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Este invento se refiere a caoiertas de xieuma 
oca, y más particularmente a una canda almiar medrada 
i tiuo usado en el denominado procedimiento de construc-

..lr7)a ,, q un re-nao único,,¿n de neumáticos por canoa pi=na  ̂ a v - -
m  su aparato, para facerlos. ,

in la i'abricnción oe neumáticos para vemouloa
or el procedimiento de la banda pxana, una pluraíida
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Hojas de caucho sin vulcanizar, que contienen material de 
cordoncillo tejido en paralelo, cortado al bies, que envuel­
ven en tomo de un tambor cilindrico y se reúnen con un par 
de zúñelos circulares espaciados paralelos y axiiuenue ali 
neados de alambre da acero cableado múltiple, los bordes 
circulares del material tejido de cordoncillo se envuelvan o 
doblan alrededor de los zunchos de acero para formar talones 
circulares en los extremos del tambor cilindrico. Ileso, 
ordinariamente, se aplican tiras separadoras y de roce cir- 
ounfareno!símente en tomo daL material de cordoncillo teji­
do que está sobre el tambor, aún quando estos elementos pue­
den omitirse en alaunas construcciones, 'una capa de mate­
rial de cauono parcialmente culuanizadc se envuelve a conti­
nuación en terne del material de cordoncillo tejido que esta 
sobre el tambor y se adhiere a ál, conocle'ndose este mate­
rial de caucho como material o banda de roiadura. luego, 
la banda de tejido con la banda de rodadura adherida a ella,
se saos del tambor por ejemplo plegando este último, la -uní-

, n ’p ipiog y Panda de rodadura» conocí*”dad compuesta de oanda ue oera^ y uau.ua
Sa como banda de cubierta, se dilata por distensión de la 
porción central radíamente hacia fuera a la forma de la cu­
bierta. la banda de Xa cubierta expandida, mantenida an su 
forma distendida por un saco de aire inflado de caucho oa 
pared gruesa, se vulcaniza luego a presión en un moldo ca­
lentado que vulcaniza el caucho de la cubierta y forma las 
configuraciones deseadas de la banda de rodadura y de la
pared lateral<



zar para la banda de rodadura con la banda de telas cilindri­
ca, se na tropezado con dificultades considerables en los 
métodos anteriores para obtener la unión deseada libre de 
bolsas y oclusiones de aire entre el caucho de la banda de 
rodadura y el caucho o los cordones de la banda de telas.
El material de la banda de rodadura se .suministra al cons­
tructor de neumáticos en forma de tiras o trozos previamente 
expulsados o calandrados en forma continua a la deseada con­
figuración de la sección transversal. bastirás de la banda 
de rodadura están engruesadas en el centro para dar la sec­
ción fuerte del caucho usado para formar la banda de roda­
dura y los salientes de la cubierta y son relativamente del­
gadas en los bordes para formar los costados de la cubierta. 
Al aplicar el material de rodadura a las bandas de tela en 
el tambor de construcción^el operario envuelve usualmente 
una de las tiras de rodadura previamente formadas o “lomos 
de camello** en torno del tambor y une entre sí los extre­
mos <|ue se reúnen. La naturaleza pegajosa del caucho sin 
vulcanizar de la banda de las telas y del material de roda­
dura hace difieil evitar ±a inclusión de aire, y se han di­
señado ¡muchos dispositivos para expulsar las oclusiones de 
aire. ha. reunión de ios extremos a tope del material de ro­
dadura es difícil también, y sin embargo una unión fuerte 
y densa es vital, por causa del esfuerzo impuesto sobre 
ella durante la subsiguiente dilatación de la banda de la 
cuDiex-ta al prepararla para el molde y en la vulcanización 
de la cubierta bajo presión interna en el molde.

El presente invento se refiere a agüella fase
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4. la tóenlos a. « i n c l í n  «. náuticos qn. trata da la
formación de la Canda de rodadura y da la aplloacl n 4a la

-¡ J-íaT na g» OU.SCS 8l Y8 H 0 6 X  1SS misma a la banda anular de uelas. be busca
.„ .»¡o«a de aire o bolsas entre la tanda oclusiones 0 0 3ecxonaoles ae ane u

i eliminar' el uso de ¿untas a topede .rodadura y la aa uelas, eiimuiai
en la banda de rodadura y crear una unión xirme, densa y 
forzosa entre las bandas de rodadura y de telas, que sea 
uniforme en torno de toda la extensión ciromirerenoral de
las bandas.

Otro objeto es el de crear, como elemento in­
termedio en la fabricación de cubiertas neumáticas para 
vehículos, una banda de cubierta mejorada y un método Y 
aparato para producirla en los cuales la banda de rodadura 
carezca de costura y, con preferencia, sea mentenida bajo 
ligera compresión cireunferencialmente. Más específicamen­
te^ se busca crear una banda de cubierta en la cual las ca­
pas del material de látela o banda está bajo distensión 
circunferencial y su elasticidad inherente se utilice para 
mantener la banda de rodadura adherente bajo compresión 
circunferencial.

Otro objeto es el de crear un método y apara­
to mejorados para formar bandas de rodadura para cubiertas 
en los cuales cada banda se forma inmediatamente antea de 
tal modo que quede inmediatamente disponible para su unión 
con o sobre mía banda de telas cilindrica de modo que la 
banda de rodadura sea reciente y homogénea, üomo aspecto 
específico de esta fase del invento, se busca crear una 
banda de rodadura que se moldee o expulse desde material re-

-  4 -



-í \
2 O 3 6 $ |,

recienxe de caucho a la forma analar deseada'sin costura en
ei momento del uso y sea retenida o soportada en el molde 
hasta y mientras se une con la banda de las telas.

todavía otro objeto del invento es el de crear
5 un método y aparato mejorados para reunir bandas de telas

y candas de rodadura en los cuales una banda de telas de for­
ma sustancialmente cilindrica se dilata radialmente a con­
tacto con una banda de rodadura circular o anular. 5omo re­
finamiento de este aspecto del invento, una banda de telas 

10 cilindrica se mueve axilmente con relación a una banda de
rodadura cilindrica exteriormente soportada para reunir, las 
bandas en relación concéntrica con la feanda de telas dis­
puesta dentro de la banda de rodadura, luego, la banda de 
telas es distendida a contacto adherente con la banda de 

1¡? rodadura para unir las .bandas entre sí. la contracción sub­
siguiente de la banda de telas encoge la banda de rodadura 
adherente y la retira de su soporte exterior de modo que la 
banda de cubierta reunida puede sacarse del aparato oomo una 
unidad para su ulterior tratamiento de acuerdo con la prac-

2.0 tica usual de fabricación de cubiertas.
b'tros objetos y ventajas se refieren a ciertos

detalles de construcción y disposiciones de partes en el 
aparato, a ciei’tos procesos, operaciones y combinaciones en 
el procedimiento, y a característica físicas de la banda de

25 cubiertas todo lo cual resultará evidente a medida <iue avan­
ce la siguiente descripción detallada. Esta descripción 
se Hace en relación con los dibujos anejos que forman una 
parte de la Memoria, -̂ as piezas similares en todas las li-
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guras se lian iúdicado por las mismas leerás y números de re­
ferencia*

En los diou;joa:
la figura 1 es una vista en alzado fragmenta­

rio, parcialmente en sección y con partes arrancadas, que 
muestra elementos reunidos de un aparato adecuado para prac­
ticar el procedimiento del presente invento;

la figura 2 es una vista en corte dada longi­
tudinalmente a través del molde usado para formar la banda 
anular de rodadura, estando esta vista a escala ampliada con 
respecto a la figura 1 ;

la figura 3 es una vista en corte con partes 
arrancadas, dada en esencia por la línea indicada en 3 - 3 

de la figura 1 y a escala ampliada con respecto a dicha fi­
gura»

la figura 4 es una vista de detalle en corte 
a escala ampliada y acortada longitudinalmente por la parte 
superior del aparato de moldeo de la figura 2 , para mostrar
lq banda de rodadura moldeada y la relación de las partes 
durante la iniciación de la operación de extracción del 
macho}

la figura 5 es una vista en alzado a la misma 
escala que las figuras 2 y 3 , parcialmente en sección y 
con partes arrancadas, mostrando el mandril o macho empanai- 
flle infladle;

la figura b es -una vista en alzado a la misma
escala que las figuras 2 , 3 y 5» de un conjunto cilindrico 
de banda de telas al cual ha de aplicarse una banda de roda-

b
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dura moldeada de aouerdo con loa priaoiploa del aparato del
presente invento, y Haciendo ase de el;

la figura 7 es una vista en corte dada loagi- 
radialmeute a través del aparato mostrando la banda de telas 

s de la lisura », ««aifla sobre el macho expanalbla de la fi­
gura 5 y soportada por él en-relación concéntrica dentro de 
la banda de rodadura moideada interiormexxte al molde, co­
rrespondiendo el molde exterior de esta ilustración al repre
sentado en la figura 2 ;

j_a 'i'i gura Bes una vista a escala ampliada y
acortada de detalle similar a la figura 4, tonada longitu­
dinalmente a través de la parte superior del aparato mos­
trando la banda de telas expandida a contacto adnerente con 
la banda de rodadura moldeada, correspondiendo el molde ex- 

1 5 terior de esta ilustración al representado en las ligurae 2_,.y

4| # ,
la figura 9 es una sección longitudinal frag­

mentaria del aparato representado en la figura 7 mostrando 
la banda de rodadura adhiriéndose a la .banda de telas y re- 

20 tirada por la contracción de esta última de su contacto con
las paredes interiores del molde;

la figura 10 es una vista en alzado de la
banda de cubierta completada después de su extracción del 
aparato de moldeo y el mandril o macho expansible;

25 la figura 11 es una vista en alzado diagrama-
tico, verticalmente acortada, parcialmente en sección y con 
partes, arrancadas, de una prensa que tiene un sistema de 
moldeo de bandas de rodadura, que incorpora los principios

i
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del presente invento;
la figura 12 es un detalle en sección que mues­

tra la acción de moldeo en la cual un taco confinado de 
caucho se fuerza desde una cámara de carga dentro de la ca­
vidad de moldeo de la banda de rodadura durante el oierre 
del molde, estando esta vista a escala ampliada con respecto 
a la figura 1 1 ;

la figura 13 es una vista de detalle en sección 
vertical a través del molde mostrando las partes del molde 
cerradas en la creación de la cavidad para formar una banda 
de rodadura anular, estando esta vista a escala arrollada con 
respecto a la figura 1 1 I

la figura 14 es mía vista de detalle en secdón 
similar a la figura 12 mostrando la relación de los miembros 
o componentes de las partes de molde durante la retirada de 
la parte de molde interior de la parte de molde exterior des­
pués de una operación de moldeo;

la figura Ib es una vista en alzado, parcial­
mente en sección y con partes arrancadas, de la cubierta o 
manguito de forro retirable sacado del miembro de cuex'po de 
la parte de molde exterior, mostrando esta vista la banda 
de rociadura anular moldeada adherida a la oara interior o 
que define la cavidad, del manguito de forro; y

la figura 16 es una vista en corte, parcialmen­
te diagramátiea, que muestra un- dispositivo oefctrador para 
situar una banda de telas anular dentro de la banda de roda­
dura anular sin costura moldeada y un dilatador para disten­
der una banda de telas situada a aplicación circunferencial
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. „ ,,-,4.*. loa ¿os bandas en lacon la banda de rodadura par* unir
formación de una banda de oubiel-ta.

Bn ana aspectos más aillos el presente inven­
to considera la unrón de material de caucho de rodadura so- 

5 nre una banda de telas sustaneialnente cilindrica toreando
material de caucho no vulcanizado o parcialmente vulcaniza­
do a la forma de banda de rodadura anular y moviendo una 
banda de telas previamente formada relativamente al interior 
de la banda de rodadura formada, luego, una de las bandas 

10 ee deforma radialmente a contacto adherente con la otra, de
modo i¿ue ambas puedan sacarse del aparato o molde en el cual

se han reunido»
Un aparato adecuado para hacer o moldear las 

bandas de rodadura homogénea* se ilustra en la figura 1 , es­
tando este aparato diseñado para hacer bandas de cubierta 
para cubiertas relativamente pequeñas, tales como se usan 
en vehículos de entrega industriales y camionetas y vehícu­
los pequeños o ligeros. Los mismos principios, sin embargo, 
son aplicables a la fabricación de bandas de cubiertas para 

20 cubiertas mayores, tales como las que se usan en automóviles
de pasajeros, camiones y similares.

Socortada sobre una base adecuada, tal como
una mesa o bancada 1, hay una prensa de hélice A, una bomba 
de engranajes B, y un molde 0. La prensa y la comba de en- 

25 grana;)ea son impulsadas por cadenas 2 y 3 respectivamente
desde ruentes de energía adecuadas tales como motores eléc­
tricos que no se han representado, material de caucho eruto
en forma de tiras alimentado desde la prensa A a través de

15
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la boca 4 de la misma es cogido por la hélice 5 y descarga­
do a presión en un conductor 6 que está conectado por un 
herraje en 02 o acoplamiento 7 a un conductor 8 que conduce 
a abeitura o paso de entrada de la bonica de engranajes B* 
Un taco de cierre 9 en el .herraje en i’ puede quitaras para 
abrrr la i para limpiar o reparar el aparato.

Unas ruedas dentadas 10 y 11 de la bomba B re­
ciben el material de caucho a presión desde la prensa A y 
lo luerzan bajo presión muy alta o incrementada dentro del 
molde C por conductos 12 y 13 y una unión I4 que conecta ios 
conductos. La unión permite el desmontaje de los conductos 
para reparación y para limpiar el aparato despuós del uso. 
Aunque la prensa, la ooaba y el molde se muestran montados 
en línea con sus bases aseguradas a la mesa 1, por ejemplo, 
por pernos o tomillos cíe cabeza 15, pueden estar situados 
en otras disposiciones. Ademas, el presente invento no se 
refiere a los aparatos particulares usados para forzar la 
composición de caucjio dentro del molde 0, representando la 
prensa A y la bomba de engranajes B meramente dispositivos 
adecuados para esta finalidad.

El molde C incluye una sección o miembro ex­
terior 17 que tiene la forma de un manguito o tubo de sec­
ción transversal circular. Puede estar hecho de ríe tal co­
lado, tal como acero o hierro y tiene patas integrales 18 
qtie soportan el molde soure la mesa 1 y reciben los tornillos 
de cabeza o sujetadores 15 que mantienen en su sitio el mol­
de. Contra un extremo del miembro exterior 17 está dispues­
to un anillo circular o cierre abierto 20 que actúa para

- 10
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cortar la conexión entre el material de banda de rodadura 
moldeado y el caucho en los pasos de alimentación, como se 
verá luego. Las caras que se encuentran de la sección de 
molde 17 y el anillo de corte 20 están formadas con porcio­
nes desplazadas mutuamente que se extienden en sentido cir­
cunferencial y que crean salientes circulares que se entre­
lazan en forma corrediza como se lia indicado en 21 para si­
tuar las oartes y para mantener el anillo de corte exactamen­
te en relación concéntrica con la sección de molde.

Contra la cara exterior del anillo de corte 
20 está dispuesta el ala circular 22 de la capucha extrema 
o miembro de alimentación cónico hueco 23. Unos tornillos 
de cabeza o pernos 24 se extienden a través de aberturas ali­
neadas del ala 22 del miembro de alimentación y el anillo de 
corte 20 y están roscados en agujeros taladrados y terraja­
dos en la cara extrema de la sección de molde 17* Estos 
sujetadores están- dispuestos en un círculo en torno de la 
extremidad del molde y están muy juntos para resistir las 
altas pi’esiones internas desarrolladas durante la operación 
de moldeo. También el miembro extremo 23 está reforzado, por 
ejemplo, por nervios radiales integrales 25 que se extienden 
desde entre tomillos de cabeza adyacentes en el ala 22 has­
ta la porción de cuello circular 2b en el vértice del cono. 
Este cuello está roscado por dentro para recibir el conduc­
tor roscado 13 que conecta el molde al lado de descarga de 
la bomba de engranajes B.

Dentro del miembro extremo 23 está dispuesto 
un miembro cónico interior o extendedor 2b que sirve para 
dirigir el material plástico de caucho entrante para fluir

- 11 -
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radialmente hacia fuera al plano de las paredes interiores 
cilindricas del miembro exterior de molde o sección 17» Sn 
tomo del borde exterior o periferia del cono interior’ 2tí 
está 1 orinada un ala circular integral 29 que se extiende ra- 

5 dialmente hacia fuera y es recluida contra el saliente en
un rebajo circular formado en la cara extrema del cono ex­
terior 2 3 . El ala del cono interior y el rebajo de recep­
ción para la misma del cono exterior están exactamente meca­
nizados para dar un ajuste exacto que sitúe el cono interior 

10 en alineación axil con el cono exterior. Así, la cara cóni­
ca 3 0 del cono interior está situada en relación enfrenta­
da espaciada predeterminada con la'cara interior 31 del 
cono exterior creando un paso cónico 32 que se extiende des­
de ia abertura de entrada del cuello 26 al ala exterior 29 

15 del cono interior» E011 preferencia-»- las caras cónicas 30 2F
31 están inclinadas para dar una sección transversal estre­
chada que es relativamente gruesa junto al vértice del cono 
y resulta progresivamente más gruesa hacia la circunferencia 
exterior o margen de los miembros cónicos. Este paso eoni- 

20 co estrechado termina en el ala circular de soporte y situa-
aora 29 del cono interior, estando el ala formada con una 
serie de pasos de travesía o agujeros taladrados 33 que per­
miten que la composición plástica de caucho fluya a su tra­
vés dentro de la cavidad üe moldeo. El ala 29 esta también 

26 guiada dentro del saliente circular de un rebajo 41 en la
cara extrema del anillo de corte 20 para centrar los miembros 
cónicos de alimentación con respecto al miembro de moldeo 17» 

Extendiéndose longitudinalmente por el inte-

-  12 -
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terior del molde C hay un soporte, una guía y un extractor 
de macho combinados, en horma de barra circular 35* Esta 
barra está montada en i'elación coaxil con la seocián exte­
rior de molde 1 7 » por ejemplo, roscando una porción extrema 
de diámetro reducido 36 del soporte dentro de un alvéolo axil 
roscado 37 formado en e 1 cono interior 28,. Al montar el 
dispositivo, la barra 35 es roscada apretadamente dentro del 
alvéolo 37 hasta que un saliente radial 38 es llevado apreta 
damente contra la cara extrema 39 del cono interior. El 
cono 28, a su vez, está rígidamente soportado por la rígida 
sujeción del ala circular 29 del mismo, entre el saliente 
40 del cono exterior 23 y la porción marginal interior reba­
jada 41 de la cara del anillo de corte.

Un mandril interior o macho 42 de sección trans 
versal circular está alojado dentro de la sección de molde 
exterior 17 y está hecho con una superficie exterior en ge­
neral cilindrica, 43» que coopera con la cara interior entran 
t§da de la sección de molde 17 para definir una cavidad amu­
lar 44 que, transversalmente al eje longitudinal del molde, 
es de sección transversal circular. - i*a cara dirigida hacia 
dentro de la sección de molde 17 incluye una porción central 
45 que es de mayor diámetro que las porciones extremas 4b y 
47, ele modo que la cavidad 44 es de mayor espesor radial o 
profundidad en torno de la porción central del mandril inte­
rior o macho 42 que junto a los extremos del último. la 
forma de la sección transversal de la cavidad 44 corresponde 
en general a la forma de la sección-transversal de tiras
convencíonales ¿e material de caucho para la banda de roda-

- 13
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dura o «lomos do camello», según h  nacen iiaoltualmente j
por procesos de oalanarado y de expulsión. I

Be requiere el soporte del macho o mandril 42 |
en exacta concentriciüad con el miembro exterior de molde o 
sección 17 a fin de mantener un grueso radial uniforme o 
profundidad én la cavidad 44 en torno de toda su extensión 
circunferencial. Aunque el macho, que se hace de una pieza 
colada de hierro o de acero, puede estar soportado o guiado 
sobre la barra 3 5 , se disponen tauoien, con preferencia, 
otz’os medios de guía o medios suplementarios. Por ejemplo, 
la extremidad interior 46 del mandril está formada con una 
abertura circular 49 que está mecanizada para asegurar la 
concentricidad exacta con respecto a la superficie exterior 
43 del mandril. Una pi’Ofuberancia, que se extiende axilmen­
te, de la cara interior del cono 28, está alojada a desliza­
miento en si rebajo extremo ael mandril y sitúa exactamente 
la extremidad interior del macho o mandril en el molde.

En la extremidad exterior del macho 42 del 
molde hay una porción de diámetro incrementado que tiene una 
superficie exterior circular 52 alojada a deslizamiento en 
la porción extrema ¿le la sección más exterior para guiar las 
partes entre sí y cerrar el extremo de la cavidad ae molde.

la pared exterior extrema 53 del mandril o 
macho tiene ama abertura central 54 que está alojada a des­
lizamiento sobre una porción extrema roscada de diámetro 
reducido 55 del soporte o varilla de guía 35. Por medio de 
una tuerca 5b roscada so ore la porción fileteada 55 de la 
varilla 3 5 , apoyándose la tuerca contra el extremo 53 del

-  14 -
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mandril o macho, el mandril es forzado axilmente a posición
predeterminada en y con respecto a la sección de molde exte 
rior, estando el mandril o macho situado por aplicación 
entre el saliente cónico o estrechado 57 formado sobre la ex 
tremidad interior del mandril junto al borde exterior del 
mismo, y un asiento cónico adaptado formado sobre la cara 
interior del cono 28.

El borde periférico interior del anillo de 
coi'te 20 recubre el ala circular 29 del cono interior 28 y 
en la zona de los pasos 33 está descargado o recortado, por 
ejemplo, mecanizándolo, para dar un cono cóncavo o superfi­
cie de guía 58 (figura 4 ) que se extiende cirounferencial- 
inente. 1¡1 material de caucho forzado a presión a través de 
las aberturas 33 del ala cónica es así cogido por la cara 
de guía cóncava del anillo ele corte 20 en torno de, sustan­
cialmente, toda la circunferencia del últimoyy desviado para 
que fluya radialnente hacia dentro de una garganta o canal 
59 cortado en la superficie exterior 43 del mandril o cono 
42.

El anillo de corte 20 actúa como barrera o 
dispositivo medidor que fuerza a la composición plástica de 
caucho entrante para fluir dentro y a través del canal 59 

antes de entrar en la cavidad de moldeo 44. Así, el caucho 
fluye radialmente -xacia dentro y luego hacia fuera sobre un 
trayecto ojival de extensión circunferencial completa o vir­
tualmente completa cuando entra en la cavidad de la extremi­
dad de la izquierda de la última según se mira a la figura 
2. La presión continuada de la composición de calicho entran-

-  15



íl
I

:aSí

10

. *

15

20

25

2 03681

te fuerza ai caucho a ; .overse como un toao como una onda 
que avanza progresivamente a través de la cavidad desde la 
izquierda a la derecha airando en los dibujos, teniendo lu­
gar el flujo en esencia simultáneamente en torno de toda la 
extensión circunferencial de la cavidad.

la alimentación de la composición plástica de 
caucho se continúa sin interrupción hasta que la cavidad de 
moldeo esté completamente llena según es indicado al opera­
rio por el aspecto de la composición de caucho forzada a 
través de aberturas de respiración circunferencialmente- es­
paciadas bO formadas en la extremidad 53 del macho o mandril 
interior en comunicación con la extremidad de ia derecha de 
la cavidad de moldeo. varias aberturas oO están formadas 
a intervalos espaciados en torno de toda la extensión circun­
ferencial del macho interior de modo que el operario puede 
determinar exactamente la terminación de la operación de mol­
deo notando el aspecto en to^oss los agujeros de respira­
ción de la composición de caucho forzada a través de ellos.

Después de la terminación de la operación de 
moldeo la prensa Á y la bomba de engranajes B son detenidas 
para descargar la presión sobre-el material plástico y el 
mandril interior o macho 42 es retirado del molde. Una dis­
posición mecánica para forzar el macho fuera del molde se 
ilustra y comprende la barra de guía 35 provista de un collar 
de presión 61 que está alojado soore la extremidad de diá­
metro reducido 55 de modo que se apoye contra el saliente 
circunferencial 62 de la barra. Girando la barra 35 en una 
dirección inversa por medio de una llave, por ejemplo, apli-
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cada a la extremidad exterior cuadrada 63, se desenrosca 
la barra del redado terrajado 37 del cono 26 forzando la 
barra hacia la derecha. Este movimiento de la barra lleva 
ai collar de presión t>l axilmente contra la cara interior 
de ia extremidad i>3 del mandril, desplazando el mandril a 
la derecha con intensa tuerza.

Guando se inicia ia retirada del mandril del 
molde, el oorde interior 6b dei anillo de corte 20 se mueve . 
relativamente a través del canal d9 en la cara delmandril, / < 
cortando el c auciio contra una esquina afilada cooperante 
formada por una meseta circunferencial bb en la extremidad 
del mandril, la cara interior bb del anillo de corte está 
formada a aproximadamente el mismo diámetro.que la meseta 
enfrentada bb del macho para dar la acción de oorbe deseada 
que separa el material de caucho 67 del paso de alimentación 
dei molde 32 del material de caucho cíe la cavidad de molde 
4 4 , que ahora forma la banda anular de rodadura D.

A medida que el mandril 42 es retirado del mol­
de- su cara exterior 43 corre axilmente a lo largo de la cara 
interior de la banda de caucno anuí ai* de rodadura I). Para 
■facilitar esta retirada del mandril o macho, la adherencia 
entre el raterial de caucho y la cara 43 del mandril se re­
duce ai mínimo, por ejemplo, recubriendo la cara exterior 
43 con un material liso, tal como una capa de cromado, o 
aplicando un medio antiaduerente, tal como talco, o chapando 
y dando dé talco la superficie.

Gomo refinamiento "ulterior el invento consi­
dera ia disposición de un estrechamiento o “tiro*1 a la
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cavidad de molde 4 4 , tal como naciendo la superficie 43 del 
mandril estrechada, estando la extremidad de diámetro ma»or 
a la derecha segón se mira a los dibujos, ■‘■'iversas magnitu­
des de’estrechamiento son satisfactorias, usándose con pre­
ferencia una conicidad de menos de 5o, con preferencia de 
aproximadamente Io. Una conicidad mayor es indeseable ya 
aue la banda de rodadura resultante tiende a,ser deformada 
desde la forma cilindrica deseada. iU formar la cavidad de 
molde con un tiro o estrechamiento la porción extrema de la 
derecha 47 de la cara de molde interior se hace ligeramente 
mayor en diámetro que la porción de ia izquierda 4b de dicha 
cara de molde de modo que se mantenga la apropiada profundi­
dad radial o grueso en la cavidad de molde 44. Sin embargo, 
la profundidad radial o grueso de la cavidad de molde en los 
dos extremos del molde no son los mismos, siendo el extremo 
de la derecha ele la cavidad ligeramente mas delgado que el 
extremo de la izquierda para compensar ei diámetro mayor.
Así, la cantidad de caucho moldeado dentro de amoas porcio­
nes marginales de la banda de rodadura anular D se feace sus­
tancialmente igual de modo que cuando la banda de rodadura 
es Eaunida con la banda de telas y contraída al tamaño desea­
do y a la forma cilindrica, las dos porciones marginales 
opuestas de la banda de rodadura son de espesor uniforme.

T5n la finirá 6 se ilustra una banda de telas
$ del tipo a reunir con la banda ele rodadura, las cardas 
de telas pueden hacerse por los métodos manuales de construc­
ción convencionales sobre tambores cilindricos aplastadles• 
o pueden hacerse sobre aparatos de la naturaleza mostrada en
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la Patente norteamericana i>r°* 2.313*03!?» expedida el 9 ele 
Larso de 1.943 a Walter J. Breth y titulada “Método y apa­
rato para la construcción de neumáticos*, las Bandas de te­
las son de forma tubular cilindrica estando compuestas de 
una pluralidad de capas superpuestas de tejido de cordon­
cillo paralelo cortado al bies empotradas en caucho, la 
figura 8 muestra la construcción en sección transversal, re­
presentando las otras figuras diagramaticataente la banda de 
telas. Jja banda puede incluir, cuatro, seis o más telas de 
acuerdo con la práctica usual en la construcción ae neumaO- 
ticos, estando indicadas en 68 en los dibujos estas capas 
de material de telas, los bordes marginales de las capas 
de telas están doblados en torno de talones inea¿ensioles 
69 formados sobre una pluralidad de espiras de alambre de 
acero adecuadamente, unidas entre si.

JLl hacer las o andas de telas de acuerdo con 
los mátodos convencionales o los aparatos y procedimientos, 
de la patente a que se lia hecho referencia, les u and as se 
sacan de los tambores de construcción sin llevar aplicado 
sobx’e ellas material de caucho de la canda ae lodcduia. 6e 
considera que las bandas de telas B se producirán en masa y 
se suministrarán al operario u operarios de los aparatos de 
moldeo del presente invento. Una vez que se ha hecho el 
moldeo de una banda de rodadura D de acuerdo oon el método 
de inyección descrito arriba y después de la retirada del 
interior del aparato de moldeo del mandril o macho 42 en la
forma descrita, dejando la banda de -rodato® 33 soportada ex­
teriorícente por la sección de molde exterior 17 que la abra-
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za como se muestra en la figura 7» el operario reine una de 
las bandas de telas E sobre un dilatador cilindrico o miem­
bro de soporte F tal como se j-LÉi X IMS trado en la figura 5«
La banda de telas E se reúne sobre el dilataaor desplazando 
la banda axilmente sobre él. El dilatador, con la banda de 
telas, se inserta luego en el interior de la sección de mol­
de 17 a la posición ilustrada en la figura 7* siendo el di­
latador alojado sobre y guiado por la barra de soporte 35»

El dilatador F es un tubo colado, de hierro o 
acero 70 que tiene una pared extrema integral de cierre 71. 
Esta pared extrema tiene en cubo axilmente alargado 72 for­
mado con una abertura axil 73 que tiene un encaje de desli­
zamiento sobre la porción extrema de diámetro r educido 55 
de la varilla de soporte 35 de modo que guía al dilatador 
cuando este último se mueve axilmente al interior del molde, 
la extremidad del dilatador opuesta a la pared extrema 71 
está formada con un ánima interna circular 75 que es del mis­
mo tamaño que el ánima o abertura correspondiente 49 del 
mandril 42 de modo que sea alojada a deslizamiento sobre la 
protuberancia de guía cilindrica 50 del cono interior 28*
En gracia a la conveniencia en la producción, el ánima inter­
na 75 del dilatador puede continuarse en toda la longitud 
del tubo o cilindro 70 como se muestra en la figura 7.

La parte mayor de la extensión axil del tubo 
dilatador 70 está descargada circunferencialmente o recorta­
da proporcionando un canal anular de diámetro reducido 76 
que recibe un anillo infiable hueco a modo de manguito 77 
de sección transversal sustancialmente plana. El grueso ra-

-  20 -



10

1!?

20

25

2 0 3 6 8 $

dial del anillo corresponde aproximadamexiue a la pio^um-idad. 
radial del canal 76 del dilatador, de modo que la superficie 
exterior 78 del anillo esté en esenciala los haces*con las 
porciones entrenas cilindricas 80 y 81 del dilatador. tJn 
vástago tubular 82 para Inflar conectado con el interior del 
anillo 77 se extiende hacia dentro al interior del tubo 70 
del dilatador a través de una abertura radial del ¿Itimo y 
luego axilmente a través de la abertura 83 de la pared ex­
trema 71 del dilatador.

En la extremidad interior del dilatador F un
ala circunferencial 84 dirigida hacia fuera sirve como tope 
de limitación que puede aplicarse a la extremidad de la can­
da de telas 1 para situarla sobre el dilatador. leseaole- 
mente, el ala 84 tiene una cara interior curvada que se con­
funde con la superficie cilindrica 80 del extremo del dila­

tad or.
La tuerca de sujeción 56, quitada del extremo 

roscado de la varilla de soporte 35 durante la retirada ael 
mandril 42 y la inserción del conjunto del diltatador y 
de la banda de telas es puesta de nuevo y apretada contra la 
pared extrema del dilatador 71 de modo que oprime la cara 
extrema interior 85 del miembro 70 del dilatador contra la 
cara interior del cono 28, situando así al dilatador en po­
sición predeterminada dentro del molde.

Gomo se muestra en la figura 7, le oanda de 
rodadura de caucho moldeado D está formada a un diámetro in­
terior que en toda su extensión axil es mayor que el diamee- 
tro máximo de la banda de telas E, proporcionando as'i una
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holgura anular continua 86 entre las partes que permite la 
inserción de la oanda de telas sin contacto entre las super­
ficies pegajosas de las dos bandas. A este respecto, ha de 
observarse que el dilatador I* sirve como medio posieionador 
para situar exactamente la banda de telas dentro de la oaja 
de molde que sop>or«»a la banda cíe rodadura domada. Por es­
tar guiado por la varilla de soporte 35, el dilatador i guía 
a la oanda de telas h a lo largo de una trayectoria concén­
trica con respecto a la banda ae rodadura D a medida que tie 
ne iuüar el movimiento axil relativo. Esta característica 
es de ¿jian utilidad por la razón de que la superficie exter­
na 87 de la banda de telas E y la superficie interna 88 de 
la banda de rodadura D son de caucho bruto o parcialmente 
vulcanizado, en extremo pegajoso y adherente si se pusieran 
en contacto.

Con. la banda de telas E soportada sobre el di­
latad o r P en relación concéntrica con e interiormente a la 
banda de rodadura D soportada exteriorícente, todos ellos en 
posiciones relativas determinadas como se muestra en la fi­
gura /, es introducido fluido a presión dentro del anillo 
dilatable 7/, por ejemplo, por medio de un raoor de aire 90 
conectado a una fuente de aire comprimido adecuada, por ejem 
pío, mediante una manguera 91. El anillo de caucho infla- 
ble 77 es distendido por la presión de aire o de fluido su­
ministrada interiormente a él, para dilatar la banda de telas 
envolvente o circundante E hacia afuera contra la banda de 
rodadura D, tomando las partes esencialmente las formas o 
posiciones ilustradas en la figura 8. Durante la expansión
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de la banda de telas los alambres inestensibles de los talo­
nes, 69, dispuestos a g e n t e  más alia de los extremos del 
anillo de caucho infiable 77, rodean ínticamente las porcio­
nes cilindricas 80 y 81 del dilatación 1 e impiden que el ani 
lio infladle reviente axilmente a través de los extremos, del 
dispositivo entre la toda *e telas i) y el cuerpo 70 dei- él
latador.

En la operación de expansión, «1 anillo del 
dilatador 77 tiende a tomar la sección circular usual én 
los cuerpos inilados, efectuando con ello un contacto inicial 
entre las porciones centrales que se extienden circunferen­
cialmente de la banda de rodadura D y la tolda le telas E.
A medida que se aumenta la presión de inflado dentro del 
anillo 77, la superficie exterior 87 de la banda de telas es 
aplanada progresivamente contra la superficie interna enfren 
tada 88 de la banda de telas D, moviéndose el área de con­
tacto axilmente en arabas direcciones- hasta que toda el area 
interna de la superficie de la banda de rodadura 88 está 
unida firmemente a la superficie exterior de la banda de
telas E.

La presión empleada para efectuar’ ia expansión 
de la banda de telas varía con el aparato particular y con 
la profundidad o extensión radial de la holgura 86 que se 
prevé inicialmente entre las partes, lara aplicaciones usua 
les del invento al hacer los pequeños neumáticos a que se 
ha hecho referencia para coches industriales y vehículos de 
retarto resultan adecuadas presiones de aproximadamente 6,6 
a aproximadamente 10,6 Kgrs./cm3 aunque, por supuesto, pue-
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den usarse presiones mayores para conseguir una acción de 
compacidad y de pegado más pronunciada para adherir la banda 
de rodadura a la banda de lelas» ba presión interna se man­
tiene en el anillo inflaüle 77 durante un intervalo de tiem­
po que permite que el caucho se ajuste y se una entre sí. 
Luego se alivia la presión y la elasticidad inxierente de la 
banda de telas £ hace que esta última se contraíga nacía 
adentro radiaimente. Jja unión adnerente entre la banda de 
telas E y la banda de rodadura L es mayor que la unión entre 
esta última y las oaras metálicas internas 45» 46 y 47 de 
la sección de molde 17* Por consiguiente, la contracción de 
la banda de telas £ desaplica la banda de rodadura 1 de la 
sección 17 de soporte del molde y contrae la banda de roda­
dura a una posición tal como la ilustrada en la figura 9*
Así contraída, la banda de rodadura D es comprimida circun­
ferencialmente resistiendo la elasticidad inherente de la 
banda de telas de compresión y manteniendo una ligera expan­
sión o distensión de la banda de telas E.

La reunión de las bandas está terminada con

■

í.'b

■í;-

y- ;
■

>:
'

ello y por tanto el üilatador E se retira del interior de 
*

la sección 17 del molde quitando la tuerea 56 de la varilla 
de soporte 35 y desenroscando esta última mediante una llave 
aplicada al extremo cuadrado 63 de la misma en la forma an­
tes descrita en relación con la separación o liberación del 
mandril de moldeo o macho 42. arandela de presión 61 se
apoya contra la cara interna del uubo 72 del dilatador para 
forzar el dilatador axilmente hacia la derecha según se mira 
en la figura 9» de modo que entonces puede ser retirado a
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mano del aparato de moldeo y sacarse las 'bandas de tela y 
de rodadura reunidas.

ijas bandas reunidas ilustradas en la figura 
10 representan un elemento intermedio en la fabricación de 

5 cubiertas de neumático y su ulterior tratamiento para el
moldeo o ®uioanización de ias mismas se realiza de acuerdo 
con los procedimientos convencionales, instas osudas reuni­
das, que constituyen lo que se denomina en la industria una 
banda de cubierta plana se dilatan y reúnen con sacos de aire 

10 anulares después de lo cual las bandas de cubiertas dilata­
das, que contienen todavía los sacos de aire se insertan en 
moldes calentados para su vulcanización y conformación a la 
forma final.

Con ello, el presente invento crea un método 
15 y un aparato mejorado para realizar una operación vital en

la producción de cubiertas. El invento es adaptable para su 
empleo en relación con ias máquinas de construcción de ban­
da y con los moldes de neumáticos convencionales. La prác­
tica no satisfactoria de intentar reunir bandas de rodadura 

20 voluminosas y no manejables sobre las bandas de telas envol­
viendo tiras de material de i'odadura^o lomos de camello en 
tomo ele las bandas de telas y de reunir entre sí los extre­
mos de los loaos de camello queda eliminada. Son el uso del 
presente invento, las bandas de telas que pueden producirse 

25 eficaz y rápidamente en serie son suministradas al aparato
formado!’ de la banda ele rodadura del presente invanto y en 
sucesión rápida las bandas de rodadura recien formadas pre­
viamente, moldeadas por inyección, son reunidas.rápida y
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exactamente soore ellas, i'an pronto como el üilatador B es 
retirado del interior de la sección de molde 17 llevando 
cora él las "bandas de tela y de rodadura reunidas, se vuelve 
a insertar el macno o mandril de moldeo, 42, se moldea otra 
banda cié rodadura por el método de inyección descrito y se 
repite el proceso o ciclo.

•̂ as i i guras 11 a 16 ilustran aína modificación 
del invento en la cual se eiectáa el moldeo o formación de 
una banca de rodadura de caucho anular i1 en una prensa ver­
tical P por una técnica de moldeo poi' desplazmiento o trans- 
yeccion en la cual una pieza en bruto o placa o de cauclio 
de cantidad o volumen predeterminados se coloca en una cámara 
confinada de la piceas a y es obligada a fluir dentro de una 
cavidad de moldeo por la reunión, como en mi movimiento te­
lescópico de las partes del molde que definen la cavidad de 
moldeo,, la prensa P puede ser cualquiera de los tipos con­
vencionales o bien conocidos y se ilustra diagramáticamente 
en los dioujos. Comprende una base 101 que lleva varios 
miembros verticales de tensión o varillas o columnas de guía 
102 dispuestos en 1 ados opuestos o esquinas de la prensa.
Las variaras verticales o columnas están coronadas por un 
travesano estacionario o platina de cabezal 103. una pla­
tina inferior móvil 104 esta soportada por las varillas o 
columnas 102 y es guiada poi' ellas, siendo accionada para 
movimiento tunco uacia er cabezal estacionario, como desde 
él, por un conjunto neumático o hidráulico de émbolo y pis­
tón 105 dei tipo de doble acción.

Morreada sobre la platina móvil 104 y asegurada
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■a e l la »  por a j e ó l o ,  por l o m i l l o s  o pernos de oaOesa 106, 

l a  P a rte  de m id e  in ie r d o r  o f e r i a r  o c o n a t o  « .  »  

s is te m a  de moldeo por t r m s y e o e i&  o d e s p l a c í a l o .  « * •  ■ . 
s o n e t o  i n i e r i o r  se m e e  de componentes meoándsaoos de a o e -

, , o oiPi-iP'n de base 107 anularr0 y métal ligero :/ comprenae un miento
0 pot' soportado un cuerpo de acero aede acero soux̂ e el cual e ^ a  sopaipa

moldeo generalmente cilindrico 108 que tiene un ala circu­
lar 109 dirigida hacia adentro que descanea sobre la super­
ficie superior del anillo de base. Los tornillos 110 dis- 

1Q puestos a intervalos cireunferencialuente espaciados, en tor­
no del anillo 107, están roscados en el ala 109 del cuerpo 
para sujetar el cuerpo con seguridad al anillo de base de 
modo <iue se impida la separación de las partes, ^as calesas 
de los tornillos están avellanadas en la cara inferior del 
anillo de Lase para permitir que este último se asiente fir­
memente contra la superficie superior del cabezal movible de 
la prensa 104- Dentro del cuerpo de molde* 108 está alojada 
una cubierta separable o manguito 111 que define una cavidad 
y que puede estar necho de acero, lo mismo que el ouerpo de 

20 molde y el anillo de base o, para mayor facilidad en el ma­
nejo puede comprender ocia pieza colada de aluminio o de 
otro metal ligero. Lste manguito es completamente anular en 
su extensión y tiene una cara 112 que define una cavidad in­
terna en forma cíe superficie de revolución generada por ro- 

2!? tación de un elemento del contorno deseado alrededor del
centro o.eje vertical del conjunto de molde, üsta superfi­
cie definidora de cavidad está muy pulida ya que da forma a 
la superficie externa de la banda de Codadura 1 y debe sepa

2? -
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rarse fácilmente de la banda de rodadura cuando esta última 
se contrae circunferencialmente al encogerse la banda de
felas a la cual es adherida la Danda de rodadura en el pre­
sente procedimiento de construcción de neumáticos.

Un ala anular radial y dirigida hacia afuera
115 formada integralmente sobre la extremidad superior del 
manguito 111 recubre el miembro de cuerpo 108 estando este 
ultimo xormaao con un relieve circunferencial indicado en
116 para recibir un útil adecuado a emplear al apalancar el 
manguito fuera del miembro de cuerpo si resultara difícil se 
parar las partes, las caras enfrentadas del miembro de 
cuerpo 108 y del manguito separable 111 están formadas para 
deiinir una pluralidad de relieves li'/ de modo que con ello 
se reduzca la fricción entre las partes facilitando así la 
extracción del manguito. Se mantiene contacto circunferen­
cial entre las caras opuestas del miembro de molde y el man­
guito separable en mesetas o zonas 118 espaciadas vertical
o axilmente a lo largo del molde.

Tanas espigas roscadas 119 dispuestas radial* 
mente están alocadas en agujeros terrajados situados en pun­
tos cxrcuni'erenoialmente espaciados en torno del cuerpo de 
molde 108. los extremos interiores cónicos de las espigas 
íoscaaas 119 están alojados en alveolos mayores 121 de for­
ma correspondientemente estrechada hechos en la envolvente 
o manguito 111. la posición de las espigas roscadas y de 
los alvéolos 121 es tal que apretando las espigas las caras 
inclinadas de los extremos cónicos 120 se aplican a las pa­
redes correspondientemente estrechadas de los alvéolos 121
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de modo que se fuerce la envolvente a moverse axilmente ira­
d a  aba;io oara mantener la oara extrema inferior 122 de la 
envolvente contra la supe ri'icie superior plana pareja del 
ala 109 ¿el cuerpo.

La parte cié ¡rolde supe rior o int eí1or o conjun­
to del sistema de molde se hace de componentes de aoero me­
canizados y comprende un miembro de cuerpo «Atbulur 124 que 
puede ser alojado dentro del conjunto interior y tiene una 
supe rílele externa de revolución 125 que, con la cara 112 del 
manguito 111, define la cavidad de moldeo. I»a oara 125, 
aunque de forma en general cilindrica, está ligeramente es­
trechada para facilitar la extracción del miembro de cuerpo 
interno del molde desús el anillo de la banda ue lodaoura. 
Para que el•miembro de ¡aolde interior 124 pueda ser despren­
dido o retirado fácilmente del caucho moldeado, la cara 125 

está muy pulida incluso más que la cara contorneada '112 cié 
la envolvente de moldeo exterior 111. Con preferencia, la 
superficie 125 comprende un cuajado o recuorumiento de cromo 
o ae un metal similar capaz de formar tina superficie lisa 
altamente pulimentada. Alternativamente, la superficie 125 
puede estar formada por una banda de material plástico liso, 
tal como poIitetrafluoreíileno moldeado en su sitio o por 
separado y colocado después en torno del miembro de cuerpo 
124.

Un ala radial 126 está formada integralmente 
sobre la extremidad superior del cuerpo de molde 124, siendo 
este ala con preferencia anular en su extensión y puliendo 
ser alojada de plano contra la cara inferior del cabezal su-
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perica- de la prensa, unos tomillos de cabeza 12'/ alojados 
a través del ala 126 y roscados dentro de la platina supe­
rior o cabezal de presión 103 ¿le la prensa, u otros medios 
de unión convencionales, so emplean para sujetar el miembro 
de molde 124 con seguridad contra la o. ra interior de la pía 
tina o cabezal 1 2 3.

El conjunto cié molde superior o interno inclu­
ye también un manguito suplementario 128 recibido telescópi­
camente dentro del mi enoro cíe cuerpo 124 en pene ral cilin­
drico para moviraiento de deslizamiento relativo axil o vexti— 
rvgjl . El manguito 128 esta lomado con una su^eixicie exte 
rior cilindrica 129 que tiene un encaje de deslizamiento en 
la cavidad central o ánima formada en el miembro superior de 
molde 124» la superficie del anima interna puede estar des­
cargada como se lia indicado en 130 para crear mesetas 131 
con las cuales se aplica a deslizamiento la superficie del 
manguito 128.

En su extremidad inferior, el manguito 128 
está formado por una porción anular integral 132 que se ex­
tiende hacia afuera y cjue queda debajo de la extremidad in- ’ 
ferior del miembro de molde 124* la porción anular esva dis_ 
puesta para asentarse ajustadamente couura la cara extrema 
inferior del miembro de molde 124 en la línea divisoria 133 
(figura 1 3). la cara exterior de la parte anular del man­
guito auxiliar forma una continuación de la superficie de 
moldeo 125 y está muy pulida, chapada o recubierta análoga­
mente a la última.

Durante el cierre del molde, como luego se
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verá, la parte anular se aplica al anillo de caucho bruto o 
taco S ( m u r a  11) para ejercer presión robre este último 
y para forzarlo dentro de la cavidad de moldeo durante el 
proceso en el cual se forma la banda cié rodadura. Para #on- 
rinar la placa de caucho bruto y también para actuar como 
guía para asegurar la orientación correcta de las partes o 
conjuntos de molde a medida que se reúnen, un montante hueco 
que puede tener la forma de un tubo cilindrico de acero 136 
es alojado en el hueco central del anillo de base. 10/ y es 
asegurada al último, por ejemplo, por soldadura. *1 tubo de 
acero 136 está provisto de anillos de refuerzo internos 137
ar>*1 ri SU SÍ Tin «ni lln de
material similar está alojado en un rebajo anular 139 forma­
do en la extremidad inferior del manguito suplementario 128 
estando el anillo de cierre asegurado en su sitio en el man­
guito suplementario, por ejemplo, por tomillos de cabeza 
rebajados 140. El anillo de cierre abarca íntimamente el 
tubo o montante 136, estando la superiicie exterior de eote 
último con preferencia, alisada o pulimentada para permitir 
el deslizamiento del anillo de cierre axilmente sobre él 
para mantener obturación entre las partes. I»a porción del 
manguito oomplementario 128 que rodea si montante de guía 
136 por encima del anillo de cierre 138 tiene encaje libre 
o de deslizamiento sobre ei montante de guía y puede estar
formada para dar uno o más descargas.anulares o .espacios de 
holgura tales como el indicado en 141. la altura vertical 
del montante de guía 136 no es crítica, pero es preferible 
cue se haga casi tan alto como el manguito separable o cu—
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cierta 111, de modo que sea cocido por las partes de molde 
superiores en esencia tan pronto como las últimas comlengan 
a entrar en las parteo inferiores de molde al cerrar el 
molde, Un ala interna circular 143 formada integralmente 

5 en el miembro superior de molde 124 tiene taladros añiles
en puntos circuníerenciaimente espaciados para recibir una 
pluralidad de tornillos de cabeza rebajados 144 que se ros­
can en la cara extrema superior del manguito suplementario 
128. Las porciones de vastago cilindricas o no roscadas de 

-1-0- los tornillos 144 son de mayor longitud que los agujeros
correspondientes del ala 143 y pueden correr libremente en 
ellos para permitir el desplzamiento vei’tical del manguito 
supelementario con relación al miembro de cuerpo de molde 
124. Este movimiento relativo de las pax-tes del conjunto 

15 de molde superior o interior permite que el manguito suple­
mentario sujete o mantenga en su sitio la banda de rodadura 
moldeada mientras el miemuro de cuerpo principal 124 del 
conjunto superior de molde es separado de la banda de roda­
dura moldeada al retirar las partes interiores del molde de 

20 la envolvente o manguito 111 después de cada operación de
formación de la banda de rodadura.

Al utilizar el aparato de las figuras 11 a 
18 para moldear una banda de rodadura anular, la prensa P 
es abierta para situar las partes en las posiciones mostra— 

25 das de trazo lleno en la figura 11. El anillo o taco S de
composición de caucho bruto se coloca luego-en tomo del 
cilindro de guia 136 de la parte de molde inferior o exte­
rior y es recibido en el fondo de la bolsa anular 145 defi—
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n id a  por .X  « n s u t t .  ^  1“ 0> S * « S 7  e l  a n l l l °  48 ’“aa6 
l a  tílaca üe caucho S .« iorma con p r e fe r e n c ia , por ejem plo, 

por una operación ce molae preliminar para 4ua e n ca je  h o lg a - 

damenre en la b o le a  anular y para »ue contenga tala cantidad 
de caucho ligeraaente, pero no muy en exceso  de l a  capadidad 

v o lu m é trica  de l a  cavidad de moldeo, de modo que s u s ta n c ia l -  

mente todo el caucho de la placa se emplee en la operación 
f e  moldeo dejando poco exceso o desperdicio.

Con la placa de caucho anular S situada como 
se ha representado en la figura 11, el molde se cierra accio­
nando el Irabolo para mover la platina inferior 104 hacia 
arriba sustancialmente a la posición indicada con líneas de 

trazos. En este movimiento de cierre del molde la parte de 

molde interior o superior soportada por el eaoezal o platina 
103 se enchufa dentro de la parte de molde inferior o exte­
rior soportada por la platina móvil 104- . la guía cilindrica 
136 es abrazada por la parte de molde interior y ofeliga a 
las partes a moverse telescópica y relativamente sobre tm 
trayecto axil predeterminado en el cual el espaeiamiento 
entre las caras enfrentadas que definen la cavidad es mante­
nido dentro de límites exactos para asegurar el dimensionado
G X ÉlO tO  Ó.Q i 3. Í)£lXlcLci CtG j. odc¿ClUr8Le

Cuando el anillo extremo 132 del miembro de 
molde interioi* se aplica a la placa de caucho en el fondo 
de la bolsa de molde 145 la conexión de movimiento perdido 
entre ei anillo extremo y el cuerpo de molde interior 124 es 
recogida y la cara del anillo extremo se asienta ajustada­
mente contra el fondo del cuerpo interior de molde 124. El
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fondo de la "bolsa anular 14 b se convierte asi en una camara 
anular de carga en la cual el anillo S esta confinado entre 
las partes de molde interior y exterior (ricura 1 2) de 
modo que el cierre continuado del molde obliga al caucho a 
fluir hacia arriba dentro del espacio anular entre los espa­
cios ¿e las partes de molde definidoras de la cavidad de 
moldeo. SI caucho fluye dentro de la enviden de molde ciesde 
la cámara anular de carga a través de una puerta que se ex­
trecha progresivamente deíinida por una superlicie anulai 
146 del ala 109 del cuerpo de molde 1 0b y una superficie 
pareja 147 del anillo 132 de la parte de molde xnceiioi • hl 
paso desde la cámara de carga a la cavidad de molde es en

ida arriba y radialmente hacia fuera sobre un era-1¿enera
yecto oblicuo completamente anular en extensión, o que lo es 
sus t ano i alment e. Hay asx una expansión ligera racial del 
caucho desde la placa S a la banda de rodadura '1, asi como 
un alargamiento axil considerable y una refacción de sección.

Cuando el cierre del molde está terminado, 
la cámara de carga está s us tañe i alment e vacía de calicho y la 
puerta anular entre la superficie anular 146 y 147 está sus­
tancialmente cerrada, -durante las fases finales del cierre 
se desarrollan presiones en extremo altas dentro de la cáma­
ra de carga, exigiéndose que los tornillos 110 impidan la 
separación entre el cuerpo exterior de mofde 106 y el anillo 
de base 107. las espigas de bloqueo 119 impiden la separa­
ción entre el manguito 111 y el ala 109 del cuerpo de molde 
exterior en la línea de división 1 2 2, y el anillo de cierre 
136 impide el paso objecionable de caucho entre la gúia e i -
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üán la extremidad superior de la cavidad de

moldeo el caucho en exceso puede escapar dentro de un canal 
o rebajo anular 148 formado en las caras que se tocan en la 
línea de división entre el ala 115 del manguito separable 
y el ala del cuerpo de molde interior 124. Unos agujeros 
de salida adecuados u hoguras se disponen entre la cavidad 
de moldeo y el rebajo 148 para permitir que el exceso de 
caucho escape desde la cavidad de moldeo.

Al terminarse la operación de moldeo, el mol—10
de es abierto bajando la platina móvil 104. Las partes te­
lescópicas de molde están longitudinalmente estrechadas, 
para facilitar la apertura del molde reduciendo la resisten­
cia de la banda de rodadura 2 sobre el miembro de moldeo inte- 

15 rior 124. La cantidad de estrechamiento es muy pequeña, sien­
do del, orden de li aproximadamente o menos, siendo satisfac­
torio un estrechamiento del orden de aproximadamente 1/21.
Se comprenderá, por supuesto, que la cara 112 definidora de 
la cavidad, del manguito desmontable 111 está dimensionada 

20 para acomodarse a la conicidad del miembro de molde 124 de
modo que la cantidad de caucho sea la misma en cada una de 
las porciones de sección delgada, superior e inferior, de la 
banda de rodadura.-

Al comienzo del movimiento de apertura del 
25 molde el miembro interior de molde 124 se desplaza axilmente

con relación al miembro exterior de molde (figura 14) y 
queda libre de la banda de rodadura T, mientras que el
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anillo extremo 132 queda en su posición cerrada o de moldeo 
sujetando o manteniendo la extremidad inferioi* o margen de 
la banda de rodadura hacia fuera contra la pared enfrentada 
y confinadora del forro 111. Esfa característica de mante­
ner o sujetar el margen circular inferior de la banda de 
rodadura durante el movimiento inicial de retirada del miem­
bro interior de molde resiste cualquier tendencia de la banda 
de rodadura moldeada a "seguir" el miembro de molde inte­
rior o a rodar fuera del manguito 111» cuando se separan las 
partes de molde, La conexión de movimiento perdido enure 
el manguito suplementario 128 y el miembro inferior de molde 
124 "recoge" el anillo extremo 132 a medida que contiinía 
la acción cíe retirada, pero después de que la superficie del 
miembro interior de molde 124 está sustancralmente libre de 
la banda de rodadura moldeada. El caucho de la banda de 
rodadura moldeada ri se separa de los miembros de molde inte­
riores y queda adherido a la superficie 112 del manguito de 
forro 111 en razón del estrechamiento de las partes, la su­
perficie más pulimentada, o superficie de plástico, del miem­
bro de molde interior 124, y la mayor área de la superficie 
112, así como el mantenimiento inicial del margen inferior 
de la banda’ de rodadura por el anillo 132. La guía cilindri­
ca 136 mantiene los conjuntos de molde en alineación a xil 
correcta durante la acción de retirada para impedir que las 
partes del conjunto de molde interior toquen las paredes de 
la banda de rodadura reduciendo con ello al mínimo un des­
garre u otro deterioro a la superficie interior de la banda 
de rodadura.

i

i
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Después de bajar' la platina 104 para retinar 
el conjunto de molde exterior de alrededor del conjunto de 
molde interior, el manguito separable o de i'orro 111 es le­
vantado fuera del cuerpo de molde exterior 1 0 8, siendo pri­
mero las espigas de bloqueo 119 retiradas para poner en li­
bertad el forro. DI forro retirado que contiene la banda 
de rodadura moldeada sin costura 2 (figura 15) es situado 
luego, como se representa en la figura 16, sobre un disposi­
tivo situador o plantilla. El dispositivo situador compren­
de un anillo metálico de base lpO que tiene un ala circular 
levantada 151 rebajada interiormente en 152 para recibir la 
extremidad inferior del manguito 111 en un encaja de desli­
zamiento. Una guia cilindrica levantada 153» que correspon— 
de en tamaño y forma a la guía 136 antes descrita, se suelda 
o asegura de otro modo en la abertura central del anillo de 
base 150 del dispositivo situador.

Gon el manguito de forro 111 centrado sobre 
el dispositivo situador y con la banda de rodadura moldeada 
3j contenida en él, una banda de telas B de forma y eonstruc- 
cién convencionales es enchufada en posición dentro de la 
banda de rodadura moldeada por movimiento axil relativo del 
dispositivo siuuador y un dilatador que está destinado a 
llevar la banda de telas.

El dilatador comprende ion cuerpo de metal • 
colado o de madera, lp4,‘ cilindrico y hueco, que tiene un 
ala radial de poca profundidad 156 formada en torno de su 
extremo inferior. El ala sobresale radialmente hacia fuera 
de mddo que quede debajo dei anclaje circular para los taio-

63»
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nes, 157, de la."banda de telas B. Un miembro de caucno anu­
lar o diafragma, lb8 , inflable y dilatable, se dispone en 
torno del cuerpo 154 del dilatador, y tiene talones margina­
les superior e interior lo9 anclados por ejemplo por envol- 

5 turas de alambre en rebajos circulares formados en los ex­
tremos opuestos del cuerpo del dilatador. la banda de telas 
B está reunida sobre el dilatador en torno del diafragma 
aplastado 1 5 8, como se lia representado por las líneas de tra­
gos de la figura Ib, en una operación preliminar. * 1  dila- 

10 tador con la banda de telas montada sobre ll es levantado,
por ejemplo, por medio de un torno o elevador conectado al 
dilatador por un cable metálico 161 y un perno con ojo 162 
asegurado a un miembro de acero en U 163 sujeto a través de 
la abertura superior lb4 del cuerpo del dilatador. El dila- 

15 tador y la banda de telas son bajados dentro del manguito
111 y la banda de rodadura T, por ejemplo desde la posición 
de líneas de trazos representada en la figura Ib a la posi­
ción de trazo lleno. El cuerpo 154 del dilatador es recibi- 
do telescópicamente sobre el cilindro 153 y es guiano por 

20 ál para centrar el dilatador en el manguito o forro 111 y
con ello impedir un frotamiento objecionable de la banda de 
telas B contra la superficie de la banda de rodadura 2. las ■ 
partes son bajadas a posición predeterminada en la cual la 
banda de telas está axilmente centrada con respecto a la 

25 banda de rodadura moldeada, según es determinado, por ejemplo
mediante tornillos ajustables lbb roscados verticalmente a 
través del miembro de acero en U 163 su extremos opuestos 
del último y situados para tocar un anillo superior o plata—
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i'orma 167 sopoi’tada por el cilindro 153» Los tornillos 166 
seapoyan contra,la parte superior de la estructura de cilin­
dro de guía para situar y soportar la estructura del dila- 
tador en posición predeterminada en relación a la "banda de 
rodadura moldeada soportada por el manguito 111• Aire in­
troducido entre la superficie del cuerpo 164 del dilatador 
y el diafragma l!?d por ejemplo, a través de pasos 160 for­
mados en el dilatador, inrla el diafragma contra la super­
ficie interior de la banda de telas B. 41 aire ae fallado 
es suministrado desde una fuente adecuada, que se conecta 
con los nasos 160 a través de un conducto ilexiDle 16Í5» iül 
diafragma de expansión l^d distiende la "banda de c eias B a 
contacto uniforme y completamente circunferencial con la su­
perficie interior pegajosa de la "banda de rodadura T adhirien 
do con seguridad las partes entre sí» Al evacuar el aire 
del dilatador, permitiendo que se aplaste el diafragma lotí 
la contracción de la banda de telas B a la cual se adiiiere 
la banda de rodadura T retira la banda de rodadura de la 
superficie 112 del manguito 111. Las bandas'de rodadura y 
de telas reñidas pueden retirarse entonces fácilmente del 
manguito y sacarse del dilatador. Cualesquiera porciones 
marginales de la b anda de rodadura que no se Hayan adherido 
adecuadamente a la banda de telas en el proceso reumático de 
unión se amoldan o pegan luego a la banda de telas por los 
métodos manuales usuales.

Un anillo suplementario de expansión 170 de 
extensión axil relativamente corta, está montado en un cana.1 
circular 171 formado en el cuerpo 164 del dilatador junto a
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un extremo fiel último. Es suministrado aire al anillo 1/1 

desde una rúente adecuada a través de un conducto flexible 
1 7 2. SI anillo 170 situado dentro o entre los extremos del 
diafragma de presión principal 158 puede dilatarse asi con­
tra una o contra el ex'creuxo superior del ctiuiragma principal 
con el fin de iibei-tar las bandas de telas y de rodadura 
rexuiidas.

Gomo procedimiento alternativo se considera 
el reunir la banda de telas 13 dentro de la canda de rodadura 
moldeada sin costura i1 sin sacar esta o sin sacar el uangui— 
to de forro 111 del cuerpo de molde 1 0 8. En este procedi­
miento .modificado, el dilatador 154 que lleva la banda de 
telas B es bajado dentro del manguito ele forro 111 mientras 
este último queda dentro del cuerpo de molde exterior 109 
sobre la platina inferior 104. El cilindro 136 sirve como 
guía para centrar el dilatador 154 durante el encliufado ael 
dilatador dentx-o de la sección inferior de molde y la banda 
de rodadura moldeada 1 .

be acuerdo con la ley vigente, los principios 
del presente invento pueden utilizarse de varios modos, con­
siderándose numerosas modificaciones y alteraciones, y re- 
curriendose según se desee a sustituciones de partes y cam­
bios de construcción, entendiéndose que el artículo y los 
aparatos "representados en loa dibujos y descritos en lo que 
antecede y los métodos particulares expuestos se dan mera­
mente con fines de explicación y de ilustración, sin preten­
der limitar el alcance de las reivindicaciones a los deta-
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lies específicos descritos.

- i¡ 0 I A -

Los pinitos de invención propia y nueva que 
se presentan para que sean objeto de la presente solicitud 
de Patente de Invención en España, por VEIíli’E años, son 
los siguientes:

IB.- El método de construir: una banda de 
cubierta de neumático, que comprende formar por separado una
Danda de t elas anular y una Danda de rodadura anular, enchu­
far las bandas para posieionar la banda de x’odadura en rela­
ción circundante con la banda de telas, y adherir las ban­
das entre sí.

2fi.- El método según se reivindica en el 
punto 12, caracterizado porque las bandas se enchufan prime­
ro en relación radialmente espaciada y una de las bandas es 
movida entonces radialmente a contacto con la otra, sustan­
cialmente de modo simultáneo en torno de toda la e xtensión 
circunferencial de las bandas.

3 2.- El método según se reivindica en el- 
punto 22, caracterizado además porque la banda que se mueve 
radialmente lo es dilatándola radialmente.

41 -
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4&.- El método según se reivindica en cual­
quiera de los puntos anteriores, caracterizado además por­
que después de que las bandas están adheridas entre sí, una 
de las bandas es contraída cireuni'er ene ialmente en torno, en 
esencia, de toda su extensión circunferencial.

52*- El método según se reivindica en cual­
quiera de los puntos anteriores, caracterizado además porque 
la banda de rodadura está formada sin costura a partir de' 
material de caucho esencialmente a la forma de banda de ro­
dadura anular.

62.- El métodosegún se reivindica en el
punto 5®, caracterizado además porque la banda de telas de
la cubierta se mueve relativamente a la banda de rodadura 
y la banda de telas es luefeo expandida radialmente.

7 2.- El método según se reivindica en cual­
quiera cíe los -puntos anteriores, caracterizado además porque 
la banda de rodadura es formada con una superficie interior 
sustancialmente cilindrica y una superficie exterior con 
relieves en un molde rígido, y la banda de telas del neumá­
tico se mueve dentro de la banda de rodadura mientras la 
última es soportada por contacto con la superficie exterior 
solamente de la misma y se dilata la banda de telas radial­
mente contra la superficie interior de la banda de rodadura*

82.— El método según se reivindica en los 
puntos 42 y 7 2* caractei-izado además porque la banda de ro­
dadura contraída y la banda de uelas se mueven como una uni­
dad axilmente con relación al molde para retirar la unidad 
del molde.

m
:
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