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Este invento se rellere a cubiertas de nesums-
ticos, ¥ mds pa:ticularmente a uns banda anular mejorada
del Tipo usado eil el denominado procedimiento de construc-—
cidn de neumiticos por baida plena y a un wéiodo dnico,
con su aparato, para nacerlos.
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pn la fabricaclion ce newndticos para veniculos

por el procedimiento de la banda plena, uua pluralidad de

N




,porcién censral radialmente hacla fuera a la forma de la cu—

hojas de caucho sin vuleanizar, que contienen material de
cordoncillo tejido en paralelo, cortado gl bies, que envuel-
ven en tormo de un tambor cilindrico y se reunen con un par
de zunclos circulares egpaciadlos paralelos ¥ axilmente ali-
neados de alambre de acero cebleado miltiple. Los bordes
cireculares del naterial vejido de cordoncillo se envuelven o
doblan alrededor de los zunchos de acero para formar talones
circulares en los extireitos del tambor cilinarico. Imego,
ordinarisunente, se zplicun tiras separadoras y de Troce eir-
cunfervencialmente en TOorno del. material de cordoncillo teji-
do que estd sovre el tambor, aﬁn guando estos elementos pue-
den omitirse en algunas cons»ruc01ones. Una cape Ge nate-
rial de caucho parciadimente cnleanizado se enﬁuelve a conti-
nuacidn en tormo del maberial de cordoncillo tejido que estd
gobre el tambor y se adhiere a €1, conociéndose este mnate-
rigl de ecaucho COMO mgterial o banda de rogadura. LUEgo,
1a banda de tejido conll 1la banda de rodadula adierida a ella,
se saca Gel tambor por &€y jemplo plegando este Yltimo. La uni-
dad compuesta de banda e telas y bpanda de rodadura, oonoci—

da como banda de cubierta, se€ dilata pox distensidn de la

bierta. La banda de la cubierta expandida, mnantenida en su
forma distendida por un saco de aire inflado de caucho de
pared gruesa, Se€ vulcenizae luego a presién en un molde ca-
lentado que vulcaniza el caucho de la cubierta y iorma las
conyriguraciones deses sdas de la banda de rodadura ¥ de la
pared laterals

En la anidn de waterial de caucho sin vulcani-
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zar para la banda de rodadura con la banda de telas cilindri-
ca, se ha tropeszado con dif;oultades coungiderables en los
nétodos anteriores para obiener la unidn deseada libre de
bolsas y oclusiones de aire entre el czucho de la banda de
rodadura y el caucho o los cordones de la banda de telas.
El waterial de la banda de rodadura ge.suministra al cons-
tructor de neumdticos en Iorma de tiras o Lrozos previaumente
expﬁIS&dos o calan.vados eir rorma continua a la deseada con-
figuracidn dée la seccidn transversal. Laatiraé de la banda
de rodadurs estdn engruesadas en el cenbtro para dar la sec—
¢idn iuverte del caucho usado para formar la panda de roda=-
dura v los salientes de la cubierta y son relativanmente del-
gadas en los bordes para formar los costados de la cublerta.
Al agplicar el material de rodadura a las bandas de tela en
el tambor de construccidén . el operario envuelve usualmente
ung de las tilras de rodadura ?réviamente formadas o "lomos
de camello® en torno del tambor y une entre si los extre-
‘mos due se reunen. La naturaleza pegajosa del caucho sin
ulcanizar de la bandae de las telus y del material de roda-
dura hace dificil evitar la ianclusidn de gire, ¥ Se han di-
sefiado muchos dispositivos para expulsar las oclusiocnes dé
~aire. 'ha rewiidu de los e xtremos a tope del material de ro-
dadura es di¥feil taubifn, y gin embargo una unidn tuerte
y densa es vital, por causa Gel esiuerzo iupuesto sobre
ella durante la subsiguiente dilabtacidn de la banda de la
cubierte al prepararla para el molde y en la vulcenizacidn
de lg cublerta bajo presidn irnteruna en el molde. '

El preseute invento se reiiere a aquella fase
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de la técnica de tabricacidn de neundticos que trata de la
vormacibn de la panda de rodadura ¥ de 1a aplicacién de la
pisma a la ban@a anular de Lelas. Se vusca el vencer las
peclusiones objeclouables de aire o volsas entre 1a panda

de vodadura y la de telas, eliminar el uso de juntas a tope
en la banda de rodadura y crear uua unida firwme, densa §y
forzosa entre las bandas de rodadura y de +telas, que seéea
unitorme en toruno de toda la extensidn circunterencial de
las Dbandas.

Otro objeto es el de crear, como elemento in-
terredio en la fubricacidn de cubliertas neundticas para
venfculos, una banda de cublerta nejorada y un método ¥
aparato para producirlia en los cuales la banda de rodadura
carezca de costura y, coil preferencisa, sea mentenida bajo
1igera compresidnu cireunrerencialmente. Mds especificamen-
te, se busca crear Wi wanda de cubierta en la cual las ca-
pas del meterial de la tela o banda estd bajo distensidn
cipcunterencial y su elésticidad innerente S utilice para
mantener la banda de rodadura adnerente vajo compresién
circunrerenciale

Otro objeto es el de crear un nétodo y apara-
to mejorados para formar bundas de rodadurs para cublertas
en los cuales cada banda se loruma innediatamente antes de
tal modo gue gquede inmediatamentve disponible para su unidn
con o sobre una bauda de telas cil{ndrica de modo que la
banda de rodadura sea reciente ¥y homogdiea. Como aspecto
espeeifico de esta fase del invento, se vusca ¢rear uia

vanda de rodadura gue Se woldee o expulse desde material re-
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reciente de czucho a la iorma anﬁlar deseada 'sin costura en
el momento.del uso y sea retenida O goportada en el molde
hasta y mientras se une cou 1a banda de las telas.

vodevie otro opjeto del invento es el de crear
w mévodo y aparato mejorados para reunir pandas de telas
y vandas de rodadura en los cuales una banda de teles de for-
me sustancialmente cilindrica se dilata radislumente a con- '
tacto con una benda de yodadura cirecular o anulars gomo re-
pinamiento de este aspecto del invento, una banda de'teias ‘
cilindrica se mueve axilumente con relacidn a una banda de
vodadure cilindrica exteriornente soportada para reunir las
bandas en relacidn concéntrica con la panda de telas dis-
puesta dentro de la panda de rodadura. Iluego, la banda de
telas es distendida a contacto adherente con la vanda de
rodadura para unir las bandas entire si. La contraccidn sub-
giguiente de la banda de telas encoge la banda de rodadura
adnerente y la retira de su 80porTe exterior de modo que la
banda de cublerte reunida puede sacarse del aparafo como una
unidad para su ulterior tyratamiento de azcuerdo con la préc-
tica usual de Tabricacidn de cubiertas.

Uyros objetos y ventajas se relleren a ciertos
detalles de construccidn y disposieiones de partes en el
aparato, a ciertos procesos, operaciones y combinaciénes en
el procedinmiento, ¥y a caracterfstica fisicas de la bénda de
cubiertas todo lo gual resultard evidente a medida gue avan-
ce la siguiente descripeidn detallada. " Bsta descripcién
se hace en relacidn con los dibujos anejos que Ilornan una

parte de la “emoria. Lgg piezas simiiares eh todas las 1li-




10

15

20

2y

guras se han -indicado por las mismas letras ¥ mimeros de re=—
ferericia.

Bn los dioujos:

La figura 1 es una vista en alzado Iragmenta-
rio, parcialmentie en seccidn y con partes arrvancadas, que
muestra elementos reunidos de un aparato adecuado para prac-—
ticar el procedimiento del presente inventoj

la Tigura 2 es una vista en corte dada longl-
sudinalmente a través del molde usado para Tormar la banda
anular de rodadura, estando esta vista a escala ampliada con
réspecto a la Figura 1;

la figura 3 es una vista en corte con partes
arvancadas, dada en esencia por la 1{nea indieada en 3 = 3
de la rigura 1 y a escala ampliada con respecto a dicha fi-
gurag

la figura 4 es una vista de detalle en corte
a escala ampliada y acortada longitudinaluente por la parte
superior del aparato de moldeo de la Ifigura 2, para mostrar
lg banda de rodadura moldeada y la velacidn de las paries
durante la iniciaeidn de la overacidn de extraccidn cel
uacho}

la figure 5 es una vista en alzado a la misng
escala gue las iigurss 2 y 3, parcialmente en seccidn y
con partes arrancadas, mostrando el mandril ¢ macho expansi=-
ble inrlgile; |

la figura 6 es una vista en slzado a la nisma
escala gue las 1iguras 2, 3y 5, de un conjunto cilindrico
de banda de telas al cual lia de aplicarse una banda de roda-
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durs moldeada de acuerdo con los principios del aparato del
presente invento, y haciendo uso de é1;

lg figura 7T es wia vista en corte dada longl-
tudialnente a cravds del aparato mostrando la vanda de telas
de la tisura b, rewilda sobre el mumcho expansible de la Tl1-
gura > ¥ soportada por &l en-relacidn concdnurica dentro de
1lg banda de rodadura woldeada interiormente al molde, co-
rrespondiendo el molde exterior de esta ilustracidn al repre
sentado en la Iigura 23

la Tigura 8 es waa vista a escala ampliada Y
acortada de detalle similar a la Iigura 4, tonada longitu-
dinalmente a través de la parte guperior del aparafd mnog~—
srando la benda de telas expandida a contacto gdaerente con
la banda de rodadura noldeads, correspondiendo el molde ex-
terior de esta iilustracién al representado en leg figures 2;¥
4y |

lg Tigura 9 es una secoidn lon itudinal frag=
mensaria del aparaso repregentado en la Tigura ‘¢ wmostrando
1la banda de rodadura sdniridndose a la buuda de telas ¥y re-
tirada por la consruceidn de esta dlvima Ge su contacto conl
las paredes ilnteriores del moldes '

la Tigura 10 es wna vista en alzado de la
barda de cuplerta completzla despuds de su extraécién del
auparatc de moldeo Y el mandril o macho expansiblej;

la figura 11 es una vista en alzado @iagramé—
tico, verticaluente acortada, parcialmente eu secéién y con
partes.arrancudas, de una prensa gue tlene un sistena de ‘

moldeo de bandas Je rodadura, gue incorpora los principlos

o
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del presente invento;
. la Tigura 12 es un detvalle en seccidn que mues-

trae la zceidn de moldeo en la cual un tacce coniinado de

B caucho se Iuerze desde wna caAmara de carga dentro de la ca-
9 vidad de moldeo de la banda de rodadura darante el clerre

del molde, estando esta vista a escala awpiiada con respecto
g la figura 11l;

la figura 13 es una vista de detalle en seccidn
vertical a travds del molde mostiando las parves del wolde
, 10 cerradas en la creacidn de la cavidad pava Joruar wua banda
de rodadura anular, estando esta vista & escela ampliada con
respecto a lé figura 113 '

la figura 14 es una vista de detalle en secddn
similar a la Iigura l2 wmositrando la relacidn de los uiembros
- is o comuzonentes de las partes de molde duranbe la retiradsg de
la parte de molde interior de la parte de molde exterior des-
pués de una operscidn de moldeo;

la rigura 1Y es uua vista en glzado, parcial-

uente en seccidn y con partes arrancadas, de la cubierta o
20 manguito de forro retirable sacado del miembro de cuerpo de
la parte de molde sxteriowr, mostrando'esta vista la baunda
de rodadurs zsnular moldeada adlierida a la cara interior o
gue derine la cavidad, del mangulto de forro; ¥y
la figura 16 es una vista en corte, psrcialmen-
2@ te diasgramdética, que muestra un‘.dispositivo cehtradmr para
situar una banda de telas anulax dentro de la banda de roda-
dura anular sin costura moldeada y un dilalbsador pars disten-—

v der una banda de telas situada a aplicaecidn circunferencial
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con la banda de rodadura pare uvnir las dos bandas en la

ormacidn de una banda de cubiertas

+h

En sus aspectos mis am;lios el presente inven-
%o considera la unidn de material de caucho de rodadura 80-
bre une banda de telas sustancialuente cilfndrica iorm&ndo
material de caucho IO vulcanizado o parcialmente vulcaniza~-
do a la forma de banda de rodadura anular ¥y mnoviendo une
banda de telas previamente cormada relativamente al interior
de la banda de rodadura cornada. Luego, una de las bendas
ge derorma radialuente & contacto adherente coil la otra, de
modo gue ambas puedal sacarse del aparato O molde en el cual
ge han reunido. '

Un aparato asdecuado para nacer o moldear las
bandas de rodadura homogéneas se ilustra el lg figura 1, es-
tando este aparato disefluéo para hacer bandas de cubierta
para cublertas relativenente pequeflas, tales como Se usall
en vehfculos de entrega industriales y cumionetas ¥y vehicu-
los peguefios o ligeros. Tos mismos principios, sin eubargo,
son aplicables a la fabricacidn de bandas de cublertas para
cubiertas'mayores, tales como las que se usan €u autondviles
de pasajeros, camiones y similares.

Sooortadae sobre una base adecuada, tal como
urig wesa o bandada 1, nay una prensa de nélice 4, una bomba
de engranajes B, y un molde C. Ly prensa y la bouba de en-
granajes son impulszdas por cadenas 2 y 3 respectivamente
desde Tuentes de energla adecusdas tales como motores eléc-
tricos gue 1no se han representado. sgterial de caucho bruto

er. iorma de tiras alimenvado desde la prensa 4 & través de
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la boca 4 de la misma es cogido por la hélice 5 y descarga-
do a presidn en un conductor b que estd conectado por un
herraje e T o acoplamiento 7 a wn conductor 8 que conduce
a la abertura o paso de entrada de la bouva de engrensjes Bs
Un taco de cierre 9 en el Lherraje en 1T puede quitarse rara
gorir la 7T para limpiar o reparar el aparato. ‘
Unas ruedas dentadas 10 y 11 de la bombg B re-
ciben el nmaterial de caucho & presidn desde lg brensa A y
lo ruerzan bvajo presién my alta o incrementada dentro del
molde C por conductos 12 ¥ 13 ¥y wna widn 14 que conecta los
conductos. La unidn permite el desmontaje de los conductos
para reparacidn ¥ para liupiar el aparauto despuds del uso.
Aungue la prensa, la bomba y el molue se wuestran montados
enn lines con sus bases aseguradas a la mesa L, por ejemplo,
por pernos o Hoimillos de cabeza LY, pueden estar situados
en otras disposiciones. ddends, el bresente invento no se
reilere a les aparatos particulares usudos para forzar la
composicidn de caucho dentro del molde Cy, representando la
prensa A4 y la b01ba ae engrajnajes B meramente dispositivos
adecuados para esta rinalidad.
‘ El molde T incluye una seccidn o miembro ex—
terior 17 que tiene la forma de un manguito o tubo de sec—
cidn transversal circular. Puede estar hecho de metal co-
lado, tal como acero o hnierro Yy tiene patas integrales 18

que soportan el mnolde sobre la mess 1 ¥y reciben los tornillos

‘de cabeza o sujetadores 15 que mantienen en su sitio el mol-

de. VContra un extremo del m1emuro exterior 17 estd dlspues-

to un anillo CerhldL o cierrve avierto 20 gue actida pars

- 10 -~
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cortar La conexidn entre el material de banda de rodadura
moldeado y el caucho en los pasos de alimentacidn, como se
verd luego. Las caras que se encuentran de la seccién de
molde 17 y el anillo de corte 20 estdn foruadas con porelo-
nes desplazadas mituamente que se extienden en septido cir-
cunferencial y que crean salientes circulares que se entre-
lazan en formé corrediza como se ha indiczdo en 21 para si-
tuar las partes y para nantener el anillo de corte exgcltanen—
te en relacidn concéntrica con la seccidn de molde.
Contra la cara exterior del anillo de corte

20 estf dispuesta el ala circular 22 de la capucha extrena

o miemoro de alimentacidn cénico hueco 23. Unos tornillos

de cabeza o pernos 24 se exllenden a través de aberturas ali-
neadas del ala 22 del miemiro de alimentacién y el anillo de
corte 20 y estdn roscados en agujeros taladrados y terraja-
dos en la cara exirera de la seccién de molde 17. Estos
sujevadores estin dispuestos en un cfrculo en torno de la
extremidad del molde y estdn muy juntos para resistir las
altas presiones inteinas desarrolladas durante la operacidn
de moldec. Tamoidn el miemsro extremo 23 estd rerorzado, DPOT
ejemplo, por uervios radiales integrales 25 gue se extienden
desde entre toimillos de caveza adyacentes en el ala 22 has-
ta la noveidn de cuello circular 26 en el véitice del cono.
Lste cuello estd roscado por dentro para recibir el conduc—
tor roscado 13 gue conecta el molde al lado de descarga de
la bonba de engrznajes DB.

Dentro del miembro extremo 23 estd dispuesto
un miembro cednico interior o extendedor 28 gue sirve pars

dirigir el mgterial pldstico 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 seccidn 17. Bn
torno del vworde exterior o perireria del cono interior 28
estd formada un ala circular integral 29 que se extiende ra-
dialmense hacia iueva y es reciuida contra el saliente en
un revajo circular formado en la cara extrenma del odno ex-
terior 23. El ala del cono interior y el rebajo de recep¥
eidn para la misua del cono exberior ectén exactamente meca-
nizados pars dar un ajuste exacto que sitde el cono interior
en alinea01on axil con el cono exterior. Asi, la cara céni-
ca 30 ael cono interior estd situada en relacidn enirenta-
da espaciada predeterminada con la cara interior 31 del

cono exberior creandc un paso cdénico 32 que se extlende desg-—

de la abertura de entrada del cuello 26 al ala exterior 29

del cono interior. UCon prefevenciay las caras cbnicas 30 ¥
31 estén inclinadas para dar una seccidn transversal estre-
chada que es relativamente sruesa junto al vértice del cono
y resulta progresivauente nds sruesa hzcia la circunferencia
exterior o margen de los nmiemcros cénicos. Este paso c¢éni-
co estrechadc termina en el ala circular de soporte y situa-
Gora 29 del cono interior, estando el ala foruada con una
serie de nasos Ge traves{a o sgujeros taladrados 33 que per-
miten gue la composicidn pléstica de caucho fluya a su tra-
vés dentro de la cavidad de moldeo. &l alé 29 estd también
guiada dentro del saliente cirecular de un revujo 41 en la
cars extrema del anillo de corte 20 para centrar los nieworos
cénicos de alimentacidn con respecto al miembro de moldeo 17.

Bxtendidéndose longitudinalmente por el inte-

- 12 -
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terior del molde C hiay wi soporte, una gufa y un extractor
de macho comvinados, en rorma de barra clycular 35. Esta
barra estd montada en relacidn codxil con la seccidn exte-
rior de molde 1Y, por ejemplo, roscando una poreidn extrema
de didmetro reducido 36 del soporte dentro de un aivéo;o axil
roscalo 37 Yformado enel cono interior 28. Al montar el
disnositivo, la barra 35 es roscada apretadaumente dentro del
alvéolo 37 hasta que un saliente radial 38 es- Llevado apreta
damenté contra la cara extrema 39 del cono interior. El

cono 28, a su vez, estd rigidamente soportado pér la rigida
sujecidn del ala cireculaxr 29 del mismo, entre el salieute

40 del cono exterior 23 y la poreidn marginal interior reva-
jata 41 de la cara del anillo de corte.

Un mandril interior o macho 42 de seccidn trang
versal cirecular estd alojado dentro de la seccidn de molde
exterioxr 1Y ¥y estd hecho con una guperticie exterior en ge-
neral ciifndrieca, 43, gue coopera con la cara interior entren
tada de la seccidn de molde 17 para definir una cavidad anu-
lar 44 que, transversalmente al eje lqngitudinal del molde,
es de seccién transversal circular. - da caré dirigida hacla
dentro de la seccidn de molde 17 incluye una poreidn central
45 que es de mayor didmetro que las porciones extremas 46 y
47, de modo que la cavidad 44 es de mayor espgsor radial o
prorundidad en torno de la poreidn central del mendril inte-
rior o macho 42 gue juuso a los extremos del Ultimo. Ia
forma de la seccidn uransversal de la cavidad 44 corvesponds
en general a la forma de la seccibu transversal de tivas

convenciounales de iaterial de caucho para la banda de roda-

- 13 -
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dura o "lomos de camello", segin se hacen habltuelmente
por procesos de valanarado y de expulsida.

Se requiere el soporte del macho 0 mandril 42
en examcta concentricidad con el miembro exterior de molde ©
seceidn 17 a fin de mantener un grueso radial uniforme o
profundidad @n la cavidad ¢4 en torno de toda su extensién
ecircunferencial. Auungque el macho, gue se hace de ung pleza
colada de hierro o de acero, puede estar soportado o guiado
sobre la barra 35, se disponen temvidn, con preferencia,
otros medios de gufa o medios suplementarios. Por ejemplo,
la extremidad interior 48 del nandril estd formada con una
abvertura civeular 49 gque estd mecanizada -para asegurar la
concentricidad exacta con respecto a la superiicie exterior
43 del mandril. Una protuberancia, gue se extiende axilmen~
te, de la cara interior del cono 28, estd alojada a desliza-—
miento en el rebajo exbrewo del mandril ¥ sitfa exactamente
la extremidad interior del macho o mandril en el molde.

Bn la extremidad exbterior del macho 42 del
molde hay uwna porcidn de didmetro incrementudo gue tiene uia
superiicie exberior circular 52 alojada a deslizamiento en
la porcidn extrema de la seccidn mds exterior pera gufar las
partes entre s{ y cerrar el extremoc de la cavidad de moide.

Lg pared exterior extrema 53 del mandril o
macho tiene una sbertura central 54 gue estél alojada a des-
lizamiento sobre una poreidn extrenma roscada de didmetro
reducido 55 del soporte o varilla de gufa 35. Por medio de
una tuerca 56 voscada soore la porcidn rileteada 55 de la

varilla 39, apoydndose la tuerca contra el exiremo 53 del

- 14 =
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59 cortado en la superiicie exbterior 43 del mandril o cono

nandril o wmacho, el mandril es Torszado azilmen%e a posicién
predecerminada en y con respecto a la seccidn de molde exte
rior, estando el mandril o maclhio situado pou apiicacién
entre el saliente cénico o estrechado 57 formado sobre la ex
tremidad interior del mandril juato al Lorde exterior del
mismo, y un asieunto c¢dnico adaptado Tormado sobre la cara.
iaterior del cono 28,

El borde peritdrico interior del anillo de
corte 20 recubre el ala circular 29 del cono interior 28 y
en la zona de los pasos 33 estd descargado o recortado, por
ajemplo,'necanizéndolo, para dar uwn cono cduncsvo o superfi-
cie de gufa %8 (figura 4) que se extiende cirecunferencial-
mente. E1 material de caucho iorzado a presidn a travds de
las aberturas 33 del ala cénica es asi cozido por la cara
de gula cdncava del anillo de corte 20 en torno de, sustan-
cialuente, toda la circunrerencia del dltimovy desviado para

gue fluye racialmente Lacia dentro de una garganta o canal

42,

El anillo de corte 20 actda como barrera o
dispositivo medidor gue Ifuerza & la composicidn pldstica de
caucho entrante para fldir dentro y a truvés del canal 59’
antes de eutrar en la cuvidad de moldeo 44. 4si, el caucho
Tluye radialmeﬁ%e Lsaela dentro y lueso heclia Tuera sobre un
trayecto ojival de extensidn circunierencial completa 0 vVir-
tualaente completa cuwindo entra en la cavidad de la exiremi-
dad de la izquierda de lu dltiuma se.dn se¢ wira a La Tigura

2. La presidn continuada de la composicidn de caucho entran-
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te fuerza al caucho a moverse como wi tode comeo wuna onda
gque avauza progresivamente a través de la cavidad desde la
izquierda a la derecha mirando en los dibujos, teniendo lu-~
gar el Tlujo en esencia simultdneamente en tornokdevtoda la
extensidn circunierencial de la cavidad. 4
La alimentacidn de la composicidn pldstica de
caucho se convtinda sin inverrupeidn nasta gue la cavidad de
moldeo esté completamente llena segin es indicado al opera-~
ric por el aspecto de la composicién de caucho Torzada a
través de aberturas de respiracidn circunferencialmente es-
paciadas 60 formadas en la extremidad 53 del macho o mandril
inverior em comunicacidn con la extremidad de la derecha de
la cavidad de moldecs. Varias aberturas o0 estin Tormadas
a intervalos espaciados en Lorno de toda la extensidn circun-
Terencial del macho interior de modo‘que el operario puedes
determinar exactamente la terminacidn de la operacidn de mol-
deo novando el agspecto en Togos: los aguwjeros de respira-—
cidn de la composicidn de caucho Fforzada a través de ellos.
Despuds de la terminacidn de la operacidn de
moldeo la prensa A y la bouba de engrana;es B son detenidas
para descargar la presidn sobre-el material pldstico v el
mandril interlor o macho 42 es retirado del molde. Una dgks-

posicidn mecdnica para Torzar el macho fuera del molde se

de presidn ol que estd alojado sovre la exirenmidad de dide
metro reducido 55 de modo gue se apoye contra el saliente
circunrereircial 62 de la barra. Girando la barra 35 en una

direccidn inversa por medio de una llave, por ejemplo, apii-
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cada a la extremidad exberior cuadrada 63, se deséﬂrosca
la barre del rebajo terrajado 37 del cono 20 Torzando la
barra nacia la derccha. Lste movimiento de la barra lleva
al collar de presidn vl axilmente coatra la eara interior
de la extremidad 53 del wmandril, desplazando el nandril a
ia derecha con intensa IUerZa.

Cuando se inicia la retirada del mandril del
molde, el vorde interior 65 del anillo de corte 20 se mueve .
relativanente a travds del canal 59 en la cara delmandril, .
cortando el ¢ aucho contra wia esquina aiilada cooperante
tormada por wua meseta circunterencial bo en la extremidad
del mandril. ILa cars interior 69 del anillo de corte estd
forunads a aproxisademente el misuo didmetro que la ueseta
enfrentada bo del mscho para dar la aceidn de corte deseada
gque separa el naterial de caucho b7 del paso de alimentacién
del molde 32 del material de caucho de la cavidad Qe melde
44, gue ahora forma la bunda anular de rodadura D,

A nedida que el mandril 42 es retirado del mol-
de su cara erterior 43 corre awilmente a lo largo de la cara

interior d¢e la banda de caucho anulasr de rodadura D. FPara

Ffucilitar esta vetlirada del mandril o macio, la adherencia

entre el .aterial de caucho y la cara 43 del nandril se re-
duce al nfnimo, por ejemplo, recubriendo la cara exterior
43 con un material liso, tal como una capa de cromado, O
aplicando un uedioc antiad..erente, tal como talco, o chapando
y dando d¢ talco la superticie.

Como rerinamiento ulterior el iuvento consi-

dera da disposicidn de un estreciemiento o "tiro" a la
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cavidad de molde 44, tadl como haciendo la superlicle 43 del
ngndril estrechada, estando la extremidad de didmetro major
a la darecha segln se uira a los dibujos. Yiversas magnitu-’
des de estrechamiento son satisfactorias, ﬁsandosa con pre-—
ferencia una conicidad de menos de °, con preierencie de
aproximadamente 1°. Una conicidad mayor c¢s indeseable Yya
gue la vanda de rodadura resultante viende a, ser derormads
desde la Torma cili{ndrica deseada. AL rormar la cavidad de
molde conr un tiro o estreci:aniento la poreidn extrens de la
dereciia 47 de la cara de molde interlor se ace lizeramente
meyor en diduetro gque la norcidn de la izquierda 46 ae dicha
cars de molde de modo gue se nautenga la apropiada protundi-
dad radial o ¢rueso en la cavidad de molde 44. Sin eubargo,
la profundidad radigl o srueso de la cavidad de wmolde en los
dos exihrenos del molde no son los mismos, siendo el extrenmo
de la derecha de la cavidad ligeramente wds delgado gue el
ewtremo de la izguierda para compensar el didmetro mayor.
As{, la cantidad de caucho moldeado dentro de aumbas porcio-
nes warginaeles de la banda de rodadura anular D se Bace sus-
tancialuente 1. ual de modo gue cuando la banda de rodadura
es paunida con la banda de velas ¥ obntraida al taunaflc desea-
do y a la forma cilindrica, lasg dos porcicnes warginales
opuestas de la banda de rodadura son de espegor uniforme.
En la ficura 6 se ilustras una banda de telas
E éel tipo & reunir con la banda de rod=dura. Dbas bandas
¢e telas pueden Lacerse Lo los nétodos manuales de construc-
cidn counvencionales sobre teubores cilindricos aplastahles.

o pueden hacerse sowre &paratos de la natursleza nostrada en
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la Patente moriteauericana ilo. 2.313.035, expedida el O de
- eimo de 1.943 & Walter J. breth y titulada “Uétodo y apa-
rato pars la construccidn de newudticos™. ILas bandas de te=—
las son de forma tubular cilfndrica estando compuestas de
una plursalidad de cupas superpusstas de tejido de cordon=
eillo paralelo cortado al vids eupotradas en caucho. ILa
figura 8 wuestra la coistruceidn en seccidn transversal, re-
presentando lag otras Iisuras di&gramétiCumente la banda de
telas. +a banda puede incluir, cuutro, geis o més telas de
acuerdo con la prictica usual en lu construceidn de neunds
ticos, estando indicadus en 68 en lcs dibujos estas capas

de material de btelas. Los bordes marginales de las capas

de telas estdn dovlados en torno de talones inextensibles

69 tormados sobre wna pluralided de espirus de alaibre de
scero zdecuadamente. unidas entre si.

Al Lacer las vundas de telas de acuerdo con
1os métodos convencionales o los aparatos ¥ procedinientos.
de la patente a gue se ha Lecho rererencia, las vandas se
sacan de los taubores de construceidn sin llevar aplicado
sobre ellas material de caucho de la banda de rodadura. Se
considera gue las bandas de telas E se producirin en masa y
se suministrardn al operario u operarios de los aparatos de
moldeo del presente invento. Una vez ¢ue se na hiecho el
moldeo de una banda Ge rodadura D Ge acuerdo con el método
de inyeccidn descrito arriba y Gespués de la retivada del
interior del aparato de wolieo del mandril o macho 42 en la
forma descrita, dejando la banda de rodadre D soportada ex-—

teriormente por la seccidn ce molde exterlor L7 que la abra-
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za cono se muestra en la Tiguras T, el opersrio redne una de
1as bandas de telas E sobre un dilatador cilindrico o miem~
bro de soporte P tal cowmo se ha ilustrado en la figﬁra Se
Le bvanda de telas E se redne sobre el dilatzdor desplazando
la banda axiluente sovre él. El dilatador, con la banda de
telas, se insexta luegzo en el interior de la seceidn de mol-
de 17 a la nosicidn ilustrada en la fijura T, siendo el di-
latzdor alojado sobre y gulado por la barra de soporte 35.

El dilatasdor I es un tubo colado de hierro o
acero T0 gue tiene ung pared extrenma intesral de cierre 7l.
Bsta pared extrema tiene un cubo axlluente alargado 72 for-
mado con una aberbura axil 73 que tiene un encaje de desli-
zamiento sobre la poreidn extrema de difumetro r educido 55
de la varilla de soporte 35 de modo gue gufa al diiastador
cuando este Tltimo se rmeve axvilmente sl interior del molde.
La extremidad del dilatador opuesta a la pared extrema 71
estd Fformada con un dnima interna cireular 75 que es del mis-
mo tamafio gue el dniuma o abertura correspondiente 49 del
mandril 42 de modo gue sea alojada a desliizamiento sobre la
protuverancia de gufa ¢ilindrica 50 del cono interior 28.
En gracia a la conveniencia en la produceidn, el fnima inter-
na (5 del dilatacor puede continuarse en toda la longitud
del tubo o cilindro 70 como se muestra en la iigura 7.

, La parte mayor de la extensidn axil del tubo
dilatador 70 estd descargada circunferenciazlmente o recorta-
da sropoicionanéo un cangl anular de didmetro reduéido 76
gue recibe un anillo inflable hueco u modo de nanguito T

. . F . - . '- 1]
de seccidn transversal sustancialmente plana. El grueso ra-
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exterior 78 del anillo esitc

dial del anillo corresponde aproximademente a la profundidad
radizl del cenal (6 del dilatador, de modo que ls superficie

¢ on esencisla los haces con las
porciones extremas cilfnuricas 50 y 81 del dilatadoTe Un
véstago tubular 82 pera ianilar conectado con el interior del
agnillo T'f se eﬁtiende hacia dentro al interior del tubo /0
del dilatador & pavés de una abertura radial del dltimo ¥
luego axilmente a través de la aberture 83 de la pared ex-
trema 71 del dilatador.

En la extrenidad jnterior del dilatador F un
ala circunfevenciasl 84 dirigida hacla fuera sirve como tope
de limitacidn que puede aplicarse a la extrenidad de la ban-—
da de telas B para aituarls sobre el dilatador. Deseable~
mente, el ala 04 tiene una cara interior curvadas que se CcOIl-
funde con la superilcie cilfndrica &0 &el extremo del dila-
tador..

La tuerca de sujecidn 56, quitada del extremo
roscado de la verilla de soporte 35 durente la retirada del
pardril 42 y la insercién del conjunto del diltatador y
de la banda de telas es puesta de nuevo ¥ zpretada contra la
pared extrema del dilatacor 71 de modo que oprime la cara
extreng interior 85 del miembro T0 del dilastador contra la
cara interior del cono 28, situando asf el dilatador en po-
sicidn predeterminada dentro del molde.

Como se .uestra en la figura 7, la banda de
rodadura de caucho moldeado D estd Tormada a un diduetro in-
terior gue en toda su extensidn axil es mayor que el didmee

N o - " - “ . .
tro niximo de la banda de telas E, proporcionando asi una
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holgura enular continua 86 entre las partes gue permite la
insercidn de la bunda de telas sin contacto entre las super—
ficies pegajosas Ge las dos bandas. 4 este respecto, ha de
observarse que el dilatador P sirve como medio posicionador
para situar exactamente la banda de telas deuiro de la caja
de molde que soporta la bauda de wodadurs Zormada. Por es-

-

tar guiado por la varilla de soporte 355 el dilatador ¥ guia
a la vanda de telas & a lo largo de uua trayectoria concén-
trica con respecto a la banda de rTodudurs D a medida que tie
ne lugar el movimiento axil relativo. Esta carécteristica
es de gran wtilided por la razdén de que le superficie exter—
na 87 de la banda de telas E ¥ la superficie interna 88 de
la bunda de rodadura D son de ezucho bruto o parcialmentie
vuleanizado, en extreno Pegajoso y adherente si se pusieran
en contacto. |
Coun la vanda de telas E soportads sobre el di-
latador F en reliacidn concéutrica con e interiormente a ls
banda de rodadura D soportada exteriormente, todos ellos en
posiciones relativas determinadas como se muestra en la fi-
gura {, es introducido rldido a presidn dentro del anillo
dilatable 77, por ejemplo, por medio ce un racor de aire 90
conectado a una iuente de sire comprimide adecuada, por ejem
plo, wediante una manguers 9l. KL anillo de czucho infla-
ble 77 es distendido por la presidn de aire o de i1dido su-
minigtrade interiormente g €1, para dilatar la bandé de telas
envolvente o circundante B hacia aiuera contra la banda de
rodadura D, tomando las barves esencicluente las Formas o

posicicnes ilustradas en la figura 8. UDurante la expansidan
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de la banda de telas los alsumbres inestensibles de los tall-
nes, 09, dispuestos axiluwente uds alla de los extremés del
anillo de caucho intlable Tl y roauun {ntipuieante las poreio=
nes cilindrieas 80 y 81 del dailatacor F e impiden que el ani
llo inilable reviente axilnente a través Ge los extremos del
dispositivo euire 1a banda de telas B y el cuerpo T0 del.. i
latadors.

En la operxcion de expansidn, sl anillo del
dilatadcor T btiende a towar la seceidn cireular usual én
los CuC“UOS intlados, eiectuando con ellio un contacto iniclal
entre las porciones centreles gue se exblenden cI i reunferen~
cigimente de la banda de rodadura D y la banda de telas E.
A wedida que se awsenta la presién de inflado dentro del
anillo '/'[, la superiicie euterior 87 de la banda de veles €8
aplanada progTGSLVLueuue contra la superiicile in%erna eniren
tada 88 de la banda de telas D, novidndose el drea de con—
vacto auilmente en ambas direcciones hasta que Toda el drea
interna de la superiicie de la banda de rodadura 88 estd
unide Trirmeumente a la suseriicie exterior de }a vanda de
telas E.

La{preéién empleada para gfeoﬁuar 1s expansidn
de la banda de telas varfa con el aparato particular y con
la prolundidad o extensidn radial de la holgura 8o que se
prevé inicialuente entre las paites. Para aplicaciones usug
les del invento al hacer los pegueilos neundticos a yue se
ha hecho reterencia para coches industriales ¥y venfculos de
reparto resultan adecuadas presiones de apro cimadarnente H,0

a aproximadamente 10,5 Kgrs./cm3 sgungue, por supuesto, pue-
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den usarse Dpresiones mayores pala conmsegulr una accidu de
compacidud y de pegado mds pronunciada pera adherir la banda
de rodaGura a la banda de telas. Lg presidun interna se nan-—
tiene en el anillo inilable '{'( dursnte un intervalo de tlem=—
po que permite que el caucho se ajuste y se una entre si.
Luego se alivia la presifn y la elasticidad inaerente de la
banda de telas E hace gue esta dltina se contrafga hacia
adentro radialmenie. <+a unidn adrerente enire la banda de
telas E y la banda de rodadura D es mayor gue la unidn entre
esta Ultima y las caras metilicas intvernas 45, 46 y 47 de
la seccidn de molde 17. Por consiguiente, la contraccidn de
la banda de telas E desaplica la banda de rodadura D de la
geccidn 17 de soporte del molde y contrae la bznda de roda-
dura & wsia posicidn val como la ilustruda en la figura 9.
As{ contrafda, la banda de vodadura D es coupriumida cireun-
ferencialmente resistiendo la elasticidad inherente de la
banda de Lelas de compresidn y manteniendo uuna ligera expan-—
sida o distensidn de la banda de telas E.

La reunidn de las bandas estd terminada con

ello y por tanto el dilatador E se retira del inverior de
L

de soporte 35 y desenroscando esta dltima mediante una llave
aplicada al extremo cuzdrado 63 de la misma en la forma an-
tes descrita en relacida con la separecidn o liberzcidn del
wandril de moldeo o macho 42. <+a arandela de pwesidn 61 se
apoya contra la cara interna del msubo 72 del dilatador para
forzar el dilatador axilmente nacia la derecia segdn se mira

en la rigura 9, de wmodo gue entonces puede ser vetirado a

o4 -
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mano del aparato de moldeo v sacarse las bandas de tela ¥y
de rodadura reunidas.
Lys bandas rennidas ilustradas en la figura
10 representan un eleuento intermedio en la Fabricacidn de
cubiertas de neumndtico y su ulterior tratamicnto para el
moldeo o ®Wulcanizacidn de Las mismas se realiza de acuerdo
con los procedimientos convenclonales. Estas vandas reuni-
das, que constituyen lo que se denomina en la industria vna
banda de cubilerta plana se dilatan y reunen con sacos de ailre
anulares despuds de lo cual las bandas de cuvlertas ditata-
das; que contienen todavia los sucos de aire se insertan en
moldes calentados para su valcanizacidn y coanformacidn a la
forma final.
Con ello, el presente invenloc crea un método

y un apareto mejorado para realizar una operacida vital en
la produccidn de cubiertas. EL invento es adaptable para su

empleo en.pelacién coir las ndguinas de coustruccidn de ban=—
da y con los moldes de neumfticos convencionules. La prde-
tica no satvistactoria Ge intenter reunir bandas de rodadura
voluuinosas y uo wanejables soure las bundas de telas envol-
viendo %iras de material de rodadura o lomos de camello en
torno de las bzndas Ge Yelus y de reuniry entre si los extre=-
mos de los Lomos de camello gueda eliminada. @on el uso del
presente invento, las bandas de telas que pueden producirse
eficaz y répidauente en serie son suministradas al aparato
formador de la banda de rodadura del presente invanto y en
sucesidn rdpida las bandas de vodatura recien formadas pre-

viamente, moldeadss por inyeceidn, son reunidas rdpida y
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exactaneute sobre ellas. Tan prouto como el dilatador E es
retirado del interior de la seccidn de molde 17 llevando
con €1 las bandas de %ela y de rodadura reunidas, se vuelve
_ a insertsr el macio o mandril de moldeo, 42, se moldea otra
. 5 banda de rodadura por el método de inyeccidn descrito y 8e
mpite el proceso o ciclo.
bgs £1guras 11 a 16 ilustran una modificacidén
del invento en la cual se efectla el noldeo o Zormacidn de
ung banda de rodadura de caucho anular T en una prensa ver-
10 tical P por una técnica de uoldeo bor desplazmiento o trans-
veeccidn en la cual una pleza en bruto o placa § de caucho
B de cantidad o voluuen predeterminados se coloca en una cdmars
coufinada de la prensa y es obligada a fluir deantro de una
cavidad de wmoldeo por la reunidn, como en un movimiento te-
15 lescdpico de las partes del molde que deldinen la cavidad de
moldeos ILa prensa P puede ser cualquiera de los tipos con-
vencionales o bien conocldos y se ilusira diagremiticanente
ern los dibujos. Comprende una base 101 que lleva varios
miembros verticales de tensidn o varillas o columnas de gufa
20 102 dispuestos en 1ledos opuestos o eaquinas de la prensa.
Lasvvarillas verticales o columnas estdn coronadas PO un
travesafio estacionario o platina de cabezal 103. Uuns pla-
tinag interior wdévil 104 estd sopoxrtada por las varillas o
columnas 102 y es suiada por ellss, siendo acéionada rara
25 movimiento tanto hacia el cabezgl estacionario, como desde
él, por un conjunto neumitico o hidrdulico de dwbolo ¥y pis-
tén 105 del tipo de Goble accidn.

lontada soure la »latine wdvil 104 y asegurada

- 26 -



10

15

20

25

‘a ella, pPOY¥ ejenplo, DOT tornillos O Pernos de cabeza 100,

203681

estd la parte de molde infexior O exterior o conjunto de un

sistema de moldeo poT transyeccién o desnlazaniento. Bste

conjunto infevior se hace Ge componentves uecénizados de acew
ro y metal ligero ¥ couprende un nlenbro de base 107 esnular
de acero sobre el cual estd soportado uu cuerpo de acero de
moldeo generalmente cilindiico 108 gue tlene un ala circur
lar 109 dirigida hacla adentro gue descansa sobre‘la super-
icie superior del anillo de base. Los vornillos 110 dis-
puestos &a intervalos circunterencialuente espaciados en TOr-
no del anillo 107, estan roscedos e el ale 109 del cuerpo
para sujetar el cuerpo con gesuridad al anillo de base de
modo gue se impida la separacién de las partes. lgg cabezas
de los tornillos estin avellanadas en la cara inferior del
anillo de Lase para permitir gue Zste dltimo se asiente fir-
menente coutra la superiicie superior del cauvezal movible de
1g prensa 104. Dentro del cuerpo de molde: 108 estd alojada
una cubierta separable o manguito 111 que‘derine una cavidad
y que puede estar necho de acero, lo mismo gue el-cuerpo de
molde y el anillo de base 0, para mayor tacillidad en el ma-
nejo puede comprender una pleza colade de gluminio o de

otro zetal ligero. Ligte mangumto'es completzmente anular ehn
su extensidn y wlene una cara 112 que.defiﬂe una cavidad in-
terns en forma de superiicie Qe vevolucidn senerada por ro—
tzeidn de un elemento del contorno deseado alrededor del
centro o egje vertical del conjunto de molde. Lgta superii-
cie derinidora Ge cavidud estd muy pulida ya que dg Jorme a

la superiicile exteruna de la Landa de todadura T y debe sepa-
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rarse Idcilmente de la banda de rodadura cuzndo &€sta dltima
Se contrae clrcunierencialumente al encogerse la banda de
telas a la cual es adherida la banda de rodadurs en'el pre-
gente pfocedimienﬁo de construceidn de neumfticos.

U ala anular radial y dirigida hacia afuera
115 formada integralumente sobre la extremidad superior del
manguivo 1ll zecusre el miembro de cuerpo 108 estande este
Ultimo rormado cou un relieve clicanierencial indicudo en
116 para recibir un dsil adecuado s emplear al apalancar el
manguito iuera del nmiembro de cuerpo si resuitars difieil L]
parar las partes. Las curas entrentadas del miembro de
cuerpo 108 y del manguito separavle 111 estdn Tormadas pars
derinir una pluralidad de relieves 117 de modo gue con ello
se redzeca la friccidn entbre las partes Tacilitando asi la
extraceidn del magsuito. Se mantiene contacto circunteren—
cial entre las caras opuestas del miembro de molde y el man-

guito separable en umesetas o zonas 118 espacladas vertical

0 axiluente a lo largo del molde.

Varias espilgas rosc:zdas 119 dispuestas radial-

nente estin alqjadas en wpuseros terrajados situados en pun-—

b

Tos cirveunierencialnente espaciados en torno del cuerpo de
molde 108. Los extremos interiores cdnicos de las espigas
roscadas 119 estdn alojados en alvéolos mayores 1zl de for—
lla correspondlentemente estrechada hechos en la envolvente
0 wmanguito 1ll. La nosicidn de las espilgas roscadas y de
los alvéolos 121 es sal que apretando las espigas las caras
inclinadas de los extbremos cénicos 120 se anlican a las pa-

redes correspondientenente eshrechadas de los alvéolos 121
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de modo que se +derce la envolvente a moverse axiluente ha-
cia abajo para manivener la oura extrema inerior 122 de la
envolvente contra la superiicie superior plana pareja del
ala 109 del cuerpo.

La parte de wolde supe rior o intetrior o conjun-
to Gel sistema de molde se Liace de cowponentes de acero me-
canizados y couprende un mienbrce de cueryo subular 124 gue
puede ser alojado dentro del conjunto iatrerior y tiene una
supe rTicie exteraa de revolucidn 125 que, cor la cara 112 del
nangcuito 111, detine la cuzvidad de moldeo. La cara 12%9,
auvngue de Jorma el general cilfndrica, estd lijeramenie es—

treciada para Iscllitar la ertraceidn el miembro de cuerpo
interno del molde desde el anillo de la banda de rodadura.
Para gque el nieuwbro de molde interilor 124 pueda sexr despren—
dido o retirado rdcilmente del eaucho moldeado, la cara 125
estd muy pulide incluso mds gue la cara contorneada 1l2 de
1la envolvente de moldeo exterior 111. Con preferencia, la
superricie 125 couwprende un cimpado 0 recubrimientobde CI OO
6 de un metal similer cavaz de rormar una superiicie lisa
altainente pulimentada. 1ternativenente, la superficie 125
puede estar Loruada por una banda de naterial plistico liso,
$al cowo politetrailuoretileno moldesdo en su sitlio o por
separado y colocado despuds en torno del miembro de cuerpo
124.

Un ala radiel 126 estd roimada fntegralmente
sobre la extrenidzg sﬁperior del cuerpo de nmolde 124, siendo
cete ala con preferemxcla anular exn su extensidn y pudiendo

ser alojada de plano contra la cara inferior del cabezal su~
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perior de la prensa. Unos tornilles de cabeza 127 alojados
a trovéds del ala 126 y soscndos dentro de la platina supe-
rior o cabezal de presidn 103 de la prensa, u otros medios
de wnidn convencionales, sc enplean pura sujetar el miembro
de molde 124 con securidad contra la e ra iulerior de la plg
tina o cabezal 123. ' . ’

El conjuato de molde superior o interno inclu-
ye tawpidn un wanguito suplementario 128 recivido telescdpi-
canenie dentvro del miembro de'cmerpo 124 en peneral cilin-
drico para movimiento de deslizaniento relativo axil o'verti~
cal. El manguito 128 estd formado cou una superiicie exte-
rior cilindrica 129 gue “iene un encaje de deslizamiento en
la cavidad central o fnima formada en el miemuro guperior de
molde 124.  La superiicle del dnima interna puede estar des-
cargada como se ha indicado en 130 para crear wesetas 131
conn las cuales se aplica a deslizamiento la superficie del
nanguito 128.

Bn su extrenidad inferior, el manguito 128
estd Torxrwmado por una po:cién anular integral 132 gue se ex-—
tiende hacia afuera y que queda debajo de la extremidad in- -
ferior del wiembro de wolde 124. ILa porcidn anular estd dis
puesta para aseatarse ajustalamente counira la czia extrema
inferior del miembro de molde 124 en la linea divisoria 133
(figura 13). La cara euwberior de la parte snular del man-
cuito suxiliar Zorma une coutinuwcién de la superficie de
molieo 125 y estd muy pulida, chapada o recubierta andloga-
mente a la dltina.

Durante el cierre del molde, couo luego se
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verd, la parte anular se aplicae al anillo de caucho bruto o
taco § (rigura 1l) para ejercer presién pobre este ﬁltimo
y para forzarlo dentro de la cavidad de moldeo durante el
proceso en el cual se forma la banda Ge rodadura. XYara gon-
+inar la placa de czucho bruto ¥ tanpidén para actuar coumo
guia para asegurar la orientacidn corwecta de las partes O
cdnjuntos de rolde & mecdida gue se reunen, un montante hueco
que puede tener la forma de un tubo cilindrico de acero 136
es alojzdo en el hueco central del anillo Ge vase. 107 y es
asegsurado al dtimo, por ejemplo, por soldadura. &1 tubo de
acero 1306 esth provisto de anillos de reiuerzo interncs L3¢
soldados en su sitio. Un anillo de cierre 138 de latén o
naterial similar estd alojalo en un rebajo snular 139 forma-
do en la exbtremidud interior del waiguito suplementario 128
estaﬁdo el anillo de cierre asegurado eun su sitio en el man-
guito supleueniurio, por ejeuplo, por tornillos de cabeza
rebajados 140. El anillo de cierre abarce Intimamente el
tubo o montante 136, esvando la superiicie exterior de este
41timo con preferencia, alisada o pulimentada para permitir
el deslizaemiento del anillo de cilerre axilmente sobre &1
pare mantener obturacidn entre las parbes. La porcidan del
nancuibo complementalio 128 yue rodea el montante de cufa

136 por euncimeé del anillo de clerre 138 tiene encaje libre

o0 de deslizamiento sobre el montante de cufa vy puede estar
Tormada para daxr wno o mas descargas anulares o espacios de
holgura tales como el indicado en l4l. La altura vertical
del montante de gufa 136 no es erftica, pero es preferible

gue se lhaga casi tan alto couo el manzuito separable o cu~
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bierta 111, de modo yue sea cogido por las partes de mqlde
superiores en esencia tzn pronto como las Ultimas comiengan
a entrar en las partes inferiores de molde &l cerrar el
molde. Un ala interna circular 143 Iformada integralmente
en el mienmbro superior de molde 124 +tiene téladros axiles
en puntos circunferencialrente espaciados para recibir una
pluralidad de tornillos de cabeza rebajados 144 gue se ros—
can en la cara ewtrema suoerior del manguito suplementario
128. Las porciones de véstago cilindricas o no roscadas de
los tornillios 144 son de uayor longitud gque los agujeros
correspondientes del ala 143 ¥ pueden correr libremente en
ellos para permitir el desplzamiento vertical del manguito
supelementarioc con relacidn al ﬁiembro de cuexrpo de nolde
124. BEste movimiento relativo de las partes del conjunto
de molde sugerior o interior permite que el manguito suple-
mentario sujete o mantengs en su sitio la banda de rodadura
moldeada mientras el miemoro de cuerpo principal 124 del
conjunto superior de molde es separado de la banda de roda-
dura moldeads al retirar las partes interiores del molde de
la envolvente o manguito 11l después de cada operacidn de
tormacidn de la banda de rodadura.

4l utilizar el aparato de las figuras 11 a

es ablerta para situar las partes en las posiciones nostra-
das de trazo lleno en la Ffigura 1ll. ZEl anillo o taco § de
composicidn de caucho bruto se coloca luego-en torno del
cilindro de gula 136 de la parte de molde interior o exte—

rior y es recibido en el Iondo de la bolsa anular 145 defi-
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nide por el mernguitvo 11l la 5uia 136 y el anillo de base 107.
Ta placa de caucho § me iorma con preierencia, por ejemplo,
por una operacién de molde preliminar para jue encaje holga—
damente en la bolsa anvlar y para gue contenga wila cantidad
de caucho lipevaunente, pero no uuy en exceso de la capaéidad
voldmétrica de la cevidad de moldeo, de 0G0 gue sustanclael-
mente todo el caucho de la nlaca se ewplee en la operacién
de moldeo dejandoc pocoO €xCeS0 O desperdiclo.

Con la placa de caucho anulsr § situada como
se ua representado en la Ilgura 11, el molde se clerra accio-
nando el &mbolo para mover la plating inferior 104 hacia
arriba sustancialuente a la posicién indicada con lineas de
$razos. En este movimiento de cierre del molde la parte de
molde interior o superior soportada poxr el cabezal o platina
103 se enchuia dentro de la parte de molde infericr o exte-
1ior soportada por la platina wbvil 104.  lLa guia ciltfndrica
136 es abrazada por la parte Gde molde interior y obliga a
las partes a moverse telesclpica y relativamente sobre un
srayecto axil predeterminado eu el cual el espaciamiento
entre las caras enlrentadas cue deliuen la cavidaé es nmante-
nido dentro de i1fmites exactos para asegurar el dimensionado
evacto de la banda de vodadura.

Cuando el anilio extremo 132 del miembro de
molde interior se aplica a da placa de caucho en el tondo
de la bolsa de molde 145 la conexidn de movimiento pewdido
entre ¢l anillo extremo y el cuerpo de molde interior 124 es
recogida y la cara (el anlllo extrerno se asienta ajustada-

nente contrs el rondo del cuerpo iuterior de wmolde lz4., Bl
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fondo de la bolsa anular 14y se vonvierte as{ en una céumara
anular de carga en la cual el anillo S esta confinado entre
las partes de molde interior ¥y extverior (iigura 12) de
modio que el cierre continuado del molde obliga al caucho &
fluir heoecia arribe dentro del espacio anular eatre los espa-
cios (e las partes de molde definidoras de la cavidad de
moldeo. K1 caucho fluye dentro de la cavidud de Lolde desde
la cdmara anular de carga & $ravds de uwna pueria gue se ex-
trecha progresivamente definida por wila supertricie anular
146 del ala 109 del cuerpo Ge molde 108 y uma superlicie
pareja 147 del anillo 132 de la parte de molde inverior. Bl
paso desde la cdmara de carga a la cavidad de molde es en
ceneral racia arriba y radialumente haeia ruera so0bYe un tra-
yecto oblicuo completamente anular en extensién, 0 que lo es
sustancialmente. Hey asi una expansidén ligera radial del
caucho desde la placa § a la banda de rodadura T, asi couo
un alargamiento axil considersble y una reduccidn de seccidu.
Cuando el cierre del molde estd terminado,
la cimara de carga estd sustancialmente vacia de caucho y la
puerta anular entre la superricie snular 146 y 147 estd sus—
tancialmente cerrada. +urante las fases Iinales del clerre
se desarrollan presiones en extremo alvas dentro de la céma-
ra de cursu, exigfendose gue los torniliios 110 impidan la
separacidn entre el c.erpo ewberior de molde 103 y el anilio
de base 107. Las espizas de vlogueo 1LY impiden la separa-
cidn entre el manguito 1il y el alas 10Y del cuerpo de molde
gxterior en 1a lfnea de divisidn 122, y el anillio de cierre

138 impide el pasc objecionable de cuucho entre la gdia ci-
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1{ndrica 136 y el anillo extremo 132,
#n la extremidad superidr de la cavidad de
moldeo el caucho en siceso puede esoapar dentro de un canal
o rebajo anular 148 formado en las caras gue se tocan en la
1{nea de divisidén entre el ala 115 del manguito separable.
y el ala del cuerpo de molde interior 124. Unos agujeros
de salida adecuados u hoguras 8e disponen entre la cavidad
- de moldeo y el rebajo 148 para permitir que el exceso de
‘caucho escape desde la cavidad de moldeo.

10 41 terminarse la operacié; de moldeo, el mol-
de es abierto bajando la platina mévil 104, Las pertes te-
lescépicas de molde estén longitudinslmente estrechadas,
para facilitar la apertura del molde reduciendo la resisten-
cia de la banda de rodadura I sobre el miembro de moldeo inte-

15 rior 124. La cantidad de estrechamiento es muy pequefla, sien-
do del, orden de 1¢ éproximadamente o menos, siendo satisfac-~
torio un estréchamiento del orden de aproximadamente 1/2¢.

Se comprenderd, por supuesto, que la cara ll2 definidora de
la cavidad, del manguito desmontable 111 esté digensionada

20 para acomodarse a la conicidad del nilembro de molde-l24 de
modo que la cantidad de caucho sea la misma en cada una de
las porciones de seccidn 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 relacién al miembro exterior de molde (figura 14) ¥

queda libre de la banda de rodadura T, mientras que el

- 35 -




»

10

15

20

25

anillo extremo 132 gueda en su posicién cevrada d de moldeo
sujetando o manteniendo la extremidad inrerior o margen de
1a panda de rodadura hacia fuera contra la pared enfrentads

y confinadora del rorroe lll. Zsva caracteristica de mante-
ner o sujetar el margen circular interior de la bands de
rodadura durante el movinmiento inicial de retirada del miem-
bro interioxr de molde resisfe cualguier tendenciade la banda
de rodadurs moldeada & ‘"segulr" el miembro de wolde inte-
rior o a rodar iuera del méngutto 111, cuando se separan las
partes de molde. La conexidn de movimiento perdido entre

el mangulto suplementario 128 y el miembro inberior de molde
124 ‘“recoge" el anillo extremo 132 a medida que continda
la accidn ue revirada, pero despﬁés de gue la superficie del
miembro interior de molde 124 estd sustaucialmente libre de
1z banda de rodadura moldeada. EL caucho de la banda de
rodadura moldeada T se separs de los miewbros de molde inte-
riores y queda adherido a la superiicie 112 del mauguito de
forro 111 en razdn del estrechamiento de las partes, la su=-
perricie nds pulimentada, o superficie de pléstico, del miem-
pro de molde interior 124, y la mayor drea de la superricie
112, asi cowo el mantenimiento inicial del margen inrerior

de la banda de rodadura por el anillo 132. La gufa cilfndri-
ca 136 mantiene los conjuntos de molde en alineacidn a xil
correcta durante la sceidn de retirada para impedir que las
partes del conjunito de molde interior toquen las paredes de
la bandsa de rodadura reduciendo con elio al minimo un des-
garre u obtro deterioro a la superficie in%erior de la banda

de rodadura.
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Despuds de bajar la platina 104 para retirer
el conjunto de molde exterior de alrededor del conjunto de
molde interior, el manguito separable o de iorro 111 és le-'
vantado fuera del cuerpo de molde exterior 108, siendo pri-
mero las espigas de blogueo 119 retiradas para poner en Li-
pertad el forro. L1 forro retirado que contiene la banda
de rodadura noldeada sin costura T (figura 15) es situado
luego, como se representa en la “igure 16, sobre un disposi-
$ivo situador o plantilla. El dispositivo situador compren-—
de un anillo metdlico de base 150 gue tiene un ala cireculgr
levantada 191 rebajada interiormente en 152 para recibir la
extrenidad inrerior del manguito 11l en un encaja de degli-~

zemiento. Una gufa cilfndrica levantada 153, que correspon-—

‘de en tamafio y forma a la gufa 136 antes descrita, se suelda

o asegura de oivro modo en la avertura central del anillo de
base 150 del dispositivo situador. |

Con el manguito de forro 11l centrado sobre
el dispositivo situador y con la banda de rodudura molaeads,
T contenida en él, una banda de telas B de Torma y coustruc-—
cidn convencionales es encihufada en posicidn dentro de la
bands de rodadura moldeada por movimiento axil relativo del
dispositivo sivuador y wu dilatador que estd destinado a
llevar la banda de telas.

El dilatador comprende un cuerpo de metal .

colado o de madera, 1ln4, cilindrico y hueco, que tiene un
ala radial de poca profundidad 156 iormada en torno de su ;

extremo inrerior. El ala sobresale radialmente Lacia Iuera

de m@do que gquede debajo del anclaje circular para los talo-
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nes, 1lb7, de lg banda de selas B. Un miembIo de 6aucno anu-
lar o diatragma, 198, inilable ¥ dilatable, se dispone en
torno del cuerpo ln4 del dilatador, y tiene talones mnargina-
leg superior e inrerior 159 anclados por ejemplo por envol-
turas de alambre e rebajos civculares tormados en los exX-
tremos opuestos del cuerpo del dilatador. La banda de telas
B estd reunilla sobre el dilatador en Ttorno del dié@ragma
aplastado 158, como se ha representado por las 1{neas de tra=-
zos de la Tigura lo, en una operacidn preliminar. &1 dile~
tador con la banda de velas montada sobre &1 es levantado,
por ejemplo, por nedio de un torno o elevador conectado al
diletador poxr un cable metdlice 161 y un perno con 0jo lez
asegurado a un wiembro de acero en U 163 sujeto a través de
1a abertura superior 1lb4 del cuerpo del dilatador. El dila-
tador y la banda de telas son bajados dentro del manguito
111 y la panda de rodadura T, por ejemplo deasde le posiecidn
de 1fneas de trazos representada en la rigura 1t a la posi-
cidn de trazo lleno. Bl cuerpo 154 del dilatador es recibl-

do telescpicamente sobre el cilindro 153 y ea gulado por

&1 para centrar el dilatador en el manguito o torro 111l y

con ello impedir um Irotamiento objecionable de la banda de
telas B contra la superiicie de la banda de rodadura T. DLas -
partes son bajadas a poéioién predeterninada en la cual la E
banda de telas estd axiluente centrada con respecto a la
banda de rodadura moldeada, segin es deteruinado, por ejemplo,
medisnte tornillos ajustables loo roscados verticalmente a
travds del miembro de acero en U 163 en exbremos opuestos

del ﬁltimo v situvados para tocar il anillo superior o plata-
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vorma 167 soportada por el cilindro 153. Los tornillos 166
seapoyan contra la parte superior de la estructura de cilin-
dro de gqia para situar y soportar la egtructura del dila-
fador en posicién predeverminada en relacidn a la banda de -
rodadura moldeada soporvada por el manguito 111. Aire in-
trodueido entre la superiicie del cuerpo 154 del dilatador
y el diafragma 158 por ejemplo, a través de pasos 160 for-
mados en el dilatador, inrla el diafragma contra 1@ super-

ticie interior de la banda de telas B. &1 sire de intlado

es suministrado desde una fuente adecuada, gue se conecta

gon los pasos 160 a travds de un conduecto rlexiple led. El
diafragma de expansidn 1v8 disulende la banda de telas B a
contacto wnilorme y completamente circunferencial con la su-
perricie interior pegajosa de la banda de rodadura T adhirien
do con sezuridad las partes entre sf. Al evacuar el aire '
del dilatador, permitiendc que se aplaste el dialragua 158
1ls contraccidn de la baznds de telas B a la cual ge adhiere
la banda de rodadura T retira la banda de rodadura de la
superficie 112 del manguito 11l. ILas bandas de rodadura y
de telas renidas pueden rétifarse entonces rdcilmente del
nanguito y sacarse del dilatador. Cualesqguiera porciones
marginales de la banda de rodadura gue no se hayan adherido
gdecuadanente a la banda de telas en el proceso reundiico de
widn se amoldan o pezan luego a la banda de ®las por los
nétodos manuales usuales.

Un anillo suplementario de expansidn 170 de
extensidn axil relativamentie corta, estd montado en un canal

cireular 1L Yorumado en el cuerpo 14 del dilatador junto a
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wn extremo del ¥ltimo. s suministrado aire al anillo 171
desde wna ITuente acecuads a “ravés de un conducto Tlexible
/2, 1 anillo 170 situadé\denﬁro o entre los extremos del
diarra;ma de presidn prizecipal 158 puede dilatarse asl con-
+rs una o coutra el ewtremo superior del daiulragnma principal

con el iin de Llivertsr las Dbandas de telas J de rodadura
reunldas.

Como procedimlento alternativo se considera
el peunir la banda de telas B dentro de la bunda de rodadure
moldesda sin costura 9 sin sucar gota o sin sacar el umangui-
4o de forro 111 del cuerpo de molde 108. In este procedi-
miento modificado, el dilatador 154 gue lleva la banda de
telas B es bajado deniro del umanguito de rorro 1ll nientras
este Ulvimo gueda dentro del cuerpo de molde exterior 109
sobre la platina inferior 104. Bl cilindro 136 sirve coumo
cufa pars centrar el dilatador 154 durante el enchufado del
ailatcdor dentro de la seccidn infe.ior de molde y la banda
de rodadura molGeuda T.

De acuerdo con la Ley vigente, los principios
del presente inveuto pueden utilizarse de varios modos, con-
siderfndose nuwerosas .odiflcdciones y albteraciones, y re-—
curriendose se&ﬁn ge desee g susbtibtucliones de partes y can-
bios de construccidn, entendidndose que el drticulo y los

aparatos representados en los dibujos y deuscritos en lo gue

antecede y los wétodos particulares expuestos se dan nera-
mente con Fines de explicacidn y de ilustracidn, sin preten-

der limitar el slecance de las reivindicaciones a los deta=-

- 40 -



e

10

15

203681

lles especificos descritos.

- 0T A -

Los puntos de invencién propia y nueva gue
se presentan para que semn objeto de la pfesente solicitud
de Patente de Invencidn en Bspafia, por VEILTE afios, son
los siguientes: .

12.- El nétodo de congtruir. una banda de
cubierta de neumfiico, que comprende formar por separado una
pandsa de t elas anular y una banda de rodadura anular, enchu-
far las bandas para poslicionar la benda de rodadura en rela-
¢idn circundante con la banda de telas, y adherir las ban-
das entre si.

28.- Bl wétodo seglin se reivindica en el
punto 12, caracterizado porque las bandas se enchufan prime-
ro en relacidn radialmente espaciada y una de las bandas es
movida entvonces radialmente a contacto con la otra, sustan-
cialmente de wodo simultdneo en Htorno de toda ls e xtensidn
circunferencial de las bandas.

32.,~- Bl wétodo segin se reivindice en el.
punto 22, caracterizado ademds porque la banda gue se mueve

radialuenste lo es dilatindola radialmente.
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42.~ E1 método seglin se reiviundiea en cual-
gulera de los puntos anteriores, caracteriszado ademds por=—
que despuds de que las bandas estdn adheridas entre sI; una
de las bandas es contrafda circunrerencialmente en torno, en
esencia, de voda su extensidn circunrevencial.

52.- El método segln se reivindica en cual-
gquiera de los puntos anteriores, ceracterizado ademds porgue
la banda de rodadura estd tormada sin costura a partir de
materizl ée cauciio esencialmente a 1& forma de banda de ro-
dadura anulal.

68.- Bl métodosegin se reivindica en el

punto 5%, caracterizado ademds porgque la banda de telas de
la cubilerta se mueve relativamente a la banda de rodadurs

y la banda de telas es luego expandida radialuente.

784~ E1 wétodo segin se reivindica en cual-
guiera de los:p&ﬁﬁos anteriores, caracterizado ademds porgue
le banda de rodadura es formada cou una superiicie interior
sustaneialmenie cilfndrica y una superficie exterior con
relieves en un molde rigido, y la benda de telas del neumd-
tico se nueve denbtro de la banda de rodadura mientrzs la
Wltima es soportada por contacto con la superficie exterior
solamente de la misma y se dilata la banda de t elas radial-
mente contra la superficie interior de la banda de rodadura.

B2+~ Bl método segin se reiviadica en los
puntos 42 y T2y caracterigado ademds porque la bands de ro-
dadura consrafda ¥ la banda de selas se ueven como una uni=-
dad axilmente con velacidn al molde para retirar la unidad

del 1molde.
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