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MEMORIA DESCRIPTIVA

• Da presente Invención se refiere a un procedimiento. para la 
fabricación de neumáticos algunas veces denominados como del tipo

i  . é -

"cap and base", es decir neumáticos en los cuales, para la obten- 
ción de resultados óptimos de resistencia a la abrasión, a la fie- 
xión, y a las otras solicitaciones a que el neumático está selec— 
tivamente sometido en sus distintas zonas, se emplean para la banda 
de rodamiento y para los flancos unas mezclas distintas» Tal neu-í ‘ . t „ *
mático se puede también definir, de ahora en adelante será definido, 
"neumático con mezclas diferenciadas" *

*

Ambas mezclas son a base de goma natural o sintátloa, datas
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generalmente dal tipo GRS, o del tipo derivado de la polimeriza­
ción de definas, conteniendo cargas diferentes y aditivos de otro 
género como es bien sabido en la tronica y no es necesario repe­
tir* Iras mezclas pueden eventualmente contener también un material 

5 de'refuerzo uniformemente distribuido, como fibras de vidrio y  

' similares*
loa neumáticos de este tipo son generalmente fabricados con 

procedimientos de confección ampliamente manuales,seguidos de 
procedimientos de moldeo para conferirles la forma deseada,tafr- 

10 to bajo el aspecto del perfil como bajo el aspectp de la confpr- 
aaclón externa de la banda de rodamiento* 5o trata de procedíales»* 
tos cornee jos y  costosos pero a. los cuales no se encontraba has­
ta ahora uña alternativa valida* Muchas alternativas se han estu­
diado en la técnica sin resultado, y  asi entre otros se han coa- 

15 sidarado diversos tipos de colada y  moldeo, y también el moldeo
a inyección. Pero tales procedimientos, aún cuando teóricamente 
atrayentes bajo el aspecto económico y de los tiempos de trabajo, 
no han encontrado aplicación,porqué las dificultades inherentes 
a su aplicación un el campo especifico de los neumáticos con aez- 

20 das diferenciadas, han convendido a los técnicos que ellos po­
dían ser realizados solamente a condición de renunoiaa relati­
vas a la calidad del neumático, y asi en particular mediante el 
empleo de materiales diferentes de las gomas naturales o sin­
téticas aquí consideradas, o sea recurriendo a materiales 

25 plásticos o elastomeros del género de los pqliuretanos, que 
tienen características prácticamente inadecuadas! o bien me­
diante la renuncia a la diferenciación de las mondas que com­
ponen el neumático, con la utilización de una única mezcla;
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o bien todavía «adianto la substancial renuncia a refuerzos de no­
torio! textil o metálico*

Todas cata* dificultades vienen resueltas «odiante él proco- 
dtalento objeto de 1* presente invención quo peralte el aeldeo 
« inyección de neumático* con «síselas diferenoi&ds* y conteniendo 
refuerzos textiles y.e, «etílicos# ce» uniformidad y oaractoria- 
ticas táraioaa excelentes con tieapos de elaboración rápidos y 
cea gran ecencala* fsabida bajo el aspecto do la rápidos y «ca­
nonía sisladaasnte considerados el procedimiento es superior taa- 
bián a loa que bsn sido preoedenteaento propuestos y qpe no fean 
podido encastrar aplicación práctica a cansa do la dificultad 
intrínseca os su réslisaoián o do la naU calidad dol neoaátioo 
que resolta.

Ki procediaiento objeto de la presente invención ba sido por** 
ticularaente desarrollado para resllssar un especial tipo do neaaá** 
tico# sin cinaras de aire# reeieateaento ideado# y que foraa obje­
to do patentes y solicitudes de patente do lo Solicitante# cuales 
por ej espío la potente Italiana W  928.502# y será descrito por :« 
lo tóate con'referencia o este particular tipo de neumático! pero. 
ál puede ser maleado taablín a neuaátiooo diotinto»#y su tutela 
no está por eposiguionte linlta&a a la realización do aqpal pon» 
ticulnr tipo do neumático en relación d  cual tiesa donerite#el» 
no que «e extiendo a cualquier aplicación en «1 e«*pe do asaaátt* 
oca con mésela* diferenciada*5.

Le invención será descrita con referencia a Isa fígaro* ad­
juntas# en los cuales*

las figuras 1 y 2 ilustran el tipo de neoaátioo en relación 
Si cusí la invención viene particularmente descrita.
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La figura 3 as osa sección esquemática m  m  plañe radial 
un molda coa relativo macho para la ejecución del neumático 

de las figuraa 1 y 2.
La figura 4 ilustra el macho do la figura 3» visto en la 

5 . direecidn del eje del neumático para mostrar un tipo de eeemanta- 
clón dol maeho mismo*

La Si®a» 5 ©a un detalle que muestra la zona a© contacto 
entre n=tm dos méselas a inyección terminada*

Las-flgnras &A y 6B ilustran eAtrfcryfe©
10 la figura 7 ilustra m  seceso en un plano radial un deta-

; lie particular de un molde modificado pata la ejecución de una
. f^yeta ffiftdi’fifinflft ¿le l a  1 rwimaidw^'

La figara 0 ilustra fracmeatâ ament© en vista lateral un 
neumático Obtenido con ai molde de la figura 7»

i
15 don referencia a la figura 1¿ un neumático al que la toan»

ción os particularmente aplicadlo y m  relación & la cual viene *
descrito* oomprondo una banda do rodamiento genéricamente indica­
da con 1 m  la cual está puosta una ©atrae-tora anular do refaer-

1 ,
2» 2| de material textil o metálico? enserando ados&s flancos 3/

0) y 4 que no llegan un refuerzo separado* conformados como so indi­
ca m  is figura, con una sección agrandada en la parto central y 
convexos hacia el interior del neumático? y comprende finalmente

a

talones 5 y 6, loa cuales pueden catar provistos de aros aán cuan­
do estos no han sido indicados en la figura*

25 2n el particular ejemplo de neumático ilustrado* que natural­
mente no es vinedativo pudienáo neumáticos de aquel tipo ser/
estructurados non numerosas variantes, la cintura es doblada, en la 
extremidad de manera de presentar unas concevidadea hacia SI ex-
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5
terior del neumático» mientras en la porte central presenta ana

* mm

eeavexidad̂  para determinar dos porciones d* *vtr*«qydsd 7 * 7* 
que se extiendan eadalaente «xterioraant* respecto a la cavidad 
interna del neumático ¿r finalizan en las de «*»

5 trsnidadee externa» de la banda de rodamiento* Ba la figura 1 han 
sido indicados, coa trasca distintos las dos meadas de la banda 
de rodamiento y de loe ¿Lances y se ve gas ellas están separadas

4

, por la ««tracto* acular de rafaers» y* en las ptqtteH*# aoaoe la-» 
terpueota» entre la» extremidades de dld» estructura y las erfcre- 

10 mida&es externas del neumático, «Has se conjugan m  morfinice
8 «* 8* »̂n ee ocsiíidsrar la prolong&eldn ideal
de la cintura* Obviamente cualquier línea señalada en 1* figura 1
 ̂ee triduos en la oonflgurocián especial dsl neumático en una so*

: perflcie de rotaeián .que tiene come dlracirl» tal linea, y oca» eje 
15. el eje del neumático*

Sa la figura 2 están representada» ana» vcucdante# posibles ̂ ‘
del neumático de le figura l̂.ea. loa mn¿f,*n ia eido inai*»-
verana la conxigurseiou ae ia estructura. acaLar de reruerso, peril­
las st̂porficieo encaradas de cnjoJ uncida entra las dos meada» no>

20 están situadas en la prolongación ideal de la cintura, «dad que«
* pueden ocupar posiciones distintas, respectivamente por encima4
y por debajo de la cintura, para constituir superflclea de eeparo- 
cldrt cuyos limites están respectivamente indicados con 9 - 9* y 
con 10 «* 10* * Por reseñe» de ilustración la» parte» 11~1X* del 

29 neumático, comprendida* respectivamente entre la* superficie»
9 y lO y las superficies 9* y 10* no han eido troceada» en 1»

* * 4

figura, podiendo estar constituidas, aegán las variante»» de mee-



cías de la banda do rodamiento ó por meadas de los flan­
cos;

Bato asentado, acgéa la Invención, se confecciona ante 
todo, con métodos conocidos, eventuales aros que no se dea- 
criben y la estructura andar de refuerzo, que preferiblemente 
tione la forma ilustrada en las figuran 1 o 2, pero que no 
se excluyo puedan tener una cualquier otra forma conveniente*

$d estructura anular de refuerzo presenta una parte pro-
/ 1 ■ e ' i

píamente de refuerzo, de material textil o metálico, tejido en 
cualquiera forma deseable, y usa parte elastómera situada .«a- 
la cara interna de dicha estructura, o sea la que esté destina-' . . .  * - * t

da a constituir la porción externa, anular, de la superficie in»
i« t

tema de la cavidad del neusállieo; salvo en las partea extremas 
que vendrán a acidarse con la meada de loe flancos; y día 
puede presentar una constitución más compleja, o sea
no constituida por »r»R capa sola de material textil 0 metálico

t ' *
de refuerzo, aind por varias capas, y no presentar la dnioa 
capa elastómera de revestimiento antes citada, atoó también 
otra capa situada en la cara opuesta de la estructura»

Preferiblemente la estructura andar de refuerzo dea» 
constituida y tremada de modo que tenga una cierta estabilidad 
geométrica y al míeme tiempo sor apta de adiarse bien con las 
meadas de los flancos y de la banda de rodamiento*

A td. fia es deseada que en la estructura andar que seJ i
empleará para el moldeo a inyección, el material elastdmaro m  

d  cual están anegados los cuerpos fie refuerzo está substancial—
i

monte completamente vulcanizado* confiriendo así una cierta esta­
bilidad al conjunto; mientras las capas elaatómeras



«eternas estén solo parcialmente vulcanizadas* a l fin  de faoUi» 
tas?- la  soldadura coa la  m isóla de loe flanco» J  &c la  Isaafia. de 
roñaedanto on la  fase final de vulcanización ML conjunto# lo» 
jge&Loe paya obtener ésto son Instnl'bleo por e l técnico* y de onal-»

5 geder nodo eonoiaten en formular oporfeunanante la» respectivas aes?- 
diaotámeras, variando la  cantidad de lo» neeleraotea o de 

lo» retardantes de la  vulcanización, y luego acw ter e l conjunto 
a  trn procediffliento de enloaslascián en condiciones de teosperatu** 
ya y dnraolén talos qtto ae tenga. vulcanización parola! pasa l a  

10 meada de las capas externa» y vdeanlzaeiiSa substancial coapleta 
de la  meada en que ostia salegadas las cajas tex tile s y metálicas# 

disyuntivamente se puede « b iá n  proveer una estructura ann-
jay  de refuerzo en la  cual todo- d  material dastácerO »ea confie-

* *temante vulcanizado, y luego aplicar de cualquier sedo un adbeítt*
15 re en la» superficie» externa»#

í5s es necesario dar indieacidn alguna particular respeto  a 3». 
constitución o conformación de la» capas de refUerso, porqué se 
tra ta  de estructuro» conocí dan en la  técnica* y por lo  derrito la  
invención es independiente de la  particular constitución de la  

20 estructura andar do refuerzo u ottos eventuales medios de arefaer- 
jso del neumático#

la  estructura anular de refuerzo asi: formada m  introduce m  
m  molde que comprende un mecho coya foros externa determinará la  
forma de la  caridad interna del neumático"! y  um  Iwofcra apta de 

25 producir e l deseado p erfil entorno de la  kaaáa de rodamiento de
les flancos y de lo» taloneo# Puesto que la  parte lamfcra risa» fre­
cuentemente denominada en la  técnica simplemente "molde", se pre­
cisa que para claridad en la  presente dcocripcién se designarán coa
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"moldo* colectivamente tanto el maclio como la hembra. SI macho 
es praferiblemenie Sel tipo descomponible y está constituido 
Se un material que tiene una rigióos suficiente para asegurar

t-

el perfecto moldeo a inyección de un neumático de este tipo, y x;i 
para resolver otros problemas relativos a la erfcracción del mió-

i

mo#: de los cuales se tratará, más atrás* La estructura anular do 
refuerzo debe ser soportada sobre, «na oara por superficies só­
lidas del molde por a lo menos ana porción significativa de

*
su desarrollo. Loa eventuales setos vienen colocados, de cualquier 
modo conocido, m  I b  zona de los talones.

Preferiblemente la estmdtars anular de refuerzo viene mon­
tada sobre el macho de manera que está balo tensión clrcunferen-r.
c i t í í f lo que ae obtiene con im dlmensionMo oportuno de la es­
tructura misma* 4

La superficie externa Sel moho puede estar laborada, por
*

ejemplo rayada, para resistir desplazamientos de la cintura de
w  O A V ilV a  X «*• ̂ <¿U£a *

Cerrado el molde. se Introducen las dos mezclas de les
flancos y So la banda de rodamiento respectivamente, bsjjo ade-

"0

cunda presión y por adecuados orificios áte introducción̂  de asa- 
ñera tal que eXlao fluyan la una hacia la otra por lo menos
en la zona en la cusí deberán venir respectivamente en contac­
to, y se dosifican, volun̂ tricamsnte de modo de determinar de és­
te modo Xa posición de la superficie de separación entre sí de
ellas* La preparación y la plsstificaoión de las mezclas y los

4
medies para someterlas a presión e introducirlas en d  molde* 
son cosas generalmente conocidas por la técnica y no hay nece­
sidad de describirlas* Otras aclaraciones sobre ésta fase del



9
procedimiento se darán más atrás»

Ba a« notar que el procedimiento es de una fase» con esto 
se entiende que en m  forma más característica y evidente la 
Inyección de las dos mezcles ea simultánea y ellas avanzan simal*» 

5 táaesaente hacía la superficie destinada a sepáralas» Bato so 
significa que en la realidad no se pueda apartarse ds esta 
siraaltanealidad, en «1 sentido que sea preferitae hacer proco-i
der parcialmente a también totalmente la Inyeoeión de asa mea»

*

da respecto a la de la otra» quedando firme so Obstaste que 
10 esto m  altera la naturaleza del prooeflo que permanece ce»* 

ceptualmcate entrn proceso de tma sola fase*
loe postee de inyección de las meadas debes ser tales de 

producir el fiado en «1 sentido deseado que s© ha dicho* y por 
lo tanto son tales de admitir «na simetría contó* con la auper-

15 fióle de separación de las dos mesólas, loto se aclarará mador
/

más atrás* pero se puede observar finalmente ¿hora que ai los 
puntos de Inyección están distribuidos sobre superficies simé­
tricas respecto al llano medio del neumático o contenidas en 
éste y tales que para cada área de superficie de inyección de 

20 m  lado de tal llano haya otra igual y correspondiente al otro
i

lado del plano medio,' las condiciones de simetría son satisfac­
torias*

*

Completada la inyección* aa procede a la vulcanización 
del todo preferiblemente en el mimo molde y de modo por si

t
25 conocido* y seguidamente a la apertura del molde hembra y a la 

extracción del macho del neumático moldeado*
Eüntodos los procedimientos de moldeo que admitan la saciar»4

tencia de ttn macho rígido en «na estructura de neumático, ae
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presentan anea problemas de concavidad, que pueden ser resueltos 
con una oportuna segmentación del macho que se puede efectuar de

t. -
muchas atañeras» el macho ilustrado seguidamente constituyendo

i

meramente un ejemplo peeiblef
5 la invención será atener comprendida por síganos ejemplos

de ejecución que ©o describirán con referencia a las figuras 3HJ* 
la figura 3 Ilustra esquemáticamente una sección do un molde 

<aa un pTann radiíúLv
El macho 20 está ilustrado esquomátloameinto como si fuese 

10 una pieza llena rígida* ©a general <£L está circunferencialmeate 
segmentado en los elementos 22 y 23 (veáse la figura 4) * la hem­
bra está ilustrada como constituida por pluralidad de piezas 21 
esternas y 21» internas* la cintura 2 está puesta m  posición en 
el molde y se w  que ella está soportada en su parte central por 

15 ol macho pero no está soportada en las zonas extremas 7 - 7'.
£a la figura 3 se ven las zonas de inyección de la mezcla 

de la banda de rodamiento * Ella penetra en 32 en el plano medio 
del molde» pero se subdivide m  separadas contentes, dos en el 
ejemplo ilustrado, que penetran en el molde por orificios 33 - 33* 

20 aisótrieos respecto al plano medio.
teles orificios tienen idealmente la configuración de ani-

i

líos que tienen como eje el eje del salde,; pero no es necesario 
que tales anillos sean del todo abiertos, pudiondo ellos quedari
ciegos en correspondencia de arcos alternados y arcos abiertos»

25 con tai que las zona» ciegas no sean ton extensas que perturban 
sensiblemente la deseada simetría dd flujo* los orificios ano-

» 4

lares podrida ser más de dos, distribuidos con la misma simetría» 
y el aflujo de mézala a ellos podría realizarse de distinto modo



<ju« el ilustrado, «da salirse de la invención* Sn el estable­
cer la modalidad exacta del ingreso de la mezcla* se tendrá 
ea menta la configuración de la banda de rodaaieate» y ea 
particular el número y disposición de lo» ©anales 34 (figura 
1) y gen»» en relieve entre esto# interpuesta#*

Sn la figura 3 se ven temblón la» Obertura# idealmente ana- 
lares 35 - 35* para la Inyección de la ornada de los flanees» 
que viene aumentada en 3Ó* Inyectando como está ilustrado* a 
traváe ás hendiduras oiroularoa situada» «a oorreapondencia de 
la extremidad do los tetones* la msadc. se aaeve «a direccio­
nes iigarosámente contenida» en plano# radiales* ta . la prácti­
ca no ea necesario rodizarda Inyección d© este modo y «a !**• 
g»r de aberturas circulares se pueden rediasr hendidura# «oas- 
titafias por arcos do circunferencia acarado» por m m  ciegas* 
pacato que la uniformidad de inyección aleen» un grado sufi­
ciente* de podría tas&ióa variar 1* posición de los orificios 
do inyección Indicados* permaneciendo aria «a el ámbito de 1# la- 
vención y de su# disposiciones* Sto partiedsr por ajeoplo la 
inyección de la mezda en los flaneo# podría efectuarse no ©a 
los telones eduó on un punto intermedio* 16» til. oaso ai la re­
sistencia que se opone al movimiento de la mesóla túsela «1 talón 
fuera inferior a la que ce opon# al movimiento de 1» meada Ha¡- 
ola la banda de rodamiento* y esto en relación a la# posición## 
elegidas para las aberturas de inyección* la mesóla llenaría 
primero la zona de los talones y d  find finiría bada la 
perfici© d# separación de la meada de la banda de rodamiento 
del adamo modo como si la inyección se efectúa» «a loo talones. 
Si viceversa d  punto do inyección ©atavíeos demasiado próximo a
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la cinturâ ' entonces la mezcla podrás tender a doblar la cin­
tura hacia la zona de la banda de rodamiento dejando vacias
las .zonas adyacentes.a los talones* la mezcla de la banda de ro-

* ¿

daaiento, cuando llega a encontrar la cintura, podría no conse- 
■ 5 guir devolverla a la posición exacta porqué la resistencia opues­

ta al ilujo de. la mezcla de la banda de rodamiento hacia los ta­
lones, podría ser excesiva*

Antea y durante la Inyección de la mezcla sea en los flancos* * t
como en la banda de rodamiento,' es preferible que la cavidad del 

10 molde sea puesta en depresión, mediante adecuados orificios 38 
de aspiracióaj de tal modo se facilita la inyección y se evi­
tan defectos de moldeo debidos a eventuales sacos de aire que se 
pueden recoger en cualquier punto de la cavidad del molde*

% a figura 5 ilustra corno se presenta la zona de contacto 
15 de las mezclas de la banda de rodamiento de los flancos a inyec­

ción teminada* los nómeros de referencia son aquellos de las 
figuras 1 y 3. Es sorprendente notar que la estructura anular“ i

de refuerzo se encuentra en la exacta posición deseada V' són
_/_rcuando en las posiciones 7»7r no estuviese de algÓn modo soporta- 

2Ó da*
Se nota que idealmente las mezclas llegarán a la zona de se-j•

paraeión y en contacto con la estructura anular de refuerzo, con 
presión prácticamente nula. En realidad las cosas no son así por­
qué por un lado sería-prácticamente imposible realizar rigurosa- 

25 mpnte ésta condición y por el otro lado el posible desarrollo
. t

de productos gaseosos aconseja mantener siempre una presión sensi-
i

ble, aón sea pequeñísima respecto a las grandes presiones de inyec-t
ci4r t f y del orden de pocas atmósferas. la conformación exacta del



5

10

15

20

25

cuerpo moldeado y la introducción do la mezcla ealas zoma deesa- 
das, m  aoa da ningdn modo confiadas a la presida, como do princi-9
pie «a los m&ldeos a Inyección, ainó át control volamátrico do la 
mezcla miaña » *

A título de ejemplo, se pandea indicar algunos parámetros 
relativos a un particular moldeo por inyección* dureza de la mezcla 
para la temada de rodamiento 68 ahora y para los flancos 74 eboref PEP 
sienes de iny©colón medidas 1400 atmósferas, t «©tratara do moldeo 
ITOfiO*

Xa dosificación raluaótrica de las mezclas para la inyección 
es efectuada por ejemplo mediante inyeotores a platón, de carrera4
regálatele,' oomc por ejemplo aquel ilustrado en 3a solicitud de pa­
tente italiana n® 22*3484/74 depositada «i 7 do Sayo de 1974 a nom­
bre de la miera Solicitante o con otras medios apropiados alimenta­
dos con mesóla plantificada por eJeagOo por una sonda trefiladora a

f;toroiUo que no se ilustra por ser telen conocida*
La viscosidad de las meadas finidas #s$ para la banda de ro-

4
demiento 14*600 poleas, a 10020 para un gradiente de deslizamiento

3 'de 300 segundos**, para los flancos 12*500 pelees en las mismas/
eondielones. Xa operación de inyección* para m  neumático del peso 
de 6 Xg dura 37 segando»*

En las figuras 6A y 63 se muestran variante* de la cintura4
para la ejecución de la invención, m  las cuales la cintura misma 
está provista de resaltes 40a o bien 40b en meterial dastómera y 
preferiblemente en material igual al oen el que los resaltes mismss: 
vendrán a soldarse, los resaltes 40a {«gura 6A)aca hacia la parte4
externa del neumático, por consiguiente vienen luego incorporados*
en la banda de rodamientô  mientras los resaltes 40b están dirigidos

- 1 3 -
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hacia la parte intema y vienen por consiguiente incorporados 
en los flancos. 4

Segán una ulterior variante de la invención, se realiza un 
neumático en el cual las superficies de separación entre lai

5 mezcla de los flancos y aquella de la banda de rodamiento, se 
situán como se indica en 9*9* en la figura 2. A tal fin ál pro­
ceso permanece sin variar en sus lineas esenciales. Se inyectan 
las mezclas en las cantidades yolumétricamente correspondientes 
a los espacios que deben ocupar*. No obstante puesto que la mez- 

10 cía de los flancos, debe llenar los espacios entre las extremidad- 
desdes laterales de la estructura anular de refuerzo y las ex­
tremidades laterales del neumático y debe girar alrededor de di­
cha estructura anular y llenar una parte de espacio por enolma 
de tila (es decir llenar todo el espacio indicado en la figura 2 

15 con loe námeros 11-11 ') es necesario sostener de cualquier modo 
la estructura anular de refuerzo para que ella no venga doblada 
hacia atrás,1 es decir hacia el exterior, por el flujo de mezcla 
de los flancos. A tal fin, como se ilustra .en la figura 7, la 
parte superior del molde está provista de delgadas laminillas 50 

20 que tienen una dirección genéricamente radial. Tales laminillas 
son delgadas y distanciadas de modo de dejar en la banda de ro— 
damiento las impresiones indicadas con 51 en la figura y tie- 
nen una forma oportuna cualquierâ  por ejemplo en zig-sag en el 
caso ilustradoj y mientras son suficientes para impedir un doblanv * * . J

25 miento hada el exterior de la estructura anular de refuerzo*
permiten el paso de la mezcla de los flancos, la cual llena todo 
el espacio hasta la superficie de separación con la mezcla de la 
banda de rodamiento. Tal superficie puede estar situada más allá



de las laminillas 50, para permitir que la soldadura se pro-
*

dozca en la superficie posible; o bien puede coincidir
*

con la extremidad de las laminillas, o bien situarse directa­
mente en la zona ocupada por las laminillas*

5 Si a su tez se deseara situar la superficie de separación
mitre las dos mezclas en la zona de los flancos, radialmente - 
al interior de la estructura anular de refuerzo,! como se indioa' • K 9' 1 ' • l-

f-en 10 - 10* en la figura 2, las laminillas vendrían dispuestas 
en el interior de dieba estructura anular en la zona de los

10 flancos* Esto esté indicado en la misma figura 7 donde las la-- .. )

minillas mismas estén indicadas con el número 52, 7 que no re­
quiere descripciones detalladas siendo perfectamente correspon­
diente a la laminilla 50*

las laminillas 50 y 52 pueden también estar provistas y 
15 usadas juntas como se indica precisamente en la figura 7* las 

laminillas pueden taisíbién tener una extensión bastante mayor 
que cuanto bs ha ilustrado y directamente extenderse a todof;el perímetro de la banda de rodamiento*'

Si bien ésta forma de ejecución de la invención ha sido 
20 descrita esencialmente en relación al desplazamiento de la su­

perficie de separación entre las dos mezclas hacia aquí o bar
*

cia alié de la banda de rodamiento; ella es. no obstante aplica­
ble también a la fabricación de un neumático del tipo de la fl-» 1
gura 1, con la línea de separación situada en la prolongación 

25 ideal de la estructura anular de refuerzo* En general la eje­
cución del procedimiento con cualquier neumático puede asociarse 
a la disposición de elementos de sostén de la estructura anular* 4

de refuerzo de cualquier género, y también en tal caso, aún sien-

-  15 -i



- 16-
do cieopre «1 proceso efectuado en un dioico molde* serían pare 
Introducirse unos desfasados temporales entre las inyecciones 
de las dos mesólas*

la invención lia sido descrita coa ol auxilio de ejemplos 
5 a título ilustrativo, en particular con referencia a un espe­

cial tipo de neumático pero eUs puede ser realizada con muelles 
variantes y modificaciones sin apartarse de la esonciaLidad nao 
la caracteriza*.

ir o í a i

. Bor la patenté de invención a $ue se refiere la presenté 
10 .mamaria descriptiva so SSIOTBICA la propiedad y la explotación 

exclusiva des
!•#- Un procedimiento para la fabricación de neumáticos con

4
mezclas diferenciadas* <pe comprende las fases de preparar mía 
estructura aaulerde refuerzo* introducirla en un molde qm ccatm-a 

15 prende elementos macho y hembra, de fowaa apta de determinar lai
deseada forma final del neumático* e inyectar distintas mcsclaa 
pera la banda de rodeasdento y para los flancos en dosaje volumé­
trico tal de dsteisdhar las deseadas superficies en €L m a té S fiit» - 

terminado* *
2© 2*— ©a procedimiento tal como el especificado en. en el

cual la inyección de las dos distintas mezclas se efectúa en zo­
nas contrapuestos del molde teles de determinar el flujo de las 
dos mezclas la m  hacia la otra por lo meaos en las zonas adya-4
oentea a las superficies do separación entre ellas* tales zonas 

25 de inyección estando dispuestas simétricamente respecto al plano 
máximo*



m 1? —
3*« ün procedimiento tal como «X especificado en 2, en el 

cual la» zonas de inyección de la mezcla de la banda de roda»» 
miento en el molde están constituida*» idealmente por abertura» 
anulares perpendiculares al eje del molde» colocadas en. la 
superficie externa de la nona do la banda de rodamiento*

4«~ Un procedimiento tal como ol especificado eñ 2» en el
Jcuál las nonas de inyeccláa de la meada de los flanco» en el 

molde están constituidas por aberturas andares perpendiculares 
al oje del molde, colocadas adyacentes con las sanas de lo# 
talones1*

5#-. Un procedimiento tal o amo el especificado en una o más 
do las reivindicaciones precedentes» en el cual la estructura de 
rafuarzc comprende una cintura en material textil y»#» metálico 
preparada de modo de poseer una adecuada estabilidad geométrica y 
de ser apta de a oid urce por aus superficies alternas con la# mea­
das inyectadas»

Un procedimiento tal como ©1 sapocifioado en 5» en el 
cual la cintura viene preparada asociando una o más capa» do re­
fuerzo, que comprenden el material textil y» o, iaet¿Lico y mate­
rial olastóasro, con una o raáa capas externas de material «lasti­
mero, y vulcanizando el material clac támara do las capa» de re­
fuerzo en grado substancialmente completo y el material de l*s 
capas, externas en grado solo parcial*

7«- Un procedimiento tal como el especificado en una o más 
de las reivindicaciones precedentes» en el cuál la cintura do 
refuerzo está provista de resaltos on material elastSmero* 

g»~ Un procedimiento tal como el especificado en 5» en el 
cual la cintura viene introducida en el molde en poalcián tal



que es sostenida por elementos rígidos de <$3te por a lo menos
una parte significativa de por lo menos cara*

-  • /
9*- ün procedimiento tal como el especificado en % en el 

cual el molde está conformado de modo de suministrar a la cin-
' , * . i  4. i

tura un soporte adicional en la misma cara, y, o, en la cara 
opuesta, pero sin impedir totalmente el flujo de las mezclas 
e$ la zona de tal soporte adicional*

10 •— Un. procedimiento tal como el especificado en una o
i ‘ . . u - *

máa de las reivindicaciones precedentes, en el cual se emplea 
un macho rígido descomponible*

11»"* üh procedimiento tal como el especificado en «nq o má*» 
de las reivindicaciones precedentes, en el cual, terminada la 
ioyeccidn, se vulcaniza el neumático,' y seguidamente se extrae 
el macho y se libera el neumático del molde hembra*

12*— Oh procedimiento tal como el especificado en «na o Tnrf« 
de las reivindicaciones precedenteŝ  en el cual la inyecoiÓn de 
las dos mezclas en el molde se efectila de modo esencialmente si­
multáneo*

13*- "ün procedimiento para la fabricación de neumáticos 
con mezclas diferenciadas” *

Consta la presente memoria descriptiva de dieciocho ho jas
foliadas,' escritas por una sola oara*■.. / • _. *

Barcelona,' 10 de Julio de 1975*
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