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MEMORIA DESCRIPIIVA

para solicitar PATENTE DE  INVEHCION

A nombre de THE GOODYEAR TIRE & RUBBER COMPANY
entidad norteamericana

establecida en 1144 EZast Market Street, 4kron, Chio,

Estados Unidos de América

por: "UN METODO MEJORADO PARA TORMAR UNA BANDA DE RODA-
MIENTO SOBRE UNA CUBIERTA"
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La presente invencidn es varticularmente
itil para la construccién de nuevas cubiertas para
aeronaves, o para recauchutarlas, Estas cubiertas por
lo general se construyen y recauchutan en moldes que
tienen matrices convencionales para moldear un dise-
fio deseado de nervaduras y surcos en el material de go
ma no vulcanizada de la banda de rodamiento sobre el
esqueleto de la cubierta. Se ha comnrobado que las ban
das de rodamiento formadas en esta manera resultan a
veces irregulares; es decir, no tienen una configura-
cién uniforme en seccién transversal a través de toda
su longitud anular. La presente invencidn esté dirigi-
da a un método para construir sobre una cubierta una
banda de rodamiento més uniforme.

En breves términos, la presente invencién
es un método para formar una banda de rodgm;ento sobre
una cubierta. Se dispone una cantidad suficiente de ma-
terial de goma no vulcanizada anularmente alrededor de
la periferia externa de la cubierta de modo de formar
vpor lo menos una nueva banda de rodamliento de 1z cubier
ta., de cubre entonces sl material de roma nhe vuleaniza-
da con una membrana eléstica que se provee para proteper
el material contra un fluido calentado que se emplea pa-

ra calentar y vulcanizar el material. EFl fluido calenta-

do, bajo oresidn, toma contacto con la membrana y compri
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me el material de poma no vulcanizado contra la peri
feria externa de la cubierta mientras se calienta y
vulcaniza el material, La nresidn del fluido distri-
buye uniformemente al material, sometido a vuleanizg
cibén, sobre la periferia externa dc la cubierta y
produce una banda de rodamiento vulcanizada que tiene
una suverficie exterior en peneral 1isa en la cual se
producen entonces los surcos mediante cualquier medio
apropiado para formar un disefio deseado de la handa de
rodamiento con nervaduras y surcos,

Se puede apreciar que este método narticu
lar ofrece la ventaja de utilizar un solo aparato para
una cantidad de cubiertas de diferentes tamafios, mien-
tras que se requiere una diferente matriz o molde para
cada tamafo de cublerta cuando se ponen en préctica mé-
todos convencionales. Ademds, la membrana altamente fle
xible y eléstica, combinada con la nresidn uniforme del
fluido, produce una banda de rodamiento més uniforme y
simétrica que la formada en una matriz rigida de un mol-
de convencional,

La sipuiente descripcidn de la invencién
rodré comprenderse mejor con referencia sl dibujo gque se
acompafia, en el cual:

La Fig, 1 es un corte de una cubierta y un

aparato que se utiliza para formar una banda de rodamien
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to de acuerdo con la presente invencibén: y

La Fig. 2 es un corte de la cubierta que
ilustra la formacidn de surcos de la banda de rodamien
to recién formada.

Haciendo referencia a la Fig. 1, se mues~
tra en ella una cubierta de aeronave 5 que comnrende los
componentes esenciales de: un revestimiento interno im-
permeable al fluido 63 una pluralidad de capas de esque
leto 7 y 8, cada una de las cuales incluye cordones de
refuerzo naralelos 9:; una estructura de senarador 10,
que incluye un par de telas de separador 11 y 12, cada
una de las cuales tiene cordones de refuerzo naralelos
13; un par de paredes laterales 14 y 15; y un par de peg
tafias anulares 16 y 17 que estén disefiadas para asentar
se contra vnestafias verticales adyacentes 18 y 19 de una
llanta de rueda convencional 20 sobre la cual va monta-
da la cubierta 5,

Se emplea la presente invencidn para for-
mar una banda de rodamiento 21 sobre (I) una cubierta 5
que originalmente fue construida con los componentes men
cionados mAs arribe y una veriferia externa lisa o hecha
4svera 22 destinada a acomodar 1la banda de rodamiento 21,
o (II) una cubierta 5 que ha sido nulida para eliminar por
lo menos parcialmente la banda de rodamiento 21 después

de haberse gastado y que necesita reemvlazo. In cualquier
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caso, la periferia externa 22 de la cubierta 5 se ha-

ce de preferencia Aspera y se le aplica una cana de

cualquier cemento apropiado nara woma para facilitar

la unificacidn de la nueva banda de rodamiento 71 con
5 la cubierta 5.

Se dispone una cantidasd suficiente de
material de goma no vulcanizado 25 alrededor de la pe~
riferia externa 22 de la cubierta 5 mediante cualquier
medio apropiado vara formar la banda de rodamiento 21.

10 Un buen método para depositar uniformemente el materisl
de goma no vulcanizada sobre la cubierta 5 es arrollar
une tira estrecha, delgada y nreformada, de material de
goma no vulcanizada, sucesivamente alrededor de la oeri
feria externa 22, de acuerdo con un contorno deseado pa

15 ra formar una banda de rodamiento laminada 21, Se cubre
entonces los laminados de material de goma no vulcaniza
' da 25 con una membrana eléstica flexible 26 que es imper
meable al fluido y que estéd compuesta por material de go
me vulecanizada, La membrana eléstica 26 estd destinada a
20 impedir que el medio de curacidn calentado, vor ejemplo
vapor, entre en contacto directo con el material de go-
me no vulcanizada 25. La membrana eléstica 26, bajo la
influencia de la presibn del medio de curacidn, actia tap
bién de modo de alisar 1a sumerficie neriférica externa

25 en general irregular o fsnera de la banda de rodamiento
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laminada no vulcanizada 21. Es importante que la su-
perficie de la membrana eléstica 26, que toma contac
to con el material de goma no vulcanizada 25 de la
banda de rodamiento ”1, sea lo mls lisa posible y 1i
5. bre de cualquier clase de crestas grandes para formar
surcos correspondientes confisurados en la banda de ro
damiento terminada ?1, nuesto que se ha comvrobado que
el aspecto y lisura de la superficie exterior termina-
da de la banda de rodamiento 1, cuando estéd vulcaniza
10 da, depende de la lisura de la membrana ellstica 26 que
toma contacto con la banda de rodamiento 21 y coxrrespon
de en general a la misma. Se¢ puede proveer. cualquier me
dio apropiado, tal como una pieza de tela de mecha con-
vencional 27, para permitir el escape de gas que pueda
15 haber quedado ocluido entre la membrana eléstica 26 y el
material de goma no vulcanizado 25 durante el moldeo ¥y
. vulcanizacidn de la banda de rodamiento 21.
El conjunto de Gubierta, que incluye la cyu
bierta 5 con el material de poma no vulcanizada 25 y la
20 membrana eléstica 26, es colocado entonces en cualquier
aparato apronisads similar a un molde 78 que esté compueg
t6 por lo menos de dos secciones 29 y 30 que, al asegu-
rarlas entre si, forman una cémara anular 31 nara recibir
el conjunto de la cubierta, Se infla la cubierta 5 con un

25 fluido bajo presién, nara expandir la cubierta 5 y compri
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mir la membrana eléstica 26 entre las paredes latew
reles 14 y 15 de la cubierta 5 y costados adyacen-
tes %2 y 3% de las secciones de molde 29 y 30, for
mendo asi un clerre hermético entre la membrana elés
tica 26 y las paredes laterales adyacentes 14 y 15
de la cublerta 5 para impedir que el fluido calenta-~
do se escurra por debajo de la membrana elédstica 26
¥y tome contacto con el material de goma no vulcaniza
da 25. Se puede llevar esto a cabo en diversas mane-
ras., Por ejemplo, se monta la cubierta 5 sobre la llan
ta de la rueda 20 y se la infla con aire hasta una pre
sidén deseada, por ejemplo 10,5 kg/cmz. Se forma una cé
mara anular de fluido 34, herméticamente cerrada con
respecto a la atmdésfera ambiente, alrededor de la mem-
brana eléstica 26 entre los cierres herméticos de la
misma con las paredes laterales adyacentes 1% y 15 de
la cublerta 5, Se llena la cémara de fluide %4 con un
fluido calentado, bajo nresidn, por ejemnlo vanor bajo
una presién de 4,57 kg/cn® o & una temperatura compren
dida en la gama de 93,% a 177°C, Una ventaja principal
del precedente método, es que no es necesario desmontar
la cubierta 5 de la llanta de rueda 20 durante la formg
cibén de la banda de rodamiento 21,

Sin embargo, se desmonta a veces las cubier

tas gastadas y se 1a envia a la fébrica nara recauchutar



las. In estos casos, se pule la cubierta 5, que tie-
ne una banda de rodamiento gastada, para eliminar
por lo menos parcialmente la banda de rodamiento gas
tada, quedando una periferia exterior 22 a la cual
5 se pule apropiadamente para recibir la cantidéd nece
saria de material de goma no vulcanizada 25, Se dis~
pone susesivamente un tubo de curacibén convencional
35 y una llenta %G dentro de la cavidad 37 de la cu-
bierta 5. In una manera similar se infla el tubo de
10 curacién de la poma 35 de modo de expandir a la cubier
ta 5 y mover a la membrana eléstica 26 hacia contacto
hermético con las paredes laterales 14 y 15,
Se retira la cubierta 5 del anarato simi-~
lar a un molde 22 después de haberse calentado y vulca-
15 nizedo suficientemente el material de goma no vulcaniza
da 25, La presidén del fluido ejercida contra la membrana
eléstica 26 es uniforme y vor consiguiente pfoduce una
banda de rodamiento vulcanizada 21 que tiene una seceidn
transversal mAs cercanamente uniforme y simétrica sepgin
20 ge puede ver en la Fig, 1, AdemAs, se vulcaniza la ban-~
da de rodamiento Pl con una superficie externa en gene-
ral lisa 38. Se lleva la cublerta 5 hacia otro puesto
para formar los surcos, después de haberse enfriado su-
ficientemente 1a banda de rodamiento de la cubierta re-~

25 ¢ién formada 21, Se emplea cualquier medio anropiado, tal
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como una cuchilla formadora de surcos de accionamien
to manual u onerable por méquina 39, nara cortar un
disefio de, por ejemplo surcos que se extienden cir-
cunferencialnente 40 (Fig. 2) en la banda de rodamien
‘5 to lisa recién formada Pl. En estos casos, se hace gi
rar la cubierta 5 alrededor de su eje central CA a me
dida que se cortan los surcos circunferenciales 40,
Por lo tanto, se ha descrito un nuevo sig
tema para aplicar una banda de rodemiento a una cubier
10 ta. El sistema es especialmente apropiado para formar
.una nueve banda de rodamiento reemplazable sobre una
nueva cubierta de aeronave sin banda de rodamiento, o
para recauchutar una cubierta gastada de aeronave, pueg
to que las cubliertas para aeronaves estén en general
15 provistas de surcos circunferenciales qQue son fAcilmen-
te practicables en una banda de rodamiento mediante una
' herramienta formadora de surcos,
Aunque se han deserito ciertas formas re
- presentativas de realizacidn y detalles para que se pue-
20 da comprender mejor la presente invencibn, resultaré evi
dente para los entendidos en esta materia que es posible
introducir en ellas diversos cambios y modificaciones sin
gpartarse del principio o alcance de la invencidn.
La presente solicitud, que corresnonde a la

25 presentada en Estados Unidos de América, el 19 de Julio de
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1974, bajo el nimero 489.960, se acome & los benefi-
cios del articulo %1 del vigente Istatuto de la Pro=-

piedad Industrial.

RETVINDICACIONES

Los puntos de invencidn nrovia y nueva,
que se presentan para que sean objebo de la presente
solicitud de Patente de Invencién en Espafia, por VEIN
TE afios, son los que se recogen en las reivindicacio-
nes siguientes:

13,~ Un método mejorado nara formar una
banda de rodamiento sobre una cubierta, que comprende:
(a) aplicar una cantidad suficiente de material de go~
ma no vulcanizada sobre la periferia externa de la cu-
bierta para formar por lo menos una nueva banda de ro=
damiento; caracterizado por (b) cubrir el material de
goma no vulcanizada con una membrana ellstica que tie~
ne una superficie interna lisa narae tomar contacto con
el material de goma no vulcanizada, estando libre di-
cha superficie de cualquier cresta suficientemente gran
de para moldear un surco deseado en la banda de rodamien
to vulcanizada de la cubierta; (¢) poner en contacto la

membrana con un fluido calentado bajo presién, nara com

- 10 -
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primir el material de goma no vulcanizada contra la
periferia externa de la cubierta, y calentar y vul-
canizar el material, asi comnrimido, de modo que la
superficie externa del material, al ser vulcanizada,
queda en general lisa; y (d) formar surcos en la pe-
riferia lisa del material, cuando est& vulcanizado,
para formar un disefio de nervaduras y surcos en la
banda de rodamiento recién formada.

23,~ Un método de acuerdo con la rei-
vindicacién 12, que incluye comprimir la membrena elés
tica contra paredes laterales adyacentes de la cubier-
ta mediante una fuerza distinta de la ejercida por el
fluido calentado que toma contacto con la membrana, de
modo de impedir que cualquier fluido calentado entre
en contacto directo con el material de goma no vulca-

nizadsa,
32,~ Un método de acuerdo con la reivin

dicacién 12, que incluye: (e) poner en contacto la co-
rona interna de la cubierta con fluido, bajo presidn,
en relacidén opuesta a la presién del fluido contra la
membrana, slendo la presidén de fluido contra la membra
ne menor que 1la presibén de fluido contra la corona in-

terna de la cubierta,
48 ,. Un método de acuerdo con 1la reivin-

dicacidén 3%, en que la etapa (e), de poner en contacto

- 11 =



la corona interna de la cubierta con el fluido, ba-
Jo presidn, incluye disponer sucesivamente un tubo
de curacidn eléstico y una llanta de curacidn rigi-
da dentro de la cavidad de la cubierta, e inflar el
.5 tubo de curacién con fluido hasta una presién desea-
da,
53,~ Un método de acuerdo con la reivin-
dicacidén %2, en que la etana (e) de poner en contacto
la corona interna de la cubierta con fluido bajo pre~
10 §ién, incluye montar 1la cubierta sobre una llanta de
rueda e inflar la cubierta, asi montada, hasta una pre-
8ibn deseads nredeterminada,
62,~ Un método de acuerdo con la reivin
dicacién 12, en que la membrana estd compuesta por ma-
15 terial de goma vulcanizada que es impermeable sl flui-
do calentado.

72, Un método de acuerdo con la reivin-
dicacién 1%, en que la etana (a) de aplicar material de
goma no vulcanizada a la periferia externa de la cubier

20 ta, incluye arrollar una tire de material de goma no vul
canizada alrededor de la periferia externa de la cubier-
ta haste que haya una cantidad suficiente de material DB
ra formar la banda de rodamiento deseada, conforméndose el
material a un contorno deseado,

25 82,- Un método de acuerdo con la reivine

9775 -12 -
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dicacibén 72, en que la anchura de la tire de ﬁaterial
de goma no vulcanizada es relativamente estrecha en
comparacidén con la anchura de la periferia exterior
de la cubierta medida a &ngulos rectos con respecto
a un plano que contiene la 1inea central circunferen-
cial media de la banda de rodamiento, y el espesor de
la tira es delgado en comparacidn con la anchura de la
misma,

9%,~ Un método de acuerdo con le reivin-
dicacidén 12, que incluye la etana de pulir la cubierta
para eliminar por lo menos una banda de rodamiento par
cialmente gastada de la cubierta.

102,~ Un método de acuerdo con la reivin-
dicacidn 92, en que la cubierta es una cubierta para aerg
naves,

112,~ Un método de acuerdo con la reivine
dicacién 13, en que la cubierta sobre la cual se forma la
banda de rodamiento es una cubierta para aeronaves que ha
gido moldeada y vulcanizada sin banda de rodamiento.,

122,~ Un método de acuerdo con la reivin-
dicacién 12, que incluye: (e) disponer la cubierta, con
el material de goma no vulcanizada, en un eparato similar
& un molde que esté cbmpuesto por partes mfltiples fija~
das entre si de modo de formar (I) una cavidad anular pa

ra recibir la cubierta, y (II) una cémara de fluido adyaz
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cente al material de goma no vulcanizada cubierta por
la membrana cuando se¢ dispone la cubierta en la cavi-
dad.

1%2.~ Un método de acuerdo con la rei-
vindicacién 122, en que la etana (¢) de voner en con-
tacto la membrana eléstica con el fluido bajo presidn,
incluye: (f) llenar la cémara de fluido con vapor a
une. temperatura comprendida en la gama de 100 a 1779C,

14%, - Un método de acuerdo con la rei-
vindicacidn 1%2, que incluye formar un cierre herméti-
co entre la membrana, las paredes adyacentes de la cu-
bierta, y partes del aparato similar a un molde més
cercanas & las paredes laterales adyacentes.

158,« Un método de acuerdo con la rei
vindicacién 142, que incluye noner en comunicacién el
espacio comprendido entre la membrana eléstica y el ma
terial de poma no vulcanizada, con medios canaces de
permitir el escane del fluido atranado entre la membra
ha y el material.

162,- Un método de acuerdo con 1la rel
vindicacién 12, en que se aplica material de goma no
vulcanizada sobre la periferia de la cubierta de acuer-
do ¢on un contorno deseado de la banda de rodamiento.

174, ~ Un método mejorado para formar

una banda de rodamiento sobre una cubierta,

- 14 -



Tal vy como se ha descrito en la lMemoria
que antecede, representado en los dibujos que se aconm
pafisan y para los fines gue se han esnecificado.

dsta Memoria consta de quince hojas escrj

5 tas a méquina por una sola cara,

15 JUL. 1975
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