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Antecedentes de la Invencién

Las primeras experienciss en lgs cubierﬁé; neundtiocas
para vehiculos que emplean neumdticos de caucho se concen-
traron en el disefio de cubiertas tubulares (expresiém por
lz cual debe entenderse en toda esta memoria, incluidasm
lgs reivindicaciones, cubiertas de neumdtico que, como wno
de sus elémentos, tienen um forro que hace simulténeamente
de cdmara de aire), es decir, cubiertas que eran donjuntom
toroidales totalmente cerrados que podfan inflarse sin ayu
d= de cdmaras separades, llantas: o similares. Se éviden—
cia el énfasis impuesto en este campo por las primers. pa-
tentes de la téenica, ilustradas por estructuras del tipo
tubular reforzadas con telas, ilustradas en la patente es-
tadounidense nimero 481.681 otorgada a Wellstein y otros;
la patente estadounidense 642.378 otorgada a Marks; la pa
Tente estadounidense 675.064 otorgada a laski; y la paten
te estadounidense 1.276.148 otorgada a Williams. -

Con el advenimiento de vehiculos mds modernos y de
los cambios en las caracteristicas deseadas.en las cubier-
tas, se modificé el énfasis respecto al desarrollo de cubier -
tas neumdticas a los disefiog toroidales huecos de centro
abierto, por lo general con seccién transversal en forma.
de herradura, y en los cualeg los filamentos o cordoncillos:
de refuerzo estdn conectados entre dos talones circulares:
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espaciados entre si y no extensibles situados en las extre
midades interiores de los costados de la cubierta toroidal
de centro abierto. Las Figuras 1 y 5 de la patente estado
unidense 3.390.714 otorgada a Marzocchi ilustran convenien
temente las configuraciones anteriormente descrita que se
emplean actualmente en la mayorfe de vehfculos com neumd~
ticos, cualquiera que sea el ambiente en que se estén em-
pleando.

Tebricamente, en los disefios actuales de cubiertas se
busca el mejor empleo de la resistencia a la traceién de
los cordoncillos fibfas o filgmentos de refuerzo,. que dan
miltiples telas radiales, es decir, telas compuestes de
cordoneillos o filamentos de refuerzo paralelos que estdn
gituados en planos radisles respecto al eje central de la
cercasm. Alin cuando tal disposicidén pueda ser ideal, no
ge ha empleado a. menudo debido a la pérdida de estabilidad
lateral durante las: comdiciones de marcha, lo que a menudo
da por resultado dificultades en el control y pérdidas de
potencia sustanciales. Por lo tanto, se han addpfado va-
rias medides, una de las cuales consiste en disponer los.
cordoncillos o filamentos paralelos de refuerzo, en cada
tela, en disposicidén sesgade, a diferencia del plano ra-
dial, de menera que los cordoneillos o filamentos parale-
los de las telas individuales queden situados en dngulo
agudo respecto al plano circunferencial medio de la cu~

16-2-76 -3
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biertay por lo general dentro del margen de 302 hasta 602.
Cruzendo los cordoncillos de telas alternadas de la carca-
swy, de maners que los dngulos de los cordonc'illos o filg~
mentos de refuerzo de las telas sucesivas estén: dispuestos.
simétricamente respecto al plano circunferencial medio, la
carcasa obtlene mayor estabilidad lateral con el saerifi-
cio del mejor empleo de la resistencia a la traccién de los
cordoneillos o filamentos de refuerzo. A las cubiertas de
este tipo se hace referencia a menudo como "cubierkas dia-
gonales" debido a la relacién antes descrita de losz cordon
cillos o filamentos de refuerzo en las diversas telas. En
estos tipos de cubiertas diagonales, la clasificacién de la
tela de la cubierta, lo que significa la capacidad portado
rg. de carga, se aumenta por 1o general sencillamente agre—
gendo cada vez mds telas para aumentar ls resistencia de
la carcasa para asimilar le carga aplicada.

A menudo, se acostumbreg bastante & emplear varios: ti-
pos de cordoncillos o filamentos en la construccién usual
de cubiertas anteriormente descrite se emplean en coches:
de turismo, en camiones o en vehfculos para el movimiento
de tlerras de todo terreno. T{picamente, los cordomecillos:
o filamentos han sido de algoedén, rayén, nilén, poliéstex:
¥y otros materiales similares del tipo de unm: solo cabo o
de cabosr miltiples gue a menudo se incorporan en forma de
wna l4mina que se recorta a la longitud adecusds, por lo

16-2-76 -4 -



10

15

20

25

general sl .sesgo para la orientacién adecuads de los cor-
doncillos o filamentos de refuerzo pare: construir las cu-
biertas. Las propiedades individuales de estos cordonci-
llos o filamentos determinardn les caracteristicas de deg
gaste de la cubierta resultante y su vides: ¥til de servi-
cio en diversas condiciones de trabajo.

Cuando se colocs una cubierta toroidal usuval de cen-
tro gbierto en un: vehiculo y se inflm, la zona en que la
cubierta entra en contacto com el terreno estd deformada.
En este punto de contacto con el terremno, al gue. vor 1o
general se hece referencia como "huella" de la cu;nj.erta,
la periferia cireular de la cubierta se deforms a une z9
ng. esencialmente aplanade que representa una cuerds de la
periferia cireular de la cubierta, MNin cuando la dindmi-
ca del movimiento de los cordoncillos o filamenton de re-
fuerzo dursnte tal flexidn es relativamente comple'ja.a ¥y no
se comprende bien, se sabe que ocurre un elevado ecfuerzo
cortante en las cubiertes: diagonales debido a un movimien
t0 relativo entre los cordoncillos o los filemeatos de re
fuerzo al entrar a la posicidén de la huella, cuando estdn
en esa posicibémy al salir de la mismg, Bste movimiento
relativo genera un calor considerable y ocasiona el llag-
mado "torcimiento” de la banda de rodadura dentro de la
parte de la huella, que disminuye notablemente la vida
dtil de la banda de rodadura y puede ocasionar la genera-~

16-2-T76 -5 -
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cién de calor adicional.

Kdemds, al rodar la cubierta a través de la huells
ocurre une flexién considerable de los costados de la cu
bierta donde estdn doblados los extremos de las diversas
telas sobre los talones de restriceibn, especialmente
cuando sus: extremos terminsn en el cogstado, En estas
éreas de costado, también puede ocurrir un excesivo es-
fuerzo co}tante con’ acumulacién de cslor adicional, espe
cialmente en condiciones de una presién de inflado menor
& la normal que, a menudo, conduce & fallos prematﬁros de
lgs cubiertas. De maners similar, el infler mds de lo
normal una cubierta puede ser también extremadamente per
judicial, puesto que la cubierta, de hecho, aumensard sus
dimensiones; debido a la mayor presiénm, ocasionand6 des=
geste localizado y cargas preferenciales elevadgé‘dé los
cordoneillos o filamentos de refuerzo al rodar la vubier
ta. a través de su huella, Edémés, la ﬁayor presién produ
ce un mayor peligro de fallo de los talones, puastd que:
todos los cordoncillos o filamentos de refuerzo estén an
clados a estas estructures, EL fallo de la estructurs de
los talones, especialmente en condiciones de sobrepresiém,
puede llevar a explosiones de magnitud considersble. Por
ejemplo, el fallo de los talones o aros de una cubierta
netimatica de um vehfculo grande para el movimiento de tie
rre. puede ir seguido de una explosifn equivalente a la Ob

16-2-~T76 -6 -
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tenide con variog cartuchos de dinamita.

Le: falle de los talones de las cubiertes neumiticas:
del tipo toroidal de centro abierto es de consecuencias:
serias, ya que a menudo da por resultado la salids total
e inmediate del aire (reventén), que puede sfecter a la
direccifn del vehiculo, especialmente a grandes velocids
des. Lom factores que intervienen en estos fallos son
numerosos, siendo 4os de los wds importantes la fabricae-
cién iﬁadecuada de la: cubierta durante el procesahiento
de comstruccién menual y el dafio a los talones dwrante
las manipulaciones inadecuadas de montaje o la alineécién
inadecuadsa de los talones en la llenta. También la acumu
lecién de calor en la llanta, especialmente en las de ca~
mién de telas miltiples, puede degenerar seriamente las:
estructuras de los talones debido a la reversién tdcnicem
del caucho 0 a la degradacién del mismo, lo que permite
que los: alambres de los talones se separen, lo cual da
por resultado el fallo, a

Estimaciones prudentes supomen que el tres poi cien
t0 de las cubiertas del tipo usual anteriormente son de-
fectuosas al salir de la fébrica. Esto no es sorprenden
te 81 se considera el laborioso procedimiento manusl em-
pleado en su fabricacién. En la tecnologfa de fabricacién
de estas cubiertas, la cubierta se consiruye sobre un tam
bor cilindrico para armar cubiertas enrollando laboriosg~

16=2~76 -7~
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mente las telas del forro, las telas cauchutadas de refuer

20 los cordoncillos o filamentos para formar una banda sin

fin plana: sobre la superficie del tambor. Cada borde ex-
terno de la banda se dobla sobre un. talén no extensible
colocado en cada extremo del tambor de armar para anclaje
del refuerzo al mismo. Ia estructura resultanie se deno~
ming banda de cubierta y, como se ha: indicado, se parece
mucho uné'banda plana sin fin, puesto que las telas se
cortan normslmente para que sus empalmes no queden sdbre-
puestos. El nimero de telas de cordoncillos: o filamentos:
de refuerzo asi como la resistencia de los cordomeillos o
filamentos de refuerzo individusles empleados en la cons-
truceibn de la bands de la cubierta determinan la .dosifi-
cacién por telas de la cubilerta. Durante este procedimien
to de construccién manual de la cubierta, 1asstgiés indi-
viduales se colocan de manera que sus principales: fibras
de refuerzo estén en éngulo agudo respecto al plane circun
ferencial medio de la banda de la cubierta. Sin embargo,
este dngulo agudo inicial se modificard formando otro al-
gin dngulo en la cubierta terminada, puesto. que la banda.
plana de lg cubierta "crecerd" en la prensa y en el molde
de vulcanizecién hastas su forma final toroidal de centro
abierto.

Se coloca la banda de cubierta en una prensa y mé~

quina moldeadora vulcanizadors con el materigl de caucho

16-2~76 -8 -
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de la bande de rodadura y el material de caucho de los cos
tedos: de la cubierta, en la cual se le da a la banda de la
cubierta su forma toroidal femiliar de centro abierto y se
vulecanizs bajo presibén y calor. Como es evidente, durante
el procesc de conformacidn, los dos talones de los extre-
mos exteriores de la banda de la cubieria se mueven uno ham
cia el otro mientras que la poreién central de la banda de
cubierts se mueve hacia fuers hacie dentro de la eavidad
anular del molde para producir la configuracién toroi&ai
de la cubierta terminada. s
La. colocaciém no adecuada de los componentes de 1#.
banda de la cubierta, el manejo equivocado de la misma, lo
colocacibén inadecuada de la banda dentro del molde confor-
medor y vulcanizador y los errores similares producen to-
dos cubiertas defectuosas junto’con otros problemas tales
como la adherencia inadecuvada, bolsas de aire, material
defectuoso y vulcanizacibén inadecuada. En vista de 1o an -
terior, no es sorprendente que muchas de las cubiertas:
sean defectuosas y, debido a que la cubierta es ung unidad
vulcanizads. moldeada, estos defectos latentes sean diffci-
les, sino imposibles de descubrir. Ademds, este procedi-
miento manual conduce a la. falta de uniformidad de las cu
biertas y no es raro que las cubiertas de una sols fabri-
cacién del mismo tamasfio y tipo, a la presién recomendada
varien 3,7 cms. en su altura cuando estdn montadas en las

16-2-76 -9 -
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llantgs e infladas. 4&sf{, existe considersble necesidad de
mejorar la wniformided de las cubiertas neumfticas; asi co
mo de mejorar la fiabilided de la cubierts final, sugirién
donos smbas cosas la necesidad de procedimientos automati-
zados.

Més recientemente, ha habido nuevo interés en el dise
fo de cubiertas tubulares como lo evidencian la patente es
tadounidense N¢ 3.318.357 otorgada = Schwall, la patente
estadounidense N¢ 2.915.102 otorgada a Alexeff y otros, X4
le: patente estadounidense N2, 3.171.462 otorgeda @ Reinhart.
Sinm embargo, la cubiertas tubular descrita en las patentes:
entes citades no superan muchos de los problemas experimen
tados; en los disefios acostumbrados del tipo toroidal de
centro abierto, asi como algunos de los problemas adicio-
nales especificos respecto a los disefios de cubiertas: tubu
lares, ’

Por lo tanto, es un objeto de la presente invencién
crear una cubierta tubular de construccién especial que
sea mds resistente, mds duradera y mucho mds dtil en ser- -
vicio que las cubiertas neumdiicas ususles o gque las ocu-
biertas del tipo tubular conocidas.

Pambién otro objeto de esta invencién es el de crear
ung cubierta tubular neumdtica ovalada de cinturén en que
la banda incluye una unidad sustituible de banda de roda-

dura mediante lo cual puede disponerse de una vida Wtil

16-2=76 - 10 -
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adicional, o de unidades diferentes de banda de rodadura
a: través del empleo de una misma carcasa del tipo tubular
reforzado.

Otro objeto de esta invencilén es de proporcionar un
empleo mejorado de la resistencia a la tracecién de los fi
lamentos de refuerzo empleados para construir las nuevas:
cubiertas d4él tipo tubular.

También es objeto de la presente invencidén crear una
cubierta del tipo tubular en la cual puede lograrse: unifor
midad de la estructura mediante procedimientos automatiza
dos con factor de repeticién fiable.

Otro objeto de la presente invencidén es la creacién:
de una nueve cubierta del tipo tubular en la cual los fi-_
lamentos de refuerzo se colocan inicialmente en sus: posi-
ciones finales aproximadas de la cubierta tubular comple-ﬂﬁ.
ta al fabricarse &sta, asegurando de esa menera la coloca - -
cidém precisa y fiable de los filamentos de refuerzo en la
cubierta tubular.

Otro objeto de la invencidw es la eliminacién de ta~
lones u otras estructuras de anclaje de refuerzo en las
egtructuras de neumdtico, asi como varios dispositivos
pars mantener la cubierta fubular en una estructura adecug
da de llanta.

Min otro objeto de la presente invencidén es el em~
pleo de secciones de pared mds delgadas sin pérdida de

16~2-T76 - 11 -
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resistencia, obteniendo asi una cubierta de funcionamiento
més frio.

Resumen de lag Invencién.

Los objetos anteriores, junto con machas oiras venta-
jas, se obtienen mediante una cubierts tubular ovalada neu
mética de perfil bajo la cual incluye un miembro tubuler
toroidal de elastémero con seccién transversal ovalada gue
tiene su eje principal paralelo al eje de revolucién de la
cubierta tubular, un refuerzo no extensible aplicado a la
superficie de dicho miembro tubular toroidal de manera que
dicho eje longitudinal de refuerzo sea por lo general nor-
mal respecto al plano circunferencial medio de dicho miem=
bro tubular para obtener una carcasa ovalads: pare cubierta .
tubular reforzads, un cinturén circunferencial no extensi-
ble colocado glrededor de la circunferencia externa de di-
cha carcasa ovalade para cubierta tubular reforzada, tenien
do dicho cinturén cirecunferencial el eje longitudinal de
su refuerzo en general paralelo respecto a dicho plano
circunferencial medio de dicha carcasa de cubierta tubular
y en general normal respecto al eje longitudinal de dicho-
refuerzo de dicha carcasa de cubierta tubular, operando di
cho cinturén pars mantener la circunferencia externa de di
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che carcasa. ovalada y reforzads de cubierta tubular en asu
configuracién oval cuando estd inflada la cubierta tubulax,
y un material elastdémero que forme las superficies de cu-
bierta externas y la banda de rodadura de dicha cubierta
tubular.

El cinturén circunferencial puede fabricarse integral
0 geparadamente respecto a la carcasa reforzads de cubier-
ta tubular y en el dltimo caso puede constituir una unidad
de banda de rodadura sustituible para la cubierta tukular.
Hay unos aros espaciados entre si que impiden que ruede. 'y
que normaelmente estdn rodeados por el refuerzo de la cér-
casa de cubierta tubular y estdn localizados junto & la b
se de cada costado para mejorar la estabilidad latersl de
la cubierta tubular. Pueden emplearse capas de tejido con
las estructuras: enteriores paras’darles resistencia adiciv-~

3

nael y también pera aislar las diversas capas o tela de re-
fuerzo de una y otra.

En la: fabricacién de la nueva cubierta ftubular ovala--
de con cinturén, las operaciones incluyen el empleo de un
mdcleo rigido toroidal que tiene la seccién transversal
ovalads: deseada, la formacién de una pieza tubular de elag:
técaros sobre dicho micleo toroidal, envolver el refuerzo
no extensible sobre la superficie de dicho miembro tubular
de elastémero que contiene el nicleo rigido para formar
una carcass reforzada de cubierta tubular, estando dicho

16-2-76 -13 -
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refuerzo enrollado con su eje longitudinal substancialmen
te normasl respecto al plano circunferencial medio de dicha
carcasa de cubiertas tubular, y la aplicacién de un cintu-
rén circunferencial no extensible alrededor de la circun-
ferencia exterior de dichea carcasa reforzada de cubierta
tubular, el cual puede operar pare mantener a dicha carcs
sg. reforzada de cubierta tubular en su configuracién ova-
lade cuando se infla la cubierta. El cinturén circunfe-
rencial tiene el eje longitudinal de su refuerzo no exten
sible por lo general substaencialmente paralelo & dicho pla
no circunferencial medio y puede formarse de maners: ente~
rize: 0 separada (en un tambor de tamsfio conveniente). Du
rente el procedimiento de fabricacibén se emplean elastme :
ros: sim vulcanizar y se vulcanizan en dltimo término a la
forma de ums carcasa para cubierta tubular enteriza. Des ~
pués de una o més etapas de vulcanizacifn para completar
la fgbricacién de la carcasa de cubierta tubular, se de-
sintegra el ndcleo rigido y se ssca a través de los vés~
tagos de vdlvula de la: cubierta tubular dejando una cédma-

s pars aire hueca dentro de la cubierta tubular.

Breve descripeién de los Dibujos:

La: Figura 1 es una vista en perspectiva de una por-

16-2-76 - 14 -
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cién econ arranques de la cubierta tubular ovaladm com cine
turén con estructurs adicionzl con arrangues para mostran
sus detalles internos;

Ia PFigura 2 es una vista de alzado de la cubierta tu-
bular ilustrada en la Figure. 1 con partes arrancadas;

ILa Figura: 3 es una vista: en perspectiva de unam mfqui-
na enrolladors para aplicer filamentos de refuerzo no ex~
tensibles a una pieza tubular ovalada. que contiene unm nd-
cleo rigidos -

La Figurz 4 es una seccifn de una realizaciém alterns
tiva de la nueva cubierta tubular montade en una. estructu-
ra. de llante con partes arrancadas;

Ia Figurs 5 es ung vista en perspectiva superior de
solamente el anillo embobinador y pleza ovalads tubuler o
jlustrados en la mfquina enrolledora de la Figura 3, para
ilustrar mejor la aplicacién helicoidal de un filemento '
continuo de refuerzo a la pieza tubular;

Lz Figura 6 es una vista esquemética en alzado de la
carcess de cubierta tubular que ilustra la aplicacién de
un filamento a través de la corona de la carcasa reforza-
do de .cubierta tubular para formar un e¢inturén circunferen
cialmente no exitensible sobre la mismas

La: Pigura. 7 es una seceifn de una estructura de llan
ta para el montaje de la cubierta tubular de las Piguras:

1l y 2 con la cubierta tubular ilustrada en lineas de tra~

16-2-76 - 15 -
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z0as:

Ia Pigura 8 es una vista en perspectiva de um cintu-
rén de banda de rodadurs desmontable con partes arrancadas,
que contiene el cinturén circunferencial no extensible;

Ia Figura 9 es una vista en perspectiva de ung car-
casa para. cubierta tubular completada con partes arranca-
daa;sobre’la cual puede montarse ei cinturén de rodadura
ilustrado en la Figurse 8

Ia: Figura 10 es una vista en perspectiva: de una par-
te de otra realizgcibn de la cubierts tubular con pariex
seccionadas; y _

Ia. Figura 11 es una vista en seccién de la pieza tuhg:
lar y su nlcleo de arena que ilustra: el cardcter general
de la seccién transversal ovalada de la pieza tubular y
del micleo rigido.

DESCRIPCICN DE LA INVENCICN

Con relacién a las Figuras: 1 y 2, se ilusira el aspec
t0 general de la nueve: cubierte tubular neumdtica ovalade
20 as{ como detalles: estructurales adicionales internos.
Una pieza tubular toroidsl ovalads 21 de material elasté-
mero adecuado forms el forro 22 y la cdmaras: de aire 23 de
1s cubierts tubular. Varias unidades de vdstago de vdlvu

16-2-76 - 16 =




10

15

20

25

1z 24 estdn espaciamdas alrededor de la periferia interns:
de la pieza tubular y se proyectan radialmente hacia den-
tro para inflar la cémera de aire cuando la cubierta tubu
lar hay= sido terminada. ILa naturalezs ovalada de la pie
za tubular toroidal puede verse en la Figura. 1 y su eje
principal A es: esencialmente paralelo al eje de revoluciién
C de la cubierts tubular y su eje menor B coincide esen-
cialmente con el plano circunferencial medio de la cubier
ta: tubular. Por lo general, la pieza tubular se somr’qaﬁ
rd. y mantendrd en su configuracibén ovalada: durante le: fa-
bricacién de la carcasa de armazén tubular mediante wn nd
cleo rigido separable que es desintegrado luego y se sazm
& través de los diversos vdstagos de vdlvuls sin sbrir la
cédmgrs de aire. T&l estructura rigida de ndcleo se expli
card. con mayor detalle a continuacién. -
Alrededor de la periferia interna 25 de la pieza tu-
mlar 21 (= la cual en lo sucesivo se denominard pared 35
correspondiente a la llante o, mds sencillamente, pared
35 de la llanta, y cerca de la base de cadas porcién de com
tado 26 de la pieza tubular, hay un aro 27 pars impedir
que ruede, el cual es una banda circunferencial. Estos:
aros; pueden estar hechos de filamentos, cables o ain de
bandas metdlicas macizas no extensibles que estdn revesti
dos de wn material elastémero vulcanizado y recibidos den
tro de entrantes 28 previstos en la pieza tubular. Sin.
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embargo, puesto que estos aros no son talones para el an-
claje del refuerzo, pueden estar hechos de nilén, rayén: o
poliéster, con un porcentaje de alargamiento de hasta el
20%. Se fabrican tipicamente por separsdo en wna wnidadl
de tambor y por lo general tienen formm de cufiz en seccién
transversal. Los entrantes aseguran la colocacidn adecus
da.de los aros durente las: operaciones de fabricaciém sub
siguientes de la nuevam cubierts tubular. Alternativamen-
te, los aros contre la rodadure pueden preformarse y mol-
dearse directamente en la pared de la pieza tubular al for
marse esta sobre el mdcleo rigido por moldeo de transferen
cia,

A esta piezm tubular toroidsl ovalada 21, esté vulca. ‘.
nizada: 0 no, y mientras ain contiene su extructura r:[gidm"
de ndcleo, se le agrega el refuerzo no extensible de msne
ra: que su eje longitudinal sea substancialmente normal res: .-
pecto al plano circunferencial medio de la pieza: tubular.

A menudo, este refuerzo no extensible adoptard la forma. de
un filamento substancialmente no extensible 30, tal como wm
alanmbre, cable o fibres de vidrio, con un alargamiento por
centual total menor de ecinco, el cual se enrolla helicoidal
mente sobre la pieza tubular. E1 refuerzo que tiene um
alargamiento total menor de 5% puede considerarse en ésta )
como no extensible para el objeto de la descripcién.

Tal filamento no extensible 30 puede aplicarse sutomd
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ticamente a la piezm tubular toroidal ovaladm 21 con une
mdquine que lo enrolls. alrededor de su forma toroidal de
menera helicoidal. Esto puede lograrse colocando lz pig
zgz tubular que contiene el nmicleo rigido con los aros: 27
colocados dentro de los entrantes 28 en ung mdquina enro
lladora 31 (véase la Figura 3), de manera que la pieza tu
bular quede soportada pars girar alrededor de su eje de
revolucién C. Un anillo embobinador segmentado 32 se: aco
pla posteriormente a través de la abertura de la pieza tu
bular y se monta en su aonjunto de sostén. Una bobing 33,
enrollada: com el filamento de refuerzo ne extensible se
monta: en el anillo embobinador y le unidad incluye un. dis:
positivo tensor (no ilustrado), que permite que el filamep
t0 sea aplicado com tensién uniforme al girar tanto la pie '
zg tubular como el anillo embobinador alrededor de sus _
ejes: respectivos de revolucién. De esta mgnera, lm pieza -
tubular toroidal se envuelve uniformemente de manera heli
coidal com une: multiplicidad de anillo de filamento de re
fuerzo no extensible en sobre base substancialmente r{gi-
da: formada por la pieza tubular y el micleo.

Is miquing: enrolladora puede aplicar el porcentaje
deseado de recubrimiento de refuerzo de la pieéar. tubular
toroidal controlando la velocidad relativa de la pieza tu
bular y del anillo embobinador y dependiendo del didmetro

del filamento., Por lo general, el recubrimiento deseada
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es una sola capz en que el didmetro interior (pared 35 pm
ra la llanta) de la pieza tubular toroidal es de entre 60
hasta 100 por ciento y puede apreciarse que, debido & que
el didmetro externo de la pieza tubular toroidal es mayor
gue el didmetiro interno, el recubrimiento en el didmetro
externo serd substancialmente menor. Mediente el empleo
de filamentos de didmetro menor el espaciamiento entre los:
anillos alyacentes en el didmetro externo se disminuye,
aminoreando la posibilided de la expulsién del elastémero.
de la pieza tubular por entre los anillos: adyacentes. Ade
més, se prefiere gue los ejes: respectivos de revolucién,_
del anillo embobinador en la pieza tubular toroidal sean
normales: entre si o pueden tomarse otras medidas: pars ase
gurar que el filamento de refuerzo se aplicard de modo
gque se asegure la mejor utilizacién de su resistencia &
la tracciém por 1o general en un plano casi radial que es:
substancialmente normal respecto al plano circunferencial
medio de la cubierta.é

Debido a que la pieza tubular 21 {iene una configu-
raciém ovalads, la configuracifn envuelta rgsultan‘be es:
de ung naturaleza especial. Bé#sicamente, esta configura
cién ovaladg de la piezaz tubular incluye una corona 34
la: cual por lo general, esplena uniéndose suavemente con
los costados curvos 26 que son semicirculares en seccién

transversal y que se unen suavemente o acuerdan con la
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pared inferior 35 de llanta (periferia interna. de la pie-
za: tubular), que une log exiremos: interiores de los dom
costados. Ia pared de llanta puede ser convexs: hacia den
tro (hacia el eje de revolucién C), en mayor grado que el
ilustrado en la Figura 1 (véase la Figura 4 para las con-
figuraciones asimétricas de la corona y pared de llanta),
puesto que ésta no es una zona flexionada &l rodar la cu-
bierta tubular a través de su huella. En vista de esta
configuracién ovelads, el movimiento de los anillos sobre
lg pieza tubular que rodea 2 los aros 27 que impiden la -
rodadura. sigue un recorrido un poco heterodoxo, dando por
resultado una piezz tubular reforzads: a la cual se hace -
referenciz en esta Memoria como pieza: tubular "enrollada .
en formm ovaladal.

Con relacifm a la Figura 5 que es una vista en pers:
pectiva: superior de la pieza tubular y el anillo embobing o
dor, se hace méds evidente la psuta de enrollado del fila~
mento. Si se adelanta continuamente la piezs tubular en
lz direccién indicada con la flecha E y el anillo embobi
nador se adelanta uniformemente en la direcciém indicada
con lg: Flecha: F, se puede apreciar que el filamento de
refuerzo 30 seguird una pauta por lo general helicoidal
sobre el costado curvado 26 pero, cuando atraviesa la sec
¢ién de corona substancialmente plana 34, se aproximard a
una: 1inea recta (un recorrido geodésico), el cual es apro
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ximadamente normal respecto al plano circunferencial medio
de la pieza tubular. Ademds, al continuar el enrollamien-
40, el recorrido por lo general helicoidal serd seguido en
el costado opuesto después de lo cual el recorrido del fi-
lamento quedard nuevamente en una lines substanciglmente
rectz (un recorrido geodésico), a través: de la pared de la
llanta de la pieza tubmlar, si la ¥ltimm es plana como la
COTronst. 1'>ues1;o que el filamento de refuerzo se aplice g
la pieza tubular mientras ain contiene la: estructure rigi-
da: de micleo, la pieza tubular y el micleo formsn uns: ba=-
se de sostén sbélida y rigida para la aplicacién uniforme
del filamento de refuerzo a la pieza tubular bajo tensién
constante. Ia. configuracifnm ovalada de la pieza tubular:
durante el enrollamiento del filamento (mentenide por la -
estructure rigide del micleo), es substancialmente del ta
mafio y la configuracidén que la pieza: tubular va a tener
en la carcasa de cubierta tubular terminada cuando se in-
fle y de ésta manera el filamento de refuerzo se enrollas
inicialmente en realidad en la posicidén que va a tener en
dltimo término una vez terminada la cubierta tubular. En
tales condiciones controladas, existe menor posibilidad
de que haya error en la colocacién de los anillos de fils
mento individuales y se puede obtener uniformidad en el
producto final. También es posible enrollar helicoidal-~
mente sobre la pieza tubmlar ya sea en estado vulcanizado
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0 no. Sin embargo, si se vulcaniza la pileza tubmlar sntes
de enrollar el filamento 30, las superficies de la pleza

tubular deberdn lijarse para asegurar una mejor adherencism
del elastémero con el elastémero y del alambre con el elag:
t6mero y cuando se vulcanicen finalmente las estructuras

como unidad integral. Ia superficie lijads exterior de la
pieza tubular puede imprimarse con un agente adhesivo o de
unién pera mejorar la unién entre el refuerzo y los elasté
meros de la piezas tubular. También puede recubrirse c'oi)i: '
latén el filamento de refuerzo, en caso de ser a.lambre,'»"'
para. mejorar su adherencia con los elastémeros al llevar °
a cabo la vulcanizaciém final de los elastémeros. Unoa

tejidos de malla: abierta pueden colocarse entre la pieza~ ,
tubular y el filamento de refuerzo para evitar que éste 11_‘1;‘ _ '
timo muerds: en el elastémero sin vulcanizar mis blando, al
enrollarse sobre la piezs ftubular en su estado sin vulcani

ZaT «

Cuando la pieza tubular 21 ha sido “enrollsde: ovaladg .

mente" (como se ha descrito anteriormente), con un filamen
to de refuerzo no extensible 30'y se unen los extremos: li-
bres: del filamento, donde empieze y termina el enrollamien
t0y queda completada la modalidad preferida de la armmzén
0 carcess de la cubierta tubular ovalada: 40, Deberd apre
ciarse que pueden emplearse tipos alternativos de refuer-
208 en lugar del tipo de filamento enrollado descrito an-
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teriormente. Por ejemplo, se puede emplear una pluralidad
de bandas metdlicas que se enclavan mecdnicamente en la
porcién central de la pared de llants 35 de la piezz tubu~
lar donde s6lo existe poco o ningin movimiento durante el
funcionamiento de la cubierts y estas bandas también pue-
den tener una configuracién tal que se logre el mismo por
centaje de recubrimiento de refuerzo en la corona. 34 como
el que se ‘obtiene en la pared de la llanta. Desde luego,
no es posible un porcentaje de recubrimiento idéntico en -
la: corona y en la pared de lg llants: con la modalidad pre
ferida; de filamento "enrollado ovaladamente”. ‘
51 la carcass de cubierta tubinlar reforzadsa. 40 en es
te punto de la fabricacién se sometiera a presién libre de
cualquier restriccidn, la armazén tenderia a deformarse
desde su forma de seccidén transversal ovalads hastia una
forme de seccidn transversal circular debido a la: aceibn
de lem presién de aire en la cédmara de aire 23. Sim embar
€0, puesto que estm armazén estd restringida: por su cintu
rén y su llanta, y su refuerzo no extensible que le rodez
estd ym casi situado en la trayectoria geodésica ideal,
le presifn no ocasionard ls relocalizacién del refuerzo
que causa el crecimiento en las cubiertas diagonales usua
les cuando se sumenta: lg presién. Ias cubiertas radisles
también "crecen", pero no en el mismo grado, cuando se les

infla, debido & que se fabrican normalmente de filsmentos:
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o fibras: sintéticos que tienen elevados porcentajes de
alargamiento dentro de la gama del 20 por eiento y por lo
general estdn restringidas por unos: ecinturones: al sesga
que se expanden cuando estén sometidos a presiém. Des-
de luego no es deseable inflar la armazén de cubierta tu-
bular no restringida: sin antes terminar totalmente la cu~
bierta tubular, puesto que tal inflacién tenderism & esti-
rar la corona 34 de la pieza: tubular y agrupar la pared
35 de llanta al cambiarse la configuracién de seccién trans:
versal ovalads & circular. También, una piezw.tubulaf,
circular en seccién tramsversal, y enrollada con un filg.:
mento de refuerzo, como se describe en ésta memoria, no
es: gdecuads puesto que, si se comprime hasta la cnnfiguré
cibn ovalada de la armazén 40 de la cubiertas tubular ova-
ladeg, tendria una corona agrupads (un exceso de superfi-
cie tubular), puesto gue la circunferencia externa dismi
nuirfa durante tal cambio., Similarmente, la pared de
llanta se estiraria considerablemente. Se puede apreciar
que los filamentos de refuerzo 30, ain cuando inicialmen-
te: estén: colocados convenientemente en tal pieza: tubular
circular, serian desplazados sin uniformidad durante tal
cambio de configuracidén y quedarian inadecuasdamente colo-
cados o situados después de tal transicién a la seceibn
transversal ovalada,

Un cinturén circunferencial no extensible 41 (cintu
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rén que substancialmente no es extensible circunferencial
mente), se coloca alrededor de la periferia de la carcasa
de cubierta tubular ovalads 40 de una manera que evite que
la dltima cambie apreciablemente hacia ung seccién trans-
versal circular al inflarse con aire a presidén su cdmara
de sire. Este cinturén circunferencial resiringe a la ar
mazbn de cubierta tubular substancialmente a su configurs
cibn ovaladz (es decir la configuracién de la pieza tubu-~
lar cuando se aplica su refuerzo), y también proporciapgzl
une: tela 0 capa de refuerzo muy resistente @l pinchazo. -
En la Figura 1, este cinturén circunferencial estd
formado integralmente con la carcasa de la cubiertaatuhgr
lar 40 después de que hayan sido colocados unos hombros;
preformados de elastémero sin curar 42 circunferencial-
mente en la parte superior de cada costado donde cade uno.
se une a la corona 34, para extender la parte plana de la
coronm hacia afuera por encima de los costados para prote
gerlos de la abrasidén y de los pinchazos. Poesteriormente
se aplics una capa de tejido 43 por encima de la corona
pare aislar los aros del filamento de refuerzo 30 de la
carcasa respecto del filamento 45 del cinturén circunfe-
rencial 41, Scobre esta capa de tejido, se aplica por lo
general una: capa delgada de un elastlmero sin curar 44,
pero esta capa puede alternativamente calandrarse hasta
quedar embebida: en el tejido. Sobre la capa de elastéme
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ro se aplica wr cinturén no extensible de filamento 45 que
se enrolla helicoidalmente a travéds de la circunferencisa
externa de la corona como se ilustra en la Figura 6. Es-
te filamento de refuerzo, como el filamento 30, no es ex-
tensible y puede estar compuesto de alambres, cables, fi-
bras de vidrio o materiales filamentosos: similares con un
alargemiento menor del cinco por ciento. Por lo general,
cada aro helicoidal del filamento 45 estd Intimamente ad-
yacente al aro anterior de manera que del 60 hasta el 95
por ciento de la corona 34 quede cubierta com el enrolla- .
miento. De esa memera, la capa del einturén circunferen-.
eial resultante 41 tendrd mée elevada resistencia al pin
chazo., También el 4ngulo de enrollado del filamento: 45
en la corona con el plano circunferencial medio de la cu
bierta es menor de 1/6 de grado’y normalmente estd den-
tro de 1-1/2 haste. 3 minutos: de grado respecto del para-
leliesmo con el plano circunferencial medio y, por lo tan
to, es substancialmente paralelo respecto al mismo. Se
puede apreciar que sl flexionar hacis dentro la cubierta
tubﬁlar terminada, el cinturén eircunferencial tenderd a:
distribuir la carge a miltiples anillos del filamento de
refuerzo 30 que rodean a la carcasa de la cubierta tubu-
lar 40.

Con relacién a la Figura 6, que ilusira esquemdtica

mente la aplicacién del cinturén, la carcasa de cubierts
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tubular 40 se sostiene sobre rodillos accionadores y un fi-
lemento 45 de la bobina 51 pasa a través de la unidad! tenso
ra 52 y por encima de un guig~hilos nivelador 53 de manera
que se puede aplicar un enrollamiento circunferencial heli-
coidal continuo a la corona: 34 de la cubierta tubular como:
se ha indicado previamente. Puede apreciarse recordando la
naturaleza del casco de la carcasa tubular ovalada: y envuel
ta y cons:{derando la aplicacién del cinturém circunferencial
como se ha descrito, que los filamentos: individuales: 30 Yy 45
por lo general son normales entre si y que cada anillo ?Kel_j;
coidal de este cinturém circunferencial es substanéialmente
peralelo respecto gl plano. circunferencial medio-D del caab_o
de le cubierta: tubular. Con la orientacién anterior de loss
diversos filamentos de refuerzo, la cubiertas tubular logra
une whilizacibn: casi al mdximo de la .resistencim a la trac—
cibn de los filamentos: tanto del cinturén como de la carcasa.
Desde luego que también puede apreciarse que podria usarse
ung multiplicidad de anillos paralelos cerrados en relacidm
yuxtapueste en vez del filamento de refuerzo enrollado heli~
coidalmente 45 sobre la carcase de la cubierta.

Después de colocar el cinturén circunferencial sobre
lz. armazén de la cubierta en la realizacibn de cubierta
tubular formada integralmente, se aplica un material elas-

t6émero sin curar al conjunto para. la parte inferior de la

banda de rodadurs. 60, para la banda de rodadurs real 61?
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los costados exteriores 62, y la pared de llanta de la en
voltura exterior 63. Posteriormente se vulcaniza el com-
junto bajo calor y presién en un molde de vulcanizacidn y
formacién para completar la cubierta tutnlar.

' Después de vulcanizar la cubierta tubular hasta for-
mar ung unidad integral, se desintegra el micleo o macho
¥y se sace & través de los diversos véstagos de vélvulam des
pués de 1o cual queda lista ung cubierta tubular terminada
20, como se ilustra en la Figurs 1, la cual puede monté.i‘éé
en una estructura de llanta: dividida 70, ilustrada en la. =
Figurs 7. ILa cara de llanta 71 es plana, pero estd ensan
chada hacia fuera desde el plano circunferencial medio D .
en un éngulo G que puede tener desde 3 hastm 15 grados.
Uh rebajo centrador 72 en la porcién central de la caras
de llante: recibe un anillo centrador 64 gue se proyecta
dentro del rebajo en una direccidén radial desde lg pared:
de llanta de la envolturas: 63 de la cubierta tubular parsm
centrarle en la estructura de llanta dividida. Después:
de asegurar las porciones dividides de la llanta con lom
tornillos de oreja 73 se infla la cubierta tubular, lo
que ocasiona que los anillos 27 que restringen laz rodadu
ra; 8e acufien hacia fuera desde su posicibm inieial H hag
ta: su posicibn final como se ilustra en la Figura 7. Ila
accibn de cudia que ocurre durante la inflacién asegura un

buen cierre contra la suciedad entre la cubierta tubular:
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y lm estructurs de llanta que evita la entrada de suciedad
el 4rea: que hay entre la pared de llanta de la cubierta y
la carg de la llanta. MNediante el empleo de los aros que
restringen el rodamiento y el bajo perfil de la cubierta
tubular (normalmente una relaciém de aspecto menor de 0,7),
le: estabilided lateral de las cubiertas tubulares: se mejo
ra: puesto que los aros que restringen su rodamiento impi-
den el movimiento lateral de rodamiento de la cubierta tu
bular. Este movimiento lateral no se restringe de ningimé;
otra manera en la estructura de cubierta tubular deserita
anteriormente. Ademds puede apreciarse que los aros: gue. . -
restringen el rodamiento no operan pars anclar los fils— \.
mentos de refuerzo 30, como 1o hacen los talones de las 4
cubiertas convencionales.

Log aros de filamento 30 que rodean a la carcasa: de
cubierte tubular "ovalada' 40 no estdn anclados sino que
son: una sSerie de aros conectados y continuos. EI1 hecho
de que estos aros no estén anclados separadamente no oca.
sionard la desintegracién de la cubierta =l separarse zig
ladamente en aros de filamentos puesto que la ligawén del
filemento al material elastdémero por lo general es sufi-
ciente pare: que el efecto de cualquier rotura individusl
quede muy localizado. Ia: pérdida de resistencia en la
cubierta fubular ocurre normslmente sélo en la zona si~

tuada & varios centimetros a cada lado de uma rotura en
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un aro de filamentos y los: aros de filamentos. s ambos: la-
dos de un aro roto tenderdn a mitigar el efecto absorbien
do la carga. Ie situacién es cierta respecto a roturas
de aros de filemento del cinturén circunferencial 4l.

Uha vez monteda la cubierta tubular en unaz estructu-
ra de llanta, la presién de inflacién de su cédmara de
aire 23 puede variar aspreciablemente puesto que la Unica
limitacién de la presién de inflacién es la resistencia a
la traccién de los filamentos de refuerzo no extensibles -
vy la capacidad de la estructura ﬁara evitar la extrusién” -
del elastbémero por entre los aros de filamento de refueé"
%0 g grandes presiones. Por lo anterior, a diferencia
de las cubiertas: convencionales, las cuales tienen que
funcionar a una presibn seleccionada de proyecto para un
servicio ¥til mdximo y funcionamiento seguro, la presen-
te cubierta tubular puede funcionar con seguridad en una
ampliz gama de presiones. De hecho, estas cubiertas tu-
bulares pueden disefiarse pars una flexidn determinada y
la presién de aire en las cubiertas tubulares se puede
cambiar al cambiar la carga sobre las cubiertes para man
tener una flexidn deseada. 4si, estas cubiertas tubula-
res nuevas pueden mantener las mismas caracteristicas de
funcionamiento frfo en estado cargado o sin cargs varian
do méramente su presién de aire sin peligro de una explo
gién, ni de desgaste incrementado ni de la carga prefe-
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rencial del refuerzo. Obviamente, 8i se emplearan presio~
nes elevadas, como se consideran en la cubierta del tipo
tubular de la presente invencidém en una estructura de llan
ta con talones convencional, se aumentaris el peligro de
una explosién, debido z que los problemes: mencionados:s an—
teriormente respecto al fallo de los talones o de la llen
ta en tales cubiertas convencionales sumentan con el aumen
to de la gresién.

Como se ha indicado anteriormente los aros 27 que. . Tes
tringen el rodamiento no forman anclajes para los: aros gle
filamento 30 y, por lo tanto, no son afectados por los -cé.*._z_{
bios de presién dentro de la cubierta tubular resultante. '

Ademds, estos aros 27 que restringen el rodamiento no cors:

tituyen una pieze para la trensmisién substancial de pases
de torsifén entre le cubierta y le estructura de llanta y, - -
como Se indica, puede febricarse de filamentos extensi-
bles. Debido a 'que la cubierta tubular estd montada so-
bre: una cara de la llanta que tiene un didmetro externe
aproximadamente igual al didmetro interno de la pared de
llantz de la envoltura 63, al inflarse la cubierta tubular
el aire a presién dentro de la cédmara de sire tenders a ex
pandir la corona 34 dentro del cinturén circunferencial 41
¥ a forzar la pared de llanta de la envoltura: contra la ca
re: de la llentz. Como resultado, ocurren elevadas presio-’

nes unitarias entre el cinturén circunferencial y la coro-
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ne y entre la cara de lg llanta, y la pared de llanta de
le envoltura, de maners que no hay movimiento relativo en
tre estas diversas partes al pasar la cubierta tubular a
través de su huella, aUn bajo pares de torsién elevadw
entre la llante y la cubierta. De esa manera, toda la pa
red de llanta de la envolturs proporcions un impulso de
cubierts a llanta a través de toda la cara de la llanta
y el accionamiento entre el cinturén circunferencial 41

¥ le corona es tal que no ocurre ningin movimiento rels-
tivo. , L
En lg figura: 8, se ilustra un cinturén de rodadurafi-
desmontable 80 que incluye el cinturén circunferencial

no extensible 41 compuesto de filamentos 45 dentro del
cinturén de rodadura. BEl cinturén: real 61 estd incluido:
en el cinturdén de rodadura y se .monta sobre una carcasa
de cubierta sin vulcanizar 81 ilustrada en la Figura 9
gobre la cual se ha aplicado material elastémero para pro
teger el filamento de refuerzo 30 de la carcasa de la cu-
bierte tubular 40 y para formar la parte inferior de la
banda de rodadura 60, los costados 62 de la envoltura, la
pared de llante 63 de la envoltura y el anillo centrador
64. Ia banda de rodadurs ilustrada en la Figura 8 estd
diseflada: para quedar en relacién sobrepuesta respecto a
los costados externos de la carcasa tubular vulcanizada

y tiene un anillo de cierre 83 de los costados a cada la
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do, que tiende a evitar la entrad=m de polvo y suciedad en-
tre la banda de rodadura y ls corona de la cascada de cu-
bierte tubular vulcanizads. Se puede apreciar que se dis:
pone de un accionamiento excelente de corona a cinturém
de rodadurg debido al disefio y por las razones previamen-
Ye mencionadas.,

Enh la Figura 10 se ilustira una realizacién de cubiexr
te tubnlar similar a la ilustrada: en la Figurs 1 com va-
rias innovaciones adicionales. Estas innovaciones adicio
nales incluyen un amortiguador de elastémero 90 interioxr
para limitar la flexidén méxima hacia dentro de la banda.
de rodadurs al pasar la huella de la cubierta tubular so- .
bre-objetoss irregulares; un refuerzo de tejido 91 con un
£ilamento enrollado 92 situado en el centro e interiormen
te en el drea medis de cada costado 62 de la envoltura pa
ra gumentar la resistencia al pinchazo del costado y para
eliminar la cargas preferencial sobre el costedo de los
miltiples aros de filamento 30; y un protector circular
exterior 93 contra el bordillo en el drea media externa
de la parte exterior del costado de la envoltura. Ias
partes de la cubierta tubular ilustrads en la Figuras 10
que son id¥nticas a las de la cubierta tubular ilustrada
en la Figurz 1 tienen ndmeros idénticos:.

Anteriormente se ha hecho referencia numerosas: veces

@ lz: naturaleza ovalada de la: cubierta tubular 20y su

16-2-76 - 34 -



1o

15

20

25

miembro tubular toroidal 21. Ahora se hace referenciam a
lg: Figura 1l para: detalles adicionales respecto a esta na
turaleza ovalada, en la que se ilustra una seccién trans-
versal ovaladas preferente del miembro tubular toroidal 21
con su ndcleo acompafiante. Su eje mayor & es paralelo res:
pecto z1 eje de revolucidén C de la cubierta y el toro y

su e¢je menor B coinciden respecto al plano circunferencisgl
medio D .de lm ocubierta tubular, En seccidn, los costadosm
del miembro tubular 26 tilenen una forms semicircular con .
el radio R, el cusl tiene aproximadamente la mited del -
grogor J de la cubierta tubular inmediatemente hacia den- -
tro y junto a los costados donde se unen con la coronm 34'
¥y la pared 35 de llanta: de la pieza tubular. El grosor
médximo de la seccién transversal serd a lo largo del eje
menor B*de la seccién transversal ovaladay y dependerd del
grado de convexidad de la corona, por ejemplo, el repre- |
sentado por la linea de trazos 34’ y del grado de conve-
xidad de la pared de llanta, por ejemplo el representado
por la linea de trazos 35’. Es fdcilmente evidente gque
la seccidn transversal ovalada del miembro tubular no ne
cesita tener simetria entre su corona y la pared de llan
te (= lados opuestos de su eje mayor); sin embargo, hay
simetr{is entre las dos mitades de la seccidén ovalada del
miembro tubular dividida por su eje menor. FPreferentemen

te, la corona serd substancialmente plana entre los dos
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costadoss. )

Xz dimensién K del miembro tubular ilusirado en la
Figura 1l es variable y puede cambiarse para aumentar o
disminuir la anchura del casco de llanta-tubular novedo-
g0 global W del miembro tubular y asi, la enchurs de la
carcasa. 40 de la nueva cubierta. ‘

Esto representa una caracteristica imporfante de le
nueva cubierta tubular puesto que su 4rea de huella pue=
de cambiarse convenientemente para diferentes clases de
vehiculos o de tamafios ajustando meramente la dimensién-
K 1o cual permite el empleo del mismo equipo de febricg-
cibm pars. las diferentes anchuras de las cubiertas tubu-
lares construfdas de acuerdo con estas invencién. Esto
represente; un ghorro considerable en costos de equipo y
también permite la normalizaciém de los- tamafios de llan-
ta y del didmetro exterior de las cubiertas.

Siempre que se¢ haga referencia a: “ovalada™ en esta
Memoria con respecto a la carcasa de cubierta tubular o
de sus componentes tubulares, se entenderd que las carac
terfsticas de seccibm transversal generales deseritas an
teriormente se exponen como si se repitiera totalmente
la: descripcién de la Figura 11, Desde luego, puede apre
ciarse que, mientras la Figura 1l expone las relaciones
gproximadass de las dimensiones caracteristicas de la sec

eiln: transversal ovalada de la carcasa, la adicién de la
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pared: de llanta externa, de los costados: externos y de la
parte inferior de la banda de rodadurs: que forman la en-
volturas externa protectors pueden cambiar la configuracién:
externa de la cubierta tubular como lo hard i&l adicién del
cinturén circunferencial 41 y la banda de rodadura real
61. |

En la: configuracibn alternativea de cubierta tubular
ilustrade: en la Figura 4, la cubierta tubular 20 no inelu
ye un anillo centrador 64 y la: superficie externa de la
pared de llanta 35 tiene una: forma més: convexa que la con
figuracién ilustrada en la Figurs 7. Sin embargo, debers:
apreciarse que la configuracién con seccién transversal
convexa de la pared de llanta no debe aproximarse a un sg
micirculo, puesto que éste eliminarfa las elevadas presio
nes: unitaries entre la pared de llanta: de la envoltura y
Iz cara de llanta Tl que retiene a la cubierta tubular so
bre la carag. de la llanta y establece la "transmisién® en-
tre las mismas. Se puede apreciar que si fuera semicircu
ler la mitad inferior de la nueva cubierta tubular en sec
cibn transversagl el filamento de refuerzo 30, al no ser
extensible soportaria la cargs de la presién de aire y no
se podrfa disponer de las elevadas presiones unitarias en
tre la pared de la llanta y la cara de llanta de la ex~
tructura de llanta. Puesto que la nueva cubierta tubular

emplea estas elevadas presiones unitarias entre la pared
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de llanta y la cara de llenta para retener la cubierta tu
bular sobre la llanta es posible eliminar las esgtructuras:
retenedoras de llanta cubierta, tal como se ilustra en las
patentes norteamericanas antes mencionadas de Reinhart y
Schwall o los aros de llanta: acostumbrados que retienen
los talones de las cubiertas acostumbradas.

Mediante el empleo de la resistencia méxima a le trag:
cibn de 10s filamentos de refuerzo no extensibles, el gro
sor de las paredes de lm envoltura de la cubierta tubular
puede reducirse hasta un minimo. En ls mayoria de casos,
el refuerzo consistird tnicamente en una capa envolvente
o tela de filamentos no extensibles tanto en la carcasa
de la cubierta 40 como en el cinturén circunferencial 41l.
El empleo de secciones de pared mds delgadas tenderd a evi
tar la acumulacién del calor en la cubierta tubular, mejo
rando tanto la segurided como la vida dtil en servicio.
Ademds, sl flexionar la: cubierta tubular al rodar a: tra-
vés de su huells, se genera poco calor debido al esfuer-
zo cortante ya que la comnstruccién permite que se "doblen”
los filamentos de refuerzo pero no que se desplacen, com®
lo hacen los filamentos de refuerzo en las cubiertas con-
vencionales que generan calor. Ademds, la eliminacién del
desplazamiento de los filamentos en la carcasa reducird
sustancialmente el "torcimiento™ de la banda de rodadura

de la cubierta. Ademds, las estructuras de anclaje de ta
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lones se eliminan, con sus problemas: inherentes.

Como se ha indicado previamente, la cubierta tubular
estd construfda con filamentos de refuerzo no extensibles,
tales como los filamentos 30y 45, que tienen um alargas-
miento mdximo menor del cinco por ciento. También se re-
quiere una elevada resistencia a la traccifn por lo gene-
ral dentro de lm escala de 27,200 kilogramos por centime-
tro cuadrado o mayor. ITa fibras de vidrio, el alambre:y)
el cable metBlico tienen estas caracter{sticasm y, por lo
tento, son adecuados. Son especialmente adecuados alam-
bres de aceromonofilamentosos: latonados con didmetresdes:
de 0,127 milimetros hasta 1,14 milimetros. Sin embargo, -

no es necesario que estos filamentos sean redondos en sex

cibn transversal y, en algunas aplicaciones, su seccién
transversal serd rectangular u ovalada para. obtener mejor
flexibilidad al "doblez" a lo largo del eje menon de su
geccién transversal sin sacrificar su resistencia a la ro
tura brusca. Puesto que la cubierta tubular es una unidad
enterize: que ftiene un volumen de aire awto-contenido, son
muy poco poeibles los reventamientos y, en caso de ocurrir,
son mucho menos peligrosos que los reventamientos simila-
res en lag cubierias convencionales.

En el método preferido de fabricacibn de la nueva cu
bierta tubular, se emplea un molde de cavidad toroidal di
vidido el cual tiene la seccidn transversal deseada de cm

16-2-76 -39 -



10

15

20

25

vidad ovalada con las mismas dimensiones interiores y confi
guracién que el miembro tubular 21 para formar un mendril
de macho rigido. Puede emplearse un espaciador entre las:
doss mitades del molde de cavidad para aumentar la dimensitm
K (véase la. Figurs 11), cuando se deSea uha cubierta: tubu-
lar més enche. También, la cavidad puede incluir unos: ner
vios 0 salientes para dar lugar a las ranuras: 28 en la pie
zz tubular dentro de las cusles se reciben los aros 27 qus
restringen el rodamiento. ‘ .
En este molde con cavidad se fabrica una estructura
de macho rigida: 100 (Figura 11), como mandril para construir
la: nueva: cubierta tubular. Por ejemplo, la cavidad se lle-
nz de una mezela de corcho, areng, silicato de sodio y 6xdi~
do de hierro de manera gque esta megcla pueda comprimirse
apretademente dentro de la cavidad del molde. Juego se ha:
ce pasar 002 gaseo0so a presibn a través de la megcla que
se hzlla en la cavidad del molde y el cual, finalmente, dm
unidad a la mezcla para. formar un macho toroidal de arens,
rigido, con la seccilm transversal ovalada seleccionada. E1
micleo de arena se saca cuidadosamente de la’ cavidad del
molde y se coloca dentro de una estufa donde se cuece du~
rante 24 horas aproximadsmente a 939C., para }nejorar su in
tegridadi estructural. Desde luego, deberd apreciarse que: -
el macho puede hacerse de otros materiales cualesquiera

giempre: que pueda desistegrarse finslmente y sacarse a ira
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vés: de los vistagos de vdlvula de la cubierta tubular ter
minade.

Después de formar el macho toroidal de arena, la pie-
za tubular 21 se moldea sobre é1l después de haber colocador
los véstagos de vdlvula prefabricadess 24 alrededor de lm pe
riferia interna del macho. Estos véstagos incluyen wne
parte plana de base que se aloja por lo general en los re
bajos: formados en el macho de arena para localizarlos. Le
formacidén del miembro tubular sobre la estructurs de mackn:
puede: lograrse de diversas maneras. FPueden envolverse cz-~
pax de elastémero sin vulcanizar alrededor del macho cui-
dadosamente y enrollarse (coserse) contra el macho de a:g‘
ng de manera: que una capa uniforme de elastémero sin vul-
canizar rodee lm estructura del macho com un grosor adecug
do. 51 se desea, esta capa uniforme puede envolverse con
una: cinta de nilén encogible y el conjunto resultante pue
der vulcanizarse con vapor a una temperatura de aproximada
mente 1482C, después de lo cual se quita la cinta encogi-~
ble, Alternativamente, puede formarse um miembro tubular
envolviendo el macho con varias bandas. de elastémero sin
vulcanizar y colocéndolo dentro de un molde de transferen
cia: en donde las bandas- de elastémero sin vulcanizar si-
tden adecuadamente el macho y subsiguientemente transfie-
re el elastémero de moldeo mlrededor de todo el macho y
vuleanizéndolo bajo calor y presifm. Cuando el miembro
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tubular es formado por moldeo de transferencia, la superfi-
cie externa del miembro tubular resultante se limpim para
quitar los agentes liberadores del molde y se raspz para
gsegurar unsa buena adherencia con los adhesivos de unién
y los: elastémeros sin vulcanizar empleac}os en la construc-~
cifm de la carcasa de cubierta tubular 40. No es necesg-
rio raspar cuando el miembro tubular no se vulcaniza en eg
ta etapa. |

El miembro tubular se forma de un elastémero de baju.
permegbilidad con buena capacidad de adherencie: respecto a
los adhesivos y al filamento de refuerzo com el cual se en
volverd subsiguientemente su superficie. Se requiere una
buena vida a la fatige: y un caucho de butilo con dureza de
durémetro de 30, una resistencia a la ftraccifn de 95,2 ki-
logramos por centfmetro cuadrado y um alargamiento de 650%
es. un elastdmero adecuado que puede emplesrse. Cbviamente,
pueden emplearse otros materiales naturales o sintéticos:
con estas cara:cteristicas-deseadas para formar el miembro
tubular. Desde luego, la seleccién del elastémero también
dependerd del método en que la pieza. tubular se forme. Por
ejemploy, la composicibén empleads en el moldeo por transfe-
rencia puede variar respecto de la empleads en operaciones
de colocacibn manuales,

Si el miembro tubnlar es de un ‘tipo vulecanizado sub- |

siguientemente al raspado, se aplica un recubrimiento com
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adhesivo o pegamento, tal como mezclas de caucho natural y
neopreno, a la superficie externa de la pieza tubular. En
este momento, los aros que resitringen el rodamiento 27, en
¢aso de no estar ya moldeados sobre la pared de la pieza
tubular, se colocan dentro de las ranuras 28, situada una
@ cada lado de la: pieza tubular, que se han previsto para
la. colocacidén de estos aros que restringen el rodamiente en
la base de cada: costado 26. Iios aros que restringen el ro
damiento som: prefabricados y estdn dimensionados de maners.
que ajusten con precisidén dentro de las ranuras del miem~ -
bro tubular.

Estos aros que restringen el rodamiento se construyen
por lo general en un tambor separado que tiene una superfi
cie apropiada coincidente con el contorno de lag ranuras
28 y pueden producirse a partir’de filamentos. extensibles
0 no. For ejemplo, un cable de acero que se enrollam de ma
nerz circular sobre un tambor junto con capas de caeucho pz
re. aislar los diversos cordones y el conjunto de aros no
extensible resultante puede vulcanizarse bajo calor y pre
8ién. Un aro extensible puede formarse de maners similar
con filamento de nilén. la configuracién de la seccibn trans. -
versel de los aros variard dependiendo de la configuracitn
de las ranuras pero, por lo general, tendrd una seccién
transversal triangular de manera que el borde externo de

cada aro quede en la base de su pared lateral.
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Es deseable aislar los cordones miltiples uno de ofro
mediante el empleo de un elastfémero y, en el caso de cables,
Se pueden obtener resultados mejorados cuando el propioc ca
ble estd impregnado de caucho para Separar sus cordones_ in
dividuales.

Con log aros que restringen el rodamiento en su lugar,
se coloca por lo genersl una cape de elastémero sin vulca~
nigasr y un’a tira delgada de tejido alrededor del miembro
tubular por encims del 4rea de los aros para aislarlos rea-
pecto del filamento de refuerzo 30 que va: a enrollarse lug
g0 sobre lm pieza tubular toroidal ovalada., El miembro ty
bular, en caso de estar vulcanizado y raspado, se reviste: ‘
con un adhesivo y se coloca en una mdquina enrolladora en
la cual se enrolla sobre la pieza tubular un filamento de
refuerzo no extensible 30 de manera helicoidal. El fila-
mento de refuerzo 30 normalmente consiste en un alambre de
acero monofilamentoso de elevadas resistencia a la traceibn.
que estd latonado pars: asegurar una buene adherencis res—
pecto & los elastémeros. Ia méquina envolvedora enrollm
sobre la superficie del toro de manera que su didmetro in-
terior se cubra desde 60 hasta 100 por ciento con aros de
filamentos, como se ha indicado previamente. En las zonas:
de los véstagos de vdlvula 24 que e sacan de sus placas
de base en que estdn atornillados los aros en enrollan so-.

bre la sbertura en su recorrido normal & la pared de llan-
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ta 35 y subsiguientemente se desplazan de manera. que se
agrupan a lados opuestos de la aberturs para el véstagoe
cuando se inserta el vdstago en la placa de base. De esa
manera, los aros no necesitan cortarse y conectarse a al-
gin tipo de estructura: de anillo de anclaje alrededor del
véstago de vdlvula. El enrollamiento del filamento alre-
dedor del miembro tubular toroidal se continda hasta: que
ge llegue al punto en que se inicié el envolvimiente don-
de cesam el enrollamiento y los dos extremos del filémento
se unen, preferentemente en el didmetro interno dél‘miem—
bro tubular toroidal. .

En este instante se colocan unos hombros elastrimeros:
8in vulcanizar 42, triangulares en seccién transversal, en
la parte superior de cada costado paras extender la corona
substancialmente plana 34 & cad4d lado de la carcasa de cu
bierte tubular en cada costado 26 para protegerlc. Porte
riormente, tods lg. superficie exterior de la carcasa de
cubierta tubular se recubre de un adhesivo de elagtémero
0 pegamento y normalmente se aplica una capa de tejido 4%
gobre lg superficie plana de la: corona ampliada., Por lo
general, esta capa de tejido y del adhesivo de elastémero
0 pegamento tiene aproximadamente 1,6 mm de grosor. Tam-
bién puedé. recubrirse toda la superficie exterior de la
carcesa de la cubierta tubular con tejido para obtenexr

ung mgyor resistencia al pinchazo, si se desea. ILuego se
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gplice una. capa delgeds 44 de adhesivo a lg corona si se
recubre con el tejido.

En este instante, el método de fabricacilém puede va~
riar, puesto que las operaciones son algo diferentes si la
cubierta tubular va a ser una unidad enterize como se ilus
tra en la Figurs 1, 0 va a ser una cubierta tubular com un
cinturén de rodadurs: desmontable como se ilustra: en las Fi
guras 8 y'9. Para ls fabricacidn de la cubierta tubular
enteriza (Bigurs 1), se enrolla helicoidalmente un filamen
t0 no extensible circunferencialmente a través de'la coro-~
ne smpliada substancialmente plana de la carcasa de cubier
ta tubular armeda 40 para formar el cinturén circunferen-
cial 41, Por lo general, este filamento es un alaubre o
cable de elevada resistencia 0 ww cable impregnado comr
elastémero y cubre desde 60 hasta 95 por ciento de la corg
na ampliadas y se enrolla helicoidalmente, c.omeniaﬁdo en un
lado de la corona ampliads:y terminando en el lado opuesto,
estando cada extremo libre del filamento aseguradb' al ani-
1lo gdyacente. Estos aros son substancialmente paralelos
respecto al plano circunferencial medio de la cubierta tu
bular.

Por 1o general, no se aplican a la cubierta dos cin-
turones circunferenciales; pero si se deses: est0 para ser
vicio pesado 0 parzm mejorar la resistencia al pinchazo,

se coloca una capa de lastémero y una capa de tejido so-

16~2-76 - 46 =




10

15

20

25

bre el primer cinturfn circunferencisl 41 y posteriormente
se aplica una capam: subsiguiente de adhesivo 0 pegamento: de
elastdémero al tejido, después de lo cual ge enrolla un se-
gundo cinturén circunferencial con el filamento 45 de mane
ra exactamente similar que el primer cinturdén circunferen—
cial.

Uhe vez que Se termine la carcasa enteriza de cubier-
ta: tubular como se ha descrito anteriormente, se aplica un
elastémero paras formar la envolbura exterior de elastémero
de lg cubierta tubular. ‘

Por lo general, se coloca una capa de 1,6 mm de un
elastémero sobre el didmetro interior de la carcass armade
para formar la pared de llenta de la envoltura 63 vy se co-
loca una; capz de elastémero similar con caracteristicas
adhesivas de elevada calidad sobre los costados de la: car
case de cubierta tubular pars former los costados de la
envoltura 62. ZEstas capas se "cosen™ a la carcasge de cu-
bierta tubular con un rodillo dentado de manera que cuale
quier aire oclufdo se elimine de entre las diversas capam
y la carcasa de cubierim tubular. Una capa del mismo elag
témero puede aplicarse encima del cinturén circunferencial
41 parar formar la parte inferior del cinturén de rodadura
60 de la cubierta tubular enterizm. Subsiguientemente, se
colocs: um material elastdmero de banda de rodadura alrede-

dor de la circunferencia de la cubierta pars formar la ban
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da. de rodadura real 61.

Por lo general, se emplea: el mismo material elastéme-
ro pare formar la pared de llanta de la envoltura, los cog:
tados de la envoltura y la parte dispuesta por debajo de
las banda: de rodadura: de la cubierta. Este elastémero de-
berd tener una elevada resistencia a los efectos del ozo~
no ademds de buenas caracteristicas adhesivas para con los
elastémer&scy con el refuerzo empleados para-conetruir le
carcasa de cubierts tubular. También se desea: bvenas ca-
racteristicas de flexién bajo tensibn y el elastdmero de-
berd tener une elevada resistencia a la penetracifn de ob
jetos afilados. Un elastbmero tipico serfa un caucho con
dureza 50 del durémetro con una: resistencia a la traccibn
de 196 kilogramos por centimetro cuadrado, y wm alergamien
to de aproximadamente 500%. ' _

En la banda de rodadura real 61, se desean caracteris
tices algo diferentes. Por lo general, la banda: de rodadu
re real deberd resistir al desgaste al rodar la cutierta
tubular g través de su huellaz en la superficie sobre la
cual el vehiculo se estd moviendo y deberd ser muy resis-
tente al corte y otros peligros que ocurran durante tal
desplazamiento. Por lo general, el elastémero de la: ban-
da de rodadura deberd ser caucho con una durezz de 60 al
durdémetro con una baja histéresis:y una elevada resisten~

cia al desgarre. ILa resistencia a la traccién deberd que
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dar dentro de la escala de 210 kilogramos por centimetro
cuadrado y se desea un. alargamiento de aproximsdamente
500%.

Obviamente, se deberd temer cuidado de que se empleen
materiales de caucho y agentes de curado compatibles en
los elastémeros. Sin embargo, esta precaucidén se obhserva
de costumbre y pueden apreciarla los expertos en la téeni
cm. Ademdsy atn cuando puede emplearse un s6lo material
elastémero para formar toda la envolture exterior, se lo-
gre un rendimiento mejorado seleccionado los diversos: elag
témeros con las caracteristicas deseadas para las aiferen-
tes partes de la cubierta tubular.

Eh lo que antecede se ha expuesto la descripeién de
1l fabricacibn de la cubierta tubular enteriza. Si la cu
bierta: va a ser una cubierta con cinturén en la cual el
cinturén circunferencial se incluye en una banda de roda-
dura separable 80, la carcasa de la cubierta tubuiar, 40,
no se envuelve con el cinturén circunferencial. Er su lu
gar, se colocan los elastémeros que forman la pared de
llantea: de la envolturs, los costados de la envoltura y la
perte de debajo de la banda de rodasdura sobre la armazém
después de que la capa de tejido 43 haya. sido colocada al
rededor de la circunferencia de la corona extendida de la
carcesa de cubierta tubular como se ha descrito previamen

te y se cura la carcasa de la misme manera que la cubiexr-
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ta: tubular enteriza descrita a continuacién.

Después de aplicarse estos materiales elastémeros a
la. carcasa de cubierta tubular de la cubierta tubular en
teriza queda lista para su vulcanizacidén o curado. Se
coloca: dentro de un molde calentado el cual es cerrado y
la cdmara de aire del casco de la cubierta tubular se hin
cha a una presidém de aproximadamente 4,2 kilogramos por
centimetro cuadrado por lo general con vapor, misntres se
eleva la temperatura de curacidn hasta 1382C. Subsiguien
temente, la presién dentro de laz cdmaa de aire se eleva
hasta entre alrededor de 5,6 y 28 kilogramos por centime
tro cuadrado, la cual se mantiene hastm completarse la
vulcanizacién. Por lo general, la etapa de vulcanizacifn
requiere aproximadamente una hora o mds.

Después de la vulcanizacibn, lsa cubierta tubvlar se
saca del molde y se deja enfriar hasta alrededor de 93¢C,
después de lo cual se inyecta una solucién al 25% de hi-
dréxido de sodio dentro de la cdmara de aire de la cubier
ta tubular que ain contiene el macho de arena y se deja
empapar con la misma el macho. Ia aplicacién de vacio a
través de uno de los véstagos de vdlvula mientras se in-
troduce la solucidén a través de otro ayudard a que la s0
lucién empape al macho, Ia solucibén de hidréxido de so-
dio deberd dejarse permanecer en el macho: durante aproxi

madamente una horas; despuéds de lo cual se emplem agita-
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eién o vibracidn para lograr la desintegracién del macho.
Posteriormente se introduce una solucién de agua de lavar
d0o @ través de uno de los védstagos de vdlvule 24 para ex-
pulsar hacia fuera al macho desintegrado desde la cdmara
de aire por los otros vdstagos de vdlvula. Ia etapa de
lavado con agua: pueden ir seguida por la introduccién de
materiales adhesivos: en un vehiculo de disolvente para re
llenar cualquier poro irregular que hubiera en la superfi
cie interior del miembro tubular. :

Se coloca la cubierta tubular en un artefacto apropig
do y se llena de aire a una presién de alrededor de 10,5
kilogramos por cehtimetro cuadrado para verificar las fu-
gas. Una vez pasada esta prueba la cubierta estd termina
dg en caso de ser del tipo enterizo,y, si es del tipo de
cinturén desmontable, se adiciofa la banda de rodadura mien
tras estd desinflada la unidad ya sea antes o después de
colocarse la cubierta tubular en la estructura de lianta.
apropiada.

Si se produce una cubierte tubular con un cinturén
de rodadura reemplazable o sustituible 80, se forms el cin
turén de rodadura en un conjunto de tambor el cual tiene
un: didmetro exterior substancialmente igual al didmetro
exterior de la carcasa de cubierta tubular que incluye la
porcidén por debajo de la bandae de rodadura y los aros de
refuerzo. BEste didmetro de tambor puede ser menor en UNow
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2,5 cms., m4S 0 menos, que la carcase para dar lugar a una
interferencia mayor de unos 2,5 cms., mds 0 menos. Una ti
ra: 0 cinturén de elastémero se coloca en el tambor circu-
lar de manera circunferencial, la cual puede ir seguida
por wna capa de tejido sobre la cual se aplica una cape
de adhesivo 0 pegamento de elastémero. Subsiguientemente,
se enrolle; el filamento 45 sobre esta banda: resultante pa
ra formar este cinturén circunferencial 41, de la misma
manera que Se enrollaria sobre la corona extendide 34 de
la: cubierta tubular enteriza previamente descrita. Puede
enrollarse un segundo cinturén circunferencial con la mig
mg: técnica después de haber puesto elastémero y tejido so
bre la parte superior del primer cinturén aisldndolo del
segundo, si se desez. También pueden incorporarse varias:
otras fibras y filamentos en el cinturén para reducir su
tendencia a: expandirse y para obtener cierre me jlb—z:ado con
tra la: suciedad. Después de que el cinturén de 1a vands
de rodadura ha sido reforzado, se aplica un elastbmero de
banda: de rodadura encima de la parte externa del cinturén
circunferencial después de que este haya sido revestido
con wnr adhesivo o pegamento de elastbémero adecuado. Fos-
teriormente, el cinturén de rodadurs sin vulcanigzar 80 se
coloca en un molde adecuado y se vulcaniza bajo calor y
presién mientras se halla todavia en la estructura de tam

bor de fabricacién. Iuego el cinturén de rodadura puede
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quitarse y puede montarse sobre la carcasa de cubierta tu-
bular previamente vulcanizada: que no tiene un cinturénm cir
cunferencial 41.

Adn cuando la fabricacibm anterior de la cubierta ha
sido descrita con un macho de arena que forms un mandril
gsobre el cual se elabora la cubierta tubular, deberd apre-
ciarse que podriasn emplearse otras esiructuras de macho
adecuadas tal como un material soluble de endurecimiento
en frfo. Un material para machos vendido con el numbre co
mercial de YRezolin" producido por la Rezolin Manufacturing
Corporation es un material de esta clase. ’ ,

En algunos de los dibujos, los tamafios relativos de
los filamentos de refuerzo (30 y 45), se han exagerado pa
ra ilustrar con mayor claridad ls invencién.

kdemds, los aros de filamentos no extensibles 30 y 45
se han indicado como substancialmente normales y paralelos
respecto al plano circunferencial medio de la cubierta tu
bular. S8e reconoce que los aros gue se forman enrollando
el filamento de manera helicoidal no estdn esencialmente
en un plano, pero, para el objeto de la deseripei®n de su
relacibn relativa en la carcasa se supone que tiene unm
plano medio el cual es perpendicular o normal respecto al
plano circunferencial medio de la cubierta tubular adn
cuando los aros tengan sus puntas terminsles o iniciales
desplazadas en el paso de la hélice de tal operacidn de
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enrollado. También se indica en la descripeién que los
aros de filamento 30 estén en un plano "casiradial® debi
do gl paso del enrolledo helicoidal. Sin embargo es posi
ble que los aros puedsn ser una multiplicidad de aros com
tinuos: cerrados que realmente pueden estar colocedos en
un plano radial. Asf{, no pretende esta descripcibn sen
una limitacibn, sino mds bien una clarificacién de la ter
minologia.'

Ias pruebas con los prototipos preliminares de la nue
vz cubierta tubular hen indicado que su vida Util en ser-
vicio para incremento de desgaste de la banda- de rodadura
es cinco veces mayor gue la obtenida con cubiertas usua-
les para el mismo incremento de desgaste de la bandm de TO
dadura. Mediante el disefio de la carcasa y la eliminacién
de los talones usuales las cubiertas tubulares prctotipo.
con cinturén de rodadura sustituibles; pueden proporcio-
nar uwna vida: Util de servicio prolongeads debido @ 8us ca=-
racteristicas de funcionamiento frio, de resistiriloss» pin
chazos junto con las caracteristicas de que operan a pre-

siones variables.,
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REIVINDICACIONES

Los puntos de invencién propia, no nueva, pero no pre
sentada, practicada, ni divulgada en Espafia, que Se presen
tan para: que sean objeto de esta: solicitud de Patente de
Introduccibn, por DIEZ afios, son los que se recogen-en las:
reivindicaciones siguientes:

l8,- Un procedimiento para la fabricacién de una cu-
bierta tubular ovalada éon cinturén dotada de una cémara
enteriza, que comprende las operaciones de formar vna pie-
za. de nmicleo toroidal desintegrable que tiene una seccién
transversal ovalada acentuada preseleccionada, cuyc eje ma
yor es paralelo g un eje de revolucién de dicha pieza. de
micleo, siendo congluente dicha seccién transversal ovala
da con la seccifén transversal ovalada de la cubierta tubu
lar cuando la dltima estd en servicio, teniendo diche pie
z@ de micleo una corona sustancialmente plana en su super
ficie periférica exterior que conecta sus constados semi-
circulares, extendiéndose dicha corona planag a:. travée de
una parte sustencial de la anchure de dicha pieza de nd~
cleo con exclusién de sus costados semicirculares: formar
una. pieza. tubular susceptible de ponerse a presién sobre

la superficie exterior de dicha pieza de ndcleo aplicando
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caucho no curado a la superficie de dicha pieza de ndcleo,
teniendo dicha pieza tubular al menos una aberturs de val
vula a través: de la cual puede extraerse dicha piezz de
nicleo y a través: de la cual puede ser puesta a presién:
reforzar dicha piesza tubular sobre dicha pieza de nicleo
con ung pluralidad de aros de refuerzo sustancialmente
inextensible que rodean a dicha pieza tubmlar al tiempo
que mantiénen a dicha pieza tubular en su seccibn trans-
versal ovalada preseleccionads, estando orientados dichos
aros en esencia. prependicularmente al planc medio circun~
ferencial de diche pieza: tubular; envolver dicha pieza tu
bular reforzada con dichos' aros con elastémeros adiciona~
les que forman su envoltura exterior, con dicha pieza de
ndcleo intacts: y curvando subsiguientemente dicho elasté-
mero y dichos elastémeros adicionales para former uﬁa; caxr
casa suceptible de ponerse a presifn para dicha. cub;j.erta.a
tubular; y desintegrar y retirar dicha pieza de nicleo a
travéa de dicha al menos una abertura de vdlvula.

28,- Un procedimiento segiin la reivindicacién 12, en
el que la pieza tubular se forme mediante moldeo por trans
ferencia de elastémeros en torno sl nidcleo.

38.- Um procedimiento segin. la reivindicacién: 18, en
el que la pieza tubular se refuerza com la pluralidad de
aros arrollamdo con: al menos un filamento inextensible ba

jo tensidn constente de una manera: helicoidal alrededor
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de dicha pieza tubular para formar una pluralidad de aros:
conectados gue rodean & dicha pieza tubular.

48,.~ Un procedimiento segin la reivindicacién 38, en
el que el filamento inextensible es alambre de acero cha-
peado de latén monofilamentoso con un didmetro desde
0,127mm hastay 1, 14mm.

58.=- Ul procedimiento seglm la reivindicacién 18, en
el que el cinturbn circunferencial inextensible se fabrica
por separado sobre una superficie cilfndrica que tiene um
didmetro exterior sustancialmente igual al didmetro exte-
rior de la pieza tubular reforzada con los aros y soporta
de: por dicha pieza de nidcleo, y vulcanizando dicho cintu-~
rén circunferencial con los elastémeros que forman la: ban
da de rodadurs de la cubierts tubular para formsr- vn cin-
turén de banda de rodadura sustituible. ’

68,~ Un procedimiento segin la reivindicacién 18, en
el que la pieza tubular se pone internamente a preSidn du
rante la vulcanigacién.

78.~ Uh procedimiento seginm la reivindicacién 18, que
incluye la operacidn de situar zunchos inextensibles que
restringen el rodamiento junto a lados opuestos de la pe~
riferia interior de la pieza de micleo antes de que se
forme dicha pieze tubular sobre la misma y se refuerce sup
giguientemente con una pluralidad de aros.,

88,~ Un procedimiento segin la reivindicacién 78, en
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el que se forman unos surcos en la periferia interior de
la pieza de nficleo, incluyendo la operacibn de situar los
zunchos que restringen el rodamiento en dichos surcos de
modo que la pieza tubular tenga una superficie exterior
lisa cuando se forma sobre ellos, con dicho zuncho que res-
tringe el rodamiento envuelto por dicha pieza tubular.

9a,- Un procedimiento segfin la reivindicacibén 123, en
el que se forma la pieza de nlicleo con una periferia cir-
cular exterior sustancialmente plana, feniendo la periferia
circular exterior plana una anchura sustancialmente plana
que se aproxima a la anchura de la pieza de nficleo, dispo-
niéndose la abertura de vélvula en la periferia circular
interior de la pieza tubular, reforzindose la pieza tubu-
lar mediante una pluralided de aros de refuerzo inextensi-
bles por arrollamiento de un filamento inextensible sobre
la superficie exterior de la pieza tubular, y curfndose el
elastémero y los elastémeros adicionales por vulcanizacidn.

102,~ Un procedimiento seglin la reivindicacibn 92, en
el que el filamento se enrolla bajo tensibn durante la ope-
racidén de reforzar la pieza tubular con una pluralidad de
aros de refuerzo inextensibles circundantes.

llz.~- Un procedimiento segln la reivindicacibén 92,
que incluye la operacibn de poner internamente a presibdn
la pieza tubular a través de los medios de vAlvula cuando

est& siendo vulcanizada y tiene sus superficies exteriores
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contenidas por un molde hembra adaptado,
12a.- Un procedimiento segfin la reivindicacibén 92,

que incluye la operacibn de situar un zuncho inextensible

_en cada lado de la periferia circular interior de la pie-

za de nficleo antes de las operaciones de formar la pieza
tubular sobre ella y subsiguientemente reforzar dicha cé-
mara tubuler con una pluralidad de aros inextensibles cir-
cundantes,

1%2,- Un procedimiento segln la reivindicacibn 92, que
incluye la operacibén de aplicar wun cinturbn circunferencial
inextensible sobre la periferia circular exterior sustan-
cialmente plana de la pieza tubular reforzada antes de la
operacién de vulcanizacibén, estando formado dicho cinturén
con al menos una tela cilfndrica de refuerzo inextensible
arrollada helicoidalmente en esenFia paralela al plano cir-
cunferencial medio de dicha pieza tubular, teniendo dicha
tela cilindrica una anchura al menos igual a la anchura de
la periferia exterior sustancialmente plana de dicha pieza
tubular reforzada.

143,- Un procedimiento segfin la reivindicacibn 13a,
en el que la operacibén de aplicar un cinturén inextensible
comprende arrollar helicoidalmente un refuerzo inextensible
de una manera lado a lado desde un lado de la periferia cir-
cular exterior plana hasta el otro lado,

158.- Un procedimiento segflin la reivindicacién 148,
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en el que la tela cilindrica cubre del 65 al 95% de la pe=~
riferia circular exterior sustancialmente plana de la pie-
za tubular reforzada.

162,- Un procedimiento seglin la reivindicacién 93, en
el que la pieza tubular suceptible de ponerse a presibn se
fabrica con un espesor de pared uniforme,

172,- Un procedimiento segfin la reivindicacibn 92,
que tiene una operacidn afiadida a continuacidn de la vul-
canizacibn consistente en montar un cinturdn circunferen-
cial inextensible sobre la periferia circular exterior
plana de la pieza tubular reforzada, teniendo dicho cintu-
rén un difmetro cilindrico interior sustancialmente igual
al di&metro exterior de dicha pieza tubular reforzada cuan-—
do esté sopoftada por dicho nfcleo.

188,- Un procedimiento segfin la reivindicacibén 172,
en el que el cinturdn circunferencial inextensible @nclu—
ye al menos una tela cili{ndrica de refuerzo inextensible
arrollada en relacién de lado a lado a través de la anchu-
ra del mismo.

192,~ Un procedimiento segin la reivindicacién 18a,
en el que el cinturdn circunferencial inextensible inclu-
ye un elastdmero que envuelve a dicha tela cilindrica y
vulcanizado con ella antes de ensamblarlo con la pieza tu-
bular reforzada.

202,~ Un procedimiento segfin la reivindicacibn 1s,
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que incluye las operaciones de fabricar un cinturén cir-
cunferencial inextensible que tiene un difmetro interior
que se adapta sustancialmente al difmetro exterior de la
corona sustancialmente plana de dicha pieza bubular refor-
zada con la pluralidad de aros mientras estéd soportada por
dicha pieza de nficleo, teniendo dicho cinturén una anchura
al menos igual a la anchura de dicha corona plana, y mon-
tar dicho cinturln sobre dicha corona sustancialmente pla-
na de dicha pieza tubular reforzada con dichos aros, done
de es capaz de operar para impedir la expansidn de dicha
corona plana cuando la pieza tubular se pone subsiguiente-
mente a presibn,

2l2,= Un procedimiento segfin la reivindicacibn 202,
que incluye la operacién de colocar una capa de elastbme—
ro entre el cinturdn y los aros qu?.refuerzan la pieza tu~
bulare

222,~ Un procedimiento segfn la reivindicacidn 202,
en el que el cinturbn circunferencial inextensible se fas
brica y se situa arrollando un filamento inextensible de
forma helicoidal sobre la pieza tubular reforzada con los
aros, extendiéndose dicho arrollamiento desde un lado de
la corona sustancialmente plana de la pieza de nficleo has-
ta el otro lado, estando el paso del arrollamiento helicoi-
dal dentro de 1/6 de grado con respecto a la posicién pa-

ralela al plano circunferencial medio de la cubierta.
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2%2,~ Un protedimiento seglin la reivindicacidn 222,
eri ¢l gue la pieza tubular reforzada con Jos arosy el cins
turfn circunferencial arrollado sobyé la misma y los elas-
t8meros que formen la envoltura exterior y la banda de ro-

5 dadura se Wylcanizan simulthneasmente bajo calor ¥ presifn
formando una cubierta tubular unitarias

242~ Un préocedimientd segln la Feivindicacibn 232,
eh el que el nficleo se desintegra subsiguienbtemente a la
operacifin de‘vulcanizacifn y se extpyad 'por; lavado del in-

10 teridr de la pieza tubular & travds de vhstaggs de vSlvw
la para poner & presifn dicha pieza tﬁbula‘r.

2584« Un I;roéedimiento parg la fabricacifin de una
cubierta tubular évalada cop cinturbn dotada de wns chmaw
rg enteriza,

i5 Tal ¥ como se ha deserito en la Memoria gue anbtecex
de, epresentada en los dibujps que se afipmpafian y pard log
Tine¥ qué se haft éspecificados ‘
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