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El presente invento se refiere a perfecciona­
mientos introducidos en las cubiertas de neumáticos y, 
más particularmente, a los procedimientos para fabricar 
varillas destinadas a reforzar talones de neumáticos.

Para ciertos neumáticos, especialmente los del
t

tipo de armadura de carcasa radial, conviene utilizar va­
rillas cuya sección radial es relativamente importante. 
Parece, pues, interesante, utilizar varillas que presentan 
una sección hueca interiormente. Sin embargo, tales vari­
llas son incapaces de soportar solicitaciones importantes 
cuando no llevan más que una pared periférica desprovista 
de refuerzos interiores que tabican la sección interna 
de la varilla. -

Un procedimiento para obtener perfiles apro­
piados para 13 fabricación de tales varillas, consiste en 
extruir un perfil metálico, luego en transformar éste de 
manera que se hagan varillas del mismo. Pero para obtener 
tabiques internos continuos, es preciso disponer varios 
mandriles en la punta del extrusor. La extrusión se hace 
difícil si no imposible.

El perfil obtenido presenta, a veces, defectos 
de fabricación. Finalmente, el curvado de tal perfil se 
dace de Una manera defectuosa. .

La finalidad del presente invento es remediar 
astos inconvenientes. . *
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Es así cómo el procedimiento conforme al in­
vento par3 fabricar varillas huecas provistas de al menos 
un tabique interno destinado a unir entre sí dos porciones 
dol contorno exterior, implica esencialmente las siguien­

tes operaciones: ' i .
1) fabricación, por extrusión con ayuda de un 

extru.sór cuya punta está equipada con un solo mandril, de 
un perfil cuyo tabique interior esbá unido a una sola de 
dichas porciones, estando libre el otro extremo de este 

tabique;
f. 2) deformación, en uno o varios tiempos, de la 

sección radial del perfil obtenido en la operación prece­
dente, hasta que el extremo libre del tabique se ponga en 
contacto con la otra porción del contorno exterior. Se ob­
tiene así un tabique que une las dos porciones del contor­

no exterior.
Una variante de la primera operación consiste 

en realizar, en el curso de lo extrusión, dicho tabique 
en dos partes, siendo una solidaria de una de las porcio­
nes del contorno exterior y la otra de una de las porcio­
nes dol contorno exterior a unir entre sí, estando situada 
cada una de las dos partes del tabique aproximadamente 
en la prolongación una de otra.

La segunda operación consiste entonces en de­
formar la sección radial del perfil, hasta que los extre-'.
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mos libres de dos partes del tabique se pongan en contacto 

una con otra.
La operación de deformación de la sección ra-

f . *
jlial del perfil extruído se puede situar en diversas eta­
pas de la fabricación de la varilla que implica, además,
I
él corte a la longitud apropiada del perfil, el curvado 
de éste con el diámetro deseado y la unión de los "extre­
mos, por ejemplo, por soldadura, del perfil curvado.

Una primera variante consiste -en conferir al 
perfil procedente de la operación de extrusión la deforma­
ción definitiva. Esta variante y la siguiente convienen
cuando el tabique es casi paralelo, en la varilla termina- 

. !
da, al eje de la varilla (es decir, al eje de rotación del 
neumático). Pero se puede efectuar también esta deformaciór 
definitiva después de la operación de curvado o después 
de la operación de soldadura.

La segunda variante consiste en conducir la 
operación de deformación en dos tiempos. Se.efectúa una 
primera deformación parcial del perfil procedente de la 
operación de extrusión, luego se efectúa uha segunda de­
formación parcial después de la operación de curvado o 
después de la operación de soldadura, teniendo por obje­
to la segunda operación parcial la construcción definiti­
va del tabique conforme al inventó.

Una tercera variante conviene bien a los t3bi-
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ques que,, vistos en sección radial, forman un ángulo con 
el eje de la varilla. Esta tercera variante consiste esen' 
cialmente en servirse de la operación de curvado para ob­
tener la deformación, al menos parcial o total, de la sec­
ción radial del perfil. Pero se puede incluir también es­
ta deformación parcial entre una primera' deformación par­
cial del perfil procedente de la operación de extrusión 
y una tercera y última deformación parcial que produce la 
constitución definitiva del tabique antes o después de la 
operación de soldadura. Otra posibilidad consiste en.lle­
var a cabo la primera.deformación parcial aplicada al per­
fil procedente de la operación de extrusión, en el curso 
íe la operación de curvado.

El dibujo que hace referencia a 13 parte de 
la descripción que sigue está destinado a ilustrar un 
cierto número de ejemplos de ejecución del procedimiento 
conforme al invento.

En este dibujo:
- las figuras 1 y 2 representan las secciones 

radiales de una varilla según el invento, con un tabique 
interno paralelo al eje YY del neumático, antes y después 
de la operación de deformación,

- las figuras 3 y 4 representan las secciones 
radiales de otra varilla según el invento con un tabique 
interno inclinado con relación al eje YY del neumático,-
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antes y después de la operación de deformación,
- la figura 5 representa una sección radial 

de uha tercera varilla según el invento, siendo realizada 
la operación de deformación en varios tiempos, y

- las figuras 6 y 7 representan las secciones 
radiales antes y después de la operación de deformación, 
de una varilla según*el invento, que incluye dos tabiques 
internos.

10

- *

. .En todos los dibujos, el eje YY simboliza el 
eje de rotación del neumático (no representado), alrededor 
del cual el perfil extruído es curvado para formar un cír­
culo. a

15

25

.Eii la figura 1, el perfil 1, por ejemplo de ' 
acero, tal como viene del extrusor, tiene un contorno ex­
terior 10 ovalado, cerrado y alargado en el sentido del 
eje YY. Interiormente, este perfil lleva un tabique 11 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 región 13 del contorno 10 destinada a entrar en 
contacto con dicho extremo 12, el contorno 10 lleva una 
ranura 14. Después de la operación de deformación (figura 
2), el extremo 12 del tabique 11 está en contacto con esta 
ranura 14. Esta última está dispuesta, de preferencia, en 
una zona ligeramente más gruesa de la región 13 del contor­
no 10. , * . , ' ' -
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En la figura 2,. que representa el perfil según 
la' figura 1 después de la deformación efectuada paralela­
mente al tabique 11 en el sentido de la flecha F, el con­
torno exterior 10' del perfil tiene casi la forma de un
.círculo en el cual el tabique 11 ocupa una posición diame-
n
j;ral.

En la figura 3i el perfil 3 procedente de la 
operación de extrusión lleva una parte de tabique 3 1 soli­
daria de la porción 33 del contorno exterior 3 0 , mientras 
que la segunda parte del tabique 3 2 es solidaria de la 
porción 34 de este contorno. De preferencia, una de las 
dós partes de tabique (en este caso la parte 3 2) es más 
maciza que la otra. Esto permite disponer en su extremo 
una ranura 3.5 en la cual viene a apoyarse el extremo de 
la otra parte 31 después de la operación de deformación 
(figura 4) para formar el tabique 36. Este tabique está 
inclinado con relación al eje YY del neumático (no repre­
sentado) de modo que es juicioso efectuar la deformación 
al menos parcial del perfil 3 en el curso de la operación 
de curvado, estando dispuestas las partes 3 1 y 3 2 separadas 
y haciéndose frente, de manera que cada una se encuentra 
sobre un diámetro medio diferente de- D^, respectivamente

Dg. '
La figura 5 muestra otro perfil 5A conforme 

al invento, tal como se obtiene por extrusión, y luego,
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después de haber sufrido una primera deformación parcial 
(5B), seguida de una segunda (5C) y, finalmente, una ter­
cera y ultima (5D). En una variante, es pasible pasar 
directamente de la etapa 5A a la etapa 5C y-luego 5D, o 
de la etapa 5B a la etapa 5D.

* En. las figuras 6 y 7. se ve la sección radial 
de una varilla conforme al.invento provista, de dos tabiquec 
internos 61 y 62 que resultan de la reunión por deforma- - 
ción del perfil extruído 6 de la figura 6. Los tabiques

10 *61 y 62 forman con el contorno exterior dos cavidades 6$ 
y 64 triangulares situadas a uno y otro lado de una cavi­
dad cuadrilateral 65.

-Varillas según el procedimiento del invento

15

c

pueden ser realizadas en cualquier material simple o com­
puesto, metálico o no metálico^ siempre que sea extruíble, 
pudiéndose hacer eventualmente la operación de deformación 
en uno varios tiempos, eventualmente en caliente para cier* 
tos materiales.

-20

- Una ventaja del procedimiento conforme al in­
vento reside en la* utilización de un mandril único dispues­
to en la punta del extrúsor para obtener perfiles tales 
como los representados en las figuras 1, 3) 5A y 6. Otra 
ventaja es que, en numerosos casos,, la operación de defor­
mación para' formar el o los tabiques, puede ser efectuada

2 5 simultáneamente a la operación de curvado.
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REIVINDICACIONES

Los puntos de invención propia y nueva que se 
presentan para que sean objeto de esta solicitud.de Paten­
te de Invención en España, por VEINTE años, son los que 
se recogen en las reivindicaciones siguientes:

1 3 . -  Procedimiento pare fabricar varillas para 
talones de cubiertas de neumático, teniendo dichas varillas 
una sección radial hueca con al menos un tabique interno 
que une entre sí dos porciones del contorno exterior, ca­
racterizado porque implica esencialmente: la fabricación 
por extrusión, con ayuda de un extrusor cuya punta está 
equipada con un splo mandril, de un perfil cuyo tabique 
interior esta unido a una S0I3 de dichas porciones, estan­
do el otro extremo del tabique libre, y la deformación en 
uno o varios tiempos de la sección radial del perfil obte­
nido per extrusión hasta que el extremo libre del tabique 
se ponga en contacto con la otra porción del contorno ex­
terior.

23.- Procedimiento según la reivindicación 13, 
caracterizado porque en el curso de la fabricación por ex­
trusión del perfil, una parte del tabique es solidaria de 
una de las porciones del contorno exterior y la otra par­
te del.tabique es solidaria de la otra porción del contor­
no exterior, poniendo la deformación de la sección radial
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en contacto uno con otro los extremos libres de las dos
partes del tabique.

-..v-'í :**.
- 3-*- Procedimiento según una de las reivindi-

)
¿aciones 13 ó 23, caracterizado porque la fabricación de !- i . 7.--;*- .

5 la varilla implica, además, las operaciones siguientes:
-- (jiorte a la longitud apropiada, curvado con el diámetro

deseado y unión por soldadura de los extremos del perfil
curvado.

- - ' 43.- Procedimiento según una.de las reivindi-
. 1 0 caciones 13 ó 23, caracterizado porque se efectúa la de-

formación sobre el perfil procedente de la operación de
extrusión.

 ̂ *̂̂*. -* * ^ 5 3 .- Procedimiento según la reivindicación 3-;
caracterizado porque se efectúa la deformación del perfil

1 5 después.de la operación de curvado 0 después de la opera-

— " '
ción de soldadura.

63.- Procedimiento según la reivindicación 3 3 ,
; /i-:;'?; caracterizado porque se efectúa la deformación en dos tiem-

pos, situándose el primer tiempo después de la operación
1 2 0 de extrusión y el segundo tiempo después de la operación

de curvado 0 la operación de soldadura.
." 7-.- Procedimiento -según la reivindicación 3-,

caracterizado porque se efectúa el conjuntó de la opera­
ción de deformación, en el curso de la operación de curvado.

.* r r : * -
2 5 * 83.- Procedimiento según la reivindicación 33,

1 Y
06048
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-caracterizado porque se efectúa una deformación parcial en 
el curso de la operación de curvado.

9a.- Procedimiento según la reivindicación 83, 
caracterizado porque la deformación parcial efectuada en 
el curso de la operación de curvado sigue a una primera de¡ 
formación parcial que tiene lugar después de la extrusión 
del perfil.

103.- Procedimiento según la reivindicación 83, 
caracterizado porque la deformación parcial efectuada en 
el curso de la operación de curvado precede a una segunda 
deformación parcial efectuada antes o después de la solda­
dura de los extremos del perfil curvado.

113.- Procedimiento según la reivindicación 83,
caracterizado porque la deformación parcial efectuada en el 
curso de la operación de curvado sigue a una primera defor 
mación parcial qué tiene lugar después de la extrusión del 
perfil y precede a una tercera deformación parcial que tie' 
ne lugar antes o después de la soldadura de los extremos de 
del perfil curvado.

123.-Procedimiento para fabricar varillas para ta 
Iones de cubiertas de neumático.

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

Esta Memoria consta de diez hojas escritas a máquj 
na por una sola cara,

Madrid, 2 9 E'E. 1979
P.A.

Oscat-de E!zabM*
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