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DESCRIPCION
Camara de bomba peristaltica para el ajuste de presién de neumaticos

Campo de la técnica

[0001] La invencidn se refiere a una camara con memoria de forma para el ajuste de presion de neumaticos, que es
una parte del neumatico o es adyacente a la pared del neumatico y unida con el espacio interno del neumatico por
un extremo y con el medio ambiente exterior por el otro extremo. También se refiere a procedimiento de fabricacion
de la camara y al neumatico y a la llanta con esta camara.

Técnica anterior

[0002] Se utilizan diferentes soluciones para mantenimiento de la presién del neumatico en funcionamiento en la
practica técnica. Estos son por ejemplo los neumaticos provistos de una entrada de aire, conectados a una fuente
externa de aire a presion. Los inconvenientes de estas soluciones son los elevados costos y la complejidad de los
dispositivos.

[0003] También hay neumaticos auto-inflables. Por ejemplo, el tipo de modelo de un neumatico con auto-inflado se
describe en las solicitudes de patentes pendientes CZ PV 2002-1364 y CZ PV 2001-4451 (véase el documento WO-
A-03049958). La camara de alimentacién de aire esta situada en la pared del neumatico o adyacente a la misma. La
camara es periodicamente comprimida o forzada por completo, con deformacién progresiva ondulante a través de la
camara del neumatico, la compresién de avance de la camara a la zona de seccion transversal cero fuerza al medio
contenido en la camara hacia adelante, creando asi vacio por detras. La camara en la forma de una manguera
colocada en la pared del neumatico o en sus proximidades, a lo largo del perimetro del neumatico funciona como
una bomba peristaltica.

[0004] Durante la fabricacidon del neumatico, las capas individuales de los diversos componentes se aplican en forma
de material plano sobre el tambor de construccién rotatorio. Luego los componentes se expanden y se conforman
mediante presion aplicada desde el lado interior hacia una disposicion en forma de anillo.

[0005] Por lo general se proporciona y dirige la presién por una camara inflable descrita por ejemplo en la patente
CZ 246152, definiendo la camara inflable el centro del tambor de construccion para la construccion de neumaticos y
la utilizacién de tales camaras inflables.

[0006] Después de la formacién de la presion, el neumatico de caucho en bruto se retira del tambor de construccion
y se inserta en el molde de formacioén y vulcanizaciéon en la forma del neumatico acabado. El molde se sella y se
calienta. El neumatico de caucho en bruto se expande radialmente en la direccidn hacia el exterior hasta el perimetro
del molde, a través de la inyeccion del fluido de alimentacion a la camara inflable de endurecimiento montada en el
interior del molde y colocada dentro del molde. La camara inflable de endurecimiento se expande, empujando la
banda de rodadura y las paredes laterales del neumatico en bruto contra las paredes del molde calentado. Tras esta
vulcanizacion, las capas individuales se unen entre si y el neumatico obtiene su forma final y dureza.

[0007] El recauchutado de neumatico se lleva a cabo de una manera similar.

[0008] La funcion de la camara inflable se describe por ejemplo en la patente CZ 273325 "unidad movil para la
vulcanizacion de carcasas de neumaticos" donde la unidad se compone de un molde de dos piezas, las mitades de
los cuales se pueden unir para formar una camara en forma de anillo para sujetar la cubierta sin vulcanizar. Una de
las dos mitades del molde contiene un circuito cerrado para el medio de vulcanizacion a presion. El circuito cerrado
incluye el interior de la cdmara inflable que se comprime en la camara en forma de anillo, y una cubierta conectada a
los canales de alimentacion calientes y canales de retorno. La camara inflable esta hecha de elastomero, tiene forma
de C y se expande dentro de la camara en forma de anillo, presionando de este modo sobre la superficie interior de
la carcasa en bruto sin vulcanizar.

[0009] La patente CZ 246152, define la camara inflable central del tambor de construccion de la maquina para la
construccién de carcasas de neumaticos y el uso de tales camaras inflables, que sirven como membranas de curado
para la mayoria de tipos de tambores de construccién. Tienen la funcién de un elemento activo en la reestructuracion
a la forma de toro del producto semiacabado de carcasa de neumatico en forma de tambor fabricado originalmente.

[0010] Para aclarar algunos de los nuevos procedimientos de produccién de neumaticos de tipo de camara, es
necesario mencionar el disefio del conjunto de neumatico sin camara y de la llanta y el comportamiento de este
conjunto en funcionamiento. En general, el neumatico sin camara de aire tiene forma de C. Después de que el
neumatico estd montado en la llanta y se infla, las paredes del neumatico se expanden en la direccién del eje de
rotacion y en el area de la pestafa presionan contra las paredes de la llanta, lo que produce la estanqueidad del
neumatico inflado. El conjunto herméticamente cerrado consta entonces de las paredes laterales de los neumaticos,
la parte de banda de rodadura del neumatico y la llanta.
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[0011] Las desventajas de estos disefios son los altos costos de produccion, peor funcionamiento y montaje de la
camara y los componentes relacionados en el conjunto de la rueda, muy alto riesgo de rotura, disgregacion y
abrasion de las paredes de la camara en su compresion, y de este modo esperanza de vida mas corta de la camara,
asi como la seguridad del neumatico. En caso de fuerzas aplicadas en la camara en contra de la direccion de la
camara de cierre, que puede ser bastante comun durante la funcién de camara, su pared puede ser arrancada. Otra
desventaja, que resulta dificil o que esta sin resolver, es la unién de los componentes individuales de la camara;
luego, la necesidad de modificaciones fundamentales en el procedimiento de fabricacion de neumaticos de tipo de
camara, y especialmente las modificaciones fundamentales de la maquinaria de produccién. Sin embargo, otra
desventaja es basicamente la necesidad de la produccion del conjunto completo de camara Unica para cada tipo de
neumatico y presion. Y, por ultimo, con respecto a un espacio relativamente pequefio, que esta disponible para la
instalacién de la camara, la camara tendra un volumen relativamente pequefio de trabajo y de salida.

[0012] Cabe sefialar también que el documento WO-A-2005012009.

Revelacion de la invencién

[0013] Los inconvenientes antes mencionados se eliminan significativamente utilizando de acuerdo con la invencion
la cdmara con memoria de forma para la correccién de la presién de neumatico del neumatico, que es una parte de
la llanta o es adyacente a la pared del neumatico y que estd conectada con el espacio interior de la llanta por un
extremo y con el medio ambiente exterior por el otro extremo. El nucleo de esta invencién es que la camara tiene la
forma del canal hueco curvado, donde al menos una de sus paredes de cierre esta formada por al menos una parte
de un par de superficies coplanares con la direccion longitudinal de la camara y formando el angulo a[ £ 0 a 120°. Si
el angulo es a > 0°, esta en el borde de unién de estas superficies, que se encuentra en el lado mas alejado del
centro de la seccion transversal de camara transversal.

[0014] La camara tiene la ventaja de tener, al menos en parte, forma de anillo, o al menos parcialmente en forma
toroide, o al menos parcialmente espiral. La camara se puede situar en el espacio de la pared lateral del neumatico,
en su pestafia; o puede estar localizada en la estructura auxiliar insertada entre la pared lateral del neumatico vy al
menos un componente del conjunto formado por la llanta, tapacubos, o soporte. En un disefio eficiente, la estructura
auxiliar con camara esta firmemente unida a la llanta o tapacubos, o con el flanco del neumatico. La estructura
auxiliar que contiene la camara se conforma de manera eficiente para ajuste apretado contra la pared lateral del
neumatico desde un lado y se conforma para encajar con la llanta del otro lado.

[0015] Ademas, la invencion se refiere al procedimiento de fabricacion de la camara se indicada anteriormente. En
este procedimiento, una matriz generalmente plana se inserta entre las capas que forman la pared lateral del
neumatico antes de la vulcanizacioén, con una anchura de 0,1 a 200 mm y un espesor de 0,01 a 100 mm. A
continuacion, se lleva a cabo la vulcanizacién y la matriz insertada se retira por completo, o en partes. Para disefio
eficiente, el espesor de la matriz aumenta en la direccién del eje central.

[0016] Después de la vulcanizacion, la matriz es retirada y un miembro con la seccién transversal idéntica a la
seccion transversal de camara es insertado, en el lugar de ubicacién del miembro interior de la camara, en la ranura
formada con la abertura de seccion transversal en forma de U hacia el eje central. Después de montar el neumatico
en la llanta, todas las superficies de las paredes de la camara tomaran la posicion de trabajo y las paredes de la
ranura se tocaran entre si en sus respectivas partes y la seccion transversal de la camara correspondera a la
seccion transversal de la camara requerida antes de la carga. Para un disefio efectivo, el miembro esta, al menos en
un extremo, provisto de un canal, que se abre en la cara de la camara y conduce al espacio libre fuera del
neumatico, o fuera de la estructura auxiliar.

[0017] La matriz se divide de manera efectiva en al menos dos porciones, donde la primera parte se corresponde
con la longitud de la camara y se retira después de la vulcanizaciéon. La segunda porcién (adicional) de la matriz
permanece en el neumatico, mientras que un canal incompresible se forma de manera efectiva en la parte adicional,
al menos, en un extremo, y este conduce hacia una de las caras de los extremos de la camara y conduciendo su
otro lado al espacio vacio dentro de la llanta o al exterior del neumatico.

[0018] La camara puede estar formada también de manera eficaz por la matriz que circunscribe sélo una parte de la
circunferencia del neumatico o de la estructura auxiliar.

[0019] La estructura auxiliar con la camara, o la camara en la pared del neumatico, respectivamente, pueden estar
formadas por pegado conjunto de dos tiras de material, donde al menos en una de las tiras de, al menos, una parte
de la camara estara presionada, redondeada, moleteada, mecanizada, fundida con tension, o quemada. La camara
en la estructura auxiliar formada en de una sola tira de material o de la pared del neumatico, respectivamente,
también se puede realizar prensando, moleteando, fresando, mecanizado, cortando, fundiendo bajo tensién, o
quemando, o pudiendo extrudirse toda la estructura auxiliar en una forma similar a la produccién de sellado,
mangueras, etc.

[0020] La invencién también se refiere al neumatico o llanta con una pared que esta equipada con un perfil para la
union con la estructura auxiliar.
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[0021] La ventaja de la camara es que las paredes de la camara, formadas por el par de superficies bajo un dngulo
pequefo, se someten a fuerzas relativamente pequefias en el momento de la deformaciéon de camara. Esto
disminuye la posibilidad de dafio de la pared, por ejemplo a través del rasgado o rotura como resultado de la tension
interna bajo carga.

[0022] El par de superficies puede continuar fuera de la camara bajo el angulo de 0 grados. Estas superficies,
presionadas conjuntamente, toman la tensién de la pared interna sobre si mismos en menor medida. Si la pared no
se forma por las superficies parcialmente paralelas se produciria una transmisién mutua mayor de fuerzas. Por otro
lado, con superficies paralelas, las fuerzas internas dentro de la pared de la camara seran mucho mas simples y con
menos interaccion.

[0023] Las paredes divergen o se abren hacia el interior de la camara. Si existe una necesidad temporal de que las
superficies se abran en una distancia a partir del centro de seccioén transversal de camara tras la deformacion de
camara, el punto de apertura puede trasladarse al lugar de las superficies paralelas originales. Sin embargo, si las
superficies estuvieran firmemente unidas en el lugar original de apertura y no continuaran en paralelo fuera de la
camara, podria producirse un rasgado en este punto. La opcién de desplazar el punto de apertura por lo tanto
proporciona menor estrés de fuerza de las paredes de la camara durante la diferente carga del neumatico y la
camara.

[0024] Las paredes de la cdmara opuestas pueden tener una amplitud longitud de seccion transversal diferente. No
obstante, es necesario que encajen herméticamente entre si bajo la carga y sus longitudes de la seccion transversal
se dimensionaran al mismo tiempo. Esto se puede lograr por la compresion transversal de la pared con una seccion
transversal mas larga, o por estiramiento transversal de la pared con una seccién transversal mas corta,
respectivamente. La compresion o estiramiento de las paredes esta limitado por su compresibilidad, o la capacidad
de expansion del material de la pared. Sin embargo, si la pared con una seccion transversal mas larga esta formada
por dos superficies que forman un angulo de 0 a 120 grados y el vértice del angulo se encuentra, por ejemplo, en el
centro de la seccidn transversal de esta pared, entonces esta pared cambiara su longitud de seccién transversal con
mayor facilidad cuando se someta a carga. Ya que el lugar de la ubicacion de la camara, asi como las cualidades de
los materiales estan limitados, esta disposicidon plegada permitira maximizacion del volumen de la camara también
en las condiciones limitadas dadas, incluso en el espacio limitado.

[0025] Las paredes de la camara con diferentes longitudes tendran una tendencia a desplazarse una sobre otra bajo
la carga. La disposicion plegada reducira esta tendencia, la camara se plegara a su forma final cerrada bajo la carga
y las paredes opuestas llegaran a ser casi paralelas justo antes de su contacto mutuo. En virtud de esta disposicion,
al mismo tiempo, las paredes de la camara estan sometidas a fuerzas generalmente perpendiculares a las paredes
de la camara. Por lo tanto, su orientacion cierra la camara, que es el estado requerido, y tampoco actua en paralelo
con la pared de la camara en una medida tan grande, que seria un estado indeseable, porque las paredes se
desplazarian una sobre otra. El desplazamiento mutuo de las paredes produce su abrasién y destruccion, que puede
conducir a fallo de presién o al aumento de volumen de una parte de la camara, y por lo tanto a la variacion de la
presién de salida. Con un neumatico normal de vehiculos de pasajeros, existen cerca 500 revoluciones por
kilbmetro, o 5 millones de revoluciones por cada 10 mil kildmetros. Es por esto que es necesario reducir al minimo
cualquier causa de un posible defecto.

[0026] La camara esta efectivamente al menos en parte en forma de anillo o en forma de toroide, o al menos
parcialmente en forma de hélice, porque estas formas se pueden fabricar facilmente y ayudan a alcanzar los efectos
requeridos. La camara se coloca eficazmente en la zona de la pared lateral del neumatico en su pestafia porque alli
existe suficiente espacio para su colocacion. La camara se puede conectar facilmente a la entrada y salida de aire y
todas las partes de la camara, incluyendo la valvula, estan cerca de la llanta donde se someten a las fuerzas
centrifugas mas bajas dentro del neumatico y por lo tanto es mas facil de equilibrar el neumatico. La zona de la
pestafia es uno de los lugares mas rigidos en el neumatico y por lo tanto el neumético aqui se comporta muy
previsiblemente durante el ciclo de rotacion y tiene las menores desviaciones desde el punto de ajuste y estado
esperado y es uno de los lugares mas protegidos del desgaste y rasgado del neumatico.

[0027] La camara se puede colocar en la estructura auxiliar, que se inserta entre la pared lateral del neumatico y al
menos una parte de los siguientes: la llanta, tapacubos, o soporte. Este disefio permite el uso del neumatico
contemporaneo habitual y el disefio general de la rueda contemporanea; también es posible fijar la estructura auxiliar
junto con la llanta o tapacubos o en la pared lateral de la llanta, lo que reduce el peligro de su desplazamiento o
pérdida.

[0028] La matriz utilizada para crear la camara se puede sacar de la camara usando las superficies paralelas de la
pared de la camara. Si las superficies contindan a través de la pared del neumatico fuera del neumatico, asi como la
matriz entre ellas, es posible sacar la matriz entre ellas fuera del espacio formado por la matriz. Para la mas facil
extraccion de la matriz, estas superficies pueden ser separadas temporalmente. Después de montar el neumatico en
la llanta, todas las superficies de pared de la camara tomaran una posicion funcional y la seccion transversal de la
camara correspondera a la seccion transversal de la camara deseada antes de aplicar una carga. Por tanto, las
fuerzas comunmente presentes entre el neumatico y la llanta se utilizan eficazmente para asegurar la forma
requerida de la camara y para sellar todas las superficies de estanqueidad.
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[0029] Incluso en el caso que las superficies de pared de la camara siguen en paralelo fuera de la camara, aunque
no fuera del neumatico, o en el caso que se utilice una matriz delgada y plegable, o flexible, la extracciéon de la
matriz después de la vulcanizacion sera mas facil. Mediante la aplicacién de presién sobre la camara en paralelo con
la extension de la paredes de la camara, o mediante la aplicacién de traccion sobre las paredes de la camara a
través de las paredes de la camara, las paredes de la camara se apartaran mutuamente en la direccion de la
traccién y no lindaran con la mayor parte de la superficie de la matriz externa. Por lo tanto no van a crear una
considerable resistencia contra la extracciéon de la matriz fuera de la camara longitudinal. Sin embargo, la condicion
es que la matriz se ondule o doble en su parte creando el area de presion de las superficies paralelas y por lo tanto
permite a la camara contraerse en esta direccion.

[0030] En efecto, la matriz puede ser flexible, por ejemplo, revestida de goma, tejido. Tal material es flexible, pero
s6lo un poco compresible, lo que asegura la forma requerida del area de presion de la matriz. La matriz flexible
entonces puede ser muy facilmente extraible ya que se encoge y evita obstrucciones por si misma cuando se extrae.

[0031] En la fabricacion del neumatico, las superficies paralelas permiten la produccion de la camara por un cambio
de disefo simple del molde de vulcanizacion, cominmente utilizado en la producciéon de neumaticos. La matriz de
produccién de la camara esta unida al molde de vulcanizacion y la matriz se elimina a continuacion junto con el
molde de vulcanizacion después de la vulcanizacién del neumatico. Es un cambio relativamente barato y
técnicamente sencillo, lo que asegurara la creacion de una camara en toda regla después del montaje del neumatico
en la llanta. La matriz de produccién de la camara también se puede insertar entre las capas de neumatico por
separado, antes de insertar el neumatico en el molde de vulcanizacion y se retira después de que el neumatico se
extrae del molde. La matriz también puede ser colocada en las capas de neumatico y, posteriormente cubrirse por
una capa de material y, a continuacion vulcanizarse.

[0032] La camara creada entre el neumatico y la llanta, o soporte montado en la llanta, toma la ventaja completa de
la fuerza que surge entre el neumatico y la llanta tras la deformacién del neumatico. A fin de utilizar las fuerzas, que
actian ahora en la pared del neumatico por encima de la pestafa en el punto en que el neumatico no esta ya en
contacto con el borde, pero que esta acercandose a él periddicamente, es posible crear una protuberancia saliente
en las paredes de neumaticos, que llenara ese espacio y utiliza las fuerzas producidas por el neumatico que llegan
cerca de la llanta para cerrar el interior de la camara contenida. Si esta protuberancia saliente se fabrica junto con el
neumatico es de nuevo un simple cambio en el disefio. La protuberancia saliente también puede ser sustituida por
una estructura auxiliar insertada entre el neumético y la llanta.

[0033] Ademas, la protuberancia saliente o estructura auxiliar pueden aumentar la rigidez de la pared lateral del
neumatico, lo que es positivo. De manera eficiente, se puede crear en ambas pestafias del neumatico, incluso si sélo
uno de ellos contenga la camara funcional. Tal colocacion en ambas pestafias asegurara la rigidez bilateralmente
simétrica del neumatico.

[0034] Las paredes de los neumaticos son sometidos a estrés térmico significativo; el entorno de la pestafia del
neumatico se encuentra entre los lugares expuestos. El flujo periddico de aire dentro de la camara asegurara un
aumento de la disipacion de calor de la pared de los neumaticos.

[0035] Dado que una matriz plana con una anchura de 0,1 a 200 mm y un espesor de 0,01 a 100 mm y €eficiente
equipado con un saliente conformado sera insertada entre las capas que comprenden la pared lateral del neumatico
o estructura auxiliar antes de la vulcanizacion, la matriz se puede retirar facilmente después de la vulcanizacion,
mientras que el perfil requerido seguira siendo impreso en el material. La matriz se puede extraer en partes, lo que
hace mas facil su extracciéon, o como un todo, donde es posible utilizar la matriz repetidamente sin la necesidad de
realinear sus partes individuales cada vez. La extraccion de la matriz puede ser mas facil, incluso si el espesor de la
matriz cambia hacia fuera el eje central.

[0036] Si la pared del neumatico y la llanta esta equipada con un perfil para encajar de forma ajustada la estructura
auxiliar ya en su fabricacion después, la colocacion de esta estructura auxiliar sera correcta y fija.

[0037] La camara fabricada de esta manera - si se coloca en la parte de la pestafia cerca de la llanta - permite la
conexién con las partes mas sdlidas de interconexién de la cdmara con el neumético y el entorno exterior. Por
ejemplo, el uso de una valvula mas grande permite su mayor finura y/o montaje de la valvula con mas caracteristicas
tales como la comunicacion mecanica o electronica con otros dispositivos, indicacién de estado para el conductor, la
compensacion de aire de la llanta, y asi sucesivamente. La valvula se puede montar directamente en la llanta y por
lo tanto no cargara directamente la estructura del neumatico. Cuanto mas cerca de la estructura completa se
encuentre el eje de la rueda, mas masiva puede ser, y menos se dejara sentir en la rueda por sus fuerzas
centrifugas. La interconexién de la camara con sus otras partes creadas entre la llanta y el neumatico o la estructura
auxiliar, o la creacion parcial de una parte de la camara dentro del neumatico o de la estructura auxiliar y el resto de
la cdmara, por ejemplo, en el borde o entre la llanta y el neumatico, permite una sencilla interconexion de estas
piezas y su hermeticidad mediante el ajuste del neumatico sobre la llanta y la presion entre el neumatico y la llanta.
La formacion de los canales incompresibles permite crear no sélo la interconexion de las partes individuales de la
camara, sino que directamente dichos canales incompresibles pueden hacer no deformable una parte de la camara
para el area de la seccion transversal cero de la camara. La creacion de una parte de la camara dentro del
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neumatico o de la estructura auxiliar y otra parte de la camara de fuera de estas, permite formar la camara de una
manera modular, donde se estandarizan los elementos individuales y, por ejemplo utilizables para diferentes
tamafios de neumaticos. De esta manera, es, por ejemplo, posible formar una camara dentro del neumatico con un
volumen interior exactamente definido de la camara y para definir la presion de inflado resultante de la camara por el
volumen de los canales no deformables formados dentro de la llanta, con su volumen correspondiente a la presién
de inflado requerida para el vehiculo particular que utilizan estas llantas. La camara se puede formar universalmente
para diferentes tamafios de neumaticos y diferentes presiones de inflado mientras que esta bien afinado usando
partes de seguimiento adecuados de la camara para los requisitos especificos.

[0038] Aproximadamente la mitad de los vehiculos en carretera tiene al menos una presion insuficiente en mas de
un 20 por ciento, que se considera como de alto riesgo. Un neumatico con baja presion puede hacer un contacto
peor y se sobrecalienta, o que conduce a su rapido desgaste y desgarro, y por lo tanto a la pérdida de adherencia, o
incluso a su reventon. Ademas de estos riesgos de seguridad, el aspecto econdmico también es importante. Un
neumatico con baja presion tiene una vida de funcionamiento mas corta y una mayor resistencia a rodadura, lo que
se muestra por el aumento de consumo de combustible del vehiculo. Ya que los conductores en general, tienden a
pasar por alto este riesgo y no se ocupan de ello, el auto-inflado tendra una gran seguridad e impacto econémico.

[0039] Con el fin de dar una idea general de la funcién de la camara de neumatico auto-inflable no sélo en virtud de
esta patente, a continuacion se dara una descripcion de los principios fundamentales generales de su funcion. Una
camara longitudinal, por ejemplo, con una seccion transversal rectangular de 1,3 milimetros, se forma en el
neumatico. El neumatico se comprime en el punto de contacto de la banda de rodadura y carretera y esta
deformacion se extiende a través del neumatico aprox. hacia el eje del neumatico hasta pestaia o a la llanta,
respectivamente. La camara esta formada en diagonal a esta deformacion y por lo tanto la deformacién cierra la
camara en diagonal y la seccion transversal de la cdmara cerrada es 0,3 milimetros. La camara tiene un area de
seccion transversal nula de la camara en el punto de la diagonal de cierre; es ciego. Mientras que el neumatico esta
rodando a lo largo de la superficie de la carretera el punto de deformacion se mueve a lo largo de la circunferencia
del neumatico y el punto de la diagonal de cierre de la camara se mueve también gradualmente y empuja el aire
comprimido en la camara hacia delante, mientras que se forma un vacio detras del punto de deformacién dentro de
la camara.

[0040] Basado en el principio mencionado anteriormente, hay varias alternativas para la camara, que varian en el
numero y tipo de las valvulas utilizadas y el procedimiento de controlar la salida o la presion maxima de la camara.
Por ejemplo, en la camara que utiliza, al menos, una valvula de presién de salida o maxima presiéon se puede
establecer mediante la creacion de una camara con una parte totalmente deformable y una parte totalmente
indeformable, en donde ambas de estas partes han definido volumen interno méaximo y minimo. La presion de salida
o la presion maxima en la camara a continuacion, se define por la relacion entre el volumen maximo de las partes de
la camara al inicio del ciclo para el volumen interno minimo al final del ciclo.

[0041] Diferentes neumaticos tienen diferentes dimensiones. Solo por ejemplo, un tamafio comidn de neumaticos
R13 tiene el area de contacto de su parte inferior y llanta de alrededor de 12 mm de ancho y el area de contacto de
su parte lateral y llanta de aproximadamente de 7 mm de altura. Tal neumatico comun para un vehiculo de pasajeros
puede estar mas cerca de la llanta con su pared lateral en la parte superior de su pared de llanta por décimas de
milimetro y en el lado exterior del neumatico por encima de la zona de contacto de un neumatico y llanta
contemporaneas en cuestion de milimetros cuando rueda. Estas dimensiones a continuacién, definen el tamafio de
la cdamara descargada creada en la pestafia del neumatico en cuestion de décimas de milimetros a milimetros. Si el
disefio de la cubierta comun fuera cambiado seria posible aumentar este intervalo.

[0042] Para neumaticos para camiones y maquinaria especial estos intervalos pueden entonces ser razonablemente
mayores, dependiendo del tamafio y el disefio de estos neumaticos.

Breve descripcion de los dibujos

[0043] La camara con memoria de forma para la correccion de presion de los neumaticos segun esta invencion se
describira en detalle usando ejemplos particulares de disefio con la ayuda de las figuras adjuntas. La figura 1.a)
muestra la vista en seccion del neumatico y la figura 1.b) muestra la vista frontal. Las figuras 2.a) a 2.d) muestran el
detalle la disposicion de camara. Las figuras 3.a) a 3.i) muestran diferentes tipos de céamara de secciones
transversales en vistas en seccion y su proceso de fabricacion. Las figuras 4.a) a 4.d): muestran el procedimiento de
la extraccion de la matriz, donde las figuras. 4.a) y 4.b) muestran la seccién a través del neumatico y las figuras. 4.c)
y 4.d) muestran el neumatico en vista frontal. La figura 5.a) muestra el miembro. Las figuras 5.b) a 5.f) muestran la
seccion del neumatico con el miembro insertado y las figuras 6.a) a 6.e) muestran diferentes formas de seccion
transversal de la camara y de la matriz en su fabricacion y la funciéon de la camara. La figura 7.a) muestra el detalle
de la camara y la interconexion de sus partes fuera del neumatico. La figura 8.a) muestra el detalle de la disposicion
de los miembros y el apoyo entre el neumatico y la llanta.

Ejemplos de los disenos de la invencién

[0044] Para ilustracion, la invencion se describe en los ejemplos individuales de su disefio.
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Ejemplo 1

[0045] La camara 1 con memoria de forma para la correccion de la presion en el neumatico, que es una parte del
neumatico o es adyacente a la pared del neumatico y que esta unida con el espacio interno del neumatico por un
extremo y con el medio ambiente exterior por el otro extremo, tiene la forma de un canal hueco curvado, con su
pared de cierre formada en parte por el par de superficies 10 coplanares longitudinalmente con la camara 1 (canal)
bajo el angulo a = 2 a 15°. El &ngulo a > 0° esta en el borde de contacto de estas superficies 10 situados en el lado
alejado del centro de la seccidn transversal de camara 1. La cdmara 1 se coloca en el area de la pared lateral del
neumatico 4 en su pestafa.

[0046] En la fabricacion de la camara 1, una matriz plana 9 con una protuberancia formada con una anchura de 0,8
mm y un espesor de 0,02 mm, se inserta entre las capas que forman la pared lateral del neumatico 4 antes de la
vulcanizacioén, a continuacion, se lleva a cabo la vulcanizacién y la matriz insertada 9 se extrae como un todo hacia
el centro del eje 2 del neumatico 4. El espesor de la matriz 9 se refiere a la medicidon mas o menos perpendicular a la
anchura de la matriz 9. La anchura de la matriz 9 impresa en la estructura auxiliar 6 como se muestra en la figura
3.g) es entonces toda la longitud de la matriz 9 a lo largo de la flecha y el espesor se mide mas o menos a través de
la flecha de la matriz 9. EI miembro 19 con la seccion transversal idéntica a la seccién transversal de la camara 1 se
inserta en la ranura formada con la seccién transversal en forma de U en general, la apertura hacia el eje central del
neumatico 4. El miembro 19 esta equipado con el canal 913 en un extremo, que se abre en la cara 12 del extremo
de la camara 1 y conduce al espacio interno del neumatico 4; otro miembro 19 se abre en la cara opuesta 12 del
extremo opuesto de la camara 1 y conduce al entorno exterior fuera del neumatico 4. La matriz 9 también se puede
extraer en una direccion diferente que hacia el eje del neumatico 4, por ejemplo, hacia fuera del eje del neumatico 4
o en paralelo con el eje del neumatico 4. La condicién es que la ranura formada o superficies extendida10,
respectivamente, a través del cual la matriz 9 se extrae 9 se crean en la direccion, en la que, después de extenderse
el montaje del neumatico 4 en la llanta 7, estan presentes las fuerzas suficientes para sellarlos herméticamente,
como se muestra en la figura 3.h), donde esto se muestra en la estructura auxiliar 6.

[0047] La figura 3.h) muestra la cdmara circular 1 creada en la estructura auxiliar 6, mientras que las superficies
extendidas 10 se llevaron a cabo a través de la pared de la estructura auxiliar 6 hacia el espacio libre fuera de los
neumaticos 4 y la llanta 7. Las superficies 10 son presionadas conjuntamente de manera hermética por la presion
entre el neumatico 4 y la llanta 7. Por consiguiente, es posible crear la camara 1 con las superficies extendidas 10 en
la pared lateral del neumatico 4. También es posible llevar a cabo las superficies extendidas 10 a través de la pared
de la estructura auxiliar 6 hacia la pared del neumatico 4. Generalmente, es entonces posible llevar a cabo las
superficies 10 de la estructura auxiliar 6, y/o el neumatico 4, hacia cualquier pared exterior de la estructura auxiliar 6,
o del neumatico 4, respectivamente. La Unica condicién es que se coloquen en las superficies extendidas 10 al punto
de presion suficiente, lo que garantizara su sellado hermético.

[0048] En general, la camara 1 puede contener una parte deformable al area de la seccion transversal nula de la
camara 1. Puede ser afiadida un parte indeformable al area de la seccion transversal cero de la camara 1. Los
ejemplos describen principalmente la parte deformable de la camara 1, sin embargo, la parte de la camara que no es
deformable a la camara de area de la seccién transversal nula puede ser creada también de una manera similar.
Para que quede claro, ninguna parte de la cdmara 1, que pueda estar involucrada, se conoce como la camara de 1
en esta aplicacion.

[0049] La figura 1.a) muestra el corte a través de un neumatico sin carga 4 y la llanta 7. El circulo indica el lugar
utilizado para la colocacion de la camara 1 detallado en las otras figuras, mientras que la figura 2.a) representa un
detalle ampliado de este circulo.

[0050] En la figura 2.b), la estructura auxiliar 6 se coloca entre el la seccion transversal del neumatico 4 sin cargar y
la llanta 7. La seccidn transversal de la pared del neumatico 4 coincide con la forma de esta estructura 6 desde un
lado y desde el otro, coincidiendo con la seccién transversal de la llanta 7. Se mantiene en el lugar deseado debido a
la presion del neumatico 4 en la llanta 7, o puede ser fijada a la llanta 7 o al neumatico 4.

[0051] La figura 2.d) muestra la pared lateral del neumatico 4 bajo carga. El neumatico 4 afecta a la estructura
auxiliar 6 por su pared y lo comprime contra la llanta 7. Dentro la camara 1 contenida sera comprimida junto con la
estructura auxiliar 6. La direccion de deformacion se indica por la flecha en trazos discontinuos.

[0052] La camara 1 puede ser creada en la estructura auxiliar 6 o directamente en la pared del neumatico 4, a saber,
ya sea entre las capas de la cubierta de neumatico comunmente producido 4, o si no hay suficiente espacio en la
pared del neumatico 4, se puede crear en la protuberancia saliente en la pared del neumatico 4, que es analoga a la
estructura auxiliar 6. Dicha protuberancia saliente en el neumatico 4 de la pared se muestra en la figura 2.c) y en
cuanto a la seccion transversal, se corresponde con la estructura auxiliar 6 en la figura 2.c) en este caso. Bajo carga,
la protuberancia saliente conseguira ser deformada de acuerdo con la estructura auxiliar 6 en la figura 2.d).

[0053] El neumatico 4 se comprime peridodicamente al rodar, al presionar su pestafia sobre la llanta 7 en el area de la
pestafia y la pared del neumatico 4 se acerca a la llanta 7 periddicamente por encima de la zona de la pestafia. Este
tensionado y aproximacion asegura el cierre transversal de la camara 1, situada en la pestafia del neumatico 4 o por
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encima de ella. Longitudinalmente, la camara 1 puede tener una forma de anillo incompleto y puede apartarse de la
forma de anillo circular hacia el eje del neumatico 4, asi como en paralelo con el eje; la Unica condicidn para el cierre
transversal es que la camara 1 se encuentre en el punto de la fuerza suficiente para cerrar la camara 1. Tal punto se
puede encontrar por ejemplo, entre el neumatico 4 y la llanta 7. Una parte de la camara 1, o toda la camara 1, puede
ser circular, eliptica, lineal, espiral, o de hélice, o en la forma de otra curva, o el centro de la zona de seccion
transversal de la camara 1 o sus partes se pueden colocar en estas curvas.

Ejemplo 2

[0054] La figura 3.a) muestra la estructura auxiliar 6 que contiene la camara 1 con la seccion transversal en forma de
estrella de tres puntas. Esta parte de la camara 1 se coloca en la pared lateral exterior del neumatico 4 por encima
de la pestafia del neumatico 4 y la llanta 7. EI neumatico 4 no se muestra aqui y la camara 1 se muestra en una
condicién sin carga. Hay un angulo agudo a en las superficies 10 que comprenden la pared de uno de los puntos. El
angulo agudo asegurara el sellado hermético de las paredes que forman la camara 1 tras la deformacion de la
camara 1, mientras que hay flexién minima y la tensién en las paredes, lo que reduce en general la tension y el
estrés del material en las paredes de la camara 1. La figura 3.b) muestra una seccion transversal a través de la
camara 1 bajo carga, las paredes de la camara 1 lindan entre si en el punto de carga, la cdmara 1 es ciega y tiene el
area de la seccion de cruce nulo de la camara 1 en este punto. La direccion de la deformacion causada por la carga
esta indicada por una flecha quebrada.

[0055] La camara 1 con angulos agudos en los laterales de las superficies mas alejadas del centro del area de la
seccion transversal de camara 1 que se muestra aqui se puede crear en cualquier lugar de la pared de neumatico 4
0 en sus proximidades, por ejemplo, también en la pared de la banda de rodadura o en el lateral del neumatico 4. La
razon por la que se utiliza el concepto "el centro de area de la seccidn transversal de la camara 1" es que el area de
la seccidn transversal de la camara 1 no necesita ser un centro geométrico definible o punto de simetria. Asi que es
un centro aproximado de esta zona.

[0056] La figura 3.c) muestra la estructura auxiliar 6 que contiene la camara 1 en forma de estrella de tres puntas. La
camara 1 tiene el mismo perfil que la camara 1 de la figura 3.a). Sin embargo, las superficies 10 de las paredes de la
camara 1 se extienden mas alla del punto de angulo agudo mostrado en la figura 3.a) y continua en paralelo entre si,
significa que bajo angulo cero, mas profundamente hacia la pared de la camara 1. Debido a esta extension, indicada
por P, las paredes de la camara 1 se separan fisicamente entre si, y estas superficies extendidas 10 reducen las
fuerzas causadas por la deformacion, transferidas entre las paredes de la camara 1. En este ejemplo, la extensién
se muestra para todos los puntos de la camara 1 en forma de estrella de tres puntas a pesar de que esta indicado
por P s6lo en uno de sus puntos.

[0057] Tras la deformacién del neumatico 4, las fuerzas son absorbidas por esta separacion de las superficies que
de otro modo podrian dafiar las paredes de la camara 1 si las superficies no se separaran. Dicha camara 1 con
superficies extendidas 10 puede ser creada en cualquier lugar de la pared del neumatico 4 o en sus proximidades,
asi por ejemplo, en la pared de la banda de rodadura o también en el lateral del neumatico 4.

[0058] La camara 1 esta situada en el punto con fuerzas de deformacién variable. Cuando estas fuerzas actian
temporalmente en contra de las fuerzas de cierre de la camara 1 durante el ciclo, la extensién de la superficie 10 de
las paredes de la camara 1, permitira una mayor apertura de las paredes de la camara 1 temporalmente y el punto
de contacto de las paredes de la camara 1 se moveran hacia la extensién en este caso. Si no hay extension de las
superficies 10, la pared de la camara 1 podria romperse en el punto de angulo agudo que aparece en la figura 3.a).

Ejemplo 3

[0059] La camara 1 puede ser fabricada por prensado en la matriz 9 entre las paredes de la camara 1 y la posterior
extraccion de la matriz 9. La extension de las superficies 10 fuera de la misma camara 1 bajo el angulo cero entre
las superficies 10, permite entonces la sencilla extraccion de la matriz 9 durante la fabricacién de la camara 1.

[0060] La figura 3.d) muestra la fabricacion de la camara 1 con un perfil circular. La matriz parcialmente circular 9 se
imprime en el material de las futuras paredes de la camara 1; extendiéndose entonces fuera de la seccion
transversal circular de la camara 1 y hacia fiera de la estructura auxiliar 6. Después de ser presionada, esta
extensién hara superficies paralelas 10 pasen a través de la pared de la camara hasta el punto fuera de la estructura
auxiliar 6. Asi se creara un pasaje para la extraccion de la matriz impresa 9. La extraccion de la matriz 9 se muestra
en la figura 3e).

[0061] Después de montar la estructura auxiliar 6 y el neumaticos 4 en la llanta 7, estas superficies extendidas 10
presionaran conjuntamente de forma apretada y la seccion transversal de la camara 1, adquirira la forma de la
seccion transversal requerida de la camara 1 sin cargar. Este sellado y adquisicion de la seccién transversal
deseada de la camara 1 se muestra en la figura 3.f). En consecuencia, la cdmara 1 se puede crear también en la
pared del neumatico 4.

[0062] Si la matriz 9 es, al menos parcialmente, de un material plegable o flexible, por ejemplo, tejido recubierto de
goma vulcanizada o chapa de acero fino, se contraera o doblard con la extracciéon y no presentara ninguna
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resistencia significativa. La extraccion de la matriz 9 se puede hacer mas facil mediante el uso de un separador, que
se aplica sobre las paredes de la matriz 9 antes de la vulcanizacion. Este separador asegura que la matriz 9 no se
adhiere a las paredes de la camara 1 después de la vulcanizacion.

[0063] La figura 3.g) muestra la extraccion parcial de la matriz 9 en forma de flecha. Ni siquiera las paredes de la
estructura auxiliar 6 presentan ninguna resistencia significativa debido a su flexibilidad. La extraccién de la matriz 9
puede hacerse mas facil por la apertura temporal del perfil, creado por la matriz 9 en la estructura auxiliar 6, usando
una herramienta adecuada. La matriz 9 también se puede dividir en varias partes y extraerlas pieza por pieza. Esto
hara mas facil la extraccion principalmente en caso de utilizar una matriz maciza 9.

[0064] La figura 4.a) muestra el neumatico 4 con una matriz 9 plegable impresa en seccién; la figura 4.c) muestra
esto en una vista lateral. En la vista lateral, la pared del neumatico 4 solapando la matriz 9 se muestra como
parcialmente transparente. Las figuras 4.b) y 4.d) muestran la extraccion parcial de la matriz 9 en su parte superior,
mientras que las partes laterales e inferior de la matriz 9 estan aun sin extraer. Tras la extraccién, la matriz 9 se ha
flexionado y doblado y creado asi un espacio para la extraccion de la matriz restante 9.

[0065] La figura 3.i) muestra otros disefios eficientes del perfil de la camara 1 en la forma de dos tipos de lentes.
Luego se muestra un tipo de perfil de la cadmara 1 plegada y en forma de diamante. El disefio eficiente de la forma
de la camara 1 es la camara 1 con las paredes lo mas perpendicular posible a las fuerzas que actuan sobre las
paredes de la camara 1. Esto evita el desplazamiento mutuo de las paredes opuestas de la camara 1 la una sobre la
otra y su abrasion y destruccion.

[0066] Las paredes de la llanta 4 o de la estructura auxiliar 6 pueden ser proporcionadas por la industria del caucho
reforzando y elementos de refuerzo tales como cordén de tela, alambre, capa de impacto, tira de refuerzo, o
vendaje.

[0067] El caucho hace que el cuerpo del neumatico 4 pueda tener una permeabilidad relativamente alta para el aire
atrapado en el neumatico 4. Por esta razdon, una denominada capa interna de caucho, que asegura la
impermeabilidad de la cubierta 4, se utiliza para su capa mas interna. En consecuencia, el caucho interno se puede
utilizar para las paredes de la cdamara 1. En la fabricacion de la camara 1, se puede utilizar directamente caucho
interno para la produccion de las capas de los neumaticos 4 o para la estructura auxiliar 6, entre las cuales la matriz
9 se coloca cuando se fabrica la camara 1, o se puede poner una capa de caucho interna en la matriz 9 antes de su
insercion entre las capas del neumatico 4 o estructura auxiliar 6 producidos. En la vulcanizacién posterior, el caucho
interno se fusiona con la capa adyacente de material.

[0068] La camara 1 puede también ser realizada por la operacion de corte, cortando con un cuchillo térmico, fusion,
o quemado dentro de la pared del neumatico 4 o de la estructura auxiliar 6. También es posible crear la camara 1
por proyeccion de manera similar a la que se producen las mangueras de goma o juntas.

[0069] Se puede poner tanto una manguera hueca para contener la camara 1 en la ranura formada por la matriz 9 o
por el procedimiento mencionado anteriormente, o una manguera maciza que hara que el espacio final de la camara
1 por sus paredes exteriores y paredes formadas por la matriz de 9 o de la otra manera mencionados anteriormente.
La manguera hueca puede ser de un material mas elastico que las paredes de la ranura y entonces cerrara y sellara
mejor la camara 1 bajo carga. También puede estar hecho de caucho impermeable y sustituye la necesidad de la
adiciéon de caucho interno en las paredes de la camara 1 después de su vulcanizacién. En consecuencia, el sélido,
es decir, la manguera no hueca puede efectivamente ser de un material mas elastico que las paredes de la ranura y
cerrara y sellard mejor en diagonal la camara 1 bajo carga, mientras que dejara espacio de transicidon en la camara
1, entre sus paredes y muros exteriores formadas por la matriz de 9 o de la otra manera antes mencionada, cuando
no esta bajo carga.

Ejemplo 4

[0070] Las llantas 7 estan normalizadas, sin embargo, sus piezas y perfiles de los cuales se supone que
corresponden a la pared de la estructura auxiliar 6 o la pared del neumatico 4 que contiene la camara 1, pueden
variar de un tipo a otro de llanta 7. Esto puede ser tratado mediante la estandarizacion de la parte pertinente de la
llanta 7, o haciendo un soporte 15 fijado a la llanta 7 o al tapacubos o entre la llanta y el neumatico 7 4. Este soporte
15 toma entonces la funcion de soporte de la llanta 7. Para que funcione correctamente, el soporte 15, por su perfil,
debe corresponder en parte, al perfil de las paredes externas de la estructura auxiliar 6 que contienen la cdmara 1 o
a las paredes de la cubierta 4 que contienen la camara 1. El soporte 15 puede de manera eficaz ser parte del
tapacubos.

[0071] La camara 1 puede ser creada en la estructura auxiliar 6 mediante pegado conjunto de dos tiras de material,
por ejemplo, dos tiras de goma, que ya cuentan con el perfil de la camara 1 impresa en ellas. Estas tiras pueden
formar un circulo completo longitudinalmente con la camara 1, o al menos una parte del circulo en la misma
direccién. En lugar de pegarse juntas, las tiras se pueden simplemente colocar una sobre otra, y que luego ser
selladas por presién constante entre el neumatico 4 y la llanta 7. Estas presiones superan decenas de atmodsferas en
algunos puntos de contacto de las llantas 7 y neumaticos 4 contemporaneos.
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[0072] Las secciones transversales de la pared del neumatico 7 varian para los diferentes neumaticos 4. Una
solucion de produccion sencilla es colocar la camara 1 en la estructura auxiliar 6 y proporcionar la estructura auxiliar
6 con una pared perfilada estandarizada. Los neumaticos 4 deben ser proporcionados a continuacion, con un perfil
similar al de sus paredes en el punto de contacto con la estructura auxiliar 6, que es un simple cambio en el disefio
de los neumaticos 4. Esto puede asegurar que las fuerzas entre la pared del neumatico 4 y la estructura auxiliar 6
son mas o menos perpendiculares a la pared de la estructura auxiliar 6, y por lo tanto reducen el riesgo de
desplazamiento mutuo y la abrasion.

[0073] La figura 5.a) muestra el elemento 19. La parte del arco superior del miembro 19 de seccién transversal
corresponde a la seccion transversal de la camara 1. Las partes rectas indicadas como Vv y Vs incluyen canales de
paso 913 que interconectan las caras 12 con los extremos opuestos de las partes Vv y Vs. Los canales 913 se
indican mediante flechas discontinuas.

[0074] La figura 5.b) muestra el montaje del neumatico 4 sobre la llanta 7. Antes de esto, se realizo en el neumatico
4 una impresion de la matriz 9, a lo largo de toda la circunferencia del neumatico 4. Puesto que la cdmara 1 creada
de esta manera se debe interrumpir para poder funcionar, esta se hara mediante la insercién del miembro 19, que al
menos en uno de sus puntos corresponde a la seccién transversal de la camara 1. Este miembro 19, que impedira la
penetracion de aire entre las partes de la camara 1 a través de la parte de la camara 1 con el miembro 19 insertado.
[0075] Una parte del miembro 19 se inserta en la camara 1, con su forma correspondiente al perfil de la camara 1. El
perfil de esta parte del miembro 19 corresponde a la seccidn transversal A-A en la figura 5.a). Después del montaje
completo del neumatico 4 en la llanta 7 mostrado en la figura 5.c), las paredes de la camara 1 y las paredes del
miembro 19 estaran selladas y haran la camara 1 impermeable en esta parte.

[0076] La figura 5.d) muestra la insercidn del elemento 19, incluyendo su parte Vv, entre las paredes de la camara 1
y también entre el neumético 4 y la llanta 7. Después del montaje completo del heumatico 4 en la llanta 7 mostrado
en la figura 5.e), el miembro 19, incluyendo su parte Vv, la camara 1, el neumético 4, y la llanta 7 se sellaran
conjuntamente. La camara 1 esta interconectada entre la cara 12 del miembro 19 y el espacio interno del neumatico
4 por el canal 913 colocado en una parte del miembro 19 marcado como Vv. La seccion de la parte del miembro 19
indicado como B-B en la figura 5.a) corresponde a la seccién del elemento 19 mostrado en las figuras 5.d) y 5.e),
mientras que, sin embargo, en las figs. 5.d) y 5.e) el miembro se dobla en su parte Vv con el fin de copiar su guiado
de la camara 1.

[0077] Por consiguiente, la camara 1, esta interconectada entre la cara opuesta 12 del miembro 19 y el ambiente
externo por otro canal 913 colocado en una parte del miembro 19 marcado como Vs, como se muestra en la figura
5.f). La seccion de una parte del miembro 19 indicada como C-C en la figura 5.a) corresponde a la seccion del
elemento 19 mostrado en la figura 5.f), mientras que la figura 5.f) muestra el miembro 19 doblado en su parte Vs con
el fin de copiar guiado de la camara 1.

[0078] Los canales 913 también se pueden incrustar en la pared del neumatico 4 o la llanta 7, o formarse dentro de
la pared de la llanta 7 o del neumatico 7, y no tienen por qué ser una parte integral del miembro 19.

Ejemplo 6

[0079] Si la parte deformable de la camara 1 se hace casi a lo largo de toda la circunferencia del neumatico 4, a
continuacion, al mismo tiempo, la camara 1 se cierra en diagonal por deformacion en puntos de su entrada y la
salida durante la revolucidon de cada neumético 4, y no habra presion total de igualacién con el espacio interno del
neumatico 4 o entorno externo en la cara de la camara 1, que puede conducir a la incapacidad para ajustar la
presion de salida integrada a través de la relacion de compresion deformable y parte no deformable de la camara 1.
Si la presién de salida de la camara 1 esta controlada por la valvula de accionamiento dependiendo de la presion en
el neumatico 4, la presion de salida no necesita ser ajustada a través de la relacion de partes de la camara 1, y la
parte indeformable de la camara 1 no es esencial, pero todavia puede estar presente. En este caso, la imposibilidad
de ajustar la presion de salida de la camara 1 a través de la presion de salida incorporada no significa
necesariamente un obstaculo.

[0080] Cuando la presion de salida de la camara 1 se ajusta mediante la presion de salida integrada de la camara 1
y también cuando la camara 1 esta provista de una vélvula que permite desinflar el neumatico 4 a través de la
camara 1, es adecuado poner el entrada y la salida de, al menos, una parte de la camara 1, deformable en el area
de seccion transversal nula de la cdmara 1, a una distancia relativa que permitira que al menos una vez durante una
revolucion del neumatico con carga 4, toda la camara estara en el lugar descargado por el neumatico 4 causando la
deformacion de la camara 1 en su area de seccion transversal nula. Esto significa que todos los sectores de la parte
deformable de la camara 1 estaran interconectados entre si, al menos, una vez por revoluciéon de la rueda cargada.
[0081] La distancia entre la entrada y la salida es dada, por ejemplo, por la longitud del miembro 19. La camara 1
también se puede hacer en la longitud requerida de la circunferencia del neumatico 4 mediante el uso de la matriz 9,
que serd mas corta que la circunferencia del neuméatico 4 por la longitud de la circunferencia del neumatico 4
deformada por la carga del neumatico 4, o posiblemente por una distancia mayor.
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[0082] La diferencia entre la longitud de la matriz 9 y la longitud de toda la circunferencia del neumatico 4 se puede
luego rellenar con material liquido de las paredes del neumatico 4 tras la vulcanizacién del neumatico 4.

[0083] Durante la fabricacion de la camara 1, también es posible utilizar la matriz 9 en la longitud requerida de la
camara 1 con la parte adicional de la matriz 9 afiadida, que permanecera en la pared del neumatico 4 después de su
vulcanizacién del neumético 4 y la cdmara 1y eliminara la necesidad de la insercion del miembro 19, o la necesidad
de mover el material dentro de la pared 4 del neumatico tras la vulcanizacion.

Ejemplo 7

[0084] La figura 6.a) muestra una seccion transversal a través de la cdmara 1 con una matriz impresa 9. Tras la
vulcanizacion, la matriz 9 crea la camara 1 con las superficies extendidas de las paredes de la camara 1. Las flechas
discontinuas en la figura 6.b) representan la aplicacién de presién en la pared de la camara 1 aproximadamente en
paralelo con las superficies extendidas de la pared de la camara 1 y la retirada de las paredes de la camara 1 de la
matriz 9. Una parte de la matriz 9 se contrae. Sélo hay un contacto minimo entre las paredes de la matriz 9 y la
camara 1y la matriz 9 se puede extraer de la camara 1 longitudinalmente. La figura 6 muestra la camara 1 después
de la extraccion de la matriz 9 y antes de ser colocada entre el neumatico 4 y la llanta 7. La figura 6.d) muestra la
camara 1 después de ser instalada entre el neumatico descargado 4 y la llanta 7. Las superficies 10 de las paredes
de la camara 1 ajustaran estrechamente una con otra y forman entre si un angulo nulo. La figura 6.e) muestra la
camara 1
en el punto cargado por la deformacion del neumatico 4. Todas las paredes de la camara 1 ajustan conjuntamente y
forman en este punto un area de seccion transversal nula de la camara 1.

Ejemplo 8

[0085] EI neumatico 4, la estructura auxiliar 6, la llanta 7 y el soporte 15 o tapacubos pueden todos incluir partes o
componentes formados de la camara 1. Por ejemplo, una parte de la camara 1 deformable a un area de seccion
transversal nula de la camara 1, formada en la estructura auxiliar 6, entrada de succién con un filtro en la llanta 7; el
canal de descarga puede ser conducido a través de la pared de la camara 4. Todos estos componentes pueden
comunicarse entre si a través de las aberturas, que se crearan unos contra otros en los componentes individuales
intercomunicados, mientras que los bordes de estas aberturas seran presionados juntos y sellados por presion entre
el neumatico 4 y la llanta 7. Puesto que las partes tales como el neumatico 4, la llanta 7, la estructura auxiliar 6,
tapacubos o soporte 15 son siempre, al menos, parcialmente concéntricos, las aberturas se puede hacer en la
misma distancia desde el eje y cuando se monta la rueda sélo debe garantizarse que se colocan opuestas incluso a
lo largo de la circunferencia. EI montaje correcto a lo largo de la circunferencia puede hacerse mas facil, haciendo
rebajes a lo largo de la mayor parte de la circunferencia o a lo largo de toda la circunferencia de, al menos, un
componente que se comunica. Asi, la comunicaciéon del componente interconectado opuesto siempre sera contra el
receso después del montaje de la rueda. Incluso cuando el rebaje se haga no a lo largo de toda la circunferencia del
componente sino sélo a lo largo de la parte de la misma, la abertura de comunicacion del componente opuesto a
continuacion, se ajusta mas facilmente que si ambos canales de comunicacién fueran de pequefias dimensiones.

[0086] La figura 7.a) muestra la seccion a través del neumatico 4 sefialado por el color gris claro, incluyendo la
camara 1 interconectada por un canal con el diametro de 0,5 mm que lleva al rebaje Z en la pared exterior del
neumatico 4 entre la pared exterior del neumatico 4 y la llanta 7. El rebaje Z tiene un espesor de 1 mm, una anchura
de 2 mm vy cierra el circulo, es decir, su longitud se corresponde con toda la longitud de la circunferencia del
neumatico 4 y/o la llanta 7 en este area. Se hace una abertura O con diametro de 0,5 mm, indicada por el color gris
oscuro en el borde 7 contra el rebaje Z, que conecta el rebaje Z con el ambiente externo. La abertura O siempre se
encuentra contra el rebaje Z, incluso en el caso de oscilacion del neumatico 4 contra la llanta 7. Al mismo tiempo,
siempre seran sellados conjuntamente por la presion del neumatico 4, o estructura auxiliar 6, sobre la llanta 7. La
flecha de puntos discontinuos indica el flujo de aire desde el entorno externo a través de la abertura O de la llanta 7
hacia el rebaje Z; la flecha discontinua indica el flujo de aire desde el rebaje Z a través del canal hacia la camara 1.
El rebaje Z y abertura O por lo tanto, se convertira en una parte del canal.

Ejemplo 9

[0087] La figura 8.a) muestra el neumatico 4, la estructura auxiliar 6, la llanta 7, y el soporte 15. La estructura
auxiliar 6 se apoya en parte contra la pared del neumatico 4, en parte contra la llanta 7, y en parte contra el soporte
15. En este caso, el soporte 15 completa la llanta 7 y a diferencia de la llanta 7 en este punto, se corresponde al
perfil de la pared de la estructura auxiliar 6. Ademas, el apoyo 15 en este ejemplo permite la extension de la
estructura auxiliar 6 a lugares donde no seria posible de otro modo para usar la aproximacién del neumatico 4 a la
llanta 7. De forma eficiente, el soporte 15 es macizo, por ejemplo, hecho de acero o de plastico. También puede
estar hecho de material poco compresible, por ejemplo, caucho vulcanizado.

Utilidad de la patente

[0088] La camara con memoria de forma para la correccion de la presion en el neumatico segun la presente
invencién encontrara su aplicacién en la produccion de neumaticos nuevos y en la modificacion a los neumaticos
existentes, tanto para vehiculos de pasajeros y vehiculos utilitarios.
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REIVINDICACIONES

1. Camara con memoria de forma para la correccion de la presiéon en un neumatico, que es una parte del neumatico
0 es adyacente a la pared del neumatico y que esta conectada con el interior del neumatico por un extremo y con el
ambiente externo por el otro extremo, teniendo dicha camara (1) forma de un canal hueco curvado y esta colocado
en el area de la pared lateral del neumatico (4) en su pestafia, caracterizada porque tiene al menos una de sus
paredes de cierre formada por, al menos, una parte de un par de superficies (10) coplanares longitudinalmente con
la cdmara (1) y formando un angulo a = 0 a 120°, en la que si el angulo a> 0°, esté en el borde de unién de estas
superficies (10), situado en el lado mas alejado del centro de la superficie de la seccién transversal de la camara (1),
teniendo dicha camara una anchura de 0,1 mm a 200 mm y un espesor de 0,01 a 100 mm.

2. Camara de acuerdo con la reivindicaciéon numero 1, caracterizada por el hecho de que la camara (1) tiene, al
menos parcialmente, forma de anillo, o, al menos parcialmente, forma de espiral.

3. Camara de acuerdo con la reivindicacion nimero 1 o nimero 2, caracterizada por el hecho de que se coloca en
una estructura auxiliar (6) que se inserta entre la pared lateral del neumatico (4) y, al menos, una de la siguientes
piezas: una llanta (7), un tapacubos, o un soporte (15) conectado a la llanta (7) o tapacubos.

4. Camara de acuerdo con la reivindicacién numero 3, caracterizada por el hecho de que la estructura auxiliar (6)
con la camara (1) esta firmemente unida a la llanta (7) o tapacubos o pared lateral del neumatico (4).

5. Camara segun las reivindicaciones niumeros 3 o 4, caracterizada por el hecho de que la forma de la estructura
auxiliar (6) con la camara (1) esta adaptada para una unién hermética a la pared lateral del neumatico (4) de un lado
y su forma esta adaptada para una unién hermética a la llanta (7) desde el otro lado.

6. Camara de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones mencionadas anteriormente, caracterizada por el
hecho de que se termina por un miembro (19), al menos, en un extremo.

7. Camara de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones mencionadas anteriormente, caracterizada por el
hecho de que esta interconectada con, al menos, una de las siguientes partes: un neumatico (4), una llanta (7), un
soporte (15), o un tapacubos.

8. Procedimiento de fabricacion de una camara (1) de acuerdo con las reivindicaciones numeros 1 a 8, caracterizado
por el hecho de que una matriz (9) con una anchura de 0,1 mm a 200 mm y un espesor de 0,01 a 100 mm, se coloca
entre las capas que forman la pared lateral de un neumatico (4) o de una estructura auxiliar (6); a continuacion, se
lleva a cabo la vulcanizacion y la matriz insertada (9) se extrae totalmente o en una longitud correspondiente a la
longitud de la camara (1), entera o en partes, en el que la camara tiene forma de un canal hueco curvado y presenta
al menos una de sus paredes de cierre formada, al menos, por una parte de un par de superficies (10) coplanares
longitudinalmente con la camara (1) y formando un angulo a = 0 a 120°, donde si el &ngulo a> 0°, se encuentra en el
borde de unién de estas superficies (10), situado més alejado del centro de la superficie de la seccién transversal de
la camara (1).

9. Procedimiento de fabricacion de acuerdo con la reivindicacion nimero 8, caracterizado por el hecho de que el
espesor de la matriz (9) cambia, al menos, en parte de la anchura de la matriz (9) en la direccién del eje central de la
matriz (9).

10. Procedimiento de fabricaciéon de acuerdo con la reivindicaciéon nimeros 8 o 9, caracterizado por el hecho de que
la matriz (9) se extrae y un miembro (19) con la seccién transversal, al menos en un punto, idéntica a la seccion
transversal de la camara (1), se inserta en el lugar de ubicacién del miembro (19) en la camara (1), en la ranura
formada, generalmente en forma de U abierta hacia el exterior de la pared del neumatico (4) o de la pared de la
estructura auxiliar (6).

11. Procedimiento de fabricacidon de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones numeros 8 a 10, caracterizado
por el hecho de que la matriz (9) se divide en, al menos, dos partes, donde la primera parte correspondiente a la
longitud de la camara (1) se extrae después de la vulcanizacion y la parte complementaria de la matriz (9)
permanece en el neumatico (4) o en la estructura auxiliar (6).

12. Procedimiento de fabricaciéon de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones nimeros 8 a 11, caracterizado
por el hecho de que el miembro (19) esta equipado, al menos en un extremo, con un canal (913), que se abre en la
cara (12) del extremo de la camara (1) y que desemboca en el espacio libre fuera del neumatico (4), o fuera de la
estructura auxiliar (6).

13. Procedimiento de fabricacion de acuerdo con cualquiera de las anteriores reivindicaciones mencionadas,
caracterizado por el hecho de que, al menos, una parte de la camara (1), es comprimida, extrudida, moleteada,
fresada, mecanizada, cortada, fundida bajo tensién, o quemada.

14. Procedimiento de fabricacidon de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones mencionadas anteriormente,
caracterizado por el hecho de que una manguera que contiene la camara (1) se inserta en la ranura y/o esta
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equipada con un porcién maciza con la seccion transversal de la manguera con un area inferior al area de la seccién
transversal de la camara (1) sin carga.

15. Procedimiento de fabricacién de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones mencionadas anteriormente,
caracterizado por el hecho de que las fuerzas aplicadas en, al menos, una parte de la pared de la camara (1) estan
generalmente en direccion perpendicular.

16. Neumatico caracterizado por el hecho de que su pared estd equipada con un perfil para adaptarse a una
estructura auxiliar (6) en el que la estructura auxiliar (6) comprende una camara (1) de acuerdo con cualquiera de las
reivindicaciones 1 a 8.

17. Llanta de rueda caracterizada por el hecho de que al menos una de sus paredes esta equipada con un perfil para

adaptarse a una estructura auxiliar (6), en la que la estructura auxiliar (6) comprende una camara (1) de acuerdo con
cualquiera de las reivindicaciones 1 a 8.
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Fig. 1. a) | Fig. 1. b)
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Fig. 3. b) Fig. 8. )
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Fig. 4. a) Fig. 4. 'c)
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Fig. 7. a)

19



ES 2 534 466 T3

REFERENCIAS CITADAS EN LA DESCRIPCION

La lista de referencias citada por el solicitante lo es solamente para utilidad del lector, no formando parte de los
documentos de patente europeos. Aun cuando las referencias han sido cuidadosamente recopiladas, no pueden
5 excluirse errores u omisiones y la OEP rechaza toda responsabilidad a este respecto.

Documentos de patente citados en la descripcién

« CZ PV20021364 [0003] « CZ 246152 [0005] [0009]
« CZ PV20014451 [0003] « CZ 273325 [0008]
« WO 03049958 A [0003] « WO 2005012009 A [0012]
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