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l La invención be re fie re  a un método de renovación de

l a  superficie de rodadura de un neumático o bandaje macizo 

desgastado, en e l que se ap lica  una capa de caucho aglu ti­

nante a l a  carcasa preparada d el neumático y sobre aquélla  

5 una banda de rodadura de caucho prefabricada, la  cual, en 

e l  caso de neumáticos grandes dotados de fu ertes tacos, se 

presente preferiblemente en forma de segmentos separados 

y/o bandas de rodadura conectadas entre s í ,  evitándose o

dándose salid a a l a s  inclusiones gaseosas entre la s  capas 
ÍO

aplicad as, y e l  neumático en bruto a si preparado se callen  

ta  en un autoclave para vulcanizar l a  capa de caucho aglu­

tinante*
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En métodos ya conocidos, el neumático en bruto se 

en cierra en una camisa de caucho sobre la  cual se ejerce  

presión interna y/o externa para que escapen la s  inclusio, 

nes presentes en la  estructura en capas. Asimismo, la  es­

tructura en capas del neumático en bruto es fija d a  por la  

camisa, especialmente durante e l  estado c r it ic o  que surge 

cuando bajo la  in flu en cia  del calor de vulcanización e l  

caucho aglutinante se vuelve p lá s tic o , y finalmente, poco 

antes de la  vulcanización,, incluso líquido. Las camisas soi 

costosas de producir, se dañan fácilmente y entonces se 

producen fugas por e l la s .  Su vida ú t i l  es lim itada, depen­

diendo del m aterial, la  temperatura de vulcanización y  la  

c la se  de tratam iento.

En otros métodos conocidos ya no se precisan camisas 

depaucho, pero sólo sirven para cie rto s tip o s de neumáti­

cos y  se necesita adoptar medidas adicionales que aumentan

j
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considerablemente e l costo de la  renovación. También se co 

noce fundamentalmente la  p ráctica  de producir en e l molde 

de la.prensa una cara áspera en e l lado de abajo de la  ban 

da de rodadura, necesaria para la  fija c ió n  de l a  banda a la  

carcasa, a l  mismo tiempo que se produce e l dibujo de la  ban 

da. Para este fin  se fuerza o se hace penetrar en e l cau­

cho bruto, en e l  molde de la  prensa, una matriz provista  

del dibujo en negativo de la  cara áspera deseada, y se man­

tien e colocada durante l a  vulcanización. La matriz puede 

formarse como una pieza su elta , t a l  como una capa de t e j i ­

do o directamente en e l in te rio r  de una de la s  mitades del 

molde, o puede colocarse a l l í .  En cualquier caso la  matriz 

se desprende de l a  cara áspera a l f in a l del proceso de pren 

sado. Sin embargo, la  su p erficie de una cara áspera produ­

cida de esa forma no resu lta suficientemente apta para la  

ligazón después de un almacenamiento prolongado, segán lo  

han demostrado la s  pruebas realizad as.

E l objeto de la  invención consiste en mejorar e l mé­

todo anteriormente mencionado de manera que e l  neumático 

en bruto pueda prepararse de una forma se n c illa , sin  la  

camisa empleada corrientemente hasta ahora, para e l tra ­

tamiento de autoclaves, y  pueda calentarse sin  ninguna ca­

misa en e l autoda&e para la  vulcanización de la  capa de 

caucho aglutinante.

La solución p revista  de conformidad con la  invención 

es que se aplique a la  carcasa, previamente untada de la  

capa de caucho aglutinante, una banda o an illo  de rodadura 

que presente por su lado in fe rio r  una cara áspera con pro-

- 2-
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yeooiones y cavidades formando una red de canalizaciones, 

producida en e l  molde de l a  prensa y  conservada apta para 

l a  ligazón, y toda inclusión gaseosa se expulsa de la s  ca­

pas mediante la  aplicación de presión reducida, con 1 c  que 

se cierran la s  aberturas la te r a le s  de salid a  de la s  capas 

superpuestas y/o mediante una acción de estrujamiento, e je r  

ciendo presión mecánica sobre la  banda de rodadura.

La combinación de la s  medidas precedentes conduce a 

una considerable sim plificación y  abaratamiento del méto­

do antes mencionado.

Desempeña un papel esencial en este proceso e l  empleo

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

e l molde una cara áspera adecuada para la  ligazón*

Se elimina la  necesidad de raspar la  banda de rodadura 

por medio de una máquina raspadora inmediatamente antes de 

a p lic a r  la  banda, a sí como l a  consecuente pérdida de mate­

r i a l  de caucho y e l  considerable consumo de tiempo necesa­

rio  para e l propio trabajo de raspado*

Además, de todas la s  formas no puede realizarse  nin­

gún raspado mecánico en e l caso de empleo de mezclas de 

caucho de a lta  re siste n cia  a l desgaste y bandas dotadas 

de fu ertes tacos o segmentos de banda de rodadura, a no sei 

que.se aplique un refuerzo especial adicional debajo del 

caucho y una mezcla de caucho que, sin  embargo, ocasiona 

por otra parte un aumento indeseable del gasto de m aterial 

y de l a  temperatura de servicio  del neumático recauchutado 

de esta forma, no obstante no conseguirse ninguna ganancia 

en profundidad adicional del dibujo.

<

ji

:
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En e l caso de raspado mecánico de bandas de rodadura 

sólo puede conseguirse una lig e ra  aspereza, con lo  que es 

de temer que quede pegada una eventual red de canalizacio­

nes, con peligro de que se produzcan inclusiones indesea­

b les de componentes gaseosos y líq u id os. Esto da lugar a 

rechazos a causa de l a  formación de burbujas y oquedades 

en la  capa vulcanizada del caucho aglutinante. La cara ás­

pera producida en e l molde forma, por e l contrario, una 

eficacísim a red de canalizaciones por la s  que pueden ex­

pulsarse la s  eventuales inclusiones, debido a la  aprecia­

b le  separación entre sus proyecciones y huecos, a sí como 

debido a la  altu ra igualmente elegib le de la s  proyecciones 

y cavidades.

E l caucho aglutinante puede f l u i r  entonces muy f á c i l ­

mente hacia la s  partes mas profundas de la  cara áspera,mi­

entras que son e l  raspado que se hacia hasta ahora se ha­

cían simplemente cortaduras en e l  lado de abajo de la  ban­

da de rodadura, de manera que a l entrar e l  caucho ag lu ti­

nante ten ia que quedarse en la  su p e rfic ie . De comformidad 

con la  invención se crea una capa de tran sición  re la tiv a ­

mente espesa desde la  banda de rodadura hasta la  capa de 

caucho aglutinante, mostrando la s  dos d istin to s valores  

f í s i c o s .  Cuanto más gruesa sea l a  capa de tran sición , es 

d e cir, la  capa que existe  como resultado del sílape de lo s  

dos m ateriales, tanto más intima y robusta es, no sólo la  

ligazón obtenible finalmente por la  vulcanización, sino ya 

también l a  fuerza de adhesión con que la  banda de rodadura 

queda sujeta por la  capa sin vulcanizar del caucho a g lu ti-

— 4—
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nante. La estructura en capas del neumático en bruto obtie 

ne a sí adecuada fija c ió n  debido a la  esencialmente intensa 

ligazón de la s  capas entre s i  mediante la  cara áspera pro­

ducida en e l  molde- La cara áspera considerablemente agran 

dada y , por tanto, considerablemente más e fic a z , asume con- 

e llo  l a  función de retención de la  camisa de caucho que se 

empleaba hasta ahora.

Desde luego es muy importante que l a  cara áspera pro­

ducida en e l molde mantenga su aptitud para la  ligazón, es 

d e cir, que la  su p erficie de la  cara áspera, aún a l cabo de 

un tiempo en almacenamiento, pueda unirse siempre intima­

mente con el caucho aglutinante mediante la  vulcanización. 

Para este f in  es preferib le que la  cara áspera de la  banda 

de rodadura, después de sacarla de l a  matriz cuando se em­

plea é sta , se unte poco después de sacar la  banda del mol­

de de l a  pensa, con una solución conocida de una mezcla no 

vulcanizada de caucho aglutinante disuelto en gasolina o 

benceno o una sustancia semejante- De esa forma l a  solu­

ción une la s  moléculas no saturadas de la  superficie de 

la  cara áspera, cuya estructura se abre por e l desprendi­

miento de la  cara áspera de l a  banda de l a  cara metálica­

mente limpia del molde de la  prensa, teniendo lugar a sí  

una asociación fisicoquím ica, es d e cir, un intercambio de 

iones entre lo s enlaces H de lo s grupos de su lih id rilo s.

La su p erficie de l a  capa de disolvente permanece activada  

y ,  s i  es necesario, puede reactivarse inmediatamente an­

te s  de colocar la  banda en la  carcasa, esparciendo más 

solución.

i' ¡
i
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Después de ap licar l a  capa de solución a la  cara ás­

pera de la  banda de rodadura se pega convenientemente una 

hoja protectora a la  cara áspera, que se quita antes de 

poner la  banda de rodadura en l a  carcasa. Básicamente, en 

e l caso de emplear un tejid o  o m aterial semejante como ma­

t r i z ,  es posible también reducir l a  disminución de la  apti­

tud para la  ligazón separando e l te jid o  de la  cara áspera 

sólo inmediatamente antes de usar la  banda.

A l producir l a  estructura en capas del neumático en 

bruto la  capa de caucho aglutinante se ap lica  p referib le­

mente en estado p lá stico , pues la  p lasticid ad  comunica a 

l a  capa de caucho aglutinante e l  grado de flu id ez necesario  

para la  penetración en la  cara áspera. E l estado p lástico  

se consigue o blén empleando cauche aglutinante fresco o 

bién calentando e l  caucho aglutinante o haciendo la s  adi­

ciones apropiadas a l caucho aglutinante. Por la  penetración 

del chucho aglutinante en l a  cara áspera se obtiene ya an­

te s  de l a  vulcanización una íntima unión entre el,cuerpo, 

e l caucho aglutinante y la  banda de rodadura, y esto es una 

condición importante para que pueda prescindirse de medios 

a u x ilia re s , como una camisa de caucho a  cubierta semejante, 

en la  vulcanización. E l proceso de flu en cia  del caucho aglu  

tinante se termina con e l  tratamiento térmico y  de presión  

en e l autoclave.

Siempre que es posible se a p lica  la  banda de rodadura 

en forma de an illo  a la  carcasa-dentada de la  capa de cau­

cho aglutinante, preferiblemente pretensada. Pata la  prepa­

ración del neumático en bruto para e l  tratamiento en e l

______ _____________________ -6-
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autoclave existen v a rio s métodos ventajosos:

La banda de rodadura puede apretarse sobre la  carcasa 

untada de caucho aglutinante expulsando la s  incluísones de 

aire  presionando con ro&llos, es d e cir , empezando desda e l  

centro y prosiguiendo de manera constante hacia lo s  lados 

para que l a s  inclusiones puedan f l u i r  hacia la s  aberturas 

la te r a le s  y  puedan escapar por e l la s .  Se fomenta esta des­

carga s i la  banda se ap lica  a l neumático pretensada. Des­

pués pueden cerrarse herméticamente la s  aberturas de s a l i ­

da de la s  capas para e v ita r , por una parte, lá  nueva pene- 

tra cié n  de inclusiones en la  estrotura en capas y, por otija 

p arte, para lo grar mediante e l  c ie rre  de la s  aberturas de 

salid a  una fija c ió n  adicional de la  estructura en capas de 

neumático en bruto.

En casos esp eciales, por ejemplo en la  aplicación de 

m ateriales de bandas de rodadura con fu ertes taco s, espe­

cialmente en forma de tacos o segmentos individuales, es 

ventajoso colocar una llamada camisa de construcción (que 

no debe confundirse con la  camisa de caucho de a lta  calids 

empleada corrientemente hasta ahora), poniéndola flojamen­

te alrededor del neumático en bruto y cerrándola por lo s  

lados contra e l  néumático para ponerla a l  vacío y pasar eJ. 

ro d illo  sobre e l m aterial de la  banda de rodadura, coloca­

da fijam ente. Con este procedimiento puede efectuarse tam­

bién en e l caso de una capa in fe rio r  de caucho muy delgad^

- l a  operación de expulsión de la s  inclusiones de aire  por 

medio de ro d illo s*  La descarga de la s  inclusiones se efec 

tda a tra vé s de una red de canalizaciones que se mantiene

i
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lib r e s  en e l lado del.neumático. La camisa se quita otra  

vez y se cierran la s  aberturas de salid a  de la s  capas don-j 

de es necesario.

Al mismo tiempo, para dar salid a  a la s  instalaciones  

de aire y para su jetar la  banda de rodadura firmemente en 

la  carcasa,, l a  banda de rodaduras puesta en l a  carcasa puet- 

de encerrarse por medio de una banda de presión, de cau­

cho elástico  o de p lá stico , que se hace con e l mayor náme-4 

ro de perforaciones que sea p osible, o por medio de una rad 

e lá s t ic a . La sección tran sversal de l a  banda de tensión, 3̂  

por tanto la  presión, disminuye del centro hacia lo s lados 

resultando por ende una gradiente de presión para la  condu­

cción automática de la s  inclusiones hacia lo s  lados, lo  

cual re su lta  reforzado por la  curvatura de la  carcasa.

La conducción de la s  inclusiones gaseosas fuera de 

la s  capas del neumático en bruto puede fa c il ita r s e  aón más 

s i  se dirigen la s  inclusiones por canales que vayan hacia  

lo s  lados de l a  banda de rodadura, que pueden producirse 

en l a  cara áspera de la  banda mientras óstá en e l  molde di 

l a  prensa.

Durante l a  confección y  vulcanización conviene poner 

l a  carcasa en una lla n ta  y  bajo presión neumática. Se reco 

mienda este dé modo p a rticu la r tratándose de la s  carcasas 

que tienen tendencia a encoger.

Como medio calefacto r en e l autoclave, además de agón 

tambión sirve e l  a ire  calien te, especialmente a ire  hdmedo, 

y  e l  vapor.

Si l a  carcasa que se vá a recauchutar tiene dañada

i

í
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la  capa, puede emplearse una banda de rodadura que consi s-
\ *-

te  en 'una 'porción superior y una porción in fe rio r?  de la s  

cuales l a  in fe rio r  presenta in sertos de te la  m etálica de 

acero, de p lá stico  o m aterial semejante. Para lle v a r  a ca­

bo este procedimiento económicamente y con confianza con­

viene producir respectivamente l a  parte superior y  la  in­

fe r io r  de l a  banda án e l molde de l a  prensa como p artes  

independientes que yá tenga la s  caras ásperas por lo s  la ­

dos de unión y  ponerlas en l a  carcasa una después de l a  

o tra  intercalando entre e lla s  otra mezcla aglutinante más,

Puesto que l a  porción in fe rio r  no puede e stira rse  a 

causa de lo s  in sertos a l cubrir! l a  carcasa con l a  porción, 

anular in fe rio r  es preciso reducir l a  circunferencia de i:, 

carcasa, por ejemplo, estrujándola por vario s puntos de su 

circunferencia durante la  colocación de la  porción in fe­

r io r  de l a  banda.

Si se aplicad la carcasa preparada la  banda de rodadu­

ra ya en forma de an illo  cerrado existe e l peligro de que 

l a  capa p lá stic a  del caucho aglutinante se vuelva no uni­

forme o que l a  banda se pegue firmemente a l a  capa del 

caucho antes de qüe haya quedado puesta en laposición re - " 

querida.

Otros métodos conocidos suponen en esfuerzo mecánico 

relativamente grande, o se producen desequilibrios frecue.i 

temente indeseables a causa de l a  distribución desigual 

d el m aterial de l a  banda a lo  largo de la  circunferencia  

de l a  carcasa.

De comformidad con la  invención se propone? puós que

1
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inmediatamente antes de la  colocación del an illo  de la  ban 

da de rodadura, en l a  carcasa, se imparta a la  banda un es 

tiramiento que discurra en el sentido de la  circunferencia  

e l cual e l an illo  de la  banda de rodadura conserve temporal 

mente sin  medios de estiramiento, de manera que e l diámetro 

del an illo  de la  banda estirada sea mayor que e l de la  car­

casa *
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Según este método, de coinformidad con !a  invención, 

para e l cual se pide también protección independientemente 

de la s  demás fases y particularidades del método descrito, 

e l an illo  de la  banda de rodadura es estirado fuertemente, 

inmediatamente antes de ponerlo en la  carcasa, en un sen­

c i l l o  mecanismo estirad o r, de manera que a l sacar e l  anille  

de la  banda de rodadura del mecanismo estirador presente 

temporalmente un estiramiento lib re  de alrededor del 3- 4%) 

que permite pasar e l an illo  de rodadura por encima de la  

carcasa sin  más medios au xiliares y  disponer e l an illo ,p re  

feriblemente en l a  posición horizontal de la  carcasa, en 

exacta correlación con la  circunferencia de é sta . E l  e s ti­

ramiento lib r e  de, per ejemplo, 4% se reduce rápido y con­

tinuamente hasta alrededor de 1% de estiramiento permanen­

t e .  En todo caso, la  duración d el estiramiento lib r e  tem­

poral de que se dispone después del proceso de estiramien­

to es adecuado para colocar e l a n illo  de rodadura en la  

carcasa de manera se n c illa .

La cantidad de estiramiento temporal necesario del 

a n illo  de rodadura depende de diversos facto res, de modo 

p a rtic u la r del grado de estiramiento lib re  deseado y de ls30
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composición del caucho de l a  banda de rodadura. En ensayos 

p rácticos con m aterial comercial para bandas de rodadura se 

han aplicado estiram ientos de? por ejemplo, aproximadamente 

100% con u lte r io r  estiramiento lib r e  temporal de alrededor 

del 4%, pero también han resultado adecuados menores grados 

de estiram iento.

Puesto que e l proceso de estiramiento y , asimismo e l  

estado de estiramiento lib re  temporal, ha abarcado todas 

la s  partes del an illo  de rodadura, se deduce también que se 

producirá l a  reducción gradual del estiramiento hasta e l va 

lo r  permanente uniformemente en todas partes a lo largo de 

la  circunferencia del a n illo , de forma que no pueden produ­

c irse  d eseq uilibrios.

Puede darse a l  diámetro del an illo  de rodadura sin es­

t i r a r  l a  misma dimensión que la  del diámetro de l a  carcasa. 

En este caso, e l  remanente permanente del estiramiento l i ­

b re, que supone sólo un porcentaje muy pequeño, podría igua 

la rse  fácilmente haciendo pasar e l ro d illo  sobre e l an illo  

de rodadura aplicado.

Pero preferiblemente e l diámetro del an illo  de la  ban 

da de rodadura antes del proceso de estiramiento conviene 

que sea más tarde más pequeño que e l  diámetro de la  carca­

sa, es d ecir, por lo menos 1% más pequeño. E l resultado de . 

esto es que después de la  reducción del estiramiento, lib re  

no resu lta  ningdn sobredimensionado y  e l  diámetro del ani­

l l o  de rodadura y e l de l a  carcasa son igu ales a l  fin a l.L a  

seleccién  de un diámetro del an illo  de rodadura, previamen 

te  a l  proceso dé estiramiento, que sea 1% más pequeño con—



duce en d efin itivo  a que e l  an illo  de rodadura quede asen­

tado en l a  carcasa ba& tensión, puesto que después de redi 

c irs e  e l  estiramiento lib re  e l  diámetro del an illo  de roda­

dura es más pequeña que e l diámetro exterior de la  carcasa. 

En este caso, la  ventaja de la  fa cilid a d  de colocación del 

a n illo  de rodadura a l  cual se ha comunicado temporalmente 

un estiramiento lib r e  se combina con la  mejoría adicional 

de que e l a n illo  de rodadura queda apretado contra l a  car­

casa. Además se logra de esta forma e l  escape automático 

de componentes gaseosos de la s oquedades, puós e l contacto 

de l a  banda de rodadura contra l a  carcasa bombeada comien­

za, mirando en sección tran sversal, por e l  centro y aumen­

ta  progresivamente hacia lo s  lados, de manera que lo s com­

ponentes gaseaos pueden forzarse a s a l ir  por lo s  lados y 

no quedan in clu id os. S i se necesita todavía más presión  

para esto , cuando sea necesario puede emplearse además una] 

banda de presión o red como ya se ha mencionado antes.

Si a l  colocar e l  an illo  de rodadura se p refiere  que 

sólo haya una diferencia pequeña de diámetro entre e l ani-] 

l i o  de rodadura y la  carcasa, resulta, ventajoso cubrir la  

capa de caucho aglutinante, antes de la  colocación del.anij- 

11o  de rodadura, con una hoja deslizante de p lástico  que, 

después de colocar e l  an illo  de rodadura, se saca de nuevo] 

tirando de e l la  fuera de la s  capas aplicadas.

La estracción de dicha hoja se efectúa, ventajosamente 

nada más colocar e l a n illo  de rodadura, antes de que se 

reduzca más su estiramiento lib r e .

La hoja deslizante preferiblemente se deja colgando
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flojámente, igu al que un tápete, por encima del neumático 

dispuesto horizontalmente, de manera que la s  regiones de 

lo s  bordes de l a  hoja cubran la  p e rife r ia  de la  carcasa has 

t a  por lo menos su centro en derredor. Puede u tiliz a rs e  una 

abertura cen tral de la  hoja deslizante para centrarla fá­

cilmente con respecto a l neumático. Tambián se pone por en­

cima de la  carcasa la  hoja deslizante para e l  caso de que 

e l  a n illo  de rodadura se unte de la  capa de caucho aglu ti­

nante .

E l  mátodo de conformidad con la  invención se explica  

en más d e talle  a continuación, con ayuda de lo s  dibujos.

En lo s  dibujos se muestra lo  siguiente:

Figura 1 -  Una perspectiva del an illo  de la  banda de roda­

dura con una cara áspera producida en e l molde da la  pren­

sa .

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

dadura con una cara áspera producida en e l  molde de la  prei. 

sa en el lado de debajo y en lo s  bordes.

Figura 3 — Corte por una banda de rodadura con la  cara ás­

pera formada en e l  molde de la  prensa.

Figura 4-7  Varias porciones cortadas de una cara áspera 

producida en e l  molde de l a  prensa, pero con d istin to s di­

bujos de la  misma.

Figura 8 -  Corte por un neumático en bruto, cubierto por 

una banda de rodadura consistente en una porción in fe rio r  

y una porción superior.

Figura 9 — Corte por un neumático reconstruido o neumático 

en bruto, en e l cual e l  neumático de la  mitad izquierda de
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la  ilu stració n  tiene lo s  bordes de sección disminuyante de 

la  banda sometidos a tensión, y l a  mitad derecha muestra 

un neumático cubierto por una camisa de construcción. 

Figura 10-  Representación esquemática de una carcasa du­

rante la  colocación de la  porción in fe rio r  de una banda de 

rodadura.

E l  an illo  de l a  banda de rodadura 1  ilu strad a  en la  

fig u ra  1  presenta por e l  in te rio r una cara áspera 3 y  por 

l a  cara exterior un dibujo 2, y la s  dos caras han sidc fo r  

madas a l mismo tiempo a l producir la  banda 1  en e l  molde 

de la  prensa. E l segundo de banda de rodadura 4 ilustrado  

en la  figu ra 2 y  provisto de fu ertes hendiduras 2 también 

presenta una cara in te rio r  áspera 3* a sí como caras ásperas 

en lo s  bordes 5 ,6 ,  en lo s  puntos donde igualmente hay que 

efectuar una unión por medio del caucho aglutinante. Depen 

diendo del tipo y forma de la  matriz son posibles caras ás 

peras 3 de cualquier estructura elegida, a sí como del tama­

ño que se determine y  con una separación definible entre 

la s  proyecciones 14  y  la s  cavidades 15 que quedan entre 

e lla s  (compárese 4 - 7 ) .  Pueden producirse hasta proyeccio­

nes rebajadas 1 $  como se indica en la  figura 6 , .  La figu ra  

7 i lu s t r a ,  por ejemplo, una estructura de la  cara áspera 3 

que puede producirse mediante la  simple intervención de ca 

vidades irregu lares en la  mitad superior o cubierta del moL 

de de la  prensa.

Está claro que una cara áspera 3 de esa clase forma 

excelente red de canalizaciones para d ir ig ir  lo s  componen­

te s  gaseosos-.-' y  líquid os hacia fuera de la  estructura en

"i

30
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capas de un neumático reconstruido*

En l a  figu ra 8 se ilu s tr a  la  estructura en capas de 

un neumático reconstruido, cuya carcasa 8 se cubre por me­

dio de una banda o a n illo  de banda de rodadura 1  que consis 

te  en una parte superior l a  y una parte in fe rio r  Ib pro­

v is t a  de in serto s 1 1 . La parte in fe rio r  Ib sirve de re­

fuerzo de la  carcasa 8 , cuyos zunchos se han dañado y  se 

han hecho desaparecer t o t a l  o parcialmente con la  muela du­

rante la  preparación de la  carcasa 8 para e l recauchutado. 

La porción in fe rio r  Ib presenta por todos lados caras ás­

peras producidas preferiblemente en e l  molde de la  prensa, 

pués e l  lado de abajo de la  parte in fe rio r  Ib se une por 

medio de una capa 10 de caucho aglutinante a l lado de a r r i­

ba de la  carcasa 8 , mientras que otra capa 9 de caucho aglu 

tinante aplicada por encima de toda la  parte in fe rio r  Ib y 

que ventajosamente alcanza hacia afuera, como se i lu s tr a ,  

por encima de l a  parte in fe rio r  Ib ,pega la  parte superior 

l a  por una parte a l a  porción Ib y ,  en cuanto concierne a 

lo s  bordes de la  banda de rodadura, a la  carcasa 8* Una ca­

pa de m aterial, indicada por 1 2 ,  i lu s tr a  cómo lo s puntos 

la te ra le s  de sa lid a  12a  desde la  estructura en capas, se 

cierran antes de aplicarse presión reducida en una de la s  

formas anteriormente mencionadas sobre la  estructura en ca 

pas del neumático reconstruido con objeto de espulsar toda 

in clusión  gaseosa y/o liqu id o.

La fig u ra  9 , por otra parte, pone de manifiesto en e l  

lado izquierdo que poniendo una t i r a  1 2  de caucho aglu ti­

nante debajo de lo s  bordes disminuyentes 13 de la  banda o

!

:

1

30
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1 an illo  (fe banda de rodadura 1  puede crearse un pretensado 

en ese punto para lo s fin es de f i j a r  la  estructura en capas¡ 

'a l a  carcasa 8 .

Por otra p arte, l a  sección derecha de l a  figu ra  9 ilu st  

5  jtra como, sobre todo en e l caso de dibujos con fu ertes tacoa 

con una delgada capa in fe rio r  de caucho ( no ilu strad a  aquí] 

se canalizan ventajosamente la s  inclusiones liqu id as y/o  ̂

seosas por debajo de una camisa de construcción 13 que es­

tá  puesta a l vacio , mientras se hace presión con ro d illo s  

en l a  banda 1  ó, respectivamente en su; - parte superior la , 

después de haberla colocado flojamente, comenzando desde elj 

medio y prosiguiendo hacia lo s lados. La camisa de constru­

cción 13  se c ie rra  convenientemente en el borde 16 por me- 

15 [dio de una lla n ta  y la s  inclusiones se dirigen hacia lo s  

lados y encuentran salid a por un canal 15 formada delante 

de un an illo  1 4 . Antes de meter e l neumático en bruto en el] 

autoclave se quita esta camisa.

La figu ra 10 i lu s tr a  de forma simplemente esquemática 

que la  circunferencia de la  pared, y  por tanto e l diámetro 

de l a  carcasa 8 , tienen que reducirse cuando se coloca en 

la  carcasa 8 l a  parte in fe rio r  no e stirab le  Ib del a n illo  

de rodadura 1 .  La reducción del tamaño de la  carcasa 8 pue 

de efectuarse, por ejemplo, por medio de barras, indicadas 

por 18 , que se aprietan mecánicamente contra la  carcasa 8 

en su p e r ife r ia , convenientemente en una configuración s i -  

mót&cat y permiten así la  colocación de la  porción inferió? 

Ib .

20

0-o--0'*.0'**o**o—O—0-0-0
30
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E l  presente registro  consta de la s  siguientes reivin ­

dicaciones i

1 .  — Método de renovación de la  su p erficie  de rodadura 

de un neumático o bandaje macizo desgastado, según e l cual 

se ap lica  una capa de caucho aglutinante a l a  carcasa pre­

viamente preparada del neumático y  sobre aquellas una ban­

da de rodadura de caucho prefabricada que, para neumáticos 

grandes con fu ertes tacos, consiste preferiblemente en por­

ciones o segmentos de banda de rodadura unidos entre s í ,  

evitándose o expulsándose la s  inclusiones gaseosas entre 

la s  capas aplicadas, y e l neumático en bruto a si preparado 

se calien ta en un autoclave para vulcanizar la  capa de can 

cho aglutinante, carcaterizado por e l hecho de que una ban 

da de rodadura o an illo  de banda de rodadura que presenta 

por su lado de abaje una cara áspera de proyecciones y  ca 

vidados formando una red de canalizaciones, que se produce 

en e l molde de la  prensa a l mismo tiempo que e l dibujo de 

la  banda y se mantiene apto para la  unión, se coloca sobre 

l a  carcasa untada de la  capa de caucho aglutinante y  toda 

in clusión  gaseosa es d irig id a  hacia fuera de la s  capas por 

la  aplicación de presión reducida, ron lo que la s  aberturas 

la te ra le s  de salida de la s  capas superpuestas se cierran, 

y/o mediante estrujamiento ejerciendo presión mecánica so­

bre la  banda de rodadura.

2 .  — Método según la  reivindicación 1 ,  caracterizado 

por e l  hecho de que la  aptitud de la  cara áspera de la  

banda de rodadura para la  ligazón se mantiene untándola
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de una solución de una mezcla de caucho aglutinante inme­

diatamente después de extraer l a  banda de rodadura del mol 

de de la  prensa.

3 .  -  Método segdn la  reivindicacién 1 ,  caracterizado  

por e l  hecho de que en la s  áreas del molde o matriz que 

crean la s  caras ásperas, o directamente en la  cara del neu 

mático en bruto introducido en e l molde de la  prensa, se 

aporta un medio que demora la  reaccién de la  vulcanización  

con e l objeto de mantener la  aptitud para la  íigazén de la s  

caras ásperas terminadas.

4 .  *- Método segdn una o más de la s  reivindicaciones 

precedentes 1  a 3 ,  caracterizado por e l hecho de que e l neu 

mático en bruto o respectivamente e l llenado del molde pa­

ra  l a  producción del an illo  de l a  banda de codadura se in­

troduce en e l  molde de l a  prensa por medio de un método de 

moldeo por inyeocién.

5 .  — Método segdn una o más de la s  reivindicaciones 1  

a 4 caracterizado por e l hecho de que la s  inclusiones ga­

seosas se eliminan por canalizaciones que conducen hacia  

lo s  lados de la  banda de rodadura, la s  onales se producen 

en la  cara áspera a l  mismo tiempo que se hace ésta en e l  

molde de la  prensa.

6 .  -Método se§dn una o mas de la s  reivindicaciones 1  

a 5 ,  caracterizado por e l  hecho de que una banda de roda­

dura consistente en una porcién superior y una porción in­

fe r io r  se colocan en l a  carcasa, la  porcién in fe rio r de las 

cuales presenta in sertos o fa ja s  de malla de acero de plás  

t ic o  o m aterial semejante.

-18-
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7 .  -  Método segdn l a  reivindicación 6, caracterizado por 

e l hecho de que l a  porción in fe rio r  y  la  porción superior

de l a  banda de rodadura se producen respectivamente en e l  

molde de la  prensa como partes independientes, con caras ás 

peras por lo s  lados donde tiene lu gar la  ligazón y  se colo­

can en la  carcasa una después de la  otra con interposición  

de otra capa más de caucho aglutinante.

8 .  — Método segdn una o más de la s  reivindicaciones pre 

cedentes 1  a 7 ,  caracterizado por e l  hecho, de que la  capa 

de caucho aglutinante se ap lica  en estado p lá stic o .

9 .  — Método segdn una o más de la s  reivindicaciones pre 

cedentes 1  a 8„ caracterizado por e l  hecho de que e l cierre  

la te r a l de la s  capas del neumático en bruto se obtiene me­

diante una aplicación de una capa de m aterial, por ejemplo, 

por medio de caucho aglutinante y/o pegándolas por medio dé 

t i r a s  de hoja.

1 0 .-Método de renovación de la  superficie de rodadura 

de un neumático o bandaje macizo desgastado.

Segdn se describe y re ivin d ica  en esta memoria descrñg

t i v a .

2 5

Se d e talla  e ilu s tr a  con lo s  dibujos que se acompañan. 

Y cuya memoria descrip tiva c#íiataf\de 19 hojas de texto  

fo lia d a s, y e s c r ita s  a máquina por lá&SLíSalS. de sus caras. 

Madrid, p,

fáe,: Pedro
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