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MEMORIA DESCRIPTIVA

para s o lic ita r

P A T E N T E  D E  I N V E N C I O N

en

E S P A Ñ A

por VEINTE años

a nombre de DUNLOP RUi^ER COMPANY LIMITED, entidad b ritá n ica , 

establecida en 1, Albany S tre e t, Londres, In gla te rra , por:

" APARATO PARA LA PREPARACION DE UNA TIRA DE RANDA 

DE RODADURA."

La presente invención se re fie re  a un método y apara 

to para l a  fabricación  de neumáticos, y  más especialmente a 

un método y aparato para la  preparación de trozos de goma de 

banda de rodadura para su aplicación  a cubiertas de neumáti—

tiene normalmente por extrusión en forma de tir a s  continuas 

de compuesto para banda de goma sin vulcanizar* Debido a var- 

riaciones casuales en e l  proceso de extrusión, e l  peso de t i  

ra obtenida por extrusión, por unidad de lon gitu d, no es cons

5 eos*

La goma para bandas de rodadura de neumáticos se ob—
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tanto normalmente, siendo, pues, imposible cortar trozos de 

banda de longitud determinada, partiendo de la  t i r a  obtenida 

por extrusión, que sean consecuentes o uniformes lo  mismo en 

longitud que en peso* Se acostumbra a cortar la  t ir a  em tro­

zos de la  longitud constante deseada y  mantener e l peso de 

cada t ir a  de banda dentro de c ie r to s  lím ite s  de to leran cia  

mediante control del aparato de extrusión*

Debido a la  d ific u lta d  de gobernar con precisión e l  

proceso de extrusión, no obstante, estas to leran cias han de 

ser más amplias de lo  conveniente, lo  cual conduce a un con­

siderable desperdicio de goma a l ser moldeada l a  cubierta, 

siendo expulsada del molde, a través de lo s  agujeros de esoar- 

pe, parte del sobrante de goma de l a  banda.

Un objeto de l a  presente invención es e l  de h a b ilita r  

métodos de preparación de t ir a s  de banda de rodadura que ten­

gan una longitud predeterminada.

Otro objeto de l a  presente invención consiste en un 

aparato para su empleo en la  preparación de banda de rodadu­

ra de modo que tengan una longitud predeterminada.

Conforme a la  lnvenoión, un método de preparación de 

t ir a s  de banda de modo que tengan una longitu d predeteminar­

da comprende la s  fases o etapas de:

— su jetar a un órgano soporte, junto a un extremo, 

una t ir a  de banda de longitud más corta que dicha longitud  

predeterminada;

— e s tir a r  la  t ir a  de banda, hasta darle l a  longitud  

predeterminada, cogiéndola por e l  otro extremo y tirando de 

la  misma; y

— su jetar también a l  órgano soporte este extremo 

cogido, estando la  t ir a  estirad a.
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Conforme a l a  invención, asimismo, un método de prepa 

ración de tir a s  de banda de modo que tengan una longitud pre­

determinada comprende la s  fa se s o etapas de:

— arquear una t ir a  f le x ib le  esencialmente incompre­

sib le  y colocarla en relación  de superposición con una t ir a  

de banda de una longitud más corta que dicha longitud prede­

terminada!

— su jetar un primer extremo de l a  t ir a  de banda jun­

to a un extremo de l a  t ir a  f le x ib le ;

— su jetar e l otro extremo de la  t ir a  de banda de mo­

do que se encuentre situado a una d istan cia , medida a lo  largo  

de la  t ir a  f le x ib le  desde e l primer extremo de la  t ir a  de ban­

da, ig u a l a la  longitud predeterminada; y

— aplanar la  t ir a  f le x ib le  estirando l a  t ir a  de ban­

da hasta darle a la  t i r a  de banda una longitu d ig u a l a la  Ion 

gitu d  predetenainada*

Conforme a la  invención, asimismo, un aparato para la  

preparación de una t ir a  de banda de modo que é sta  tenga una 

longitud predeterminada comprende:

— una t i r a  f le x ib le ,  esencialmente incompresible, 

que tenga a l menos dicha longitud predeterminada, existiendo  

medios para su jetar lo s  extremos de la  t ir a  de banda con res­

pecto a la  t ir a  f le x ib le .

La t ir a v fle x ib le  puede ser continua y  de longitud  

ig u a l a la  longitud predeterminada de la  t ir a  de banda, o bien  

puede tener una lon gitu d mayor que la  predeterminada y estar  

marcada con vma serie  de indicaciones representativas de una 

variedad de longitudes predeterminadas* Alternativam ente, la  

t ir a  f le x ib le  puede estar hecha de secciones relativamente 

a ju stab les de modo que se adapte l a  t ir a  para su empleo con
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diferen tes longitudes de t i r a  de banda*

Los medios para su jetar un extremo de l a  t ir a  de go­

ma pueden esta r situados en posición ¿?ija junto a cada extrg, 

mo de l a  t ir a  f le x ib le ,  o b ien , alternativam ente, cuando la  

t ir a  sea continua, l a  t i r a  f le x ib le  puede i r  p ro vista  de me­

dios f i j o s  para su jetar un extremo de la  t ir a  de goma junto 

a un extremo de la  t ir a  f le x ib le  solamente, y de medios de 

sujeción, para e l otro extremo de l a  t ir a  de goma, aju stábles  

en sentido lo n gitu din al de modo que sirvan para una variedad  

de longitudes predeterminadas*

Preferiblem ente, lo s  medios de sujeción de l a  t i r a  

de banda comprenden una f i l a  de púas*

La invención comprende asimismo lo s  neumáticos cuya 

construcción u t i l i c e  un método o un aparato ta l  como lo s  an­

te s indicados*

A continuación se describe una rea liza ció n  del inven 

to con referencia a lo s  dibujos adjuntos, en lo s  cuales:

— la  Figura 1 es una perspectiva esquemática de par 

te s , tanto de una t ir a  f le x ib le  como de una t ir a  de banda de 

rodadura!

— la  Figura 2 es un alzado la t e r a l  esquemático de 

la  t ir a  f le x ib le  y de la  t ir a  de banda de la s  cuales se repre 

sentan partes en la  Figura 1 , estando la s  t ir a s  in vertid a s! y

— la  Figura 3 es una v is ta  semejante a la  Figura 2 , 

en la  que la  t ir a  f le x ib le  ha sido aplanada para e s tir a r  la  

t ir a  de banda*

Una t ir a  1 de goma de banda de rodadura no vulcaniza­

da, de un peso deseado y de longitu d menor aproximadamente en 

un 3%, que una longitu d deseada, se obtiene cortando l a  t ir a  

a p a r tir  de mi trozo continuo de goma de banda obtenida por
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Una t ir a  2 normalmente plana, de acero de resortes  

de 40 milésimas de pulgada (1 mm.) de espesor, tiene l a  mis­

ma anchura que l a  t ir a  1 de goma de banda, y  7 2 " (183 mm*)

$ de longitud, ig u a l a l a  longitud deseada para la  t ir a  de ban­

da* La t ir a  2 está p ro vista  por sus extremos, que se hallm  

dispuestos formando ángulo recto con lo s  bordes longitudina­

le s ,  de unas f i l a s  3 y  4 de púas de acero 5* dispuestas a lo  

ancho de la  t ir a  en una lín e a  p ara lela  a l a  extremidad de la  

10 t i r a  y  aproximadamente a 1" (2,5  mm*) hacia dentro desde cada

extremo* Las púas 5 están rígidamente su jetas por su base, me­

diante soldadura de puntos, a la  t ir a  2, y  cada púa se encuen­

tr a  inclinada con su extremo d irigid o hacia e l  extremo conti­

guo de la  t ir a ,  formando un ángulo de unos 602 con e l plano 

1 $ de la  t ir a  aplanada*

La t ir a  de banda 1 se pone primero en una mesa plana, 

como se indica en la  Figura 1 , y la  t ir a  de acero de resortes  

2 se comba para darle forma arqueada hasta que la  d istan cia  

medida en lín e a  recta  entre sus extremos es igu a l a la  lo n g i-  

20 tud de la  t ir a  de banda.

Entonces se coloca la  t i r a  de acero de resortes en re­

lació n  de superposición con respecto a la  t ir a  de banda 1 de 

modo que lo s  extremos de la s  dos t ir a s  coincidan, y se hincan 

la s  púas 5 en la  goma*

25 Después ee levantan la s  dos t ir a s  juntamente y  se

vuelven de modo que l a  t ir a  de banda 1 quede encima, como se 

in dica en la  Figura 2*

E l peso de la  goma y l a  tendencia de la  t ir a  de acero 

de resortes a vo lver a su forma plana normal se combinan para 

30 e s tir a r  la  t ir a  de goma no vulcanizada hasta que su longitud
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se hace igu a l a la  de la  t i r a  de acero de reso rtes, que es 

la  longitud predeterminada, indicándose en l a  Figura 3 e l  

estado o l a  situación de la s  t ir a s  resu lta n te.

La t ir a  de banda, colocada sobre l a  t ir a  de acero de

resortes, puede entonces ap lica rse  y adherirse a la  p e r ife r ia

de un armazón de cubierta construido, montado sobre un tambor 

precediéndose a quitar l a  t ir a  de acero de resortes. A conti­

nuación, puede someterse a moldeo de manera usual e l neumáti­

co sin vulcan izar, ya completado.

Un modo altern ativo  de empleo de la  t ir a  f le x ib le  2

para e s tir a r  la  t ir a  de banda 1 consiste en colocar la  t i r a  2

en una mesa con la s  púas hacia arriba, su je ta r un extremo de 

la  t ir a  de banda 1 a un extremo de la  t i r a  f le x ib le  2 como 

antes se ha d escrito , combar l a  t ir a  2 hasta darle forma de 

arco y  su jetar e l otro extremo de la  t i r a  de banda en posición  

apropiada sobre la  t ir a  f le x ib le .  Después se aplanan la s  t ir a s  

juntamente como ya se ha dioho.

El método de preparación de tir a s  de banda de rodadu­

ra descrito tien e l a  ven taja, sobre otros ya e x iste n te s, de 

que se obtienen tir a s  de banda de peso y  longitud correctos  

con toleran cias más estrechas de lo  que hasta ahora es posi­

ble con e l método anterior mencionado. DI aparato para poner 

en p rá ctica  este método es se n cillo  de construir y  f á c i l  de 

manejar.

Esta s o lic itu d , que corresponde a la  presentada en 

Uyan Bretaña, e l  10 de Enero de 1. 9 5 8 , bajo e l Uúmero 965/ 5 8 , 

se acoge a lo s  ben eficios del a rticu lo  51 del vigen te estatu­

to—Ley sobre Propiedad in d u str ia l.
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Los puncos de Invención propia y nueva que se presen­

tan paravque sean objeto de esta  Patente de Invención en E s-  

paila, por Vî InjLci aRos, son lo s  sigu ien tes:

12, — Aparato para la  preparación de una t ir a  de 

oanda de rodadura de modo que ésta  tenga una longitu d prede­

terminada, e l  cual comprende una t i r a  f le x ib le ,  esencialmente 

incompresible, que tenga a l menos dicna longitu d predetermina 

da, existiendo medios para su je ta r lo s  extremos de la  t ir a  de 

banda con respecto a la  t ir a  f le x ib le *

22+ — Aparato para la  preparación de una t ir a  de 

banda conforme a la  reivin dicación  1, en e l  que cada uno de 

lo s  medios de sujeción de un extremo de la  t ir a  de banda a 

la  t ir a  f le x ib le  comprende una f i l a  de púas su je ta s a la  t i ­

ra f le x ib le  y que se extiende en sentido tran sversal con res­

pecto a la  misma, estando la s  púas d irig id a s  hacia afuera a 

p a r tir  de la  su p erficie  de l a  t i r a  f le x ib le  para penetrar,y  

coger de ese modo una t ir a  de banda oprimida hasta enganchar­

l a  en e lla s .

32. — Aparato conforme a la  reivin dicación  2 , en e l  

que la s  púas de cada f i l a  están inclinadas hacia e l  extremo 

contiguo de la  t ir a .

42. — Aparato para l a  preparación de una t ir a  de 

banda de rodadura.
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Tal y como se ha descrito en l a  Memoria que antecede,

representado en e l dibujo adjunto, y para lo s  fin e s  que se 

han especificado.

Esta Memoria consta de s ie te  hojas y la  presente es­

c r ita s  a máquina por una sola cara.
. * '' *

Madrid, ''

A.
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