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La invencidn be refiere 2 un método de renovacién de
la superficie de rodaduré de un neumdtico o bandaje macizo
desgastado, en el que se aplica una capa &e caudhd agluti-
nante a la carcasa preparada del geumético v sobre'aquéila
una banda de rodadura de caucho prefabricada, la cual, en
el caso de neumdticos grandes dotados de fuertes tacos, se
presente preferiblemente en forma de segmentos separados
y/o bandas de rodadurs conectadas entre s{, eviténdose o

d4ndose salida a las inclusiones gaseosas enitre las capas

-aplicadas, y el neumético en bruto asi preparado se calien

ta en un autoclave para vulcanizar la'capa de caucho aglu-
tinante.

In métodos ya conocidos, el neumdtico en bruto se
encierra en una camisa de caucho sobre la cual se ejerce
presidn interna y/o externa para que escapen las inclusio
nes presentes en la estructurs en cepes. Asimismo, la eg~
tructura en capas del neumdtico en bruto es fijeda por la
camisa, especialmente durante el estado critico que surge
cuando bhajo la influencie del calor de vulcanizacidén el
caucho aglutinante se vuelve pldstico, y finalmente, poco
antes de la vuleanizacidn, incluso 1lfguido. las camisas soiy
costosas de producir, se dafian fdcilmente y entonces se
producen fugas por ellas. Su vida dtil es limiteda, depen-
diendo del material, la ‘temperatura de vulcanizacidn y la
clase de tratamiento.

En otros métodos conocidos ya no se precisan camisas
degcaucho, pero sflo sirven para ciertos tipps de neumdti-

cos y se necesita adoptar medidas adicionales gue sumentan
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considerablemente el costo de ‘la renovacién. Tembién se cg
noce fundamentalmeﬁte la prictica de producir en el molde
de la prenss una cara dspera en el lado de abajo de la ban
da de rodadura, necesaria pare la fijacién de la banda a la
carcasa, a2l misﬁa tiempo que se produce el dibujo de la ban
da. Para este fin se fuerza o se hace penstrar en el cau-
eko bruko, en el molde de la prensa, una matriz provista
del dibujo en negativo #e la cara dspera descada, y se man-
tiene colocada durante la vulcanizacién. La metriz puede
formarse como una pieza suelta, tal como una capa de teji-
do o directamente en el interior de una de las mitades del
molde, ¢ puede colocarse allf. En cualquier caso la matriz
se desprende de la cars éspera al final del proceso de pren
s#ado. Sin embargo, la superficie de una cara é4spera produ-
cida de esa forma no resulta suficientemente apta para la
ligazdn despuds de un almacenamiento prolongado, segin lo
han demostrado 1las pruebas realizadas.

El objeto de la invencidn consiste en me jorar el mé-
t0d0 anteriormente mencionado de menera que el neumdtico
en bruto puede prepararse de una forma sencilla? sin la
camisa empleada corrientemente hasta ahora, para el tra—
taniento de sutoclaves, y pueda calenbarse gin hinguna ca-|
mise en el autoda¥e para la vulcanizecién de la capa de
caucho aglutinante.

Ia solucién prevista de comformidad con la invencidn
es que se gplique a la carcasa, previamente untada de la
capa de caucho agluxinante, una banda o anillo de rodedura

que presente por su lado inferior una cara 4spera con pro-| -
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{superpuestas y/o_mediante una accién de estrujamiento, ejexn

‘lel molde una cara dspers adecuads para la ligazén.

yecciones y cavidades formahdo una red de canalizacidnes,
producida en 91 molde de la prensa y conservada apta para
la ligazdn, y toda inclusidén gaseosa se expulsa de las cé—
pas mediante la aplicacidm de presidén reducida, con lo que

se cierrsn las aberturas laterales de salida de las capas

ciendo presién mecénica sobre la banda de rodadura.

ﬁa combinacién de las medidas precedentes conduce a
una considersble simplificacién y abaratamiento del m&to-
do antes mencionado.

Desempefla un papel esencial en este proceso el empleo

de una banda de rodadura en la que ya se haya producidoe en

Se elimina la necesidad de raspar la banda de rodadursg
por medio de una miquina raspadors inmediastamente antes de

aplicer la banda, as{ como la consecuente pérdida de matew

rial de caucho y el considerable consumo de tiempo necesa=|

rio para el propio trabajo de raspado.

Ademds, de todas las formas no puede realizarse nine—
gn raspado mecdnico en el caso de empleo de mezclas de
caucho de albta resistencias al desgaste y bandas dotadas
de fuertes tacos o segmentos de bande de rodadura, a no sey
que  se aplique un refuerzo especisl adicional debajo del
caucho y una mezela de caucho que, sin embargo, ocasiona
por otra parte un aumento indeseable del gasto de nmaterizl
y de la temperatura de servicio del neumdtico recauchutado
e esta forma, no obstante no conseguirse ningwws ganancla

en profundidad asdicional del dibujo.

PR SO I S
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En el caso de raspado mecdnico de bandas de rodadura
s6lo puede conseguirse una ligera aspereza, con lo que es
de temer que quede pegada una eventual red de canalizaecio-
nes, con peligro de que se produzecan inclusiones indesea~
bles de componentes gaseosos y lfquidos. Esto da lugar a
rechazos a causa de la formacidn de burbujas y oquedades
en la capa vulcanizada del caucho aglutinante. La cara ds-
pera producida en el molde forma, por el contrario, una
eficaéisima red de canalizaciones por las que pueden ex—
pulsarse las eventuales inclusiones, debido a la aprecia-—
ble separacidn entre sus proyecclones y huecos, asi como
debido 2 la sltura igualmente elegible de las proyecciones
y cavidades.

Bl caucho aglubtinante puede fluir entonces muy féeil~
mente hacic las partes mas profundas de la cara dspera,mi~
entras que son el raspadoc que se hacia haste shora se he-
clan simplemente cortaduras en el lado de abajo de la ban-
da de rodadura, de manera que al entrar el caucho agluti-
nante tenia que'quedarse en la superficie. De comformided
con la invencidn se crea una capa de transicidn relative~
mente espesa desde la banda de rodadura hasta la capa de
caucho aglutinante, mostrandc les dos distintos valores
flalcos. Cuanto mds gruesa sea la capa de transicidn, es
deecir, la capa que existe como resultado del sidlape de los
dos materiales, tanto mds intime y robusta es, no sélo la
ligazdn obtenibie finalmente por la vulcanizacién, sino ys
tambidn la fuerza de adhesidn con que la banda de rodadura

queda sujeta por ia capa sin vulcanizar del caucho aglubi~
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mente con el caucho aglutinante mediante le vulcanizacidn.

‘solucidn.

nante. La estructura en capas del neumdtico en bruto obtig
ne asi adecuade fijacidn debido a le esenciaslmente intensa
ligazén de las capas entre =i mediante la cars 4spera pro-

ducide en el molde. Le cara dspera considerablemente agrgg

dada y, por tanﬁo, cousiderablemente'més-eficaz, asume con.

elio la funcidn de retencidén de la cesmisa de caucho que se
empleaba hasta ahors.

Desde luego es muy importente que la cara dspera pro—
ducida en el molde mentenga su aptitud para la ligazdn, es
decir, que la superficie de la cars dspera, aln al cabo de

un tiempo en aslmacenamiento, pueda unirse siempre intimg-

Para ecste fin es preferible que la cara dspera de la banda
de rodadura, despuds de sacarla de la matriz cuando se em—
plea ésta, se unte poco después de sacar la banda del mol=
de de la penssa, con una solucidn conecida de una mewcla no
vuleanizada de caucho sglubtinante disuvwelto en gasolina o

benceno ¢ une sustancia semejante. De esa forma la solu-
cidn une las moléculas no saturadas de la superficie de

la cara édspera, cuya estructures se abre por el desprendi-
miento de la cara éspera de la banda_de la cara metdlica-
mente limpie del molde de la prensa, teniendo luger asi

une asociacidn fisicoquimica, es decir, un intercambio de
iones entre los enlaces I de los grupos de sulfhidrilos.

La superficie de la capa de disolvente permanece ectivada
Vo si &8 necesario, puelde reactivarse inmedisbeamente an-

tes de colocar la banda en la carcasa, esparciendo més

A hris oot aAm L
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|auxiliares, como una camise de caucho o cubierta semejante,

Después de splicar la capa de solucidn a la cara ds~
pera‘de la banda de rodadura se pege couvenientemente una
hoja protectora g laz cara dspera, que se quita antes de
poner la banda de rodadura en la carcesa. Bisicamente, en
el caso de emplear un tejido o material semejante como ma-
triz, es posible también reducir la disminucidn de la apti-
tud para la ligazdén separando el tejido de la cara dspera
s86lo inmediatamente antes de usar la banda.

Al producir la estructura en capas del neumatico en
bruto la capa de caucho aglutinante se aplica preferible-
mente en estado pldstico, pues la plasticidad comunica a
la capa de caﬁcho aglutinante el grado de fluidez necesario
para la penetracidn en la caras 4spera. ELl estado plédstico
se consigue ¢ bién empleando caucho aglutinente fresco o
bién calentando el caucho aglubinante o haciendo las adi-
clones apropiadgs al caucho aglutinente. Por la peneﬁraeiﬁn
del caucho aglutinante en la cara &speia se obtiens ya an—
tos de la vilcanizacidn una Intims unién entre el cuerpo,
el csucho aglutinente y la bands de rodadura, y esto es una

condicidn importante para que pueda prescindirse de medios

en la vulcenizacidn. El proceso de fluencia del caucho aglul
tinemte se termine con el tratemiento térmico y de presidn

en el autoclave.

en forma de anlllo = la carcase Juntada de la caspa de cau~
cho aglutinante, preferiblemente pretensada. Pakre la prepa-

racién del neumftico en bruto para el tratamiento en el

Siempre que es posible se aplica la banda de rodadura |
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autoclave existen varios nétodos ventajosos: -
- Ia baﬁﬂa de rodadura puede apretarse sobre la carcasa
untada de czsucho aglutinante expulsando las incluiscnes de
aire presionand¢ con roillos, es decir, empezando desk el
centro y prosiguiendo de manera éenstante hacia 1os lados
para que las inclusiones puedan fluir hacia las aberturas
laterales y puedan escapar.por ellas. Se fomenta ecsta des-
carge si la banda se aplice al neumético pretensada,. Dese-
pués pueden cerrarse herméticaﬁente las aberturas de sali-
da de las capas para evitar, por una parie, la nueva pene-

tracibfn de inclusiones en la estretura en capas y, por oty

(S

parte, para lograr mediante el ciérfe de las aberturas de
~salida una fijacidn adicional de la estruetura en dapas defl
neumdtico en bruto.

" Bn casos-especialesg por ejemplo en 1a_éplicaei6n de
materiales de bandas de rodadura con fuertes tacos, espe-
clalmente en forma de tacos o segmentos individuales, es
ventajoso colocar una llamada camisa de construccidn (que
no debe confundirse con la camisa de caucho de alta calidgd
empleada corrientemente hasta ahora), poniéndola flojamend

te alrededor del neumdtico en bruto y cerrdndola por los

13

rodillo sobre el material de la banda de rodadura, coloca

 ds figjamente. Con este procedimiento puede efectuarse tam

L]

"bién en el caso de una capa inferior de caucho muy delgadd
~la operacidn de expulsi@p de las inclusiones de alre por |
nedio de rodilios: Lo descarga de las inclusiones se efect

%82 a través de una red de canalizaciones que se manbieneh.

T
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lados contra el néumdtico para ponerla al vacifo ¥ paser el
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libres en el lado del neumdtico. L& camisa se quits otra
vez y se cierran las aberfuras de salide de las capas don-
de es necesario.

Al.miam6 tlempo, para dar salide = las instalaciones
de aire y pare sujetar la banda de rodadura firmemente en
la carcasa, la bande de rodaduras puesta en la carcass puep-
de encerrarse por medio de una banda de presi6n¥ de cau~-
cho eldstico o de pléstico, que se hace con el mayor nime-
ro de perforaciones que sea posible, o por medioc de una réd
eléstica. Ia seccidn tramsversal de la banda de tensidn; )

'por tanto la presidén, disminuye del centro hacia los lados
resultando por ende una gradiente de presidn para la condy-
ceidn automftica de les inclusiones hacia los lados, lo
cuzl resulta refbrzado por la curvatura de la carcasa.

La conduccidén de las inclusiones gaseosas fuera de
las capas del neumético en bruto puede facilitarse avn mé

sl se dirigen las inclusiones por canales que vayen hacia| -
los lados de la banda de rodadura; que pueden producirse
en la cara éspera de la banda mientras éstd en el molde de
la prensa. _

Durante la confeccidn y vuleanizacidn conviene poner|
la carcasa en una llenta y bajo presidn neumdtica. Se recp
mienda este dé modo particular tratdndose de las carcasas
que tienen tendencia a encoger.

Como medio celefactor en el auteclave, ademfs de agu%

| tambidn sirve el aire caliente, especialmente aire himedo,

"y el vapor. ' i

St 1a1cércasa que 8¢ v a recauchutar tiene daflada

N . N .
S e M i



e

10

15

20.

.25

30

' carcasa, por ejemplo, estrijdndola por varios puntos de s

- forme o que la handa se pegue Firmemente a la capa'del

la capa, puede empléarse una banda de'radadura,que"bonsis~:

A .
‘te en 'una ‘poreidn superior y una porecidn inferiory de las

cuales la inferior presenta insertos de tela metdlica de

acero, de plistico o material semejante. Para llevar a cad

bo este procédimiento econdmicamente y con confianza con-
viene producir respectivamente la parte superior vy la in-
ferior de la banda én el molde de 1a4piensa como partés

independientes que ya tenga.las.caras éspgras pof los 1o

dos de unién y ponerlas em la carcass una despuds de la

otra intercelsndo embtre ellas otra mezcla aglutinante mis)

Puesto que la porcidn inferidér no puede estirarse a
ceusa de los insertos al cubrir: la carcasa coOn la porcldy
arulor inferior es preciso reducir la cincunferencis de 13
circunferencia durante 1z colocacidn de la porcidn infe-

rior de la banda.

Si se aplica®la carcass preparada la bands de rodadut

ra ye en forma de anillo cerrado existe el peligro de que

la capa pléstica del caucho aglutinante se vuelva no uni-

caucho antes de que haya quedado puesta en laposicién re-|’

guerida.

Otros métodos conocidos supomen en esfuerzo mecdnico

; relativamente grande, o se préduéen.desequilibrios frecuep -

temente indesecables e causa de la distribueidn desigual
¢el material de le banda a lo liargy de la ecireunferencia

de la carcasa.

De comformided con la invencidn se propone, pués que -
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exacta correlacidn con la circunferencia de éste. Bl esti-

0 es adecuado para colocar el anillo de rodadura en la

inmedistamente sntes de la colocacién del anillo de la ban
da de rodedurs, en la carcasa, se imparta a la banda un es
tiramiento gue discurraz en el sentido de la circunferencisa
el cuel el anillo de la banda de rodadura conserve temporall
nente siln medios de estiramiento, de manera que el didmetro
del anillo de la banda estirada sea mayor que el de la car-
casa.

Sesdn este m‘étodo, de comformidad con }a invencién,
péra el cual se pide también proteccidn independientemente
de las demds fases y particularidades del método descrito,
el anillo de la banda de rodadura es estirado fuerteﬁente,
inmediatamente antes de ponerlo en la carcase, en un sen—
¢illo mecanismo estirsdor, de manera que al sacar el anillg
de la banda de rodadura del mecanismo estirador presente
temportalmente un estirsmiento libre de alrededor del 3-4%,
gue permite pasar el anillo de rodadura por encima de la
carcase goin mds medios auxiliavres y disponer el anillo,pre

feriblemente en la posicién horizontel de la carcasa, en

remiento libre de, por ejemplo, 4% se reduce rdpido y con—
tinvemente haste alrededor de 1% de estiramiento permanenw|
4e. En todo caso, la duracidn del estiramiento 1ibre tem=

poral de gue se dispone después del proceso de estiramien—

carcuss de manera sencills,
La cantlidad de estiramiento temporsl nocesario del
anillo de rodadura depende de diversos factores, de modo

particular del grado de estiramiento libre deseado y de lg
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composicidn del caucho de la banda de rodadura. En ensayos

&an aplicado estiramientos de, por ejemplo, aproximademente
100% con ulterior estiramiento libre temporsi de‘alrededor
del 4%, pero también han resultado adecuados menores grados
de estiremiemto.

Puesto que sl proceso de esﬁiﬁamiento y. asimismo el
estado de estiramiento libre temporal, ha abarcado todas
las partes del anillo de rodadura,.se deduce también que se
producird la reduccidn gradual del estiramiento hasta elrvg
lor permanente uniformemente en todas partes a lo largo de
la circunferencia del anillo, de forma que no pueden produ~

cirse desequilibrios.

tirer la misma dimensién que la del didmetro de la carcasa.
En este caso, el remanente permanente del estiramiento li-
bre, que supone sélo un porcentaje muy pequelio, podria igua
larse fdcilmente haciendo pasar el todillo sobre el anillo
de rodadura aplicado.

Pero preferiblemente el didmetro del anillo de la ban

da de rodadura antes del proceso de estiramiento conviene

‘sa, es decir, por lo menos 1% mds pequefio. El resulbado ds|.

esto es que despuds de la reduccidn del estiramiento libre
no resulta ningdn sobredimensionade y el didmetro del ani-
llo de rodadura y el de la cercasa son iguales al final.la
seleccidn de un didmetro del anillo de rodadura, previamen

te al proceso dée estiramiento, que- sea 1% més pequefic con~

pricticos con material comercial para bandas de rodadura se|

Puede darse al didmetro del anillo de rodadure sin es-|

que sea més tarde mds pequefio que el didmetro de la carce—|

TSR ORI RO S
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duce en definitive = que el anillo de rodadura quede asen—
tado en la carcasa bgp tensidn, puesto que después de redu=
cirse el estiramiento libre el didmetro del anillo de roda-
dura es méds pequeiiz que el didmetro exterior de la carcasa.
En este caso, la ventaje de la feeilidad de colocacién del
anillo de rodadura al cual se ha comunicado temporalmente
un estiramiento libre se combina con la mejoria adicional
de que el anillo de rodadura queda apretado contra la car-
casa. Ademés se logra de esta forma el esecape automdbico
de componentes gasessos de las oquedades, puds el comtacto
de la bunda de rodadurs contra la caercasa bombeada comien—
za, mirando en éeccién transversal, por el centro y sumen~
ta progresivemente hacla los lados, de manera que los com-
ponentes gasesos pueden forzarse a salir por los lados y
no quedan incluidos. Si se necesita ‘todavia més presién
para esto, cuando sea necesaric puede emplearse ademds una
benda de presidn o red como ya se ha mencionado antes.

5i al colocar el anillo de rodadura se prefiere que

s61lo haya une diferencia pequefia de didmetro entre el ani-

1lo de rodadura y le carcasa, resulias ventajoso cubrir la

T

capa de csucho aglutinante, antes de la colocacidn del eni
1lo de rodadura, con une hoje deslizente de pldstico que,
despuds de colocar el anillo de rodadura, se saca de nuevo
tirando de ella fuera de las capas aplicadas.

La estraccidn de diche hoja se efectia ventajosamente
nada més colocar el anillo de rodadura, antes de que se
reduzea méds su estiramiento libre.

Iz hoja deslizante preferiblemenie se deja colgando

R
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~en brubtos; en el cual el neumético'de lé wmitad izquierda de

flojamente, igual que un tapete, por encima del neumdtico
dispuesto horizontalmente, de manera que las reglones de
los bordes de la hoja cubran lé'periferia de la carcasa has
ta por lo menos su cenbro en derredor. Puede wutilizarse ung
abertura central de la hoja deslizante pars centrarla fé-
ciimente con respecto al neumdtico. También se pone por eﬁ-
cima de la carcasa la hoja desEizante para el czs0- de que
el anillo de rodadura se unte de la caps de caucho sgluti-
nante.

El1 método de comformidad con la invencidn se explica
en més detalle a continuacién, con ayuda de los dibujos.

En los dibunjos se muestra lo sigulente:

Tigura 1 -~ Una perspectiva del anillo de la banda de roda-|

dura con una cara dspera producide en el molde @e la pren—~

Figura 2 - Una perspectiva de un segmento de banda de ro—~

dedura con une cara 4spera producida en el molde de la pren

sa en el lado de debajo y en los bordes.
Pigura 3 -~ Corte por una banda de rodadura con la cars 4s-
pers formada en el molde de la preunss.

Fibura 4~7 Varias porciones cortadas de una cars Aspera

producida en el molde de la prensa, pero con distintos di-

bujos de la misma.
Tigura 8 - Corte por un neumdtico en bruto, cubierto por
une bande de rodadurs consistente en una porci&n inferior

¥y une porcién superior.

Figura 9 ~ Corte por un neumdtico reconstruido o neumdtico).

Y

.
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diendo del tipo y formas de la matriz son posibles caras &s

| que puede producirse mediante la simple intervencidn de cg

la ilustracidén tiene los bordes de seccidn disminuyente de
la banda sometidos a tensibn, y la mitad derecha muestra
un neunmdtico cubierto por una camisa de construccidn.
Figura 10— Representacidn esquemdtica de una carcasa du-
rante la colocacidn de la porcidn inferior de une banda de
rodadura.

El anillo de la banda de rodadura 1 ilustrada en la
figura 1 presenta por el interior una cara 4spera 3 y por
la cars exterior un dibujo 2, y las dos caras han sido for
madas al mismo btlempo al producir la banda 1 en el molde
de le prensa. Bl segundo de banda de rodadura 4 ilustrade
en la figura 2 ¥ provisto de fuertes hendiduras 2 también
presenta una cara interior 4spera 3, as{ como caras ésperé
en los bordes 5,6, en los puntos donde igualmente hay que

efectuar una unién por medio del caucho aglutinante. Depen

peras 3 de cualquier estructura elegida, asf como del tamad
fio que se determine y con una separacidn definible entre

les proyecciones 14 y las cavidades 15 que quedan entre

ellas (compdrese 4-~T). Pueden producirse haste proyecciom

nes rebajadas 15 como se indica en la figura 6,. le figura|

7 ilustra, por ejemplos una estructura de la cara dspera 3

vidades irregulares en la mitad superior o cubieria del mo
de de la prensa.

Estd claro que una cara 4dspera 3 de esa clase forma
excelente red de qanalizaciones para dirigir los componen—

tes geseoses: y liquidos hacia fuera de la estructura en

¥
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- {fuerzo de la carcasa 8, cuyos zunchos se han dafiado y se

-{pués el lado de abajo de la parte inferior lb_ se une por

capas de un neumdtico reconstruido.

Bn la figura 8 se ilustra la estructure en cspas de

un neumético recomstruido, cuya carcasa 8 se cubre por me— |

dio de una banda o anillo de banda de rodedura 1 que cousig]
te en una parte superior lg y una parte inferior 1b pro=-

vista de insertos 11. La perfe inferior 1b sirve de re~

han hecho desaparecer total o parcialmeﬁte eon la muela du-
rante la preparacidn de la carcasa 8_para el recauchutado.
La porcién inferior 1b presenta por todos lados caras ds-

peras producidas preferiblemente en ¢l molde de la prensa,

medio de una capa 10 de caucho aglutinante al lado de arri-~.

ba de la carcasa 8, mientras que otra capa 9 de cauche aglu
tinante aplicada por encima de toda la parte inferior 1b y
que ventajosamente alcenza hacia afuers, como se ilustra,
por encima de la parte inferior 1lb spega la parte superior
la por una parte a la porcidn 1b y, en cusnte concierne a
los bordes de la banda de rodadura, & la carcasa 8. Una ca-
pe de material, indicada por 12, ilustra cémo los puntos
laterales de salida 12g desde la estructura en capas, se
cierran antes de aplicarse presidn reducide en una de lasg
formas anteriormente mencionédas sobre le estructura en ca
pas del neumético reconstruido con objeto de espulsar toda

inclusidn gaseosa y/o liquido.

La figura 9, por otra parte, pone de manifiesto en el|

lado izquierdo que poniendo una tira 12 de caucho agluti-

nante debajo de los bordes disminuyentes 13 de la bande o

st o s e ey B0 i
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de rodemdura k. La reduccién del tamailo de la carcasa 8 pue

enillo de banda de rodadura 1 puede crearse un pretensado
en ese punto pera los fines de fijar la estructura en capes
s la carcasa 8.
Por otra parte, la seccidn derecha de la figura 9 ilus
tre como, sobre todo en el caso de dibujos con fuertes taco¥
con una delgada cepa inferior de caucho ( no ilustrada aqui
se caennlizan venbtajosamente las inclusiones liquidas y/o ga
seosas por debajo de una camisa de construccidn 13 que es-
t4 puesta al vacio, mientras se hace presidn con rodilles
en la banda 1 8, respectivamente en su- parte superior ig,
después de haberla colocado flojamente, comenzando desde elj
medio y prosiguiendo hacia los lados. La camisa de constru-
ccidn 13 se eierra convenientemente en el borde 16 por me—
dio de une llspnta y las inclusiones se dirigen haciz los
lados y encuentren salide por un canal 15 formada delante
de un anillo 14. Antes de meter el neumdtico en bruto en el
autoclave se gquita esta camisa.

La figurz 10 ilustra de foxme simplemente esquemdtica
que la circunferencia de la pared, y por tanto el didmetro
de la carcasa 8, tienen que reducirse cusndo se coloca en

le carcasa 8 la parte inferior no estirable 1b del anillo :

de efectusrse, por ejemplo, por medio de barras, indicadas
por 18, que se aprieten mecdnicamente contra la carcasa 8
en su periferias, convenientemente en una configuracién si-

nétiea, y permiten asi la colocacidn de la poreidn inferios

b, Qe Q== Q0= OmO =0 =0
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lda de rodadura de caucho prefabricada que, para neumiticos’

‘banda de rodadura para le ligazdn se mantiene unténdola

N O T A
El presente registro consta de las siguientes reivin-
dicaciones:
1.~ Método de renovacidn de la superficie de rodadura
de un neumético o bandaje macizo desgestado, seglin el cusl
se aplica una capa de caucho aglubinsnte a la carcasa pre-

viamente preparada del neumético y sobre aquellas una ban-

grandes con fuertes tacos, conegiste preferiblemente en por-
ciones o segmentos de banda de rodadurs unidos entre si,
evitdndose o expﬁiséndose las inclusiones gaseosas entre
las capas aplicades, y el neumético en bruto asi preparado
se calienta en un autoclave para vulganizar la capa de cau

eho aglutinante, carcaterizado por el hecho de que una ban

da de rodadura o anillo de banda de rodadura que presenta

por su lado de abajo una cara dspera de proyecciones y ca

vidades formendo una red de canalizaciones, que se produce
en el molde de la prensa al miasmo tiémpo que el dibujo de

le banda y se mantiene apto para la unidén, se coloca sobre
la carcasa untada de la capa de caucho aglutinente y toda

inclusidn gaseosa es dirigida hacia fuera de las capas por
le aplicacién de presién reducida, won lo que las aberturag
leterales de salida de las capas superpuestas se cierran,

y/0 mediante estrujamiento ejerciendo presién mecdnica so-
bre la banda de rodadura.

2.~ Método segln la reivindicacidn 1, ocaracterizado

por el hecho de que la aptitud de la cara dspera de la
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|en la cara dspera al mismo tiempo que se hace ésta en el

cusles presenta insertos o fajas de malla de acero de pléds

de una solucidn de uwa mezcla de caucho aglutinante inme-
distamente despuds de extraer la banda de rodadura del mol
de de la premnsa, .

3.~ Método seglin la reivindicascidn 1, caracterizado
por el hecho de que en las 4dreas del molde o matriz que
crean las caras dsperas, o directamente en la cara del nen
mnédtico en bruto introducido en el molde de la prensa, se
aporta un medio que demora la reaccidn de la vulcanizacidn
con el objeto de mantener la aptitud para la ligazén de las
caras ésperas.terminadas.

4o~ Método seglin una o mds de las reivindicaciones

ra la produccidn del anillo de la banda de podadura se in~
troduce en el molde de la prensa por medio de un método de
moldeo por inyeccidn.

5.~ Método segdn una o mds de las reivindicaciones 1
e 4 caracterizado por el hecho de que las inclusiones gaw-
seosas se eliminen por cenalizaciones que conducen hacia

los lados de la banda de rodadura, las cualés se producen

molde de la prensa.

6 ~lidtodo sefin una o mas de las reivindicaciones 1
a 5, caracterizado por el hecho de que una bande de roda-
dura consistente en uns porcidn superior y una porcidn in-

ferior se colocan en la careasa, la porcidn inferior de 1a

tico o materiél gemejante.

%

precedentes 1 a 3, caracterizado por el hecho de que el neul

nitico en bruto o respectivemente el llenado del molde pa4 _

NPT S
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7.- Método segin la reivindicacidn 6, caracterizado po:
lel hecho de que la poreidn inferior y la porcidn superior
de la banda de rodadura se producen respectivamenie en el
molde de la prensa como partes independientes, con caras 4s
peras por los lados donde tiene Iuger la ligazén y se colo-
can en la carcasa una después de la otra con interposicidn
de otra capa mds de caucho aglutinante.

8.~ Método segin una o mds de las reivindicaciones pre
cedentes 1 & 7, caracterizado por el hecho de que la capa

de caucho aglutinante se aplica en estado pldstico.

cedentes 1 a 8, caracterizado por el hecho de que el cierre

lateral de las capas del neumdtico en bruto se obtiene me-

por medio de caucho aglutinante y/o pegéndolas por medic de

tiras de hoja.

10.-Mé%odo de renovacibén de la superficie de rodadura

de un neumético o bandaje macizo desgastado.

Segin se describe y reivindica en esta memoria descrip

tiva.

Se detalla e ilustra con los dibujos que se acompafian.

Y cuys memoria descriptiva censtofe 19 hojas de texto

foliadas, y escritas agﬁ%quina

Madrid, ~9 ocT!

Pu

9.~ Método segin una o mds de las reivindicaciones pre|

diente una aplicacidén de una capa de material, por ejemplo,|

e s
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