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MEMORIA DESCRIPTIVA

- La presente invencidn se refiere a un procedimiento.para la

fabricacién de neumdticos elgunas veces denominados ocomo del fipo

“gap and base", es 'decir neumdticos en los cuales; para la obten=
cidn de resultados dptimos de resistencia a la a‘braaiﬁn, a la flie-
xidn, ¥y a las o'tzraa solicitacionea 2 gue. el neumético estd selec-
tivemente sometido en sus dietintas zonas, se emplean para 1a banda
de rodamien-bo ¥ para los ﬂancos unas mezolaa distintas. Tal neus=
mitico se puede tambidn def:l.n:!.r, de ahora en adelante serd def.:lnido,
"neum,ético con mezclas diferenciadaq"

4

Ambas mezclas son & base de goma natural o sintétics, éstas
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goneralmente del tipo GRS, o del tipo derivaedo de la polimerizae
cién as’ olef:l.nas,conteniendo cargas diferentes y aditivos de otre
género 'como o8 h.l-?l} sabido en la téonica ¥ ne es necesario repe-
tir'.:'lsas‘ mezolas p'u'.'eden' even‘i:ualnenté contener tambidn wn nateria;l
de" Tefuerzo unif ormemente distrihuido, como fibrss de vidrie y

'siuﬂarea. o

Iros neurdticos de este ‘c:lpn gan generalman'be fabricados con

procedmantos de confeccién auplismente manugles,seguidos de

precad:tn:lontos de noldeo para conferiries la foma dosaada,tan-

%o bajo el especto del perfil como bajo el aspectp de 1a eonfpr-

nac:{-én externa de 1a banda de rodaniento. Se trata de procedimienn
‘o8 oonpla;j os ¥y coatosea pero a los cueles no ge sncontraba hage

ta ghora una alternativa Validao mzchaﬂ alternatu‘as 8¢ hen as'lm-
did!o on la técnica am maul aao, y and emra otros 8¢ han cotm _

' an.dax'ado diversoa 'L:i.pos de colada ¥ moldeo, ¥ 'banbién el moldeo
& ixweceién. Pexo talaa proendimentos, afn cusndo teéricamente

atruyqntea bajo el aspecto ag@&g.ea ¥ de loo Tiempos de trabajo,
Bo hen encantrado eplioacidn,porqué las dificnl’cgdéu inherentes
a su splicacidn en el csmpo sapacifico d¢ los nowmAtices con Reze
clas diferenciadna, han conVend':ido & log téeonicas que ellca po=
dfan sor raalizadoa solamen'bo a cmdieion de remmncies relati—
Yas 8 lu celidad dal neumdtico, ¥ ssi en partioular medisnta al
elploo ds naterialee difex'entas de las gomas natnralos o ain-
tdtican aqui considsredes, o soa recurrisnds a materialea -
plésticos o elastom;os_del zénero de los peliuretanos, que
tienen ceracteristices pricticaments insdecuadas; ¢ bien maw
dlante la réxl.ﬁnéia' & 1a @iferenciaciln de las m&bl;w qx;e COoN~
ponen el newndtic é,. con 1s ubilizacidn de una ¥nice mezclaj
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o bien todevie medionts la substuoncial remuncia a rxefuerzos de nee
terial textil o metilics.

Todas estam Aificultedes vienen resusitas mediante el proce-
dimiente objeto de la prescnte Auvencidn que permiits vl moldeo
& inyeccidn da neumdticos cen mszolas diferecnoisdes ¥y awmtenliendo,
refuerzos textiles ¥yo, netilicon, cun uwm ¥y oaracteris-
ticas térmiocas excelentas cun tismpos de elaborscidn répidos y
con gran sconomiae. Tembidn bajo el sspscio ds lg rapides y esco-
aomis aisledements owmeideraies ol procedinisnto es superior tame
bién 8 loe gque hsn mido prevsdentemunis propusston ¥y gue ne han
podido sncontrer splicmcidn préctice a causs d¢ 1a dificulted
intrioseos en sa réalisacifn o de la mele calldad del neundtico
que resaltss

B, procedinisnto ebjeto de :}.a pramn*kc invenclén ha lido pare
ticularmente desarrollado para reslizar un sapecisl $ipo de neumi-
tic0p min cimeras de airve, reclentemente ideads, ¥ qus forsa obje~
to do potentes y solicitudsa de patente 4o Iusi 2olicitants, cunles

por ejemplo la putente italisna ne 928,502, y sérd demerito por

20

1o tante con refcrepcia o eote particuler tipo de neumdbicojpere
41 puede mer aplicado tambidn o neusdtioos distintom,y su tutels
no usté por cposiguionts limiteds s 1o reelitmoido de mquel par-
ticuler tipo de psumstico en relacidn sl onal. viens demcrite,si-
no que se axtiends a oualgquier u;l:tcaoi&{ oo 62 cenpe de neandti-
oo con mesclas diferencisdas’s

La invencién weré descrita oon refercncia s lus ﬂwu -

juntas, en lem cugless
Las figuras 1 y 2 ilustren el tipo de nsumético en relsciién

ol cusl lm Anveroidn viens particularmente descritae
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Ta figara 3 o8 nna sscoldn eaquemﬁ‘zicé en 1 plang radial
de pn molde con relativo macho pars la ejecucifn dol neumftico
ds las figures 1 ¥ 2. .

Ia figurs 4 1lustre el mecho de la figura 3, vioto en la

Qdrsceién del oje dnl neamdtico parz mostrer un tipo do secmenthe

eidn 3¢l macho mismo. _ Lo
Ia figarn § ee un defalle que mpestra la zona de contacto

entrs lan dos mezclos a inyecofdn terminnda..

iwﬁmﬁﬁy@ﬁmﬁmeﬁnﬂw&sm&iﬁm&a& :
haﬁg:m?uustmen ssgoifn en wa pleno yedisl un fefaw=

. 3e partioniar de un molde modificado para le aaeauu:l.ain de mn
.. forma pedificeds ds Is invencidng

‘Ia figara 8 $Instre fracmenterismente en vista Iateral wmn
naméﬁwobtmiﬂomelml&a &al&ﬁgmm 'h
_ emreferenalaaza ﬁml, un neunitics st que zaiman-»
nﬁén. 08 par‘bim:lamen‘ke aplionhls y en rolacifn a la ocual viene
desorito) comprends wns henda do rodamients genfricsmente indles-

a3 con 1 en'la ousl eotd pneste una estructurs anmgler do yefaere

20 2y do materisl textil o metdllion; comprénds ademfs flansos 3
¥ #_q;!m no 1lewan wn refucrse segaraﬁo; conformados conp so indi-
ea su 18 Pianva, con una seceidn agranidale on s parbe centrel ¥

‘oonveXDS haois el interdor del neumdtico; ¥ comprende findimente
4alones 5 ¥ & Jos enales pueden eatar :prwistas de syos ain cuane
_ 4o astos no hea sido indicados en ia figuras

In 61 varticalar ejemplo de neumfdtico ﬁuatm&u, gne natorale
mente ne es vincolativo pudiendo mumé.tms de aqual tipo ser
estructurados con numorosas verientes, lu clnture os doblads en 1s
extrenidad de monora de prosentar mnas concsvidades hocin el ex- '
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tarior del munétion. xientras en lz parte osatral preaenta una
amaxiéad, pare doturniner dos poroiones ds exivemidad 'I 7’
que se extienden axialmente sxterdormente respecto & In cavidad
interna del nsomético y finalizan sz lss proximidcdes de las ex-
trenidnden exteyons ds la banda de rodamionte. En Is figure 1 han
aido indicados con tragos Aistintos les dos mezcles ds la banda

- de rodamients ¥ de log flancos ¥ se w0 qoe ellon estdn separadan

por la estrucinre aowler de vofnerso ¥, o laa peguefigs sonms ine
Verpucotas enire las extremidsdes de dicha estruciurs ¥ lss extro-

‘widsdes exterras del neumitico, sllus se conjugan en superfioies
£ = B' enzaradas que se pueden sorhidersy 1s prolongaeidn idesl

de 1s ointurs, Obwimmente cuslquier 1fnem seliglada en la figure 1.

ummlanunﬁ@miﬂnmdﬂaImmmmmm;

perficle o rotacién gue tisns come direciris tal Mnes y como cle
a1l sje 381 neondtico. ' ‘ :
Bn In figure 2 estdn representadas unae varisnbes wsib}.n-
del neumftico de e figre 1, en lus ousles he eids antenids insl-
ternda la sonfignrastdn de la estrusiuve mmlnr de rattmm, pare

. las suporficies ancaradas de conjuncidn entye las ﬂu nerclas 10

eptédn situsdas en 1z prolongesidn :ldea:i de la c:lntm #ind que
pueden ocupar posiciones d;atintas; reopestivanants por ensima

¥ yor debgjo de la cintrs, pars constituir mrﬁﬂm de separa—
cidén cuyom lfmites estdn respectivemsnte indivedon son 9= 9ty
son 10 = 107, For vasones de ilustrecidn las partes 11-11' del
mm(tiw, comprendidas respectivaments snire las suparfioles

9y 10‘3 las saperficissg 9t y 10t o han sido treosadns on la
figuva, puiiendo estar constitufdas, segifin las vorlsmtes, de mesme
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clas de 1a banda d¢ rodamiento o por megelas de los flane

Esto asentado, segin la mencidn, se confecoiona ante

'kadn, con mé‘!:odos congeldos, eventualea ayos que no se dea- )

, eriben y 18 estmﬂtura anulav de refuem, que preferiblenente

tiene Ja roma ﬂustraaa en las figuras 1 o 2, perg gue no
ae exclnye puada.u.tener wna cnalauier otra forma conyeniantef"‘

~ Tal estructure amﬂ.ar de refuerzo presenta una parta pro=
pianente de refuorao, de materia‘t taxtil o metélica. tejido en
cualquiers forma desceble, y una parte elastdmers siiuada en
la cars interna de diche em«:’ﬁu_r;a; o ses la que eatd destina-
da & constituir la porcidn externa, annlar, de la superficis in-
terps de la cavidad del nevmdtico; salve en las partes extreamas
que vendrdn a soldarse con la mezola de los flancos; ¥y ella

pusde ademés presentar una constitucifn més complejs, © sea

no constitufds por uns caps sola de material textil o metiflico

8 refusrzo; eind por verlas ospas; y no presenter 1a dnies
. cepa elsstémera de revestimiento oates citada, sind %amhté_n

otra capa situsds en la cara opuesta de la estructnras

Preferitlemente le cstructurs annlsr de refuerzo viem
constitulds y treteda de modo que tenga mna clerta estobilided
goomdirdcs ¥ ol mismp tiempo ser &pts ds goldarse blen con las
mezcles de loa flancos ¥ de 1a banie de rodamlento.

4 tal ﬁnaa deseskle que en 1a astructurs anplaxr que se
mnlearé pars el moldeo & imecoién, ol material elastdmero en
o) oual estdn anegados loo cuerpos de refaerzs esté substancinle
mente completomente mlcanizad.e; confirdendo as{ una olerta esta~
vilidad dimansionsl sl conjunto; miemtres 1as cepas elastémeras
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sxternas eotén solo peroinlmente wnlcanizades, al fin de facilie
tay 1a poldodors son ls megals ds los flungos ¥ de la danda de
rodamiento en s fags £inal de vuloenizactfn el conjunto. Los

" medlos parn obtener doto son instuibles por el tdunico, y de cuale

quier modo consisten en formuler oportunamante las respeotives meo-
olas elasidmeres, veriando la centided de 1os acelerontes o de

" lom retardantes de la wvulcarizacifn, ¥ iugga sonteter ¢l conjunto

@ vn procedimtents de ynlcanizacifn ed condictonss ds temperatu~
ra y duracifn teles que se tenge wulesnizasitn perolal pers 1a
nezelo de lms ompest externas Y wulcantzactin substancie) pomplets

~de 1a mezcla en que entén anezndas las capas textiles ¥y mtmm;

A;tarmtimté go prsds tanbidn proveer una estructurs ame
lay 3o vefuerzo e la cual todo ¢l wateriel elastimers ses comp om
tameate volsanizado, ¥ lusgd apiienr de cuslqufer modo un sfbest-
vo en 1as superficies externms. - :

Mo es nooesario dex indteacitn algtma partienlu respecto & la
constitueidn o eonfamaciﬁn de lss ocapes de meruem, porqud pe
trats de estructures conncim en 1z tdentos, ¥ por o demde 1o
invencidn es .andimte de la mtictﬂ.ar conatitucidn de la
sotructura anuley do refuerzo u othon mtua‘lea madtos de refuar-
%o a6 nevmtico.

Te sstructurs somler de mfuam asf formads oo introducs en
on molde que comprends un mecho cuys forme exberns deterpinard la
forms de la cavidsd interna del neméti.m,, v o henhrs apte de
rroduciy el deseedn perfil dxtorns ds lz bonda de rodamiento de
los flancos y de lo= talones, Puesto gue la parte Mm‘ viene fre=
cuentemonte denominade en la téenica simplemente "malde®, se proe
eisa que pare laridad en la prosente Sescripeidn se daaignerdn oon
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"moldo® polectlivamente ta:rbo 2 macho como 1a hembre. Bl macho
es preforiblemente del tipo descomponible y eatd consttinido
de un material que tiene wna ri@tdez' suficlente pave asem
el perfecto moldeo a inyeceldn de nn newndtioo de este 'eipc: ¥ a
pars resolver otros problomas relativos a la extroceidn del miae.
mo, de los cunles se tratard mia atr@.’ Ia egtructura amulay de
refucrzo debe ssr soportada sobwe nnz osra por suprrficies ale
Jidas del molde por 1 lo menos uns pcreiﬁn»si@isic?ﬁ.m de
an &esamna:m eventunles sros vienen colocados, de cunlquier

modo ‘conooldo, on 1s zona de los tolonon.

Preforiblemente la estrodturs smuler G refuerzo vicne mons
tads sobra el macho de mencra gue esté tejo tensidn cireunferen--
ciel;" 1o one se obiiene con nn dbnensiomado oportuno ds la en~
tructure miems, ‘

Ta snparf{.cie- oxterna del macho pueda aa‘tﬁar lzborads, por

‘ajonplo royoln, pare resistiv desplasamientons ds Ya cinturs de
~ 1a posicitn prefijsda.

Corrado ol molde, se introducen Ing don mzelw‘a de 163
flsncos ¥ do 1 bands ds vodamiento respeotivamente, bajo ade-
euada presifn y por adecuados orificiss do introduccifin, ds moe
nera t&l que ellass finyen 1a una heecia la otra por lo menos
en‘:{a gong en 1o ocusl deberdn venlr respectivamente en contog-

. toy ¥ se Gosifican volumétricemente de modo de determinar de do~

4o modn 1s posieidn ds 12 superficie do seporecidn entre.sf de
ellen. In preperacién y la plastificacisn ds las mezclas ¥ l?s
medios pore someterlas o prosidn o introduciries on el molde,

son cosag generalmente conocifss por l2 téonica ¥ no hay necew

“pldnd de desoribirlas. Otras sclarmcionsa sobyre dots fane del
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procedimlents se daxin nds atrds. ’

Es de notar gue ol procedimiento e¢s de una faaa, ocon anto
se entiende gue en su forma mde oavactorfstics y evidente la
inyscoidn de las dos mezeles ss elmmltdnes ¥ ellas svanzen simole
téneamante haoia la suporficie destinade 8 agzpémhs. Esto no
significe gue en la roalidsd no ee pueda spartarse de esta
a:lwl"aamalim, ox ol sontido que nee preferitle nager proco=
der parcisimente ¢ tembién Waia inyecoifn de uua meze
els respecto & 14 de 1a otre, quedendo firme no obstante que
anto no altava la natursleza del Procesc qUe Dermanece Gone

" ceptusimente en un proceso de uns sola £ape,

Tos puntos de iwawiﬂn;de las mezolas deben ser tales de
producix 1 flujo en ol sentido descado gue oc ha diohoy ¥ yor
1o tanto son tales de admitir una simetyifs comdin con la super-
fiole de :lsspamnién de las dos mezacias. Eoto ge aclarerd wejor
ades atreds, pero se pucde observay finglmente chors qus si log
puntoa de inyeocidn estdn distriduldos sobre guperﬂeien simbe
trioss respecto al plano medio del newmétice o contenidas en
4nte ¥ teles que pars cada drea de superficie de inyeceldn do
ms ladc de tal plmlhaya otra igual ¥ correspondlente 21 otro
1zdo del plano medisy las condiciones de simetrfa son satlsface

topias,

Completada 1s mm, se proceds & 1a wnlcanizaoifn
del todu‘pmreriblmnte en ol mismo molde y de modo vor sl
econoeldo, ¥ segmidemente a la aperinre del molds hemlva ¥ & 15
extraceién dsl macho del seundtive moldeado.

Efintodlos 1o procedinienton de moldco gque edmiten la exie~
tencis de un macho rigido an une estructura de newsdiioo, s
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prasentan unos problemns de concavidad, gue pueden ger resueltos
goI ans onartuna segmentacidn delt macho que se puede efectusy de

' nuchas manerss, el macho 1lustrede seguidemento constituyends

mermrente un ejemplo pasible.
Ia invencidn gord mejor comprendidn por algunos sjemplos

~ de ejeoncién que so desorddirdn con reforencis a ias figuros 3-8,

Ia figore 3 ilustys ésquetfﬁﬁcamen’ba urta seecifn de uvn molde

‘en qn plans redisl,

El mecho 20 estd flustrado esquomfticamenie como si faese

“uns, ?iéza'llena rdzidn, cn generel 461 estd clvounfercncisimente
‘megmentado en los elementos 22 ¥ 23 (vedse 1a figura 4). Is heme

btre estd {lustradn como constitufds por plurelidsd de plezas 21

- externas y 21Y infernms. e cintura 2 estd puesta en posicidn en
€1 molde ¥ se we gque ella esid soporteda en su parte centml por

almcheyemmesﬁ soportada en les zonas. exiremas 7 'I'
. En 1s Pimya 3 se von las zonas de inyeccldn de la mezela

de 14 bands @ vodamiento. Ella penstra en 32 on &1 plano medio
" &el molde, pero B8 subdivide en scparadas eorrian-be&, dos en al

edenplo ilnetrado, que penotran eu el mplde por orifiecios 33 - 33'
sindtricos vespeots al plans medio.

Teles orificios tiencn ideslmente la configurscidn de ant-
1los que tienen como oje ol cje del molae. roro no @8 neeamio
qus tales anillos scan del todo sbiertos, pudlendo elles queﬁw
ciegns en correspondencia de arcos atiernados y axreos a‘bisrtan,
con tal que las zonas cleges uo sean toan extensas gque perfhurban

" sensiblemente la descadn almetrda dol fiujo, Ios erificios anu-

lares podridn aor mis de &as, diatrivuldos zon la nisma aimatria.

¥ el eflnjo de mozola & ellos podria vealizarse de distinto modo
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que &l ilustrado, ein selirse de ls invencidn. En el sotahle=

cer 1a modalidsd exosta del ingreso de la mz_cla,g se tendrd
en ouenta 1s contiguracidn de 1a benda de rodamlemto, ¥ o0

| ‘partiowlar ol nifmerc y disposicidn de los canelesn 34 (figure

1) v zonas en relieve entre estos interpuostas.

Sn la Pigura 3 as ven tembién lss sbertures idenimente anu-
lares 35 — 35% pare lo mcoidnaa 1a mezsle ds iow flancos,
que viens alimentads en 36, Inyeciando oome estd Jlustradd, a
tvavés de bendiduras ciroularcs sifwsdss en corresvondencis de
1 extremidad de log talomn; la mozelc se mueve en dirscclo=
nes rigurosamente contenidas en planos redlsles. En la préoti-
oa no os necesardo malizarﬂla mwiﬁn de este modo ¥y en 1=
gar de aberturss ciroulares a6 pue&m realizer hmdi&am cong=
titu:tw por arcos da oircunfersnois seperadod DOY TORAS ciugas,
pussto que la vaiformidad de inyeccién ‘alcanzs un grede e
giente. Se podrie tam‘b.fndn varier 1z posicifn de los orificios
do irysocidn inticados, pormeneciento ain en el éohito do la dn=
venoidn y de aus disposiciones. Bn partiowler por sjesple la
inyeccidn de le mezclz en loa ﬂma pedrfs. wfectusyse 0 &
108 talones sind on un punto intermedio. Tn tul capo i 1a re~
sistenais que 56 opone al wovimiento e la mezels heeia el talén
¢usre inferior a la gue oo opone g1 movimiante de 1s mercls ha-
ela le bends de vodamiemto, y esto an relacidn a las posioiones
elegidns pave las sbertures de inyeccidn, lo mexcls llenaris
primeyo la zona de los telones ¥ £] finel fniria haole 1z ou-
perficie de separacién de 1= nezcla.de 1a banda de rodamiento
del mismo modo como si la inysccidn se efectuare. en los talonsa. ;
81 viceversa el puato de inyeccién estuviens denasiado prdximo & -
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1a cintora, entonces la mezela podrda tender a doblar la cine
tura hacia la zona de la banda de redemiento dejando vaelas

las zouas adyacentes.s los tglones;' In mesela de la banda de ro-

qaamien*tq, cusndo llegan & encontrar la cintura;' podrda no conse- 7

guir devolverlz a la posicidn exacie vorqué la resistencia opues—

ta al flujo de la mezcla de la banda de rodamiento hacia los ta-

:.lones podrfa ser cxeesiva,

- Antes y durante la im;ecé:ﬁén de la mezcla sea en los flancos

- -eomd en le bande de rodamiento, es preferi'ble que la cavidal del

molde sea puesta en aepreaidn, mediante adenuados orifiecioa 38
de aspiraci,dn; ‘de tal modo se faai).ita 1a inyeceidn y se evi=
ten defectos de meldeo debidos a eventuzles sacos de aire que se
pueden recoger en cunalguier punto de la cavidad del molde .

e Pizura 5 Llustr2 como se presenta la zona de contacto .
de las mezclas de 1a banda de rodamiento de los fisnecos a :ln;rec-
cidn 1:ez-mr!.lmrla_i’é Tios nimercs de referesncis son agpellos de las

Pigures 1 ¥ 3. Es sorvrendente notar que la estructura anular

ds refuerzo se encuentra en la exacta posicidn deseada 3 afn

¢

cuando en las posiclones 7;'7' no estuviese de algfin modo soporta~
da.

Se note que idealmente las wezclas llegardn a la zona §e se=
paracidén ¥ en contacto con la estructura anular de refuerzo;‘ con
presién préciicemente mla. En realidad las ©0sa8 no son as{ por-
qué por un lado serfe-pricticamente imposible realizar rigurose~
men'be ésta condieién y por el otro lado el posible desarrollo
de produc'tos gagse0nsos goonsela man’cener sienpre uns pres:l.;fn senai-
ble,,atin gea pequefilsims respecto a lus grandes présiones de inyec-

cidrff ¥y del orden de pocas atmésferas. Le conformacidén exacta del
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ouerpo moldeado ¥y la introduceidn de la mezcla enﬁlaa zones depesw
ass, 5o son 4 ningdn mods confiadas 8 la prosién, omo de princi-
pio en los moldeos a inyeoodén; sind ol comtrol wiluméirico de ls
megscla wisme.

A tinio de a:}emplo. pe pusden indicsr a‘.'.m méaeﬁros
rolativos a un puriicniar meldeo por inysooldn: duresa dc 1z mezcla

perw 1a banda de rodemiento 68 ahore-ypmlos flancos 7& shores pre
aﬁ.om de inyeccidn medidse 1400 n‘lmésfema. tauperatura de moldeo
17000,

Is dosificncidn volundirics de las mezolas pare :m Inyeccidn
.8 efactuada por ejemplo mediante inyeoiores a piat&!, de carrera
mgulahln, oomo por ejmpln aguel umm on 1a aoucuud de pe~
ftente 1taliang n® 22.34&/?4 deponitads o1 1‘ ds Mayo de 1974 a nome
bre de la misma Solicitanie o con otros medios apropisdos slimente-
dos oon mesola plastificada por ejemple por una comin trefiladora &
tarnillo que no se ilustre por ser bien sonocids,

Ta visooeidsd de las mezulas fluldas s, pare la bands de yo-
damisnto 14.600 poises, & 10020 para un grodiemte de deslisamiento
de 300 aea:nﬁcs'l";" para los flanoos :mfsca poisen sn Yas mimnes
condiciones. La operacidén de :l.aynee:mz, para pr neumdtion del peso
de 6 Xg dmra 3? aemnda:.

Bn las fTiguras 64 ¥y 6B pe m?stm variantew de la sintura
pera 1a ejecucidn de la invenoidn, en las cusles la oimiuya misva
entd proviste de resultes 40z o bien 40h en meterial elosténmero y
preforiblenante en matarisl igual «1 von el gue lom resalies miamos
vendrdn a soldarse. Zos resaltes 40s (figura 6A)mon hacla ln parie
sxterna Jel neumdtleo, pox consiguiente vienen lusgo Incorporedos
en lg banda de mdamlen‘ka. nientras los resaltes 40b estdn ddrigidos
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hacia la parte interna y vienen por consiguiente incorporados
en los ﬂanco&?

.

Segin wna wlterior variante de la invenei‘dn; se realiza un

. nemé_#_ioq en el cual las superficies de separacidn entre la

mezcla de los flancos y aqt}ella de la banda de rodemiento, se .
situdn como se indice en 9,9' en la figura 2. A tal fin & pro-
cese permanece sin variar en sus lfneas esenciales, Se inyectan
las mezeclas en las cantidades volumétricamente correspondientes

& los easpaclos que deben ocuper;_ No. obstante puesto gue la mez=

- tla de los flancos. debe llenar los espaclos entre las extremida~

desdes la.jkera],_ea- de la qstmc:kura amlar de refuerzo y las exe

tremidades laterales del neumdtico y debe girar alrededor de di=-

¢ha estructurs annlar ¥ llenar una parte de espacio por encima
de ella (es deoir llenar todo el espacio indicado en la figura 2

- econ 1os ndmeros 11-11') es necesaric sostener de cualguier modo

la estruc'i;ura snulaxr de refuerszo. para que ella no venga doblada

: haeia atrés, es decir hacia. el exterior, por el flujo de mezcls.

de Xoa ﬂanoos. A tal f:’r.n, como se ilusira. en la figura 7, la |
parte superior del molde estd provista de delgadas laminillas 50
-que; ‘tienen nna dir_eceiifn, genéricamente radial, Tales leminilias
son delgadas y distanciadas de modo de dejar en la bande de ro-
demiento las impresiones .ind_ic‘agia? con 51 en la figura 8; v tie=

~ nen una forma opo;'tuna._qualqnierg‘,"? por gjeunplo'en_;zig;zag en el

caso ilustrado; y mientras'son sufieientes para impedir un doblam

miento hacia el exterior de la estructura anuler de refuerzo,’

permiten el paso de la mezola de los ﬂe.ncos;' la cual llena todo
el espaoio haste la s uperﬁcie de separacidn con la mezcla de la
'nanda de rodamiento. Tal superficie puede estar situada més allé.
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de las leminillas .SO"Eﬁ para permitiz qus la moldadura se pro-
duzea en la méxima superficie posible, o blen puede coincidir
con la extrémidad de lag laminills.a, -0 hian';ai'buarée directa=
mente en la zona qcupadg por las laminilla,a;f

81 a su vez se desears situar la superficie de separacidn
entre las dos mezclas en la zona de os ﬂancoa} redialmente -
al interior de ls ea*bructnra anular de refuerzo, como se indica
en 10 = 10' en la figura 2, las laminilles vendrian dispuestas
en el interior de dicha estructura anular en la zona ds los
flancos, Esto estd indicado en la misma figura ; donde las la=-
minillas mismas estdn indica&_as con elpﬁméro 52, ¥ que no re= -

~ quiere descripoiones detalladas giendo perfectamente correspon=

diente a la laminilla 50. , :
Las laminilles 50 y 52 pueden ’cambiiﬁn estayr pmnd.stas y

usadas Juntas como se indica ppeqiaam_ente en la figure 7. Las

leminillae pueden tamblén tener una extensidn bastaente mayor
que cusnto se ha ilustrado y directaments ex'teﬁ&erae- a todo
el perfmetro de la banda de rodamiento.

Si bien ésta forma de ejecucidn d‘e.la invencidn ha sido
descrita esencialmente en re,'Laéiﬁn'al desplazemiento de la su-
perficlie de separacién enire las dos mezclas hacia aqui o ham 7
cis 8114 de la banda de roaamio_nto{ elle es no cbstente aplica-
ble texbidn a la febricacidn de un z':amético del 'tipe- de la f£i-
aura 1, con la linea de separacidn sitvada en la prolongacidn
ideal de la esiructura anulaxr de refuerzq;-r En ;ggnérul la ejo~
ouoidn del pracaé_limi'ent'a, con cualguier n§mé.-§ieo puede asoclarse
a la disposicién de elementom de;s sostén de 1a'.em'bruc‘tu?a anular
de vefuerzo de ouslquier género, y tambidn en tal caso, afn siene
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46 siempre el proceso efectundo en wi dnico maiae; serfan para
introducirse unos desfasajes temporales entye las inyacciones
de lan dca mezelae. | ,
Ia imancﬁn ha sido aeccrita con el wxim de sjemplos
8 t:t‘kulo Ilnstrativo, en particular con rofcrencis a un espe-
cial tipo de neumdtico pero olla pucde ser reslizada con muches

variantes y xmﬁi:ficacionga oin apartarse de In esenclelidad que

1z caracteriza.’
BOTA
Por la putents de inveneifn a gue se yoficre la preconte

omoyia descriptiva se REIVINDICA la propiedsd y la- explotacidn

axeiusiva dex
1.= Uz procedimiento para 1o fobrdicacidn de noumfticos con
mozolas dlferenciedas, qus somprends las fases de preparer una

Al

-estructura anler de refucrzs, introducirla en um molde qhe o o
- prende olementos pacho y hembra de forma apta de determinar la.

deseada forma finsl del neumftico, e Inyeciar Alwotintas mestlan
pera la bands de rodamiento y pars los flsncos en dosaje volumée
trico ial de doterminer las deseadas superficies en el neuméitico

torminado.

. 2., Un procedmients el como el especificade en 1; en a1
cual Ia dnyoveidn de las dos distintas mezclas Iae ofcctdz en zo=
nat’ contrapuestas dcl molde tales de determinsy &1 Flujo de Yas
dos mezclas 1a ung hacle Ia otra por lo menos en lam zonas odyae
gentss g las superficics do meparscidn antre ellﬁs, tales zonas
do inyeceldn estande dispucstes slmétricamente respecto ol plandy
néxino, |
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Je= Un procadimiantc; tel como el espscificado en 2, en ¢l
cunl las Zongs de inyeccién d¢ la mezola de la banda de rodem
miento en sl molde eztén constituides ideslmente por aberturas
anulares perpendiauléres al e;ja‘del mbi-ﬂa,. odocﬁés en la

supsrficie externa de la zons do la bande de rodamientoe

4= Un procedimiento tal como ol ‘especificedc en 2, en ¢
cusl las zenss ds inyeccidn de la mozcla de low flancos en el
molds eotén constitufday por eborturas anulares perpendiculares

‘gl oje del molde, colocadas adyacentes con las Zongs de los

tal.ongge

5e= Un procedimiento tal como sl aspeciiicado on una © més
ds las roivindicaslones precedentes, en el cual la {iatrnc‘cuz’a de
refuerzs comprends ung cintura on materdisl Haxil Tobs metalion
proparada de nodo de poagrcr wna sdeonads ostabilldad geoméiriocs ¥
de ser aphs de soidaras por wus aupwfician'éziwxjﬁas con lag B
olas inyectodas. ) : -

Ge~ Un procedinlentu tal cone el sspooifloudo en 5y aen el -
cnal la cintura viene proparada sossclando una o nde cupas do Yo
fuerz o, que conpran&aix ol masorigl textil y,o0, metdlice ¥y mete-
rial_elustémcra, con una o lds capas eit_erxias s n_iatérial elantd-
nero, ¥ vulcanizendo ¢l matesisl elogténore de lus capus ds ro-
fuerzo en greds substancialmente completo y el matarlgl de 1ze
capas externam on gredo golo parcial.

7.~ Uz procedimionto tal como el cspecificade en vna o nis
de lag reivindicaclones precedsntos, en ¢l cual le cintura de
refucrzo eatd provizta da reseltos on matarial elastimoroe

few Un procedimisnto tel come el sspucificadc en 5, en el
ongl la cintura viene introducida en sl molde en poalcién tel
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que es sostenids por elementos rigzldos de &ste por a 1o monos
ung parte significativa de por lo menos una oara.
9w Un proceamiente tal oomo el espeeificado en 8, en el
cuaJ. el molde esté ‘conformade de moao de sministmr a la cine

_'_’tura un aoporte adiez.onal en 1a mtsma. oara, y,o, en la cara

' opuesta, pero sin impedir 'l;otalmen‘fse el flujo de las mezclas

eg 19. zons de taJ. aoporte adicional.

10.- Un prooedimiento tal como 91 especificado en une o

_més de las reivindieaciones precedentes, en el oual se emplea
un maeho rigido deaeomponi'ble.

.'Ll.- Un pmoedimien'bc tal oomo. el especificado en tna o mds

'de las reivindicaciones preceden-bes, en el cual, termingda la
':lrgyecoidn, ge vuloaniza el neumétioo, y aeguidamente se extrae
el macho y ae libera ol neumé.tico del molde hembra.

12.= Un nrocedimiento tal como el especificedo en una o mﬁs

"de la.s reivindioaciones pracedentes, en el oual la inyecoidn de

las dos mezclas en el molde se efeotzia de modo eseneialmente Bl

: milténeo.

13,- "Un prooedimiento para la fabricacidn de neuméticos
con mezclas diferenciadas™y

Oonsta 1a presente memoria descriptiva de dieciooho holas

foliadaa, escritas por una sola cara.

Baroelona“‘ 10 de Julio de 1975‘

F
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