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‘tura, de grandes cubiertas, tales como las empleadas para
t
vehiculos de movimiento de tierras,

Se han experimentado dificultades en la manufac{

t
[

‘turs de cubiertas que incorporan un modelo o dibujo de ban~
. ]

. . |
‘da de rodadura profundo, ocasionadas por el flujo del cauw

‘cho de la banda de rodadura al interior del modelo pl:'ofv.n--i

fdo de lu matriz de molde., Esto hace que las capas de car
i

.casa o de protector, o ambas, se distorsionen de la forma
‘de carcasa toroidal regular lisa de modo que se formen on-
}

[dulaciones en las capas de carcasa o de protector, estando
?dirigidas las ondulaciones hacia dentro en la direccién de
Eflujo del caucho al interior del modelo profundo de la ma—%
itriz° La presente invencidn proporciona un método de ma-

nufacturar una cubierta de neumdtico, en el cual se reduce

! L3 3 .
0 vencen sustancialmente las desventajas antes mencionadas,

«
i

De acuerdo con la invencidn, un método de cons-
“fruir una cubierta de nedmatico comprende formar elementos
‘de banda de rodadura de una composicidn de caucho no vul-
. ]
.canizado con superficies radialmente interior y exterior,!

‘arqueadas, y generalmente concavas, teniendo dicha super -

ficie exterior una configuracién sustancialmente igual a

la aplicada a la parte correspondiente de la banda de ro-

[

;dadura de la cublerta finalmente moldeada, aplicar los ele
imentos extremo a extremo, paso a paso, sobre la superficie
?radialmente exterior de una cublerta sin banda de rodadu-
;ra para proporcionar una banda de rodadura completa para
la misma, y moldear y vulcanizar la cublerta completa.

Los elementos de banda de rodadurs, formados por
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icorte, esculvido o premoldeado, pueden comprender, cads

H
i
|
s
1
|
i
'

uno de ellos, al menos parte de uno o mas nervios de bandai

! t
ide rodadura, bloques, o similares y pueden tener dimensio-:
|

!
!nes sustancialmente iguales a o ligeramente menores jue

| )

las dimensiones de las partes cofrespondientes de la cu - !
! 'd : 0 ]
bierta finalmente moldeada, esto ultimo para permitir la

expansién y el flujo del caucho durante el moldeo y L& vule

‘canizacién., Los elementos pueden comprender tambidn parte

k todo el caucho situado debajo del modelo. E1 nimero de

|

elementos aplicados a la cubierta sin banda de rodadura de

pende del tamaiio de la cublerta que estd siendo consiruida
¥y de su modelo de banda de rodadura y pueden requerirse,
'por ejemplo, hasta dieciseis.

i

Preferiblemente, la superficie mds interior ra -

dialmerte de cada elemento estd provista de una pluralidad

de gargantas u otros canales longitudinales o transversa -:

les, de modo que permitan el escape del aire, que de otro i

modo podria quedar atrapado, desde entre la cublerta sin
banda de rodadura de superficie lisa y el eclemento. Alteré

e R . . i
nativamente o adicionalmente, la superficie radialmente méds
|

interior del elemento puede ser lisa y la superficie radia}-

! . . . !
mente mds exterior de la cubierta sin banda de rodadura, ef

H . PR !
decir, la superficie de la carcasa o la de una capa de cau-
i

i

Echo situado debajo de la banda de rodadura o del protectorl
aplicado a la carcasa, estd provista de gargantas o cana -
des.

Los elementos pueden formarse con caras extremas,
| C o . . |
de modo que al ser aplicados a la cubierta sin banda de ro-
!
!

i

1
i i
dadura, dichas caras se extienden sustancialmente de modo |
|
|
!

: !
radial, es decir, las caras yuxtapuestas de dos elementos

|
|
|
1
3
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‘adyacentes son sustancialmente paralelas. Sin embargo, en

'

un método alternativo preferido, estas caras pueden estar '
zinclinadas hasta en 402 con la direccidén radial, obteniéni
Edose el dngulo por presidn o corte, de modo que se forme

iuna garganta en forma de V en la unidn entre dos elemontos;

Bsta garganta es obligada a cerrarse gradualmente durante é
gel noldeo y la vulcanizacidén y conforme se hacen mcnores ;
las gargantas en forma de V las caras exbremas se enoueh- %
%tran v unen entre sf, Con este método vreferido no solo ;
Ee permite la expansidn y flujo que tienme lugar por vulca—?

nizacién a presidn, sino también se reduce la posibilidad ,
: i

1

del ser atrapado el aire en las junbas.

i la invencidn incluye también una cubierts d=

neumdtico de una construccidén radial o de capas transversa?

les, que incorpora un refuerzo textil o metdlico, manufac-,

! i

1

i

turado vor un método como se describe en esta memoria. ‘
Se describird ahora una realizacidén de la inven—i

cidn, la manufacturs de una cubierta para maquinaria de mo{
: |

vimiento de #ierras, con barras de tracecién nrofundas, a m?—
do de ejemplo solamente, con referencis a los dibujos adjuﬁ-
ios, en los cuales: l
% Lo figura 1 muestra un diagrama de flujo del mét&-

‘ |
do de acuerdo con la invencidn. i

; La figara 2 muestre una vista en planta de parte§
ﬁe la banda de rodadura de una cublierta manufacturada por |
el método,

Ia figura 3 muestra una seccidn parcial por la

' 1inea A-A de la figura 2, estando situado un elemento so-

bre la cubieria sin banda de rodadura.

Parte del aparato utilizado en el método a des-

I
&
1
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cribir es sustancialmente el mismo que el descrito en la
solicitud de patente n? 3249/67 el 21 de Znero de 1967,

y comprende en general una unidad de moldeo de cubierta

i
de segmentos y una prensa convencional para vnremoldear ele—

nentos de banda de rodadura llenandoe los segmenlos cou cauL
eho, Ademds, se proporcionan migquinas convencionales pa-
ra construir y formar la carcasa, una miquina orientadora
vor medio de la cual se aplican los elementos de banda de

.rodadura a la cubierta sin banda de rodadure y una mesa,

|
.sobre la cual pueden almacenarse los elementos de banda de
irodadura premoldeados y transferirse desde la prensa a la
‘méquina orientadora de una manera que se describird.

La unidad de moldeo, en general, comprende un

.anillo discontinuo de segmentos que pueden moverse radial-
|
mente hacia adentro para formar un anillo continuo, alrede-

dor de una cubierta no vulcanizada situada coaxialmente .
dentro del anillo. Ios segmentos estdn provisios, cada
uno de ellos, en sus superficies interiores radialmente,
“de parite de la matriz de moldeo de banda de rodadura com—‘
pleta vy es esta parte de la banda de rodadura premoldeadai
0 moldeada por un segmento lo que se menciona en esta rea-
:lizacién como un elemento de banda de rodadura.
Como se muestra en las figuras 2 y 3, los ele ~|
‘mentos de banda de rodadura 1, en esta realizacién, com- |
?prenden cada uno de ellos, dos barras de traccidn curvas
2, cuyas barras cuendo se situan sobre una cubierta sin
‘banda de rodadura 3, se extienden desde la regidn ecuato- !
'rial central de la coroma de 1@ cubierta, cada una hasia
?cada resalto 4 de la cubierta, Para hacer los elementos,

se mezcla caucho de banda de rodadura en un molino y se
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corta en tacos figura 1, paso f) que se calientan en un
‘horno (paso g) antes de moldear en una prensa (paso h)

éde tipo conocido. ZEsta prensa comprende un plato inferior
?sobre el cual estd situado un segmento similar a uno de
los previstos en la unidad de moldeo, en posicidn inverti-
‘da y un plato superior para soportar una herramiente de
gprensa arqueada pera meter a presidn el taco en el segmen-—
ito de premoldeo y para formar una superficie radialmente
?interior, arqueada, generalmente céncava, provista de una
fpluralidad de gargantas relativamente pequefias, que se ex-
‘tienden transversalmente con relacidn a la cubierta
;acabada. La superficie arqueada tiene uwn radioc de curva-
tura ligeramente mayor que el de la superficie radialmente
»exterior de una capa de caucho de debajo de la banda dé
.rodadura, situada sobre la carcasa de cubierta formada, co
gsideréndose dicha curvatura en un plano que contiene el
eje geométrico de la carcasa., El hecho de que el elemento
vy las capa de caucho tengan superficies curvas facilita el
‘emplazamiento del elemento, mientras que la curvatura lige
ramente mayor y las gargantas permiten el escape de aire
idesde entre el elemento y la capa, como se apreciard de
1a descripeién que sigue.

: Después del premoldeo, los elementos se almace-

znan sobre una mesa de forma apropiada, donde se mantieunen
isustancialmente en forma premoldeada hasta que se requie =
‘ran.

; Se construye una carcase para la cublerta de

‘une meners convencional sobre una horma de construccidn

{( figura 1 paso a) y se configura por wn diafragma a sus -

! . .
fancialmente su forma final de seccidn transversal a modo

]
H
H
H

1
(o)
!

I

g O



de U a su diametro ( paso b)., Se aplica un conjunto de
Aproteotor a la superficie radialmente exterior de la car-~
cass formada y se aplica una capa de caucho uniea, radial{
tmente hacia afuera del protector. Ista cubierta sin bandé
“de rodadura se saca entonces de la horma, se inserta una ;
Ebolsa de curado ( paso ¢) y se unen anillos en sujecidn i
%de talén ( paso d) un anillo a cada talén. %
‘ Para asegurar un emplazamiento preciso de lLos |
l
lelementos de banda de rodadura con respecto a la matriz
%de moldeo en la unidad de moldeo, es necesario aplicay
| !
‘los elementos de banda de rodadura a la cubierta sin ban~'
fda de rodadure en una méquina orientadora ( paso e). Por;
‘esta razdén, los anillos de sujecidn de taldn estén provis%
"tos, cada uno de ellos, de un chavetero que se situa con I
una chaveta sobre un cubo central dispuesto sobre el sapoﬁ-
te central de la mdquina orientadora para llevar la cubieﬁ-
‘ta sin banda de rodadura coaxialmente a él. ILos elemento%
‘de banda de rodadura se toman de la mesa, donde han sido
.almacenados y se colocan, uno de cada vez, en una nlant1~f
.lla 5 ( véase la figura 3). Se aplica succidn para sujeta}

I

el elemento { mostrado en linea de trazos en las figuras }
2 y 3) en la plantilla, mientras se aplica el elemento a fa
periferia de la cubierta sin banda de rodadura 3 por medi&

i
de un pistdén hidrdulico. Cuando el elemento estd en posi{
cidén, se libera la succién, se saca la plantilla y se orien—
ita la cubierta sin banda de rodadura, preparada para reeibﬁr
;el préximo elemento. Como cada elemento tiene un radio
.de cuvatura mayor(considerado en un »lano que contiene el
éeje geométrico de la carcasa) gue la cubierta sin banda de

‘rodadura, la regién de corona central de la cubierta sin
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j
‘banda de rodadura toca el primer elemento y el aire, que i
. ;
fpodia ser atrapado de olro modo, se fuerza axialmente haoié
ﬁfuera, faciliténdose adicionalmente esta extraccidn por lés
vgargantas ( no mostradas) previstas en el elemento 1,

EEsta disposicidén y procedimiento aseguran que log elementoé

. . . |
se colocan correctamente con respecto a los anillos de fi-;

{
jacidn y a las vdlvulas de la bolsa de curado, de modo que!

|cuando la cubierta no vulcanizada totalmente construida

e situa en la unidad de moldeo, los elementos se situan
‘también correctamente con respecto a la matriz de moldeo.

Después de construir la cubierta, se coloca en |

la unidad de moldeo, estando sometids, ligeramente a pre -

sién la bolsa de curadc para soportar la cubierta contra

'los elementos de avance, y moviéndose los segmentos radiale
mente hacia adentro ( figura 1 paso i), Finalmente el
cconjunto de cubierta y molde se sitda en una unidad de cu-

rado para vulcanizar la cubierta bajo presidén aplicada a

la bolsa de curado ( paso j).

Como los elementos estdn provistos cada uno de

ellos en el paso de premoldeo de caras extremas 6 que, cuar

‘do el elemento se situa sobre la cubierta sin banda de ro-!
-dadura, se extienden en un dngulo de 202 con la direccidn

1
]
{
é
radial, se forma una garganta en forma de V 7 en la unidn i
.entre dos elementos por sus caras extremas yuxtapuestas. |
|
i

Durante el paso de moldeo tiene lugar un cierto grado de
‘flujo de caucho y de expansidén y los elementos se unen en-
tre si gradualmente al hacerse mds pequefias las garzantas

ien V. Con estas caras extremas inclinadas no solo se perj
i

‘mite la ligera expansidn y flujo, sino que tawbién se re-
:duce la posibilidad de que quede aprisionado aire en las

‘uniones.
é
; - 8 -

‘
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En una modificacidn de la realigzacidn reciente-

. i
mente descrita, en vez de sacar cada elemento Ge su segmenr

’

!
to despuce del premoldeo y el almacenamiento posterior, el!
]

elemento se transfiere desde la prensa a la cubierta sin

‘banda de rodadura en su segmento se aplica a su superficie

§exterior y se saca el segmento, Efectivamente, el segnen-
to reemplaza a la plantilla mencionada anteriormente.

En la realizacidn y/o modificacidn antes mencio-

nads, los elementos estdn premoldeados en un sermento de
banda de rodadura que es sustancialmente el mismo que el
usado en la unidad de moldeo. Como aliernativa, los seg--

mentos de la unidad de moldeo pueden ser mayores que el
segmento de premoldeo, siendo equivalentes los segmentos

mayores & una pluralidad de segmentos de premoldeo menorest

Por ejemplo, en el caso en que estén vrevistos doce elemen

tos pueden usarse solo tres segmentos de moldeo en laz uni-

¥

dad de moldeo, sicndo equivalente cada uno de estos segmen
tos a cuatro segmentos de nremoldeo.

Aungue en la realizacidn preferida recientemente

[¢2]

descrita se utiliza un molde de segmentos, Se apreciari aqu
:puede utilizarse alternativamente un molde de dos piegas,
.dependiendo la eleccidn en gran varte del modelo de banda
‘de rodadura que cstd siendo moldeacCo. Sin embargo, puede
gencontrarse dificultad, particularmente cuando se use un
molde de dos piegzas, durante el cierre de molde si el mo-

.delo de la banda de rodadura construido de elementos, coin

cide exactamente con el de la matriz de molde produciéndosk

: i
un desplagzamiento del caucho de la banda de rodadura, siem~

?pre que la matriz togque el caucho., Para vencer esta difi-

cultad, las dimensiones de los elementos se hacen ligera -
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ey

mente menores que las dimensiones correspondiente de la

matriz para pernitir que se produzca un clierre sin despla-

]
'zamiento, llendndose los espacios resultantes entre el cat-
%

‘cho ¥ la matriz durante el moldeo ¥y vulcanizacidn por par-|
;te del caucho de debajo de la banda de rodadura que fluye ‘

generalmente en sentido radial hacia afuera, vor la total |

expansidn genersl que tiene lugar bajo la presidn anlica-

[dae a la bolsa de curado y la ligera expansidn térmica del |

‘caucho.

Una ventaja de los métodos recientemente descri-

‘08 es que el tiempo de utilizacidn de la unidad de mol-

deo se reduce considerablemente con relacidn al deserito
en la solicitud de patente n? 3249/67 del 21 de Fnero de
1967.

i
i
i
!
i

Ia presente solicitud que corresponde a la pre-i
;sentada en Gran Bretafia, con fecha 3 de Fnero de 1968 ?
bajo el K2 404/68, se acoge a 1los beneficios del articulo |

1
51 del vigente Estatuto sobre Propiedad Industrial.

Los puntos de invencidn propis y nueva que se

i

‘presentan pars que sean objeto de esta solicitud de Paten-
ite de Invencidn en Espafla por VEINTE afios son los sigulen-—
1]

tes:

i

1.~ Un métodc de fabricar una cubierta de neund-

itico que comprende forpar elementos de banda de rodadura

3

! ’

:de una composicidn de caucho no vulecanizado con superficies
|

|
i
i
i
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radialmente interior y exterior y en general arqueadas, te-

niendo dicha superficie exterior una configuracidn sustan-

:cialmente igual a la que ha de ser aplicada & la parte co

rrespondiente de la banda de rodadura de la cublerta finals

]

mente moldeada, aplicar los elementos paso a paso, extremo

écontra extremo sobre la superficie radialmente exterior
he la cubierta sin banda de rodadura para provorcionar
ﬁna banda de rodadura completa para la misma y moldear y
&ulcanizar la cubierta completa.

2.—- Un método de acuerdo con la reivindicacidn

1, en el cual la cubierta sin banda de rodadura comprends
hna carcasa.,

. 3.- Un método de acuerdo con la reivindicacidn
é, eir @l cual la cubierta sin banda de rodadura comprende
jun protector aplicado a la carcasa,

4.~ Un méitodo de acuerdo con las reivindica -

“ciones 2 6 3, en el cual la cubierta sin banda de rodadu~

ra comprende una capa de caucho situgdo por debajo de la
bendéa de rodadura.
5.- Un método de acuerdo con cualjuiera de las

‘reivindicaciones precedentes, en el cual cada elemento

- comprende, al menos, parte de, al menos, un nervio de ban~

‘da de rodadura.

6.- Un método de acuerdo con cualguiera de las
'reivindicaciones 1 a 4, en el cual cada elemento compren—
+de, al menog, parte de, al menos, un bloque de banda de r
’dadura.

i Te= Un método de scuerdo con cualquiera de las

] H
‘reivindicaciones precedentes, en el cual los elementos fon-
' |

‘mados tienen dimensiones sustancialmente igualss a las

'
-

1
|

|

e Qs

i

I
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H
H

dimensiones de la parte correspondiente de la banda de ro-

%dadura de la cubierta finalmente moldeada, !
i 1

; 8.~ Un método de acuerdo con cualquiera de las -

reivindicaciones 1 a 6, en el cual los elementos formados '
t i
$ienen dimensiones ligeramente menores que las dimensioc - |
nes de las paries correspondientes de la banda de rodadura

de la cubierta finalmente moldeada, para permitir una ex-—

pansidn y un flujo del caucho durante el moldeo y la vulca
ﬁizacién.
é 9.~ Un método de acuerdo con cualguiera dé las
:reivindicaciones precedentes, en el cual los elementos cbmr
%prenden, al menos, parte del caucho situado por debajo

‘del dibujo.

10.~ Un método de acuerdo con cualquiera de

;las reivindicaclones precedentes, en el cual la superfi -
:cie radialmente interior de cada elemento estd provista
:de ung pluralidad de gargentas para permitir el escape de
icualquier aire que pudiera quedar atrapado de otro modo
-entre el elemento y la cublierta sin banda de rodadura.
11.~ Un método de acuerdo con cualquiera de las
‘reivindicaciones precedentes, en el cual la superficie ra-
zdialmente exterior de la cubierta sin banda de rodadura
‘estd provista de una pluralidad de gargentas para permitir
‘que escape cualquier aire que de otro modo pudiera quedar
%atrapado entre el elemento y la cubierta sin banda de ro-
édadura.
g 12.,- Un método de acuerdo con cualquiera de las
%reivindicaciones preccdentes, que comprende formar los ele~

§mentos con caras extremas que se extienden sustancialmente

‘de modo radial a la cubierta sin banda de rodadura cuando




10

20

25

30

‘se aplican a ella los elementos., :

13.- Un método de acuerdo con cualquiera de las

freivindicaciones 1l a 11, que comprende formar los elementos
'eon caras extremas que, cuando se aplican los elementos 2

a la carcasa, estan inclinadas en hasta 402 con una dlrec-

f010ﬁ radial de la cubierta sin banda de rodadura, formando

fse asi una garganta en V entre elementos adyacentes de la
fcubierta sin banda de rodadura.

; 14.~ Un método de acuerdo con cualquiera de las
:reivindicaciones precedentes, que comprende almacenar los

éelementos después del formado para mantenerlos sustancial-=

gmente en su perfil formado hasta que se requieren para
faplicarlos a la cubierta sin banda de rodadura. |
| 15.~ Un método de acuerdo con cualquiera de lag
reivindicaclones precedentes, que comprende sujetar los

elementos en una plantilla por medio de succidn, mientrasi
‘se aplican a la cubierta sin vanda de rodadura y liberar |
)la suceidn cuando el elemento estd en nosicidn. ,
| 16.~- Un método de acuerdo con cualquiera de
las reivindicaciones 1 a 14, que comprende premoldear cad%
elemento en un segnento de moldeo, transferir el elementof

.todavia en su segmento, a la cubierta sin banda de rodadu~

‘ra, aplicar el elemento a ella y, cuando el elemento estd

‘en posicidén sobre la cubierta sin banda de rodadura, sacar

‘el segmento del elemento. i
[
s 17.~ Un método de fabricar une cubierta de neu-

:méti CO.




Tal y como se ha descrito en la Memoriz que antd-

5 i
i cede representado en la Memoria que antecede representado !
i (
§en los dibujos que se acompafian y con los fines qué se han
i
%especificado.

: Esta Memoria consta de catorce hojas escritas a
? s
imdquina por una sola cara.

! Nadrid, 14753 3







\:\\ ‘\:\ '
TRk

FIG. 2




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



