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Se refiere esta invencién a un método para la
preduccidén de cubiertas de neumdtico en caucho celular
con o sin esconces o espacios, en un molde que estd dividido
radialmente y paralelamente a su eje en tres partes princi-
pales, y cuyo espacio interior define la configuracidn exte-
rior de la cubierta y forma dos pestafias redondeadas de¢ la
cubierta, que se extienden circunferencialmente.

Cuzndo se produce una cubierta de neumético des-
tinade a ser inflada y que puede posiblemente contener una
cémara de aire, la cubierta se confecciona por norma general
manuélménte, estando compuesta de tiras de caucho no vulca-
nizado, wds bien planas en direccidén transversal antes de
la vulcanizacién. Es sdlo durente el proceso de vulcanizads
cuando la cubierta adquiere su forma final. A tal efecto,
ge dispone la cubierta no vulcsnizada sobre lo gue se deno-
nina un tubo de vulcanizacidén y se coloca en un molde de
vulcanizacidn, tras de lo cual se infla dicho tubo de wodo
que las tiras quedan presionadas conbtra las paredes del molde.
La capa de cordeles de la cubierta queda dispuesta dentro
de las tiras de caucho o entre las mismas y s¢ somete a una

tensidén 6ptima durante el vulcanizado, necesaria para una
4

cubierta de neumdtico gue siempre ha de sufrir una sobre-
presidn.

Cvando se produce una cubierta provista de un ndcleo
de caucho celular interior que se somete a expansién durante
el vulcenizado, y, correspondientemente, éuando se produce
una cublerta que ha de temer un nicleo interior compacto, es
preferible prensar la cubierta en la forma deseada antes del
vulcanizado, vara evitar asi la produccidén de burbujas de

aire en la cubierta.



~ 10

20

25

%0

Este método es relativamente complicado, y el
objeto de la invencidn es crear un nuevo método para pro-
ducir cubiertas exentas de hoyos o picaduras, que es muy
simple y en el cual se evitan varias mldquinas de construccidn
especial, economizdndose adenfs, simulténegmente, un tieapo
de trabajo importante. Ia caracteristica especial de la
invencidn es la de que en el molde se sitfian una o mls tiras
de caucho no vulcanizado con un material formador de espuma,
adicional, y de una longitud que corresponde a la circunfe-
rencia de. la cubierta, tira o tiras sobre las cuales o dentro
de las cuales se sitfian o se disponen previamente una o més
cintas %extiles,.cuyé longitud corresponde sensiblements a
la circunferencia de la cubierta, y cuya snchura es algo me-
nor que la dimensidén periférica de la seccidn transversal de
la cubierta entre las pestaflas redondeadas, estando la cinta
o cintas de tejido fijadas & lo largo de sus bordes longitu-
dinales, y se clerra el molde y se somete al calor necesario
para activar el material espumador y vulcanizér el caucho,
con lo cual, parte del material de la tira o tires de ceucho
se expande a bravés de las mallas de la cinba o cintas tex-
tiles y entra en contacto estrechamente con las paredes de;ﬂ
molde. B

Las tiras de caucho que.contienen material espumador
¥y que forman el nlcleo interior, se expanden durante el vul-
caﬁizado. Se colocan la ‘tira o tiras en el molde de vulcaniza-
dé Jya sea separadamente, ya sea fijas a una cinta textil que
presenta wmalla gruesa y Que formard una capa de cordeles, pu=
diendo estar constituida por un tejido que por su parse in-
terna préxima a la llanta va ligada a un anillo de hilo de

acero o similar embutido en las pestafias rcdondeadas. Se dis-
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‘pone también dicho material textil en el molde de vulcanizacidn

¥y, eventualmente, se puede haber cauchutado previamente. La
cinta textil tiene una aﬂchura inferior a la dimensién circun- .
ferencial de corte transversal de la cubierta, tal como una
anchura de 85 mm cuando la dimensidn circunferencial de la
seccidn transversal haya de ser de 100 mm, Duranbte el vulecmzado
el caucho ‘en expansién, que constituye el nfcleo interno, se-
4 pregionado hacia fuéra, a través de las mallas del material
textil v formard la superficie extefior y la rodadura de la
cubierta. 8i no se desea que el caucho celular constituya la

superficie de rodadura de la cublerta, se procederd de wodo

gque antes o simulténeamente al acto de disponer la tira o ti-

ras que deben formar el nlcleo de caucho celular del neumdtico,

se sitfe dentro del molde una tira de caucho compacto no vul-
canizedo, cuya cara interior formard el molde paré el nlcleo
¥y & cuya cara interior se coubinard la mezcla en expansidn
del caucho y del material espumador que se hace pasar a tra~
vés de la cinte textil o sobre la misma, durante el vulcaniza-
do, con lo cual, simulténeamente, se formard medisnte el wolde
la cara exterior de la tira de caucho -compacto con superficie
de rodadura y un posible dibujo de nudos o lazos, y rebordes.
Para que el nicleo inbterno penetre a través de 1a§\
mallas del material textil, debe darse al nGcleo cierta sobre-
presidn durante la expansién, razén por la cual la parte in-
ferior del molde de vulcanizado debe ser tan hermética que el
gas generado en el caucho no escape demssiado facilmente.
Sin embargo, si dicha paerte aél molde es completamente hermé-
tica, el gas en exceso no podré escapar‘del nolde, por lo que
se formard una capa de gas en la parte wés baja, que impedird

que el caucho se expanda completamente.hacia el fondo del
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holde. Por consiguiente, puede ser necesario cuidar de ajus-
tar el molde, de modo que se deje salir la sobrepresidén in-
necesaria.

Se puede también, antés del vulcanizado, presionar
mecénicamente el caucho con el material espumador afiadido,

a través de las mallas de la cinta textil, para formar los
lados extberiores dela cubierta, pero esto puede ser més cir-
cunstancial en muchos casosS.

El método de produccibén, segin queda mencionado,
es fundamentalmente apropiado paras cubiertas de neumitico
destinadas a vehfculos ligeros, tales comc bicicletas, ciclow
motores o similares. Es de principal importancia que cl ma-
terial textil tenga mallas relativamente anchas para que el
caucho expandido tenga posibilidad de pasar, lo antes posible,
durante el vulcanizado, & través de los ojos de malla del
material textil y forme una cara exterior suave, correspondien-
te al lado interno del molde. Para vehiculos ligeros, una
sola cinte textil de walla ancha serd completamente suficiente
para que la cublerta tenga la resistencis nescesaria,.

Puede ser de interés, evenbtualmente, que la cubierta
presente una superficle de rodadura hecha solamente en caucho
compacto, mientras que los lados se produzcan con caucho -
celular expandido. En tal casc, se sitda une tira de caucho
compacto, no vulcanizado, en el fondo del molde, antes de
situar la cinta textil y’de poner en expansién el caucho con
el material espumador, para'presionar la tira de caucho com-
pacto contra la pared interior-del nolde.

Describiremos ahora la invencidén con referencia al
plano, en el cual la fig. 1 muestra un corte radial de una

cubierta de caucho constituida en caucho celular y formada con



10

20

25

30

* espacios abiertos hacia dentro; la fig. 2 muestra un corte

‘ practicado a lo largo de la linea II-II de la fig. 1; la fig.

% muestra un corte similar de una cubierta de neumdtico que

presenta un exterior y una supeéerficie de rodadura hechos, en
caucho compacto, y la fig. 4 muestra un corte radial de un
molde, cénocido yé en si mismo, para la produccidén de cubiertas
de caucho.

En la fig. 1, el caucho celular en estado expendido
se ha gefialado con la referencia numérica 1, y se ha formado

dentro de un molde segin representado en la fig. .4, que des-

“eribiremos més lejos. La cubierta estd provista de espacios

uniformemente distribufdos 2, formados por unas protuberancias

en forma de dedo, que se extienden radialmente hacia fuera

desde la parte interior del molde. Las paredes intermedias
asi formadas se han seflalado con el nfmero 3, y sus extremos
inferiores 3' estén hechos de wodo que se extienden por debajo
de la pestaiis 6 redondeada de la cubierta para descansar sobre
el extremo inferior de la llanta de la rueda o de la cinba de
1lantz. Cada una de las pestafias 6 contiene un anillo 5 circun-
ferencial de alambre de acero, al que va fijado el borde lon-
gitudinal de una cinta textil 5 cuyo anche es menor que la ‘
dimensidn circunferencial del corte transversal de la cu- :
bierta, de wodo que dicha cinta de material textil quedard
embebida o embutida en el caucho durante la expansidn del wismo.
Para facilitar el montaje de la cubierta sobre la
llanta, existe, paralelamente a las pestaefias 6 y formado den-
tro de las wismas, un esconce 8 que se exbtiende circunferen—
cialuwente, Conforme a las figs. 1 y 2, la superficie de ro-
dadura o desgaste 4 de la cubierta del neumitico presente

unas nervaduras periféricas u otro disefio apropiado de lazos

B AR TN RTNLE W20 L o TR Vit o Bty w MR
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5

. 6 nudos y/0 rebordes.

El molde, segln representado en la fig. 4, esté
dividido radialmente y paralelamente a su eje geométrico de
modo que comprende dog plezas cbdncavas o semimoldes igﬁales
sivétricamente 1a y 1b, y una porcidén inferior 14 consistente
en ciefté ntmero de piezas en forma de sectores. La pared
interior de lag piezas la y 1b forman las paredes laterales 1
y la superficie de rodadura o desgaste 4 de la cubilerte de
neundtico, estando formadas tales medias partes del wolde con
unas muescas 4a longitudinales y paralelas en la pared inte-
rior superior. Dichas piezas cdéncavas la y 1b se sittan la
una contra la otra y se alinean mutuvamente por medio de vnas
espigas 13 que cooperan con unos taladros correspondientes
existentes en la pared separadora entre ambas piezas cédncavas.
Los sectores de la porcidn inferior 14 estén constituidos en
una sola pleza, presentando cierto ntmero de protuberancias o
cuerpos de forma parecids a dedos, que se proyéctan radial-
mente,2a, que corresponden & los espacios 2 de la cubierta de
neunmédtico. A cadé lado de los sectores se forma un esconce
circular 6a, con una nervadura proyectada radialwente 8a para
formar las pestafias redondeadas 6 de la cublerta en las cuvales
se embute un anillo dé hilo de acero 5, asl como el esconcefu
circunferencial 8, para impedir el desplazamiento mutuo de
1os‘sectores de la porcidén inferior 14 con respecto a las
piezas céncavas o semimoldes la y 1lb, dichos sectores presen-
tan a cada lado un esconce que coopera con unas pestailas con-
figuradas correspondientemente 16 en las dos partes del molde,
como claramente se ha representado en la fig. 4.

Cuando se produce una cubierta de neumdtico segin

las figs. 1 y 2, se coloca una de las parbes concavas del
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“molde, tal comoilg, fig. 4, sobre una mesa horizontal, tras

A.de lo cual se sitlan los sectores de la parte inferior 14

en posicidn, ajustando uno de los esconces 15 con una pestafia
circunferencial 16. En el lugar del molde en el que se ha de
formar la pestafia redondeada 6, se sitfia previamente un hilo
de aoeio‘S en forma de anillo v en torno al mismo se repliega
una de las porciones de borde longitudinal de la cinta textil
7. Después de haber colocado en posicidn gegln descrito los
sectores de la  porcidén inferiomr 14, se colocan en el lado in-
terno de la cinta textil y dentro del espacio existente enltre
los extremos exteviores de las protuberancias 2a y la pared

interna de la pieza la del molde, una o més tiras de caucho

no vulcanizado, con el material formador de espuma, afiadido.

La ﬁira o tiras de caucho no vulcanizado serdn de tal longitud
que ajustardn en la cara intemna de la cinta textil 7. A con-
tinvacidén, se siths un segundo anillo 5 de alambre de acero en
el lugar donde ha de formarse la segunda pestaﬁa redondeada 6,
tras de lo cual se pliega el sezgundo horde longitudinal de la
cinba bextil 7 eﬁ torno a dic?o gegundo anillo 5. En este mo-
mento se puede cerrar el molde disponiendo la segunda parte

de molde 1b sobre la primera,la. Se presionan entre si estos
dos semimoldes por medio de unas grapas o dispositivos simiii
lares no representados, tras de lo cual se calienta el molde
combinado & una temperatura de curado de aproximadamente 150¢C,
En primer lugar, el calor activard el material espumador
afiadido al caucho y hard que este se expanda y llene todo el
espacio del molde. Durante tal expansidén, se obligaré a que
parte del caucho pase a través de las mallas de la cinta
textil 7, y sea presionado contra la pared interna de las

piezas céncavas o semimoldes la y 1b. La parte restante del
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caucho se expande por los espacios_situados entre las pro=
tuberancias 2a y llenard el resto del espacio del molde.

» Segin representado en la fig. 4, los sectores de
la porcidn inferior 14 estén formados con unos esconces 3'a
entre las profuberancias 2a para formar los exbtremos inferiores
3' de las paredes 3 entre los espacios 2. Seghn hemos men-
cionado ya, dichos extremos 3' sobresalen wis alléd de las
pestafias 6 de la cubierta de neumético para descansar scbre
la llanta de la rueda. Una vez que el -caucho se ha expondido
vy ha ocupado la totalidad del espacio del molde, y después

de haber sido vuleanizado, se quiten las grapas, no represen-
tadas, asi como la parte del molde 1b, despubs de lo cual se
saca la cubierta de neumdtico, junto con los scctores de la
parte inferior 14, del primer semimolde la. La cubieria ten-
drd una elasticidad tal que los sectores de la porcidn infe-
rior 14 se podrdn retirvar fdcilmente, Jjunto con las protube-
rancias 2. Una vez que han sido sacados todos los seclbores,
de este manera, quedard Lerminada la cubierta.

Ta fig. % muestra una écccién correapondiente a la
fig. 2, pero en este caso ha de formarse la cubierts con un
nicleo 11 de caucho celular o de esponja, y una superiicie ,
exterior 12 de caucho compacto que cubrird las paredes la-
terales de la cubierta, asi como una porcién periférica ex-
ferior, més gruess, pera formar una superficie compacta de
rodadura 4. Cuando se pfoduce una cubierts segin la fig. 3,
se puede euwplear el mismo molde gue para producir la cubierta
segin las figs. 1 y 2. En el caso de la fig. 3, se sitfan en

el molde primeramente dos tiras relativamente delgadas de

=

caucho no wvulcaenizado sin materiel formador de espuma. Tales

tiras finas se disponen en superposicién para formar una
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superficie de rodadura mds gruesa que las peredes laterales.
A continuacidn se colocan en posicidén la cinta textil 7 y
el primer anillo 5 de hilo de acero, y se¢ sitlan en el lado
interior de la cinta textil otﬁas tiras de caucho a las que
se habrd afiadido material espumador. Despuds de ensamblar el
molde y su;etarlo firmemente con grapas, Se aplica calor en
la forma dgscritd més arriba. Durante la expansién de las
tiras de caucho que haﬁ de formar el nicleo 1l de caucho es-—
ponjoso interior, de la cubierta, el citado caucho se expan~
dird a través de las mallas de la cinta textil 7 y se unird
con las tlras de caucho compacto no vulcanlzado que han dc
formar las paredes latersles 12 y la roaadura 4o

Hemos indicado que la cinba textil 7 sé fija a los
anilles 9 de alambre de refuerzo, & lo largo de sus bordes.
No obstante, en la mayor parte de los casos, séloc serd su-
ficiente plegar los bordes de las cinbas textiles en torno a
los anillos de alambre, puesto que el caucho en expansidn pe-
netrard a través de las mallas, y bastari para la neccsaria
unién con los anillos Se

Segln mencionado, la.cinta textil 7 puede cauchubarse
previamente, con la condicidn de que tal cinta presente cjoa
de malla anchos especiales, a finé& que el material-del néicleo
de caucho penetre durante la expansidén al producirse el vulca~
nizado.

Para impedir que la cinta textil forme dobleces z lo
largo de las paredes laterales de la cubierta, se utilizaré
de preferencia una cinta que sea expandible en direccidén lon-
gitudinal.

La expresién "caucho" cubre toda clase de material

natural o sintético que se conduzca de- manera similar al caucho.
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En resumen, la Patente de Invencidn que se golicita

deberd recaer sobre las siguientes

REIVINDICACIONES

1, Método para la produccidén de cubiertas de neu~
mético.pgra ruedas, de caucho celular, con o sin esconces o
espacios (2) en un wolde que estd dividido radialmente y para-
lelamente a su eje geométrico en tres partes o piezas princi-
pales, y cuyo espacio interior define la forma exterior de
la cubierta de necumdtico y forma dos pestafias redondeadas
de la cubierta, proyectadas circunferencialmente 6) carac-
terizado porque se sitian dentro del molde una o wés tiras
de caucho no vulcanizado con un material afladido, formadoxn
de espuma, y de una longitud correspondiecnte a la circunferen~
cia de la cubierta; se sitdan sobre o dentro de dicha tirs o
tiras, o se disponen previawmente, una o mis cintas bextiles(?)
cuya longitud corresponde sensiblemente a la circunferencio de
la cubierta, y cuya anchura es algo inferior a la dimensidn
periférica en corte transversal de la cubierta entre las pes-
tafias (6); se fijen lascitadas cinta o cintas a lo largo de
sus bordes longitudinales y se cierra el molde, sometiéndolo
al calor necesario para activar el waterial espumador y la A
vulcanizacibén del caucho, con lo que una parte del material~&e
la tira o tiras de caucho se expandird a través de las mallas
de la cinta o cintas textiles (7), entrando en estrecho con~
tacto con las paredes del molde.

. 2., Método seglin la reivindicacién 1, en el que se
produce la cubierts con un nicleo (11) de caucho celular y una
capa exterior (12) de caucho compacto, caracterizado porque
antes o simulténeamegée a la disposicién de la tira o tiras

que han de formar el nmficleo (1l) de caucho celular de la
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" cubierta, se sitda dentro del molde una tira de caucho con-

pacto no vuleanizado, cuya cara interior formard cl molde
para el nlcleo (11) y a cuya interior se combina la mezcla
en expansidn de caucho y de material formador de espuma, que
se hace pasar & través o por encima de la cinta textil (7)
durante él vulcanizado, en cuyo curso, simulténeamente, se
forma la cara exterior de la tira de caucho compacto por
medio del molde, con superficie de rodadura y posibles dibujos
en resalte on forma de nudos.

3. Mébodo seglin la reivindicacidn 2, caracterizado
porque la tira de caucho compacto no vulcanizado tienc la
forma de dos cintas dispuestas en el mclde en superposicidn,
para formar uns superficie de desgaste (4), de grueso supe~
rior al de las paredes laterales. )

4. 1é&todo segin las reivindicaciones 1, 2 o 3, en
el que las pestailas redondeadas de la cubierta han de contencr
un anillo (5) de alambre, de refuerzo, caracterizedo porque
los bordes longitudinales de la cinta o cintaé textiles (7)
se repliegan en torno a los apillos de alawmbre, de mefuerzo
(5) antes de situarse la cinta dentro del molde junto con los

misnos.

-

5. Método seglin las reivindicaciones 1 - 4, caracs
terizado porque la cinbta textil (7) se cauchuta antes, com-
pleta o parcialmente.

6. Método segin cuzlquiera de las reivindicaciones
1 - 4, caracterizado porque la cinbe textil (7) es expandible
en dirececidn longitudinal.

7. Método seglin una o wlds de las reivindicaciones
1 -6, en el que se forma el nfcleo con unos esconces o

espacios (2) que quedan uniformemente distribuidos en direc-—
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cién circunferencial, y que se abren hacia la pestafia y estén
formados por protuberancias radiales dirigidas hacia fuera,
sobre la parte interior vista radialmente del molde de tres
piezas, caracterizado porqﬁe la cantidad de caucho no vulea-
5 nizado con el material afiadido formsdor de éspuma se establece
de modo que las paredes separadoras (3) entre los espacics (2)
quedan formadas con extensiones (3') radiales, dirigidas
hacia dentro, destinadas a descansar sobre la llanta o sobre
la banda de llanta.
0 | 8.- Se reivindica por Gltimo como objeto sobre
el que ha de recaer la Patente de Invencidn que se solicita
- METODO PARA LA PRODUCCION DE CUBIERTAS DE NEUMATICO PARA RUE-
DAS.
Todo conforme gueda descrito y reivindicado en
15 la presente memoria deseriptiva que consta de trece péginas
necanografiadas y dibujos adjuntos.

Madrid, 7 junio 1.977
BERNARBO UNGRIA
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