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En la producciédn de handas de elastédmero reforza-~
das con cordones para la construcelén de neumbticos para ve
hiéulos, es prhctica comin pasar los cordenes, como cordo-
nes netélicos de cable, en paralelismo a través de une guisa
estruyendo después el caucho alrededor de los cabhles.

La uniformidad del recauchutade y el mantenimiento
de una separacibn exacta de los cordones en la tira 6 capa
son dos requisitos importantes de esta producecibn, ya que los

bordes de la caps son los mis sensibles g 1l variacibn, las

fluctuaciones que ocurren en la presibén de extrusién y/o en
...

lz viscosidad del ceucho pueden llevar a un flujo muy "d&bil

en el cazucho.

-
s %

La extrusidn de material a través de un oriticio

que se estrecha progrecivamente lg mestra Chuy ern la vatente

L
ML RN

norteamericana n? 3.994.654; la compresién 6 el empuje forza~-
do de material extruible alrededor 6 dentro de una cuqﬁ&é 6

filemento por medio de un paso de troocuel estrecho se ‘Mmits-
p - - » L ]

»
.

tra, por ejemplo, en la patente norteamericana n.g 2.4GTJ§51,
¥y en la patente norteamericane nf 4,165.957, de Kertscher,
los cusle®@os empleen un cono de compresibn cuyo dilmetro
se estrecha progresivemente; en la patente noriteamericana
n® 4,050.867 de Ferrenitino et al, se expone igualmente un
troguel de esirechamiento progresivo cuyo contorno de pa-
red disminuye desde una porciébén cbnics a una poreibn en pa-
raleloc.

No obstante, ninguno de los dispositivos menciona-
dos reconoce la necesidad ni revela ni siguiere un medio para
me jorar la uniformidad de la separacibébn de los cordones y el

flujo de elastbmeros en una tira compuesta.

Se ha sugerido, para mejorar la uniformidad y preci -

o
»
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1+ 8i6n en el borde del pliegue, guiar lateralmente hacia dentro

el caucho en un flujo lateral, para "empacar" los bordes del

‘pliegue cuando los cordones salen del slambre de guia. Esto,

sin embergo, tiende & provocar turbulenciz en el material y
la correspondiente flexibn de la cuerda.

Ademés de la situaciébn del borde del pliegue, exis-
te el problema de proporcionar un sistema de troquel que pro-
duzeca una tira recaucinutada en la que la separacibén de los

cordones sea my reducida; es decir, como fabricar un alem-

[
'Q

bre de guia que tenga orificios estrechamente separadoé;-éup
L
Ticientemente anchos como para permitir que pasen los aiém—
bres, al tiempo que mantiene un suficiente espesor de la pa~
b4 -

red metélicaz entre los orificios. Una solucibn avanzaia'Jhe
sido la de perforar orificios alternativos de alambre de guia
en dos filas, cada uno de ellos en &ngulo en direccién -ai mis

mo plano de salida. De esta maneras se aumentaria el espegor
de pared entfé'orificios adyacentes. Se ha comprobado;&ﬁfn
embargo, que este resultado provoca un apareamiento, dhz{bon—
dicibn en la Que los cordores se‘di5pone en pares, con Sepa-
raciones.EiférﬁétiQéménte estrechas y anchas a través de los
pliegues recauchutados.

La consistencia de la anchura de las tiras y la se-
paracibén de los cordones son importentes, y no podian alcan-
zarse con las soluciones anteriores.

Es pués objeto de la invencibn proporcionar un tro-
quel para producir una tira 6 capa de cordones recaudhutad&s,
caracterizado porque se mahtiene una mejor uniformidad de la
separacibn estrecha de los cordones, con una menor tendencia

a variacibn en la anchura de las tiras debida a fluctuaciones

en la presibén de la cabeza del extrusor 6 en la consisitencia
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del caucho.

La presente invencién comprende una estructura de

froquel gue proporciona un flujo de caucho pre-dirigido ha-
cia una sbertura cuyas paredes laterales se dirigen hecia

la salida del troquel, mientras aumenta su alturs, presentan
do en toda ella una superficie de seccién transversal précti-
camente constante; y un corddén de gufa cuya separacién de ori
ficios, en la entrade del troquel es superior que la separa-

cién de cordones exigidas en la capa en la salida del 4roguel.

[] 14
L [ 4

Lz figure 1 es una vista en perspectiva, pareisglmen
T e

abierta y en linees discontinuas, mostrando una porcién

(23
o}

cy
)

. una estiructura de trogrel de la técnica anterior; .

2y

"La figura 2 es una vista superior de la estruchura

de troquel de la figura 1 en uso;

L]
thapsp

ILa figura 3 es una vista en perspectiva, parcialmen

te abiertz, mostrando una porcibn de la estructura de iﬁﬁquel

de la invencién. , et

bd .
»
L]

.,

Le figura 4 es una vista superior de la estructura
de troguel de la figura 3 en uso;

Lz figure 5 es una vista en seccidn transversal y
longitudinel de la estructura de troguel montada de 1z figu-
ra 4, con la gulz dispuesta en un alojamiento de la boguilla
de extrusién.

Las figuras 1 y 2 muestran, respectivamente, una

structura de troquel de la técnica anterior, ablierta y su
funcionamiento. En la figura 1, una estructura de troquel se
indica en genersl con 1, y comprende un cuello de troquel 2,
formado por dos mitades opuestas y correspondientes 3, sujetas
entre si; vy un inserto de guia del cbrdén metélico 4. Las por

ciones 3 del cuello de troguel 2 y el inserto 4 vén asociados
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' tal como se muestra en la figura 2, y de forma similar a lo

gue puede verse en la seccibn transversael en la figura 5.

Los cables paraslelos 5, solo dos de los cuales se
miestran pars clarided en la figuras 2, se hacen avanzar por
medios no representados en direcciédn dé le flecha 6 a través
de las aberturas 7 del inserto 4 y posteriormente entran y
pasan por la sbertura del cuello de troquel 2, en donde reci-
ben el recauchutado de un extrusor, ya conocido ¥ no represen
tado. Para mayor simplicidad, y siendo las mitades Opu.esj:as
de cuello de troquel de construccibn simlar, la descrlpclén
gue sigue procederi sobre la base de una mitad 3 del cuello
de troquel. Los alambres parzlelos 5 salen del 1nsertq 4 J
entran en la entrada del cuello de troquel 8; al mlsmé tiem-

po, el caucho S procedente del =2xtrusor entra a través del

.
Ffrerye

canel a todo lo ancho formado entre el inserto 4 y 1la rampa

10, y es forzado alrededor y entre les..galambres 5, A myﬂnda

s ey,
4 & »

gue fluye el caucho subiendo por lz rampa 10 hasta 1a:eﬁfra—
de 8, junto con los alambres 5, las paredes convergenfé§:11
de la entrada 8 de la ebertura 12 dentro de lacual se forma
le tira compuesta 13 que provoca un flujo lateral importante
14 en el caucho. Este flujo lateral, con su importante compo-
nente transversal, tiende a provocar la flexién de los alam~
bres 5, tal como se mestra en 15, asi como turbulencia en el
material, provocando unos bordes de tira de mal aspecto en
16.

K4s allh Ge las paredes convergentes 11, la abertu
ra 12 mestra unas paredes 17 paralelas entre si y aproximas-
damente paralelas a los alambres 5. Toda la sbertura 12, des
de la entrada 8 a la salida 18, tiene unz dimensién vertical

précticamente constante, siendo el doble de la altura de las
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L medida que sale la tira, unos medios de corte 20,
teles como cuchilles 6 alambres, cortan el borde 21 de los la
dos de la tira, dejsndo un borde final 22, Pero los resulta-~
dos del flujo cbnico inducido 14 permanecen, dardo lugar 2 wn
producto inaceptable.

Volviendo shora g las figuras 3, 4 y 5, la estrue-
tura de troquel de la invencién comprende un cordén de guie

4; y un cuello de troquel del que solo se representa la mitad

e %

inferior 40. Segin la invencién, una abertura 41 que Forma la
tira compuesta de caucho-cordbn 42 es limitades por parédas la

terales opuestas 43 y paredes superior e inferior opuestas 44

14
.l L

. [ 4
wegpectivamente. I

Las paredes laterzles opuestas 43 convergen longitu
dinalmente a la abertura 41 desde una anchura 45 en 14 EAtra-
da 46, hasts una anchura 47 en la salida 48. Al pismotiiémpo,
las paredes superior e inferior opuestas 44 se separa&jiéngi-
tudinalmente a la sbertura 41 desde una altura 49 en iﬁ"ént:g
da 46 hasta una altura 50 en la salida 48.

De esta manera, sinque la seccibén transversal de la
gbertura 41 en cuslluier punto entre la entrada y la salidas
es gproximadamente rectangular la anchura convergente, concur
rente con l=z alturs divergente, de la abertura, se selecciona
de maners que el Area de seccibdn transversal de la abertura

41 permanece précticamente constante en toda ella desde la en

trada a la salida.

Delante de la entrada 46, el cuello de troquel 40
lleva unas porclones de rampa lateralmente separadas 51, que
estén separadas por un rebaje 52. Las paredes laterzles 53

del rebaje llevan a la entrada 46 la separacibébn lateral entre
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"€llas es igual a la sachura de la entrada., las rampas 51 es-
'tén adaptadas para recibir les porciones laterales de extremo
del.inserto 4. Con el inserto en su lugar en la rampa 51, se
forma asi un canal de pre-conformecién 54, que constituyé el
5 Unico cemino para Que fluya el caucho de extrusién 55 hasta
la entrada 46 que se uniré con cordones 56. Asi, antes de su
llegada a la entrada 46, el flujo de caucho es dirigido por
las paredes paralelas 53 del canel 54 en un flujo aproximsda-
mente paralelo a la direccibn 57 de los cordones de avance 56 .
10 En la fignra 4 se verf con nmayor claridad qug;"éon
la presente invencibn, se puede shora separar los orififios
de alambre 7 de la guiz 4 uns cantidad suficiente parqupgfmi-
tir un calibre adecuado a 1z pared metalica, colocar éﬁacén—
cho a lo largo de un recorrido paralelo y en cotacto con los
15 cordones 56 y posteriormente estrechar toda la tirs c&ﬁi&ésta

-« wtv

mientras se aumenta su calibre ﬂacia la salida, lleven??*hsi
realmente todo el compuesto a la anchura esPecificada;}ﬁcé
dispositivos habituales de corte 58 cortan un borde SQ}J&e-
jando el borde acabado 60,

20 Descrita suficientemente la naturaleza del invento,
asi como lz menera de realizarlo en la préctica, debe hacerse
constar que las disposiciones anteriormente indicadas son sus
ceptibles de modificaciones de detalle en cuanto no zlteren
su principio fundamental.

25




10

20

: REIVINDICACIONES

l.- Troquel de extrusidén, del tipo que pre

sentan un cuello de troquel con abertura de conformacidn de tira,
con una entrada y una salida, caracterizado porgue comprende un
primer par de paredes laterales opuestas de abertura QUe‘conver-
gen de la entrada a la salidaj; y un segundo par de paredes supe-
rior e inferior opuestas de abertura que divergen de la entrada

2 la salida.

2.- Troguel de extrusién segin la:rejvindi-4

s

cacidbn 1, caracterizado porque el cuello del troquel de extrusiéﬂ

que tiene una aberturz de conformacibédn compuesta, con una entra-

da para hacer avanzar en paralelo cordones y elastémero§ yuna
[ ]

salida para e%?Ebmﬁuesto, comprende un primer par de paredes la-
terales opuestas de abertura que convergen de la entrada g la sad
&s . rea

lida; y un segundo par de paredés superior e inferior opuastas
&~

de abertura que divergen de la entrada a la salida.

.-. ".
4 ’ .‘I-IF
3.~ Troquel de extrusidon segun la.rejvindi-
caciébn 1 & 2, caracterizado porque el &rea de seccidn transversa
de la abertura permanece practicamente constante de la entrada

a la salida.

4.~ Troquel de extrusibén segln las reivin-
dicaciones anteriores, caracterizado porque comprende canales con
vergentes que comunican con la entrada y se extienien aproxima-
damente paralelos a los cordones de avance.

5.- Troguel de extrusién segln la- reivine-
dicaciones anteriores, caracterizado porque comprenden pares de
rampas lateralmente separadas adyacentes a la entrada; vy canales
chnvergentes rebajados entre las rampas de cada mencionado par.

6.~ Troquel de extrusibn seglGn las reivin-

dicaciones anteriores, caracterizadc porgue comprenden un corddn
.
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de gula que entra en dichos pares de rampas; Yy un rebaje entre
l3s rampas de cada par que forma, con un lado correspondiente
de la citada guia, un canal para hacers avanzar el elfstomero.

7.- Troguel de extrusibn segin las reivin-

dicaciones anteriores, caracterizado porque el area de la seccij

transversal de la abertura permanece practicamente constante de

ey

de la entrada a la sal . .-

L4

o -oquel de extrusidn segin las reivin-

. » - K3 - .' (]
dicaciones anteriores caracterizado porque el &rea de;’segcién

, s N -
transversal de la abertura permanece practicamente consﬁante enn

todo el dispositivo.

9.~ Troquel de extrusibn; tal y’éoﬁp que-
e oy
da sustancialmente descrito en la presente memoria e ilustrado

en los dibujos adjuntos.

)
Prirg

Esta lMemoria consta de 8 hojas esgpritas a

“maguina por una sola cara. ' .

Madr:ig:\[, FEB. 1983

THE FIRESTONE TIRE & RUBBER COMPANY

O ’ g e

V..

iy
B e o et wi et dng

e e
il
?,/p///
,/

Y,

rd




e . 7
THE FIRESTONE TIRE & RUBBER COMPANY 2 HOJAS HOJA 1
A

B
i
ca

25 ARN fog!
ﬂﬁf&-‘im;z—;h s e

mez e e T ‘R‘s}}

IGNACI0 GOMEZ-ACEBQ




2 HOJAS

HOJA 2

i

GP 60
59. o9
W sg %
I T =
FIG.4 O | T “?f;t:j45
mﬁﬁ%ﬁ__L*ﬂ__waJ& 40
—

bl ~
w, W

— ——57

FIG.5 \fgt\x he\L




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



