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El presente invento se refiere a perfeccions-
mientos inbroducidos en las cubiertas de‘ﬁauméticbsAy,

nés particularmente, a ;os procedimientos psra fabricar
varillas destinédas a reforéar talones de neumdticos.

| Psra ciertos neumatlcoo, es peclalmentn lOm del
tlno de srmeduras de carcssa rsdisl, convmene utilizar va-
rillss cuys seccidn radial es relativemente importante.
Paréce, pues, interésante, utilizar vsrillas qﬁe presen%an
una séccién hueca interiormente. Sin embargo, tales vari-
}as son inecapaces de soportar solicitaciones importantes

cuando no llevan mds Jue una pared periférica desprovista

{de refuerzos interiores que tabicpgn 1ls seceidn interna

tde 1la wvazrills.

Un procedimiento pars obtener perfiles apro-

piados para la fabricacién de tales varillas, consiste en
extruir un perfil metdlico, luego en transformsr éste'de

manera que se hagsn verillas del mismo. Pero para obbtener
tabiques internos continuos, es preciso disponer varios

mandrlles en la punta del eytrusor. La extrusidn se hsce

,d111c11 31 no 1nnou1b¢e.

ElL perfil obtenido presenta, 8 veces, defectoa
e fabrwcaelon:" nalmente, el curvado de tal perfll s
aace de una manera defectuosa.

La finslidasd del presente nvénto es remediar

B 56 0s inconvenlentes.
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Es asi cdmo el vrocedimiento conforme al inw
vento paré fabricer verillass huecas provist@s de al'menos
un tabique interno destinado a unir entre si dos porciohes
del coﬁtorno exterior, ihpliga esenclalmente las siguienw-
tes cpersciones: - S ;

1) fabricscidn, por extrusidn con syuda de un
extrvgor cuya punta estd equipada con un solo mandril, de
un perfil cuyo tebigue interior estd unido s uns sola de
dichas porciones, estando libre el otro extremo de este
tabigue;
¢ 2) deformacién; en uno o varios tiempos, de la
seceidn radisl del perfil obtenido en la operacidn prece-
dente;‘hasta que el extremo libre del tabique se ponga en

contscto con la otrs porcidn del contorno exterior. 3e ob-

I3

iene asi un tabique que une las dos porciones del contor-
no exterior. |

Uns vsrisnte de la primera operacién consiste
en realizsr, en el curso de ls extrusibn, dicho tebique

en dog partes, siendo una solidaria de uns de las porcio-
nes del contornq exterior y la otra de una de las porcio-
nes del contorno exterior a unir entre si, estando situada
cada una de las dos pertes del tsbique aproximadamente

Fn la prolongacién una de otra. '

La segunds operacidn consiste entonces en de=-

formar la seccidn radial del perfil, haste que los extre~.
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'una con otra.

'?131 del oerfll extruldo se puede 31tuar en ‘diversas eta-

Huj.u nim. -—:5..

mos libres de dos partes del tablque se pongsn en contacuo

; La operaclon de deformacién de 1a seceidén ra-

!

pau de ls ;abr1c301on de le varills que implica, edemas,
él corte a ls longltud avroplada del perfll el curvado

de éste con el didmetro desesdo ¥ 13 unidn de los extre-
mos, por ejemplo, por soldsdura, del perfil curvado.

Una primera variante consiste -en conferir gl
perfil procedente de la opéracién'de extrusidén ls deforma-
¢ibn definitiva. Estas var;énte y la siguiente convienen
cuando el tasbique es casi paralelo, en la varilla terming~
dé, 51 eae de la varills (es deci;, al ege de rotscidn del
neumaulro) Pero se puede efectusr banblen ests defOrnaolor
Jefinitiva después de la opcrac1on de curvado o después
de la operacidn de soldadura,

| Is segunda variante consiste en cdnducir 1la :
operacidn de deformacién en dos tiempos. Se .efectla una
priﬁera deformacién.parcial del perfil procedénte de la
operacibén de extrusidn, luego se efectiis uhsa segunda de-
formecibn pareial deépués de ls operaqién de‘durﬁado 0
después de la operacidn de soldadurs, feniendo por obje~
tb'ia‘seﬂunda operacidn parcial la construccidn definiti-
va del tabique conforne al 1nvento. b

Una ‘tercera varlante conv1ene blan a los tabi-~
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quesrque;.vistos en seccidn radial, forman un 4ngulo con
el éje de ia varills, Zsta teréera.variantg consiste esen-~
ciaimente'en servirse de la operécién de curvado para ob-
tener la deforzacidn, 3l menos éarciai o totsl, de la sec-
cién radisl del perfil. Pero se puede incluir también es-—
ta deformacidn parcial eatre una primers deformacidn par-
¢izl del perfil procedente de la operscidn de extrusidn

7 una tercera y Qltima deformacidén parcisl que produce la
constitucién definitiva del tabiqué antes o después de la
cperacidn de soldadurs. Otra posibilidad consiste en.lle-~
var a bo la primera. deformaC1on pa-clal aplicada al per-
£il procedente de la operacidn de ﬁxtrua' on, en el curso
de la ‘operacidn de curvado.

1 dibujo que hace referencia 3 la parte de
la descripcidn que éigué estd destinado a ilustrar un
cierto nimero de ejemplos de ejecucidn del procedimiento
conforme al invento. :

En este dibujo:

- las figuras 1 ¥ 2 representan las secciones
radizles de una varillo segln el invento, con un tabique -
interno paralelo a3l eje YY del neumit tico, antes y después
de la operacidn de d&formacidn, . '

-~ las figuras 32y 4 represéntan las éecciones
radisles de otrs varllla segun el 1nvento con un tablque

interno inclinsdo con relscidn al eje YY del neumaulco,

Twe

B
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Juna zona ligersmente mis gruesa de la regiém 13 del ccntor-
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sntes y después de la opefaciéh de deformacidn,
- - la figurs 5 representa una seccibn radisl
de uhs tercers varilla seghn el invento, sierdo realizads
la ope?acién de deformecién en verios. tiempos, y |
f las figuras 6y 7 represgntsﬁ-las secclones
radiaies antes y después de la operacidn de defofmacién,
de uns varills segin el invento, que incluye dos tabiques
internos., | o
-En todos los dibujos, el eje YY simbolizs el
eje de rotacibn del neumdtico (no repreéentadb), alrededor
del cusl el perfilrextruido &5 curvado para férmér un cir-
culo. 7 : ‘ [ @'w,~ |
| In la figura 1, el pérfil 1, por.ejemplo de

~
.

acero, $al como viene del extrusor, tiene un contorno ex-
terior 10 ovalado, cerrado y.alargédo en él sentido del
eje YY. Interiormente, este perfil lleva un tabique 1l que
tiene una base solidaria del contorno 10 y un extremo li—-
bre 12 situado a distancia de la pared del contorno 10.
En'una regibn 13 dei contorné 10 destigada a entrar en
contacto con dicho extremo.lE, el contorno iO lleva una
ranﬁra'l4. Después de la operacién de deformscién (figura
2); el extremo 12 del taﬁiqué 11 e;té en contacto con esta

ranura 1l4. Esta (ltima estd dispuesta, de preferencia, en

no 10,
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‘inclinado con relacidn al eje YY del neumdtico (no repre-

Holn nime.fSa.

%¥n la figura 2, que representa el perfil segun

mente al tabique 11 en el sentido de 1a-flégha F, el con~
%orno exterior 10' del perfil tiene casi la forma de un
Lircul& en el cual el tabique 11 ocupa una posicidn diame-
%ral.

| En la figurs 3, el perfil 3 procedente de la
operacidn de extrusidn lleva uns parte de tabique 31 soli-
dsria de la poreidn %3 del contorno exterior 30, mientras
que 1la segunda perte del tabique 32 es solidaria de la
porcidn %4 de este contorno. De preferencia, una de las
dos partes de tabique (en este csso la parte 32) es més
maciga que la otr§. Bgto permite disponer en su extreamo
una ranurs 3% en lz cual viene 3 apoyarse el extrenmo de

la otrs parte 31 despuds de la operacidn de deformacién

(fiéura 4) para formar el tabiaue 36. Este tabique esté

sentado) de modo que es juicioso efectuar la deformacidn

al amenos parcisl del perfil 3 en el cursc de la operacidn
de curvado, gstando dispuestas las partes 31 y 32 separadag
¥y hsciéndose frente,'de menera que éada una se encuentra
sobre un didmetro medio diferente de-Dl, respectivamente
D,. _ |
‘ Ls figura 5 muestra otro perfil 5A conforme

al invento, tal como se obtiene por extrusidn, y luego,

‘.
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después de haber sufrido uns primera deformacién parcial

‘cibn del perfil extruido & de la figurs 6. Los tsbiques

‘61 y 62 forman con el contorno exterior dos cav1dadeu 63

Hola ndim™ ?"

(5B), seguids de unarsegunda (5¢) 7, finalmeﬁte, una ter-
cers y Gltima (5D). En uns variante, es poéible pasar
directamente de la etapa 5SA 2 la etapa 5C vy - lueéo 5D, o
de 1s etsps 5B s 1a etapa 5D.
- Eq las figuras 6 ¥y 7,se-ve la secciéﬁ radial
dé.una varilia;conforme al .invento proviéta_de dos tabiques

internos 61 y 62 que resultan de la reunién'por'deforma~

y 04 trisngulares situsdss a uno y otro lado de uns cavi=-

dad cusdrilateral 65;

A

-~

-Varillas segun el pvocedlmlﬂnto del invento
Dued sn ser reslizadas en cualouler materlal simple o com-
puesto, metdlico o no metilico; siempre que sss extruible,
pudiéndose hscer eventualmente 1a operacién de deformacidn
en uno varios tlempos, eventuslmente en caliente pars cier-
tos materiales. o ‘ '

' Una ventaje del procédimiéﬁto_conforme al in-
vénto reside en la~utilizaci6ﬁ de un mendril ﬁnico dispues-
to en la punta del extru or pars obténér perfiles tales
como los representadoo en las figuras 1, 3, SA y 6. Otra
ventaja es que, en numerosos casos, la operaq1on de defor-
mécién pars formar el o los tabiques,;puede sér efectuads

sirmulténeamente a la operacidn de curvado..

» .7 - - .
-t - . - - -
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REIVINDICACIONES
Los puntos de invéncidbn propis y nueve que se
Presentan pera que sean objeto de esba golicitud de Paten-
ta de Inveqclon en Espafla, por VEINTE OhOu, son los que

recogen en lass reivindicaciones siguientes:

o

3
l2,~ Procedimiento para fabricar varillss para
talones de cubiertas de neumdtico, teniendo dichas verillas
uns seccibn radisl hueca con al menos un tabique interno
Que uns entre si dos porciones del contorno exterior, ca-
rocterizado porque implics gsenoialmenteﬁ la fabricacidn
por extrusidn, con ayuda de un extrusor cuys punta esté
equip vada con un solo mandril, de un perfil cuyo tabigque
interior est3 unido 3 uns sola de dichas porcioneé, estan-
do el otro extremo del tablquc libre, v la deformacién en

uno o varios tiempos de la seccidn radlal del perfil- obte-

s¢ ponga en conbacto con la otra porcibn del contorno ex-
terior. .

22 .~ Procedimisnto segin la réivindicacién 12,
caracterizado porque en el curso de 1z fabricacidn por ex-
trusibén del perfil, uns parte del tsbique es solidaris de
ung de las porciones del contorno exterior y ls otra por-
te del. tablque es golidaria de la otras porecibn del contor-

no exterlor, ponlendo la deformaCLén de la seceibn radlal
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en contacto uno con otrb'ios extremos libres de ias dos
pértes del tabique. L | »
A  32,~ Procedimiento segin una de las reivindi-
élzacioneéig 6 22, caracterizado porque la fsbricacidn de
}a verille implica, ademds, las operaciones siguientes:
&orfe aAla longitud apropisda, curvado con el diémetro
&eseado y unidén por soldadurs -de los exﬁremos del perfil
curvado. _
' 42,- Procedimiento segﬁnrunétde las reivindi-
caciones 12 6.2§, caracterizado’porqué se efectla la de-
formacidn sobre el perfil procedente.de la oberacién de
extrusidn. o . B
E 53,- Procedimiento ségﬁﬂ la reivindicacién 33,
caracterizédo poréue se efectla le défor&acién del perfil
despuds. de la opergci@n de curvado 0 despﬁés.de la opers-~
cibn de soldadurs. | |
62,~ Procedimiento seglin ls reivindicacidn 32,
caracterizado porque se efectfis la deformacidn en dbs tiem-
pos, situdndose el primer tiempo después de ls operacién
de extrusibn y el segundo tiempo déspués.de laVoperacién
de curvedo o la oparécién de éoldadura.' ' '
' -73.- Procedimiento segln la reivindicecidn 38,
garacteyizado porque se efectis el cbnjunté de 1s opera-
cidn de deformacidn en el durso de 1la opergci6n<de curvado.

- 82.~ Procedimiento segln ls reivindicacidén 32,
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L caracterizado porque se efectla una deformacidén parcial en
el curso de la operacidén de curvado.

2,- Procedimiento segln la reivindicacidn 82,
caracterizado porque la deformecidn parcial efectuada en
el curso de la operacidén de curvado sigue a una primera de
formacién parcial que tiene lugar después de la extrusidn
del perfil.

' 102,- Procedimiento segin la reivindicacidn 82,
caracterizado porque la deformacidn parcial efectuada en
el curso de la operacidén de curvado precede a una segunda
deformacidén parcial efectuada antes o después de la solda-
dura de los extremos del perfil curvado.

1l2.- Procedimiento segfin la reivindicacibn 82,
caracterizado porque la deformacidén parcial efectuada en el
cursomde la operacién de curvado sigue a una primera defor-
macién parcial qué tiene lugar después de la extrusidn del
perfil y precede a una tercera deformacidn parcial que tie-
ne lugar antes o después de la soldadura de los extremos dg
del perfil curvado.

1228,~Procedimiento para fabricar varillas para ta-
lones de cubiertas de neumético.

Tal y como se ha descrito en la Memoria que antecg
de,representado en los dibujos que se acompafian y para.los
fines que se han especificado. '

Esta Memoria consta de diez hojas escritas a méqu;

na por una sola cara,

Madrid, 2 §EUE 1979

Oscar de Elzabyye
P‘ {5 ]




foy X

',
0
://////////////4




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



