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El inventor ha tenido durcnte mucho tiempo una ac
tividad en la téenica relacionada con las prenéés para vul-
canizar los neuméticos. Z1 presente invento estd destinado
a adaptar ciertos modelos anteriores de prensa del inventor,
tales como el que se representa en las patentes de EE. UU.
n? 2.812.544 y n° 2.812,545, para su utilizacién en la fabri
cacién de cubiertas de neumdticos qué tienen porciones de
pared lateral doblsdes; del modelo llamado"cubiertz" -expan-
sible". '

Tal y como es conocida actualmentie, une "cubierta
expansible" cue tisne unas poreicnes de pared lateral dobla-

das se describe en la patenie de E=Z, UU, n? 3,347.300, Ias

-

cubicrtes de este tipo se describen como hechas de acuerdo
con el metodo y el ap:rato de la patente de Z, UU. 3.347.964.

Las patentes de la téenica anterior del inventor
tal y como estdn identificadszs mas arribs se refieren a la
téenica de "tratomiento sin bolsa"; es decir a las prensas
de vulcanizacidn vars conformar y trater wna cubierta con
presidn de fluido ejercida directomentc en lz superficie in
terior de wna careasa de newdtico brusa, Estas patentes y
‘otrag patentes referentes al "tratemiento sin bolsa" podrien
usarse en la practica del presente invento.

Haciendo referencia a la patente n® 3,347.964, la
técnice para hacer uwna "cubierta expansible" incluye ahora
como primera etepa la instzlzeibén o la colocacidn de

", ..una carcasa de cublerta enular bruta ée forma sus—
tancialmente cilinérica con unas porciones de reborde
coaxizles en les extremidades abiertzs opuestes de la
carcasa, una poreidn de rodadura en el exterior de la
ecreasa, y uwnszs voreciones de pared lateral que se ex-
e af St et o
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tienden a partir de la porcidn de rodadura hasta cada
Aporcién de reborde "; (colummna 3, 11.51-57),
entre o'en, .
"..eunos medios de soporte gue incluyen unas placas
terminales de molde enfrentadas en posiciones opues-
tas que pueden acoplarse con las porciocnes de reborde
opuestas de dicha carcasa de cubierta bruta, pudiehdo
una por lo menos de dichas placas terminales de nmolde
desplagarse algjando ¥y acercéndose la wna respecto a
la otra"; (columna 5, 11.25-29).

Esta primera‘etapa que consiste en “"cargar" o "po-
sicionar® wna carcasa de cubierta brute sobre wna "placa texr
minal de molde" inferior gue se puede desplazar axialmente
es también conocida en la téenica anterior tal como la paten
te de EZ. UU. n® 2.495,663.

Ia siguiente etepa de la patente n? 3.347.964 con-
siste en ' V
",..doblar wna (sic) de las porciones leterales de pa
red en forma de un cancl que. se extiende axialmente
regpecto a la carcasa y concentricamente en el inte-
rior de la porcidn de rodadura; (columna 3, 11.58-60),
wtilizando, .
".o.uma pieza rigida anular que sirve pars el doblez
situada en cada placa terminal de molde que puede aco-
plarse con las superficies éxterioreé de las porcio-
nes de pared lateral de las carcasas de 1a cubierta ad
yacentes 2 la porcidn de reborde acoplada con el ani-
1lo y encima de la cuzl dichas paredes laterales estén
desviadas cuando dichas placas terminales méviles de

molde se desplezan la wa hacia la otra"; (columna 5,
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11.32-35; columma 6, 11,1-3).

Ia segunde etapa de la operacidn que consiste en
"doblar la pared lateral' es conccida igvalmente en la tée-
nica anterior tal como la patente de EE. UU, n? 1,480.719.

Durante el "doblez de la pared lateral", el pro-
ceso operacional de la patente n® 3.347,964 consiste en

' “...comprimir la porcidén de rodadura de dicha carcasa
bruta para limitar la expensidn circunferencial de la
banda—ée rodadura a un digmetro solamente un poco ma
yor que el diametro de la porcidén de reborde de la pa
red laterzl doblzda y bastante mas pequeiio que el dia
metro evenitval de funcionemiento de la poreidn de ro
dadura cusndo estd infleda"; (Columne 3, 11,61-66),

proveyendo,
",,.un elemento anulzr riszido de moldeo de rodadura
para rodear la porcidn de rodadura de dicha carcasa
de rodzdura y limitar la expansidn.circunferencial de
dicha cércasa"; (columna 6, 11.15-18).

Un molée en tres piezas gue ftiene un "elemento aﬁg
lar rigido de moldeo Ge rodadura! estd izsualmente descrito en
la patente de EZ. UU., n? 3.057.011. Z1 concerto que congis-
te en "comprimir la voreidn de rodadure" de wna cubierta no
tratada es conocido en la entigua técnicza de "anillo de cla-
vijas" tal y como se representa por lz patente de EZ, UU, n@
1.604.452, '

Ia etapa finel en la secuencia operacional de la
patente n? 3,347.964., se refiere al "iratamiento®, de la
carcasa bruta "doblada" y "comprimida" em un molde cerrado -
en tres partes.

Resvmen del invento
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Un objeto del presente invento es el de proveer
una prensa de vulcanizacidn mejoreda pare lo fabricacion de
cubiertzs de neumaticos gue tienen porcidnes ¢e pared lzte-
ral dobladas en moldes gue tienen tres partes.

Otro objeto consiste en proveer wma prensa de vul
canizacidn que tiene unas placas de anillo de rodadure que
pueden desplazarse la wma resgpecto a2 la oitra para el asien-
to de los rebordes superior e inferior de uns carcasa de
cubierta bruta sobre las placas extreszas exteriores o supe~
riores e inferiores de nolde, de wn molde en tres partes an~
tes de doblar lag paredes laterzles.

Otro objeto ﬁés consiste en proveer una prensa de
vulcanizacién en la cual las placas exteriores o placas ter
minales dz nolde que formen las zonzs de reborde y las por~
ciones de pared lateral de wma cubierta tratada se despla~
zan la una respecto a la otra solaménte cerrando o abriendo
la prensa; no existe requisito pars mecanismos de acciona~
mientos separados o inlependientes <ales como los elementos
22, 24 de la patente n? 3.347.564,

Uno de los objetos princirsles del rresente inven-
to consiste en controlar el ro imiento de la seccidn central
0 seccion de rodadura de molde ce un molde cCe fres partes en
funcién Gel movimiento de cierre de le prensa. Has precisg
mente un objeto del invento consiste en provesr un disposi-
tivo articulado ée relacidn e velocidad en la prensa pars
controlar el movimientq ¢e la seccién dz rodedura de molde
de forma gue durante el dotlez de lzs porciones de pared la-
teral de wma carcasa de cubierita brute le seccidn de rodadu~
re de molde se mentenge en una pqsici'n Tredeterminade cuan-~

do esta en contacto con la poreidn &z rodadura de una carcae-
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sa de cubierta bruta.

Estos objetos del invento se rezlizan con ventajas

_ por medio de wna prensz de vuleznizacidn con arrezlo al inw

vento en la cuval cada uno de los moldes en tres partes in-
cluye una placa terminal fijz inferior de molde, montadz en
la base de la prensa, une placa terminzl mdvil superior de
molde soportada debeajo de la articulacidn superior de la pren

sa, y wa seccién ceniral o seccidn de rodadura de molde so

R

portada debajo de la placa superior de molée por el disposi-

tivo de articulacion de relacidn de velocidad.

m

Deseripcion ¢e loz dibuijo

Ia figura 1 es una vista parcial en elevacidén fron
tal parcialmente en corte, Que zuestra e srensa de vulce-
nizacidn sezin el inventio en posicidn cemrletamente abierta
Y que tiene unos mecsnismos centrzles dobles con placzs de
anillo de rodadura superiores e infsriorss en posicidn para
la carga o la colocacidn Ce wns carcasa de cubierba . bru-
ta encica de una placa terzinal fijs inferior de molde ce

un molde de ‘tres partes;

gura 1, que ruestra d2 articulacidn superior de 1= prense
ve ests empezando un movimiento vertical dirigido hacia ab
- =)
jo (Llos elementos del molds r el dispositivo articulado
» 7

de relacion de velocidad soportado por la articulacidn supe-

rior estdn representedos desruds de haberse desplazado hzcia

- ’

adelante aproximadaments 202 =2 parfir de la posicidn ce la
figura 1, ¥y la seccidn a través de los elemenios méviles del
molde estsd rezlizads sustancialmente como se indica por la
linea 2-2 de la fizura 1), estando la placa de anillo infe-

rior de reborde empujeda hecia abajo parz oue la rporeiln in-

S B
A

ey
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ferior de reborde de wnaz carcasa de cubierta brubta se asien-
te sobre la placa inferior terminal del molde, estando la
placa de anillo superior de reborde alargada hacia arriba ra
re soportar la porcién superior de reborde de una carcasa de
cubierta bruta, y estando la seccidn de rodadura de molde
bajada hacia la porcién central de la carcasa de cubierta
bruta;

La figura 3 es wa viste similar, que sigue la fi-
gura 2, que nuestra un descenso ulterior de la articulacién
superior, estando el reborde superior de la carcasa de cu-
bierta bruta asentada sobre la placa superior terminal éel
molde, estando la seccidn de rodadura del molde bajada toda-
via més hesta wna posicién ceniral espacieda igualmente entre
lag porciones de reborde de l= carcasa de cubierta~bruta &
empezando la barra deslizante del dispositivo articulaﬁo de
relacion de velocidad a acoplarse con un tope ajustable que
ha sido posicionado Ge antemeno en el sentido verticai tal y
como se determina por el espesor total o la albura de wn mol
de cerrado cuando la prensa estd en posicidén de trataniento;

La figure 4 es otra viste similar, que sigue la fi-
sura 3, que muestra wn descenso ultsrior de la articulacion
supsrior y el comienzo de la aplicacidén de una rresidn de
fluido en el interior de la carczsa de cubierta brutza, empe-
zando las porciones de pared lateral a doblorse debido al
contacto con las piezas snulares rigidas de doblez en las
placas terminaless superiores e inferiores del molde, estan-
do la poreidn Ge rodsdura &l mold dilateda miislmente para Qe entre -
en contacto con la seceidn Ge rodedura,y estando aimado el disposi
tivo articulacdo de relacion de velocidzd mediante el acopla-

miento con el dispositivo de tope ajustable de forma gue la
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secciln de rodadura del molde hayz sido bajeda a mitad de la
distancia en la que la placa terminal superior éel molde ha
sido bajada ; :

La figurs 5 es ofra vista similar que sigue la fi-
gura 4, que representa la_continuacién del moviniento de cie

rre de la articulacidn superior y la zplicacidn ulterior de

»

wma presion de fluido para dar su forzma a la carecasa de cue

bierta bruta, siguiendo las porciones ds pared laterzles al
doblarse y manténiendo el dispositivo articulado de relacién
de velocidad la seccidn de rodadurz d:l molde espaciada 2
igual distancia entre las porciones de reborde;

La Tigura 6 es otra vistz similar, que sigue la fi-
gura 5 y que muestra una prensa e vuleanizacidn con arrezlo
al inventdb en la posicidn e cierre qompleto Tara el itrata-
miento de wna carcasa de cubierts bfuta a fin de realizar una

cubierta expansible;
La figura 7 es otra vista similar, que muestrz el

movinienio de cbertura de la articuizcion superior estando

la placa de anillo superior de reborde dJdesplazade hacia aba-

jo a partir del drea superior ds reborde de una cubierta ex

£

psnsible y hebisndo sido el dispositivo articulado de rela-

i

cidn de velocidad accionado par: éesplazar haecin arriba la
seceidn de rodadura de moldzs y cerrzda con la placa terminal
superior del molds, habiendo sido mentsanida la seecidn de
rodadura de molde en contacto con el frea de rodadura de la
cwbierts expansible durante 1= separzcidn de la zona supe-

rior de parsd lateral de lz placa terminal superior &zl mol-

Ia figura 8, la Ultimz de la serie Ge vistes, mues-

tra una prensa de vuleanizacidn con arrsglo 2l inventio en

0
K
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posicién totalmente abicrta con las placas anulares de re-

‘borde alargedes pare separar las zonas de reborde inferior y

de pared lateral de la cubierta expansible respecto a la

placa terminal infsrior fija del molde y subir la cubierta

hasta un2 posicidn de descarga;

-DLa figura 9 es wna vista en alzado frbntal par-
cial que muestra wma porcidn de la articulacion superior
¥ los componentes éel dispositivo articulado de relacién de
velocidad soportados por él; y

La figura 10 es una vista ampliada en corte, toma- -

da sustencialments como se indica por 1z linea 9-9 de 1a fi

gura 10,

- .‘ - - .' . =
Deserineion del rodo de realizacion nrefarido

En los dibujos, una prsnsa de tratamiento de cu-
bierts conveniente para la prictica del invento se indica ge
nerzlmente por el n? 20. Como se muestra, la prensa 20 es
una prensa doble gue tiene dos grupos de componentes de mol-
de indicados generalmente por el n® 21, incluyendo czda mol-
de 21 una placa terminal superior de molde 22, uma seccidn

de rodadura de molde 23 y una placa terminal inferior de mol

de 24, La prensa 20 lleve igualmente dos mecanismos centra—

les indicados gensralmente por el n? 25,

L= prensa 20 tiene une vige transvergal fuerte o
articulacidn superior 25 accionada por ejemplo por unos dis
positiveos de articulacidn laterales 27 vara abrir o cerrar '
la prensa. Debzajo de la articulécién superior 26, se halla
una pletina superior o conjunvo de soporte de molde, wa pa-
ra cada grupo de moldes21. Tal y como se identifica numéri-
camente en la figurz 2, wn conjunto de soporte de molce inclu

ye w soportz superior 28 y unz plazca czlenizda 29, aislada
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por ejemplo por un disco 30 de amianto o material equiva-
lente, encerrada en wn recinto 31, y unidas c§njuntamente

en un bloque'por unos medios adecuados, El soporte supe-
rior 28 estd sujeto con seguridad al extremo inferior de un
manguito de reglaje 32. EL manguito 32 ‘estd soportado en
un anillo 33 que cuelga de un blogue de montaje 34 sujeto al
lado inferior de la articwlacidn superior 26, TUnos dispo-
sitivos de ajuste adecundos, tales como wn engranaje anular
35 sujeto al manguito 32, y wn pifidn 36 gue estd montado de
manera que pueda girar en el soporte superior 28, pueden szer
provistos para ajustar la prensa para ei moldeo de componen-—
tes de espesbr variable,

.'Los elementos de prznsa 26 a2 36, que se describen
nés arriba, se representan en la patenie de EE. UU. n? -
3.336.636 y otras patentes de la téenica anterior a favor
del inventor, a las cuales se hace refersnecia para log deta-
lies que_puedan ser necesarios para un en%endimiento mas
completo del invento.

Mecanismo centr:zl ¥ comonente inferior del molde

Uﬁ mecanismo central 25 adecuado para ser utiliza-
do en la conformacidn y en el tratemisnto de wna carcasa C
de cubierta bruta, en coopéracién con un molde'21, lleva
unos elementos opuestos relativamente méviles o dispositivos
péra asiento de las porciones de reborde de una carcasa C
contra las placas terminales de molde 22 y 24. Tal y como
se representa, existe una placa anular superior de reborde
42 y wnz placa anuler inferior de reborde 44. Cada placa tie
ne wn didmetro ligeramente superior al didmetro de las por-
ciones de reborde Ge wna carcasa C y wna brida periférica 43

conformada debidamente para el asiento de las porciones de
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reborde.

Ia placa anular superior de rebords 42, estd cen-

trada en el extremo superior de un eje vertical 45. Tal y

como se identifica numéricamente en las figures 1y 3, la

placa 42 esta mantenida en el eje 45 por un élemento de aco-
plamiento 46. El eje 45 tiene un dispositivo de ajuste dés—
lizante en un casquillo 47 adaptado a la fuerza en el centro

de la pl=ca anular inferior de reborde 44. El eje 45 se ex-

tiende en wn cilindro 48, cuyo extremo superior estd sujeto

2l casquillo 47. En el interior del cilindro 48, el extre-
mo inferior del eje 45 soporta wn pistén (no representado)
que estd accionado por un dispositivo adecuado de presidn de
fluido para alargar o acortar selectivamente el eje 45.

Los elementos de prensa 45 al 45, que inecluyen el
pistdn y el dispositivo de presién de fluido, son del tipo
conocido en la patente de EE. UU. n®? 2,812,545, particular-
mente en la columna 3, 11.70-75 y la columa 4, 11.1-21 de
ésta, a las cuales se hace referencia para los detzlles que
podrian ser necesarios para un entendimiento mas completo
del invento. ‘ '

La place anular inferior de reborde 44 se alza o
se baja entre la posicidm elevada representada.en las figu-
ras 1y 8 y la pos;cién baja representada en las figuras 2 2
7-por un mecanismo de accionamiento (no representado) situa-
do en el interior de 1z base de la prensz. Un mecanismo de
accionamiento convenients puede ser el del tipo'}epresehtado
en la patente de EE. UU, n? 2.812,545, particularmente en la
columa 4, 1.75 y la columa 5, 11.1-48a la cual se hace re-

ferencia para los.detalles que podrian ser necesarios para

un-mejor entendimiento del invento.
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E1 medio de fluido qua sirve para la conformacidn
de una carcasa C y después parz el trztamiento de una cu-
bierte expansible T se introduce en el interior de la carca-
sa de cubiertz C en wn tiempo adecuzdo después de la reali-
zacion de la condicidn ilustrada en la figurse 3. E1 sumi-
nistro de presidn de fluido se mentiene hastz el final del
periodo de tratamisnto ilustrado en la figura 6. A conti-
nuacidn, si el msdio de fluido que sirve para el tretamien~
to es vapor 0 agua caliente, el liquido o el condensado en
el interior de la cubierta tratzada T nz de ser evacuada pre-
viamente a la realizacidn de la operacidn de sberturs ilus-
trada en 1la figura 7. Los mecanismos especificos para el -
control de fluido, el suministro o el escape, no han sgido
representados puesto gue pueden cer del tipo general repre-
sentado en un cierto nimero de patentes de la téenica ante-
rior a favor'del inventor, que incluyen la patente de BZE,UU.
n? 2,846,722, a la cual se puede hacer refersncia para los
detalles que puedan ser necesarios parz un mejor entsndimien
to del invento.

Tel y cono se identifice, ruméricemere e ls .figs.1y8, la
placa inferior de mq}de 24 situaéa coaxizlmente alrededor
del mecanismo cenitral 25 esta monfada con seguridad en una
pletina 49 soportzda en 1la base e la rrensa y aislada vor
ejemplo por wn disco 50 de amianto o materizl eguivalente.

Lag superficies de moldeo orientzdas hacia arriba
de una placa 24, incluyen wnz superficie 51 que forma el re-
borde interior del radio, teniendo um anillo central 52 dé
doblez de pared lateral unas superiicies de formacidn de la
pared lateral sustancialmente paralelas y una superficie 53

gue foraa la pared exterior lateral del radio y el respaldo
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de rodadura. ZI1 borde exterior de la placa 24 estd confor-
mado de menera adecuada radialmente a partir de la superfi-
cie 53, como en 54, para proveer un asiento destinado a la
seccidn 23 de rodadura del molde, |

Componentes del molde suverior

Ia place de molde superior 22 estd soportada por
la életina 29, Tal y como se identifica numéricezmentz en la
figura 2, las superficies de moldeo orientadas hacia abajo
de wa placa 22, inciuyen we superficie 55 para formar el
reborde interior del radio,un anillo central 56 de formacidn
de lo pared lateral gus tiene unas superficies de doblez de
pared lateral sustancialmente paralelas y una superficie 57
que forma la pared exterior lateral del radio y el respaldo
de rodadura. 2l borde exterior de la placa 22 estd debi-
daments conformado radizlmente a partir de la superficie 57,
como en 58,'para vroveer un esiento destinado a la sepcién
de rodadura del molde 23.

Ia seccidn 23 de rocadura del molde esta soporia-
da debajo de la placa supériorvde molée 22 por los elemen~

tos del dispositivo articulado de relacidn de velocidad 60.

La superficie 5§ de moldeo orientzda radialmente hacia el in

terior forma la configuracidn de 12 btanda de rodadura de un
neumdtico T. ILe seceidn anular de molde 23 lleva unas super
ficies superior e inferior que se adeptan con las superfi-
cies 54 y 57 de las placas superior e inferior de molde 24 ¥y

22.
_DISPOSITIVO ARTICUZADO DZ RETLACION DI VILOCIDAD

El dispositivo articulado de relacidn de velocidad
estd indicado gensralmente por el n? 60, =1 dispositivo ar-~

ticulado estd accionzdo por el movimiento de la articulacidn
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superior 26 para controlar el movimiento de la seccidn de
rodadura 23 del molde de forma que durante ol doblez de las
porciones de pared lateral de una carcasa C por los anillos
de doblez 52 y 56 , la seceidn de rodadura del molde Quede
mentenida en una posicién predeterminada cuzndo estd en con-
tacto con la poreidn de rodadura de una carcaza €. In el
modo de realizacidn que se describe zqui, la velocidad del
moviniento de la placa superior 24 del molde es el doble de
la velocided del movimiento de la seccidn de rodadura 23 del
molde, durante el periodo de tiempo en que la seccidn de ro-
dadura 23 del molde esté.comprimiendo la poreidn de rodedura
de la csrecasa C,

Tos detalles del dispositivo articulado de rela-
cidn de velocidad 60 estdn representzdos mas completemente
en las figures 9 y 10. El dispositivo articulado 60 inclu~
ye una barra deslizante 61 dispuesta verticélmente ¥y que se
termina en su extremo superior por una horguilla giratoria
62 conectada 2 la extremidad que puede desplazarse'a lo lar-
§0 Ge un arco o extrerided libre de un dispositivo de accio-
namiento o brazo de palanca 63, por ejemplo mediante ws élg
vija 64, El extremo giratorio o extremo de base del primer
brazo de palanca 63 estd montzdo en un eje 65 y sujeto en &l
mediznte por ejemplo una chaveta 66, Tl primer eje 65 pasa
a través de la articulacién superior 26 y estd montado de
menera gue pueds girar en uvna placa de soporte 67.

La barra deslizente 61 estd soportsda por dos cas-

quillos de gufz 68 montados en uns ménsula 69 fijade & lz ar

—

ol

iculzcion superior 26, Cuendo la articulacidn superior 26
se ha hecho bajar en wna distencizs predetermineda (fisura 3

¥y siguientes) el extremo inferior de ls barpa deslizonte se
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acopla con un tope ajusteble 70 montado en la base de la
prensa,

Para la conexién del primer brazo de palanca 60 2
um segundd brazo de palanca 76, la extrenided giratoria o
extremided de base del brazo de palanca,é3 lleva uwn primer
brezo de menivela 71 sujeto de monera giratoria a un extremo
de uﬁ elemento de wnidn intermedio 72 por ejemplo medionte
wa clavija 73. Il otro extremo del dispositivo de wmidn 72
estd sujeto, por ejemplo nmediante una clavija 74 a un brazo
de manivela 75, EL segquncéo brazo de msnivela 75 estd sopor-
tado por le cxtremided giratoria o extremidad de base del
dispositivo de accionamiento o brazo de palanca 76 montado
en wn eje 77 y sujeto a este por ejemplo por una chavetz T78.
El segundo eje 77 se extiende iguzlmente a través de la arti-
culacién superior 26 que esta montade de menera que pueda gi
rar en la pleca de soporte 67.

La extremidad'que puede girar a lo largo de un ar-
co o extremidad libre del 'segundo brazo de palanca 76 sopor-
ta uwna horguvilla giratoria 79 unida a este por una clavija
80. Iz horguills TS estd sujeta al extrexmo superior de wna
berre 81 de montaje de molde situada verticalmgnte Y sopor-
taeda por wn cesquillo de gufa 82 montado en un soporde 83 su
jeto a la articulacidn superior 26, Lz barra de moniaje 81
se extiende hacia abajo a través de unos agujeros adecuados
realizados en el conjunto de soporte de molde y el extremo
inferior esta unido de menera desarmzble a una b;ida perifé~
rica 84 que rodea el borde superior de la seccion de rodadu-
ra 23 del molde,

Tal y como se represents (véase igualmente figura

1y 8) el dispositivo articulado de relacién de velocidad 60
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tiene tres barras de montaje de la seccidn de rodadura 23
del molée. En el lado posterior de la ariiculacidn supe-
rior 26 se hallan dos verillas de montaje de molde, 85 y 86,
que tieneﬁ ls misme longitud que la bafpa 81 ¥ aue estdn mon
tadas de la misma menera. Tél y como se representa en lineas
de trezos interrumpidos en la figura 9, una barra 85 (6 86)
lleva unz horguilla giratoriz 7S unida al extremo libre de
un brazo de palanca 76 por ejemplo mediznte una clavija 80

¥y estd soportada por un casquillo de guia 82 montado en un
soporte 83. EL brazo de palanca 76 de la barrz 85 esta su-
jeto al primer eje 65; el braso de palancea 76 de la barra 86
estd sujeto al segundo eje T7.

Las horguilles giratorias, 62 y 79 funcionan como
dispositivos gue sirven pere adaptar el movimiento en forma
de arco de los brazos de palanca 63 y 76, a2l moviriento li-
neal de las barrzs 61, 81, 85 y 86. Dicho de otra forma el
moviriento deslizante de las barres estsd relacionado con el
moviziento en forma de arco de los brzzos de palanca por me-
dio de las nhorquillas. _

Haciendo refersncia a la figura 10, una horguills
giratoria 79 tiene dos brazos 86 wnidos en sus extremos su-
periores al brazo e pzlanca 76 por la clavija 80, Debajo
ée la clavija 80, los brazos 86 estén interconectados por
e¢jzmplo mediznte un blozue distenciador 87. ITos extrenos in
feriores de los brazos 86 estan intberconectados por un bloque
de conexidn 88 que aloja wn casquillo 89 qe sirve para ence-
rrer de manera movil una bola 90 montada sobre lo extremidad
superior de difmetro reducido de wn eje 81, (85,86). Ia bo-
la 90 estd mentenida en el eje por wn collar 91 y vna clavi-

ja 92. Tal y como se represente, la horguilla giratoria 62
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del extreno superior de lz barra deslizante 61 es similar a

la horquilla 79 que se acaba de desoribir, salvo que 1os

~ brazos de la horquilla tienen unz lengitud doble de la de

los bra-os 86.

Haciendo referencia 2 las figures 6 y 7, durante
el movimiento de abertura de la articulzacion superior 26
desﬁués del tratemiento de la cubierta T, la accidn del dig
positivo articulado de relacion de velocidad 60, puede_ser
tal que, en primer luger, la superficie 59 de moldeo de ro=-
dadura de la seccion de molde 23, estZ mentenidae en conizc-
to con la benda de rodedura de lz cubierta T durante la se-
paracion de las dreas de vared leteral superior respecto a
las superficies de moldeo 55, 56 y 57 de la seccidn ée molde

-

e nolde 23 se levante pre-

fod]

22. A continuscién, la seccién'
ferentemente y se cierra, estando la superficie 58 de la sec
cién de molde 22 de nuevo en contecto con la seccidn de mol-
de 23.

La seécion de nolde 23 se levanta y se cierra con-
juntamenve con la placa superior extresmz 22 del molde por
nedio rmecanico tal como wn cilindro S5 accicnado por pre-
sién de fluido, Como se ve con mas debzlle en la figura ¢,
el cilindro 95 esté provisto de un vistzgzo de pistdn 96 wni-
do por ejemplo mediznte una espiga 97 a lz poreidn centrel
del brazo de palinea 63. Ia base del cilindro 96 estd mon-
tade de menerz gue pueda girar por ejsmplo mediznte una espi-~
ga 96 en wn soporte 99 sujeto 2 la articulacion superior 26,
Cuzando el eje de pistdn 96 sale del cilindro 95, el primer
brazo de palanca 63 se desplaza 2 lo largo de un arco y haciz

arriba y la seccion de molde 23 se levanta hasta la posicidn

de la figura 7 por medio de los elemenios de articulacidn
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gue acaban de deécribirse.
En resumen, respecto al dispositivo articulado

de relacidn de velocidad 60, unz cubiertz expznsible T se ha
ce de menera satisfzctoria como articulo de fzbricecién en
grén serie solemente cuzndo el movimiento de la seccion cen-
tra@ del molde o seccidn de rodadura 23 es wma funcidn del
movimiento de cierre ée 1z prensa, Cusndo se utiliza el
dispositivo articuwlado ée relacion ée wvalocidad 60 con arre-
glo al invento, el movimiento linesl de lz barra deslizante
61, bien mediente su acoplemiento con el tope 70 o bien me-
dientelaaccion del cilindro €5, se itransformari a través de
los elementos de articuvlizcion cue se z2czban de deseribir, de
forma qué se produzce un moviniento lineal de las barras
de montaje de molie ©1, 85 y 86. Tal y cono se representa,
la "longitud eficaz" del primer trazo ée p2lanca 63 y del
ispositivo dé horgquilla 62, es iguzl a Gos veces la "longi-
tud eficaz" de cada uwmo és los brezos de razlznca secundarios
76 y Ge los dispositivos de horouilia T79. Tor consiguients,
el nmovimiento vort*cu_ de las barras de nmontaje de molde 81,
85 v 86 es igzusl a la zitz2d cel movimisznto vertical de la ba
rra deslizante 61. -Si por cualivier mobdivo se dsseara veriar
esta relacion de velocidzd, de 2/1, eso zoiria ser realiza

do por ejemplo, cambiancdo la placa de monszje 67 para proveer
centros diferentes'yara los ejes 65 v 11 7 utilizando bre-
zos de walaica 63'y 76, horquillas 62 y 79 7 articulacidn de
mibn 72, de lon~1tud diferente. .

. 7
22CL0N

Modos da real

[y
[

n verismte

Tal y como se ha mostrado y descrito mas arriba,
la prensa 20 es del tipo gsnsrzlque se muestra en un cierto

nimero ¢e patentes de lz %écnicz enterior z fevor del in-
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ventor, incluyendo la patente de EE. UU. n? 2,808.618, a
la cual se hace referancia para los detalles que se necesi-
tan pare un entendimiento mas completo del invento., ZEstas
prensas estén construides de forma que'sea posible obtener
un "baseulamiento hacia atrds" mdximo de la plzca superior
22 y de la secciln de rodadura 23, y un espacio libre en-~
cimé de la placa inferior 24 sin perder un espacio valioso
encima de la prensa. Sin embargo, los conceptos del pre=~
sente invento podrian utilizarse, por ejemplo, en prensas
en las gque los componentes dél molde 22 y 23 se desplazan
en primer lugar directemente alejdndose del componente de
molde 24 y a continuacidén lateralmente. ILas prensas de es-
te tipo estén ilustradas por le patente de EE. UU. n? -
3.097.394.

Tal y como se ha mositrado y descrito mas arriba,
el mecanismo central de prensa 25 1leva unas'placas de ani-
1lo superior e inferior de reborde y los elementos de accio-
namiento del tipo gencral indicado en las patentes de EZ.TU.
n? 2,812.544 y 2,612.545, Iguelmente, tal y como se repre-
senta, se nscesitaria lz carga menual de we carcasa de cu-
bierta bruta y la descarga _de mma cubierta expgnsible. Por
consiguiente, en el caso de que se utilizaran los conceptos
del presents invenlto en prenszs que llevan "cargadores auto-
réticos® y/o "descargadores automdticos" podria ser conve- .
niente uwtilizar mecanismos centrales del tipo general L0os-
trado en otres patenfes de la'tecnica anterior é_favor del
inventor, incluyendio la patente de EE, UU. n® 2,997,740.

Por consiguiente, aunque se haya representzdo y
descrito un modo de realizacidn preferido del invento, con

arrezlo a las normas y a los procedimientos de la Oficina
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de Patentes, es evidente que el invento no estd limitado
por este modo de rsalizZacion, y que se tucden hacer combios
y modificaciones sin zlejarse del espiritu del invento o
. del alcance Ge las reivindicaciones adjuntas,
5 En resumen: Ia Pafente de Invencion gue se goli-
cita, deberi recaer sobre las siguientes

-

RETIVINDICLCIONES

1. Una prensa de vulcanizacion para la fabrica-
cién de una cubierta de newmdtico (T) que tiens wes por-

10 ciones de pared laeteral dobladas, en un molde qué tiene tres
partes incluyendo dicho molde unas partes termincles de mol-~
de (22, 24) y wma parte central de molde (23), que incluye
unos medios (60) para controlar el movimiento de dicha par-
te central (23) del molde en funcidn del movimiento de cie-

15 rre de 1= prensa. .

2. Una prensa de vulecanizacion segin la reivindi-
cacidn 1, caracterizada voraue, incluye ademds uﬁ meeanismo
central (25) que tiens wnos medios para aplicar las poreio-
nes Ce reborde de una carczsa de cubierta bruta (C) sobre

20 las partes extremas de molde (23, 24) antes de doblar di-
chas porciones de zzred lateral.

3. TUna prensa de vuleanizzcibn sezin la reivindi- )
cacién 1, carzcierizada porgue dicho mecsnismo central (25)
tiene wnes plzcas anulares de rebords gue vueden desplazar-

25 se la unz respecto a la otra (42, 44) para aplicar las vor-
ciones de revorde de wna carcasa (C) sobre las superficies
de formzecidn del reborde (51 y 55) de las partes terminsles

de molde (22 v 24).

4, Una prensa de vuleznizacidén sezin la reivindi-

30 . czeidn 1, caracterizads porgue, dicios medios (60) gue sir-
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ven zerc conirelar el movimiento de diche parts centrai

(23) del molde estén constituidos por un dispositivo arti-
culado de relecién de velocidad soportado por la articula—
cidn superior (26) de dicha prensa e incluyen wna barra des-
lizante (61) dispuesta verticalmente, wn pzimer brazo de pa-
lenca (63) unido 2 una pluralidad de brazos de palanca se-
cundarios (76) y una plurelided de barras de montaje de mol-
de (81, 85, 86) dispuestas verticzlmente, estando la barra
deslizante (61) y el primer brazo de palanca (63) asi como
las barras de montzje del molde y los brzzos de palexnca se-
cundarios (76) uwnidos cada wno de ellos individualmente por
wmos medios (62 y 79) que sirven para sdaptar el movimiento
en rorma de arco de los brazos de palanca al movimiento 1i-
neal de las barras, estondo dichas barras de montaje conec-
tadas a dicha seceidn central de molds (23)., -

5. Unz pr:nsa de vulcaniéacién sezun la roivindi-
cceidn 4 carscierizade porgue lz barre deslizante (61) se
acopla con un jope ajustable (70) monizdo en la base de di-
cha prensa durante el movimiento de cierre de la prensa.

6. Una prense de vuleanizgeidn sezin la reivindi-
cacibn 4, caorzcterizada porgua la lonzitud eficaz de dicho
primer brazo de palanca (63) y del dispositivo de conexidn
de barre (62) ss igual a dos veces la lonzitud eficaz de
cada wno de dichos brezos de palanca secundzrios (76) y de
los dispositivos de conexion de barra (79).

7. Una prensa de vulcaenizacidn segin la reivindi-
cacion 4, caracierizada porque la extrsnidad de base de dicho
prirmer brazo de palanca (63) estd wnida a lz exiremidad de
base de wno de dichos brazos de palanca secwndarios (76) por

-

un prizer brazo de manivela (71) conscizdo de manera que pu

ke
HE
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da girar con wn acoplamiento de manivela (72) que estd wni-
do de menera que pueda girar con un segndo brazo de moni-
vela (75).

8. Una prensa de vulcanizacion sezin 1z reivindl
cacibn 4, caracterizada porque los medios (62 ¥ 79) que
unen dichos brazog de palanca a dichas barras son uwnas hor-
quiilas giratorias, teniendo cada una de dichas horquillas
giratorias un casquillo (89) que'sirve para aprisionar de
menera movil una bola (90) montzda en el extremo superior de

wma barra.

9., TUna prensa de vulecanizacidn sezin la reivindi-
cacibn 4, caracterizoda porque la parie central de molée
(23) se eleva y se cierra con mma parte superior terminel
de molde (22) por medio de un dispositivo de sccionamiento
mecanico (95) unido al primer brzzo de palanca (63).

10. Una prensa de vulcanizacion pars la fabrica-
cibn de una cubisrta de neundtico (T) que tiene uncs porciones

de pared lateral dobladalSen un molde gue tizne

ot

res partess,
inclvuyendo cada wno ds dichos moldes unzs placa fija de ex—
tremidad inferior de molde montada en la base de la prensa,.
we placa movil de extremidad superior de molde sostenida de-
bajo de la articulacidn superior de la prensa, y wna secciéﬁ
de rodzdura de molde soportada debajo de la placa superior
de molde por un dispositivo articulado de relacidn de valo-
cidad, controlando dicho dispositivo articulado de relacidn
de velocidad el movimiento de la seccidén de rodadura de mol-
de de forma que durante el doblez de las porciones de pared
lateral de una carcasa (C) de una cubierta brutz, la seccidn
de rodadura ds molde quede mantenida en una posicidn prede-

terminada cuando estd en contacto con las poreciones de rode-
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dura de una carcasa (C).

11, Se reivindica por Ultimo, como objeto sobre -

. el que ha de recaer la Patente de Invencidn que se solicita:

"UNA PRENSA DE VULCANIZACION. PARA LA FABRICACION DE UNA OU-
BIERTA DE NEUMATICO",

) Todo conforﬁe queda descrito y reivindicado en la
presente memoria, que consta de veintitrés paginas mecano--
grafiadas, y dibujos que se acompaiian.

Madrid, 18 de febrero de 1,969

BERNARDO UNGRIA
"P.P..
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