cuerdeoitas entreasí parálelas y dispuestas en 
dirección longitudinal? dichas cuerdeoitas estando constituidas 
de un material textil que se reduce de longitud por acción del 
calor? dicho procedimiento estando caracterizado por comprender las



\

fases de:
a) confeccionar el aunasen en configuración cilindrica so­

bre un tambor de confección expansivos
b) proceder a ana primera conformación de dicho armazón al

$ estado no vulcanizado para conducirla a la configuración tóxica;
c) aplicar sobre el armazón en la configuración tórica las dos 

o mía capas de cuerdecitaa metálicas?
d) proceder a una segunda conformación de dicho armazón con 

dichas capas metálicas para conducir el desarrollo ecuatorial
10 externo de dicho armazón a un valor superior qne aquel obtenido 

durante la primera conformación;
e) aplicar sobre el armazón en la eonfármación tórica alcan­

zada por dicha sagrada conformación y sobre de dichas capas de 
cuerdecitaa metálicas la o las capas de cuerdecitaa de dicho

15 material textil y una tira de material eíastómero destinada a 
constituir la banda de rodamiento;

f) expandir y vulcanizar en molde bajo presión el neumático 
así foxmado. y

Preferiblemente, la expansión del armazón en sn conformación 
20 toroidal se realiza de modo que dicha primera y dicha segunda 

conformación de dicho armazón son tales para que la tirada que 
sufre el desarrollo ecuatorial externo de dicho armazón para pa­
sar de la posición asumida por efecto de dicha primera conformar 
ción a la posicijón asumida por efecto de dicha segunda cónforma- 

25 ción está comprendida entre 3 por ciento y 4 por ciento^ mientras 
la tirada qué sufre dicho desarrollo ecuatorial externo de dicho 
avmawón para pasar de la posición asumida por efecto de dicha se**
gmudn coníoxmación a la posición asumida después de la vulcanizar*

* * *1

ojón está comprendida entre 0¿4 por ciento y 1 por ciento o

-  4 -



Por tirada que sufre al desarrollo ecuatorial extemo del 
armazón para pasar da la poaM&i producida por la primera coa- 
iOrasaida a la posicióo producida por la segunda coaj^raaai&t 
ae entiende el alargmniento ecuatorial por ciento sufrido per 
dicho armazón defioido por la relucida

/r ^
daada Pg es igual al^dida&tro coctemo del arcuada Raspada da 'la 
segunda oonformaoidn.

3̂  as igual didaetro externo Ral armazón despnda de la 
primera eonfomaoidn.

Pe nodo zoólogo se define la tirada del armazón para pasar 
Re la segunda conformación a la posición asumida deapüda Re la 
vdcaoiwsidaí tai tirada está egresada por la r61acÍ&M

?r ^
 ̂10 0

doade es 1#M& al diéastro externo Ral aacma^n despmRs de la

P^ se igual el didaetm extem o  d d  srmaz&r deapuóe de la 
eegaada oonfomasiidn.

El procadia&eato arriba descrito es particularmente rentajo- 
as & g* ̂ Mnioaoi^ de un muadMoo radial en el cual
late eaerdeeitaa swtilicas presentes en la estructura de refuer­
zo catón Inclinadas respecto a la dirección longitudinal segda 
un dugclo ooBqveadido entre 3* y  3Ct̂ -

Loa neumáticos radiales del tipo ahora especificado cono* 
traídos eegdn el procedimiento Re fabricación aquí descrito han 
resultado ser magores psrticUlarmeate por lo que se refiere al



conford y la unifármidad de comportamiento* mauteni&ctdoee firmes 
Isa elevadas características que determinan eúL buen comportan 
miente sobare carretera^ Probablemente, este es debido esencial­
mente a des factores. Antes de todo las ouardeaitan metálicas' dé 

5 las capas de reíuerao picadas si armazdndecpuás de 3a primera 
conformacidn se disponen libreoente y por cada
uniformemente en ei oeiw de la segunda conformeojbiu del ****MM!d*t 
dado que resdtan no estar vinculadas en snmovimieBto por ln,o
pea? las capas da oueráecitas longitudinales de amienta! textil* *

10 que* aegdn presente procedimiento# tienen p icadas solo des^ 
p^a que la segunda conformación está efectuada. En sandio luí- 
gar#' las cnerdecitas longitudinales da material textil qaa dia- 
mÉaaya de lealtad por acoiáa de& calor# ̂ Usadas sobre el 
armazón después da la segando conforma.cidn* reeditan. tenor an 

15 de^rrollo mayor respecto al qaa tendrían aplicadas sobre al ar­
mazón despudo de la primara oonforsaoidR.

Per lo tanto# cuando por efecto del tratamiento térmico de 
vnlcanipacidn tales ouordeoitas longitndinales tenderán a contraer, 
se# la reducción de longitud resultará mínima y por consiguiente 

20 será mínima y regular en toda la circunferencia la tensan a que 
resultan sometidas RespgSs de la vulcsaiBaeiánv

Estos dos factores de regularidad* vale decir uniformidad 
de los ángulos de las caerdecitas met&ieás y uniformidad de la 
tensada de las caerdecitas textiles longitudinales# den lugar 

25 a una estructura de refuerzo que confiere al neumático partícula#*, 
res ceracterí óticas de uniformidad de comportamiento y de jm&Iida* 

Además*. el estado de tensión de las euerdeoitaa longitudina­
les confiere a la estructura un estado de precia dística tal
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qae la haca particularmente pronta a reaccionar a laa varias so­
licitaciones verticales, lateralesy torsionales a que rósulta 
sometido el neumático en ejercicio.

La presente invención será mejor comqprendida sobre la tase 
5 Ae los dibujos adjuntos, en los cuales, a título de ejemplo!

* y

- én la figura 1 se representa^ en sección, una vista parcial 
del armazón radial de configuración cilindrica;

- en la figura 2 se representa^ en sección, una vista parcial 
del armazón radial despuós de la primera conformación;

:1Ó - en la figura 3 se representa, en sección, una vista parcial
del armazón radial despuós de la segunda conformación;

- en la figura 4 se representa, en sección, una vista parcial
de la cubierta terminada.̂ '

Más particularmente, en la figura 1, está representada el ar- 
15 masón monotela radial 1 prevista pasa un neumático de la medida 

165 SR 14 (las telas del armazón pueden ser también más de una); 
tal armazón es de configuración cilindrica, y está montada sobre 
¿i tambor de confección 2 en correspondencia de los hombros del 
cual están puestos los aros 3 y 4* alrededor a los cuales vienen 

20 dobladas las extremidades laterales de dicho armazón^
EL diámetro del tambor de confección y por consiguiente aquel 

del armazón en configuración cilindrica no difieren de aquellos ñor- ¡ 
maimente usados para neumáticos del mismo tipo. !

El tambor de confección 2 es del tipo expansivo; este está 
25 constituido por capas de tela engomada y puede ser hinchado median- 

te aire. Si durante el hinchamiento se produce una contemporánea 
aproximación reciproca de los aros, dicho tambor puede asumir las 
configuraciones tónicas del tipo ilustrado en laa figuras 2 y 3^ ¡

** 7 -
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Has vea confeccionada el aacmazdh 1 sobre el tambor 2 en con-
figuracidn cilindrica, dicho taiz&or viene expandido (con símn7- 
Mesa aproximcidn recaven de los aros) do nodo 8o llcverdichc 

3 armazdn l a la configuracldn tdrica mostrada en la figura
: Dorante tal operación el desarrollo ecnatorjUá. axterao del ar­

mazón (correspondiente a Tf B^) aumenta respecto al?, que se encunad- 
tía sobre el tadbcr en ccnfigaraci&t. cilindrica,' y su valor lle­
ga. apmximadMaente sobre los nivelas aaaüidos en loo prcccdinlen^ 

15 tosasaáóa*
Efectuada la primea conforsacidn, sobaco elarmazda 1 ̂ Lcn¡sn 

aplicaos dos capas do cuerd^citas metálicas^ indicadas respeeti- 
vsmente con S y 6, que constituyen parto de la estructura do re­
fuerzo gs& neumático mdial a construir d d  modo, precedentemente 

15 descrié#.
Bichas capas están dispuestas do modo qno las cuerdecitas re- * *

aUltan dispuestas, respecto al plano senatorial delnenmáticoi, in- 
clinadaa segdn un án^Lo comprendido entre 5* y 39*$ las cuerdo- 
citas de una capa estando indinadas en d^eccign cresta a 2a 

2C de las cuerdeoltas de la capa adyacente.
BespaiSs de haber aplicado dichas capas 5 y 6 d  amasada 1 

visas sometida a la segunda conformacida{ en otras palabras se 
aumenta la presida de hinchaciestc en el interior d d  tambor er- 
pansivo, aproximando ulterioisnente los aros entre táE¿ de modo que 

2 5 d  desarrollo ecuatorial extorco dal aooazda se Unta a na valor 
!? Dg^ffR^ (como se maestra en la fígaro 3) J

Para la medida de neumático arriba indicada el valor de ffDg 
equivale a 1866 mm así que la tirada (expresada por la relación
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^ 2  . 100) que sufro ol desarrollo ecuatorial exter-

no del armazón pasando por la primera conformación a la segunda 
conformación está comprendida entre el 3 por ciento y el 4 por deno­
to.'

5 Durante tal segunda conformación las ccterdecitaa de las capas
5 y 6 tienen la posibilidad de ajustarse sobre el armazón con even­
tuales pequeHíaimaa variaciones de ángulo de inclinación; su. liber­
tad de movimiento permite obtener buenas características de unifor­
midad de átenla" capas*

10 Efectuada dicha segunda conformación, sobre dióhas capas 5 y
6 de cuerdeoitas metálicas viene zpüoadn la capa 7 de ouerdeoitas de 
nailón dirigidas en el sentido circunferencial del neumático y so­
bre de dicha capa 7 viene aplioada la tira banda de rodamiento 8+

Durante dicha segunda conformación el desarrollo ecuatorial ex- 
15 terne del armazón no alcanza el valor que asumirá cuando la cubier­

ta viene imprimida contra el molde sinócque queda ligeramente infe­
rior* y , '

Durante la fase de impresión, a molde completamente cerrado^ 
por efecto de la presión introducida en la cubierta dicho armazón 

20 sufre la necesaria tirada dé impresión y dicha estructura de refuer­
zo sufre una ulterior expansión; a consecuencia de tal presión la 
tira banda de rodamiento 8 viene definitivamente impresa y vulcanizada 
junto con todo el neumático (váase la figura 4)*

la ulterior tirada que asume el desarrollo ecuatorial externo 
25 da dicho armazón pasando de la segunda conformación a la cubierta 

vulcanizada (está expresada por la relación /7 (D̂  ** Dg)^
? !Z* Dg

está comprendida entre 0,4 por ciento y 1 por ciento.



** ID ̂
Sn el caso de un neumático 185SS14 ol desarrollo ecuatorial

externo del armazón despuás as la vuloaníimcidn If Dg adLdc 1875 mm
par lo que la tirada efectiva en fase de impreatdh ea dada por
1875 ** 1866.160 t* 0,48+

1888
5 . . Se cocheado cae la presente invención ajo está Mmiteda a caat^

to aqoí as ha descrito, alad cae están coc^ycndidas ea el caz^ da 
su protección todas las variantes qae utilicen el ycincipio Inventi­
vo expoeeto*

N O T A
10 Por la patente de invencida a que ae refiere la presente menoría
" - ' . descriptiva, se REIVINDICA la ̂ piedad y la explotación axdnsiva de; 

1,- Procedimiento de fabricaoMn de neumáticos para ruedas de 
V̂ fculoa, qae comprendan un armasen radial, una tMmda de rodamiento 
y una ostrooimra de re&MaHao insertada entre el agmaa&t y I& Banda 

15 de rodamientô  dicha estructura com̂ randieado por lo menos dos ca­
pas de caerdecitas metálicas y en posición radialmente más externa 
por lo menee una carpa de caardecitaa entre SÍ paralelas y diapueataa 
en dirección longitudinal̂  dioMs cuerdecitac estando constituidas 
de un material textil que se reduce de longitud por acción del ea- 

20 loe, dicho procedimiento catando caracterizado por comprender lúe 
fases de:

a) confeccionar el agmasdtt en conügBmclón cil^cdrica eóBre un 
tadbpr de confección expansivo;

25 B) proceder a una primera conforman#! de dicho araasÓn ál estado
* no vUlcaaizadc para conducirla a la conügumcióh 'Miden*

c) aplicar sobra el artssdn en configuración tóricn las dos o más



capas de ouerdecitas metálicas;
d) proceder a ana segunda confoimaoión de dicho armazón con 

dichas cepas metálicas para conducir el desarrollo ecuatorial em­
temo de dicho armazón a un valor superior que aquel obtenido du­
rante la primera conformación;

e) aplicar sobre el armazdn en la configuración tórica al­
canzad^ por dicha segunda conformación y sobre de dichas capas de 
cuerdectias metálicas la o las capas de cuerdecitas de dicho material 
textil y una tira de material elastómero destinado a constituir
la banda de rodamiento .

f) expandir y vulcanizar en molde bajo presión el neumático 
así formado^

2. - Procedimiento de fabricación tal como el especificado
en 1, caracterizado por el hecho que dicha primera y dicha segunda 
oonforMciÓn de dicho armazón son tales para que la tirada que su­
fre el desarrollo ecuatorial artemo de dicho armazón para pasar 
de la posición asumida por efecto de dicha primera conformación 
a la posición asumida por efecto de dicha segunda conformación 
está comprendida entre 3 por ciento y 4 por ciento mientras la ti­
rada que sufre dicho desarrollo ecuatorial externo de dicho ar­
mazón para pasar de la posición asumida por efecto de dicha segun­
da conformación a la posición asumida despuás de la vulcanización 
está comprendida entre 0¿4 por ciento y 1 por ciento.

3. - "Procedimiento de fabricación de neumáticos para ruedas 
de vehículos*^

Consta la presente memoria descriptiva de once hojas folia- 
. das, escritas por una sola caraí

Barcelona^ 4 de JUBio de 1975#



¡NDUSTRtE PtRELL! . S p. A. HOJA UNtCA.

ESCALA VARtABLE.
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