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En la industria de la febricacién de cubiertas
de neumftico en los #E.UU. se ha despertado recientemente
un considerable interés por las llamadas cubiertas de neu-
mético encintadas. Aungue durante algin tiempo se han uti

lizado con las cubiertas de neumdtico radiales bandas de

-proteccidn o cintas de refuerzo de banda de rodadura, ta-

les cubiertas de neumét%co no han logrado una aceptacidn
general en los EE.UU. debido a las caracteristicas de mor-
cha "dura" que se aprecian en los automdviles de los EE.UU.
que usan tales cubiertas de neumitico. Mis recientemente,
con la importancia que ha adquirido la seguridad en los au
tomdviles, se ha despertado el interés por modificar las
cubiertas de neumdtico encintadas para adaptarlas a los au
tomdviles de los EE.UU. En las cubiertas de neumdtico ene
cintadas producidas comercialmente en los EE.UU. hastu la
fecha, se utilizan bandas de tela de telar cortada al ses-
go que se envuelven alrededor de la carcasa de la cublerta
de neunftico y se empalman entre si antes de la aplicacidn
a la carcasa de los costados y del mabterial de caucho que
forma la banda de rodadura. Tales bandas de proteccidn se
han hecho en general de cordones de fibra de vidrio o de
alambres metalicos., Con estas dos clases de materiales, se
tropieza con un grave problema debido al gran nimero de ex
tremos cortados en cada borde de la banda., Obtro problema
es el desequilibrio inherente de tales cublertas de neumd-
tico debido al empalme en la banda de proteccidn.

3e ha propuesto, en la bibliografia de pabentes,
ubilizar diveros tipos de cintas hechas arrollando un solo
corddn en zig-zag sobre la periferia de un tambor. Uno de

tales mébodos figura descrito en la Patente de Vanzo Name-
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ro 2.982.327. Como se expone en esa patente, el cordén pa
sa, a lo largo de una trayectoria en zig-zag, desde un bor
de de la banda de proteccidn al otro y de nuevo hacia el
primera borde, formando un 4ngulo con los bordes. La tra-
yectoria del corddn se controla durante cada revolucidn
del tambor, de modo ¢ue se btiende el corddn adyacente al
corddn previamente situado. En la patente se da una férmu-
la para determinar el Angulo con gue se tiende el cordéh
¢n el dibujo en zig-zag. Ls evidente de esta férmula que
el nlmero de ciclos del corddn desde un borde al obtro y

de nuevo hacia el primer borde en una sola revolucidn, de
be ser un nlmerc enterc més un pequeiio incremento, de mo-
do que el cordén sea tendido en la posicibn correcta adya-
cente al otro corddén. No obstante, este factor puede crear
graves limitaciones en el dibujo de la estructura de la cin
ta al limitar las posibles variaciones y combinaciones.de
la circunferencia, la anchura y los &ngulos de corddén par
ticulares.

Otra caracteristica de la banda de proteccibn de
la patente de Vanzo la constituyen las dos capas o telas
separadas difercnciadaes en toda su circunfercncia. Esta
rclacidn se ha ilustrado en particular en la Fig. 6 de los
dibujos de la pabente, en la cual se ilustra el plegado
de una banda de cordones paralelos para formar una banda
de proteccidén con un dibujo de corddn en zig-zag. Lsta
construcciédn de dos telas permite que una tela se mueva
independientemente de la tela adyacente, lo cual puede
crear planos de cizalladura no deseables en la cubierta de

neumitico final,

En la patente francesa Nimero 1.268.7%54 se pro-
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pone un método para producir refuerzos psra cubiertas de
neundtico, con el cual se obtiene mis flexibilidad en los
diversos pardmetros de la cinta variando la relacién de en
granaje de tal manera que se entrelacen los cordones. Aun-
que el método propuesto en la patente francesa nfimero
1.268.%34 proporciona un mayor grado de flexibilidad en la
produccidn de refuerzos, un inconveniente principal de la
patente francesa es que{el método en ella descrito no pre-
vé la traslacidn de cualquier construccidn de cinta parti-
cular a una cinta de diferentes dimensiones o de diferen-
tes parémetros. Asi, por ejemplo, si una cinta satisiacto
ria producida de acuerdo con el método de la patente fran
cesa blene un espaclamiento de cordones particular y/c -es
de una configuracidén en la cual la parte del cordbén tendi-
da entre un borde y el borde opuesto tiene cierto nfimero
de 1fneas de interseccidén con los cordones tendidos en di
recciones complementarias opuestas, no es posible reprodu-~
cir esa cinta variando sdlo ligeramente la anchura y/o el
didmetro y seguir teniendo la seguridad de susbtancialmente
¢l mismo espaciamiento de cordones y/o el mismo nlmero de
lineas de interseccibn, excepto si se fabrican muchas cin-
tas por el procedimiento de tanteo y correccibén. Puesto
gue el nimero de posibles combinaciones de los diveros pa-
rémetros propuestos en la patente francesa es del oxden de
las decenas de millar, es evidente que los principios de
la patente francess no preven la traslacidn de los paréme
tros y la reproduccidén de la cinta con las mismas caracte-
risticas para diferentes dimensiones o tamafios de cubier-
tas de neumdtico. Como resultado, un fabricante de cubier-

tas de neumdtico que se atenga a los principios de la pa=

378136

-l -



10

20

25

15-5-70

tente francesa no podria producir el mismo dibujo de cin-
ta, para cada uno de los diferentes tamaifios de cubilerta de
neumdtico de su produccidn, sin efectusr gran nfmero de ex
perimentos de construcceidn de cintas, e incluso después de
tales experimentos no se tendria la sepuridad de producir
la misma cinta a menos gue se explorasen todas las posibles
combinaciones y se construyesen las correspondientes cin-
tas.

De acuerdo con el presente invento, un nuevo mf-
todo para la produccidén de refuerzos para cubicrtas de neu
mético proporciona ventajas sobre la técnica anterior} Ll
método del invento proporciona unos medios directos para
producir una cinta particular, en un cierto nfmero de di-
mensiones diferentes, de wun modo sencillo y conveniente y
sin recurrir a la construccidn de cintas por el procedi-
miento de tanteos y correcciones. Ademés, el método del in
vento proporciona unos medios convenientes para duplicar
una construccién de cinba particular, con un grado de pre-
c¢isibén superior gl que puede observar el ojo humano.

Il refuerzo sin fin para una cubierta de neumi-
tico del presente invento comprende un corddn continuo que
forma un dibujo en general en zig-zag y que es situado a
través de la anchura del refuerzo desde un lado al otro
formsndo un Angulo con los bordes del refuerzo, con inver-
siones en los bordes. Trozos de corddén entre las inversio
nes son intercalados con trozos dispuestos en direccidn o-
puesta a lo largo de al menos una linea sustancialmente
paralela a y entre los bordes del mismo, La relacibn en-
tres los diversos pardmetros del refuerzo es la siguiente:

C.. Tan A EPT . C . D . Sen A

2. W P.HT 1 36?8136
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cen la cual C es la circunferencia del refuerzo, A es el én
‘gulo menor entre el corddn y el borde del wrefuerzo, U es
el ancho del refuerzo medido perpendicularmente a los bor

‘des, EPI es el nlmero de cordones por cada dos centimetros

v medio medido perpendicularmente a los trozos de corddn,
P es un nlmero entero igual a uno mis el nlmero btotal de
lineas de intercalacibn paralelas a y entre los bordes del
refueﬁzo, MyDson dos<nﬁmeros enteros primos entre si ¥
cue hacen enbero a P . M a1 , siendo D menor que P, vy D
vy P primos entre si, gg?es el nlimero de ciclos de repeti-
cibn del cordén saliendo desde un bordo y volviendo allmig
mo borde, para cada circunferencia del refuerzo.

En la formacibén de un refuerzo sin fin del in-
vento se acosbumbre a preseleccionar la circunferencia,
la anchura, el dngulo del corddn y el espaciamiento del:
corddén con estrechas tolerancias. Anflogamente, es gane-
ralmente ventajoso preseleccionar el nfimero de lineas de
intercalacién o P, el cual es uno mis el nlmero total de
lineas de intercalacibén. Si el nimero de lineas de inber-
calacidn no es critico, puede seleccionarse un margen pa-—

ra P. Satisfaciendo la anterior ecuacibén se determina la

‘relacidn de engranaje o nimero de ciclos de cordén por ciz

cunferencia,

En la traslacidn de los pardmetros de un refuer-
zo sin f£in a otro de un tamaio diférente, es rirecuentemen
te importante que la configuracibén y el aspecto estructu-
ral del refuerzo sean los mismos. Ello se consigue, de a-
cuerdo con el presente invento, variando los parémetros,
distintos al valor de P, de modo que ol sabtisfacersc la

anberior ecuacidn se obtenga una relacidn de engronaje
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aplicable. Auncue la relacidn de engranaje puede variar

considerablemente de un refuerzo a otro, la estructura y
las caracteristicas fisicas de los refuerzos serdn las mig
mas. EL nfmero de lineas de intercalacién serd idéntico y
el &ngulo y el nlimero de extremos o cordones por cada 2,5
cm. gserdn los mismos dentro de estrechas tolerancias, in-
cluso aunque sean diferentes la anchura y/o la circunferen
cia. Asi, el método de formor refuerzos sin fin para cu-
biertas de neumdtico, de acuerdo con el invento, proporcio
na medios convenientes para producir refuerzos que tienen
la misma estructura para diferentes bamafios de cubiertas
de neumiticos.

El refucrzo sin fin del invento es usualmente de
una forma o configuracidén en general cilindrica, y estd he-
cho de maberial usual de cordones para cubiertas de neumé-
tico, tal como de fibra de vidrio, de raydn, de poliéster,
de nilén, de algoddn, de alambre metdlico y cordones de ti
po similar. Las dimensiones pueden variar en un margen con
slderable, dependiendo decl uso final a que se desbvine. Por
ejemplo, con refuerzos que hayan de ser aplicados a carca-
sas de cubiertas de neumdtico en forma de banda plana, la
circunferencia seri considerablemente menor que la circun
ferencia final de la cubierta de neumitico acabada. Andlo-
gemente, la anchura original serd sustancialmente mayor
que la anchura final. Isto es debido al hecho de que, en
general, durante la operacidn de expansién, en la forma-
cibén de la cubierta de neumitico, la circunferencia del
refuerzo serd aumentada sustancialmente y lo anchura serd
reducida sensiblemente. Durante esta expancibén, el &ngulo

del corddén a través de la anchura desde un lado al otro,
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‘medido desde el borde, seréd usualmente reducido en un gra-

do sustancial. Con refuerzos que hayan de ser aplicados a
una carcasa que haya sido ya conformada en forma tbérica,
es decir, una forme de "rosquilla' similar a la de la cu-
bierta de neumdtico final, las dimensiones sgerén susban-
cialmente las mismas en su forma original, tal como se a-
plica a la carcasa, y en su tamaflo final en la cubierta
de neumitico acabada.

El refuerzo se forma preferiblemente de un nﬁhe~
ro minimo de cordones, de modo que el nfimero de extremos
cortados sea despreciable., Idealmente, se forma el réfqu
zo completo a partir de un solo corddn, el cual forma el
dibujo en general en zig-zag. En este caso, los dos extie-
mos del fnico cordbén son los Gnicos extremos corbtados en
el refuerzo. En ciertas condiciones, puede ser deseable
formar el refuerzo de varios cordones simulténeaments con
cada uno de los cordones segim el mismo dibujo en zig-zag
y estando situado de un modo similar al corddén Gnico pero
desplazado desde el mismo. Esto puede facilitar la produc-
cibén de un refuerzo en un breve periodo de tiempo. In am-
bos casos es evidenbe que el refuerzo del invento es uma
banda sin fin, elimindndose asi los empolmes que pueden
conducir a desequilibrios y a posibles fallos prematuros
de una cubierta de neumitico.

El corddn en el dibujo en zig-zag estd situado
a través de la anchura del refuecrzo desde un lado al otro
formando f&ngulo con los bordes. Ln un refuwerzo destinado
a ser expandido, el 4ngulo inicial del corddén estd venta-
josamente comprendido en el margen de unos 452 a 802, y

preferiblemente de unos 502 a 702, medido desde un borde.
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Durante la expansién de tal refuerzo, el fngulo del cor-
dén seri usualmente reducido a un 4ngulo comprendido en
el margen de unos 52 a 352, Con un refuerzo que se apli-
que a una carcasa después de haber gido expandida la car-
casa, el &ngulo del cordbén estd comprendido generalmente
en el margen de unos 10% a 352, es decir, aproximadamen-
te el mismo 4ngulo que el &nculo final del corddn de un
refucrzo expandido. Con ciertas consitrucciones de refunr-
z0 pucde scr deseable proporcionar una voriacibén en el 4n
gulo del cordbn a través de la anchura del mismo. Asi, el
dngulo del cordbém en las partes del mismo adyacentes a
los bordes puede ser mayor o menor que el angulo del cor-
dén en la parte central. Tal construccidén puede ser venta
josa cuando se desean diferentes caracteristicas de expan
sién del refuerzo para formas o tipos de cubiertas de neu
mitico particulares.

Como se ha sefialado en lo que antecede, en el
refucrzo de acuerdo con el invento hay una inversidn del
cordbn en los bordes. Al efectuarse la inversibn del cor-
dén, el trozo sucesivo de corddn se sitfia en el dibujo en
zig=-zag formando aproximadamente el mismo 4ngulo con res-
pecto a un borde que el que forma el trozo anterior de
cordén, antes de la inver;ién, con respecto al borde o-
puesto. Ello proporciona una posicién de cordén simétri-
ca en la construccibn final y reduce al minimo las posi-
bilidades de desequilibrio de la cubierta dec neumético.

Los bordes del refuerzo del invenbto pueden ser
distorsionados proporcionando inversiones del cordbén en

puntos al tresbolillo con respecto a los otros puntos de

inversién. Asi, el punto de inversidn para un trozo dado
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‘de corddn puede estar mAs préximo que lo normal al centro,

o mis alejado, segln se desee. Tal disposicién al tresboli
1lo de los puntos de los puntos de inversidn proporciona
un refuerzo con bordes algo mis delgados que el cuerpo
principal del refuerzo.

Trozos de cordén entre inversiones en el refuer-
zo del invento se intercalan con trozos dispuestos forman~
do un 4ngulo opuesto. Esta intercalacidn del cordén tiene
lugar a lo largo de una linea o zona sustancialmente pare-
lela a y enbtre los bordes, como se ha expuesbo en lo gue
antecede. Ventajosamente la intercalacibén se traduce en

que al menos dos partes de un trozo del corddén sean dis-

.puestas al exterior del refuerzo, y al menos dos parbes

del mismo sean dispuestas en el interior, con partes al..
ternadas al exterior y en el interior a lo largo de la lon
gitud. Preferiblemente un solo trozo entre aproximadamente
2 y 250 partes dispuestas al exberior del refuerzo, estan-
do dispuestas un nfmero similar de partes en el interior
del mismo. El grado o exbtensién de intercalacibém a lo lar
go de un trozo particular determinerd el ndmero de lineas
o zonas de intercalacidn enbre los bordes. Se cree que au-
mentado el nimero de lineas de intercalacibn se facilita
la uniformidad de la expansibén y se aumenta la flexibili-
dad de un refuerzo para adapbarse a las diferencias en 4i
mensiones de la carcasa. |

Es ventajoso cubrir el corddén con caucho o plés
tico antes de formar el mismo segln el dibujo en general
en zig-zag. Este recubrimiento es particulormente impor-
tante cuando el corddn es de un maberial que se abrasione

o se degrade facilmente por contacto con el caucho, por
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ejemplo, de fibra de vidrio. Preferiblemente se extruye un

‘recubrimiento de caucho alrecdedor del corddn inmediatamen-—

te antes de la incorporacidn del cordbn en el refuerszo.

Ventajosamente, el cordbén esté asociado con una
cinta o capa de caucho crudo o no vulcanizado. Bl refuerzo
puede ser producido conformando el corddn en un dibujo en
zig-zag sobre la superficie de tal cinta o banda de caucho.
Adem&s puede colocarse una capa de caucho sobre la supewfi-
cie exterior en vez de, o juntamente con, una segunda na-
pa de caucho en cl interior., Puede ser deseable proporcio-
nar partes de hombro de caucho junbo a los bowrdes del re-
fuerzo, ya sea con el corddn s6lo o ya sea en combinacibdn
con una o mis capas de caucho. Las partes de hombro pueten
ayudar a situar el refuerzo con respecto a la carcasa, Je
modo que los bordes sean correctamente dispuestos en la cu
bierta de neumdtico final con relacidn a la parte central.
Ademés, las partes de hombro pueden ayudar a reducir al mi
nimo las posibilidades de que sea atrapado aire durante el
moldeo. Tales partes de hombro son especialmente Utiles,
en la produccidn de cubiertas de neumético en las cuales
sea deseable que el refuerzo esté dispuesto equidistante
desde la superficie de la banda de rodadura, en todos los
puntos a través de la anchura de la misma.

Aungue la anterior descripcidn se ha orientado
principalmente hacia una banda de proteccidn de refuerzo
sin fin para cubicrbtas de neumdtico, serd evidente que el
presente invento puede ser utilizado para proporcionar re-—
fuerzos con construcciones de diversas capas, de las mis-
mas o de diferentes dimensiones o construceiones para las

capas individuales. Ademfs, el presente invento es de uti
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1idad para la produccidn de otros componentes de cordones

de una cubierta de neumdtico, por ejemplo, para la propia

‘carcasa o para un conjunto unificado de banda de proteccidn/

carcasa. EL refuerzo puede ser arrollado sobre una carcasa
0 aplicado a la misma en forma de banda plana y expandido,
por ejemplo, para producir una cubierta de neumitico encin
tada con telas al sesgo o para ser enrollado sobre, o apli
cado a, una carcasa expandida tal como en la produccidn

de una cubierta de neumitico de telas radiales. Ademis,

el refuerzo puede usarse con una cubierta de neumdtico de
la cual se haya quitado la banda de rodadura, se haya apli
cado luego maberial de banda de rodadura y se haya vulcani
zado éste para formar una cubierta de neumdtico con nueva
banda de rodadura.

El invento se ilustrard mis detalladamente con
referencia a los dibujos que se acompafian, en los cuales:

La Fig. 1 es una vista fragmentaria de una rea-
lizacidén de un refuerzo sin fin del invento;

La Tig. 2 es una vista fragmentaria de olra rea
lizacidn de un refuerzo sin fin del invento;

La Fig. 3 es una vista esquemitica, fragmentaria,
de una cubierta de neumitico que incluye un refuerzo sin
fin del invento; ¥y

La Fig. 4 es una ilustracidn esquemdtica de una
forma de aparato pars formsr un refuerzo sin fin del in-
vento,.

En las Figs. 1 y 2 de los dibujos se han ilustra
do partes de refuerzos sin fin tipicos de acuerdo con el
invento. El refuerzo ilustrado en la Fig. 1 es similar

al ilustrado en la Fig, 2, excepto en que el nimero de 1i
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neas de intercalocibén se ha aumentuado de 5 a 1%. L1 angulo
del corddn en cada caso es de sproximadamente 602 y la an
chura es de aproximadanente 18 cm. No obstante, sc¢ verd
que el nfimero de lineas de interealacidn varia considera-
blemente de un refuerzo a obtro, Como se ha ilustrado en
las Piguras, el corddn es situado sobre una cinta 10 de
caucho crudo con el trozo 1l de cordén inbercalado con
trozos 12 de corddn para formar una zona o linea de iang
calacidn 13, Los puntos de inversidn 14 en los bordes el
refuerzo se ven bambién claramente en esas figuras.,

In la Fig. 3, que ilustra una cubierta de neumd
tico que incluye un refuerzo del invento, el refuerzo 21
estd dispuesto dentro de la carcasa entre la banda de ro-
dadura 22 y las telas 2% de la carcasa. Se observard uue
el 4nzulo de los cordones en el refuerzo 21 es considera-
blemente menor que el Angulo del cordbn en el refuerzo i-
lustrado en las Figs. 1 y 2, como 4ngulo medido desde un
borde.,

Como se ha ilustrado en la Fig. 4, una forma de
aparato para formar un refuerzo del invento incluye un
tambor 31 de arrollamiento, giratoric, que tiene una su-
perficie exterior 32 en general cilindrica que proporcic-
na una superficie de soporte para sibtuar sobre la misma
el corddn de la cubierta de neumiltico. Asociados con el
tambor 31 hay unos medios 57 de guiado de corddn montados
para movimiento sobre la barra 34 para tender cordbén 30
en un dibujo deseado en zig-zag sobre la superficie %2
del tambor. El tambor 31 y los medios 3% de gula de cor-
ddén son accionados por una fuente de potencia representa-

da como el motor 35. L mobor 35 esté conectado para ac-
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cionamiento a un eje giratorio 37 a través de una disposi-

¢ibn 36 de correa y polea. El eje 37 estd conectado a una
caja de engranajes 38 que incluye el eje 39. Un extremo

del eje 39 esbi asociado con la leva de cilindro 40, y el
extremo opuesto, a través de un tren de engranajes adecuas-
do 41, al eje 42 para el tambor 31. Un seguidor de leva 43

conectado a la gula 33 de corddn encaja en una garganta

-40g en la superficie de la leva 40. La garganta 40a es de

tal confipuracibn que, durante la rotacidn del tambor 31
de arrollamiento, la guia 35 de cordbdn mueve albernativa-
mente a través de la superficie del tambor transversalmen-
te al sentido de rotacibn, de modoque el corddn es tendido
en un dibujo en zig-zag sobre la superficie 32.

El tren de engranajes 41 ineluye una combinacidn
de ruedas dentadas para controlar la posicibn del cordén
sobre la superﬁicie'§2 del tambor durantve la subsiguiente
rotacidén del tambor 31, de modo que el corddn sea tendido
sobre ia superficiec en una posicibén predeterminada con res
pecto a obtros trozos de cordén. Este conbrol del tendido
del corddn permite conseguir el dibujo de corddn deseado
en el refuerzo, y proporciona la formacidn de un rofucrzo
completo, es decir, de una banda en la cual el espaciamien
to y la confipguracidén del corddn sean sustancialmente uniw
formes y de acuerdo con el dibujo previemente seleccionado.

La caja de engranajes 38, a través del eje 39,
acciona la rueda dentada 52, la cual enpgrana con la suma-
dora diferencial 54. Un lado de la sumadora diferencial
54 estd conectado a la rueda dentada 56 a través del eje
57. La rueda dentada 56 engrana con la rueda dentada 58

montada sobre el eje 42. Tl obtro lado de la sumadora dife-
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rencial 54 estd conectodo a la rueda dentada 61 a través
del eje 62. La rueda dentada 61 engrana con la rueda den-
tada 6% sobre el eje 64, Montada también sobre el eje G4
estd la rueda dentada 66 la cual engrana con la rueda den-
tada 67. La rueda dentada 67 estd montada sobre el eje G3,
el cual estf concetado operativamente al eje 42 a través
de ruedas dentadas locas 69 y 70.

Otra caracteristica del presente invento es la
obtencibén de una relacidn de engranaje exacta para un re-
fuerzo de parémetros dados. La solucibn de la anterior e~
cuaciédn proporciona, ventajosamente, una relacibén de engwa
naje que es un entero més una fraccibn, auncue pucde ubi-
lizarse una »clecibn de engranaje decimal siempre que el
error de interpolacidn no sea srande. Mediante la selec~
cibén apropiada de ruedas dentadas en el tren de engranajes
41, es posible seleccionar una combinacién de ruedas aea-
tadas para proporcionsr el nlimero entero de una relacidn
de engranaje , Yy las otras ruedas dentadas para proporcio-
nar la fraccibén de la relacidn de engranaje. De esta for-
ma puede conseguirse la relacibén de engranaje exacta desea
da sin interpolacibn. Por ejemplo, como se ha ilustrado en
la Fig. 4, para una relacidn de engransje de 3 y 7%/81, la
rueda dentada 58 tendria tres veces mis dientes que la rue
da dentada 56 para proporcionsr el nimero entero 3. Andlo-
gamente, el producto de los nlmeros de dientes de las ruedas
dentadas 6% y 67, dividido por el producto de log nlmeros
de dientes de las ruedas dentadas 6l y (6, proporciona una
fraccibén 75/8Ll. La combinacién de ruedas dentadas 56, 68,
6l, 63, 66 y 67 en el tren de engranajes 41, como se ha

ilustrado en la Fig. 4, darf por resulbtado la relacibn
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‘de engranaje exacta de 3+7%/81l. De forma similar puede va-
riarse la relacidn de engranaje mediante la sustitucidn de
ruedas dentadas por otras de diferentes nlmeros de dientes.
' En un procedimiento preferido para formar un re-
fuerzo del invenbto, empleando el aparabto ilustrado en la
‘Fig. 4, se hace rotar continuamente el tambor de arrollar
51 para sacar un trozo de cordén 30 de cubierta de neumh-
tico recubierto de caﬁcho, el cual ha sido recubierto eon
Vcaucho crudo no vulcanizado en un extruidor (no representa
do), sobre una guia 44, a través de la guia 3% de corddén

y sobre la superficie 32 del tambor. Simulténeamente, la
puia 3% se mueve alternativamente con respecto a la supsr=-
;ficie del tambor 31 para tender el corddn en un dibujo en
zig~-zag sobre la superficie del mismo. Al aproximarsc lﬁ
guia 33 de corddn a un borde de la superficie del tembor,
se invierte el movimiento de la guia mediante la leva 40,
con objete de proporcionar una inversién'del dibujo del
corddn a través de la superficie 32 en una direceibn opues
ta. Fl arrollamiento del corddén sobre la superficie se con
tinfia hasta que la superficie queda sustancialmente cubiexr
ta. -

La relacidn de la velocidad de rotacidn del tan-
bor 31 con respecto ai movimiento de los medios 33 de guia
de corddn determina la extensidn del inbtercalamiento de
los cordones para formar la linea o las lineas de interca-
lamiento, las cuales son sustancialmente paralelas a los
bordes y estén entre ellos.

En la determinacibén de una relacibén de engrana-
je paora la. produccibén de un refuerzo sin fin particular de

acuerdo con el invento, una forma de resolver la anterior
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~ecuacidn consiste en seleccionar una circunferencia parti-

cular para el tambor de arrollar a ser usado, y presclec-
cionar la anchura, el 4ngulo de corddn y el espaciamiento,
cada uno dentro de tolerancias especificadas. La toleran-
cia en anchura es generalmente de aproximadamente + 3,175
mm, la del 4ngulo de cordén de + 0,32 y de la del espacia-
miento de cordén de + 0,1 & 0,2 extremos por cada 2,5 cm,

sando esta informacidn, juntamente con el valor descado
para P, se resuelve la antcrior ecuacidén por un procedi-
miento iterativo, el cual se efectlia venbajosamente en un
ordenador digital.

En un procedimiento, se determina primeramente
el valor minimo de la parte entera de la relacién de en—
granaje. Ello puede efectuarse utilizando valores minimos
de C y A y un valor méximo de ¥ en la siguiente parte de
la anterior férmula, en la que

C. Tan A
GR =

2.

y conservando solamente la parlbe entera de GR. ¥l valor
néximo de la parte entera de la relacidén de engranaje se’
obltiiene sustituyendo en la anterior férmula valores méxi-
mos de C y A y un valor minimo de ¥, y conservando sola-
mente la parte entera de GR. Durante ¢l procedimiento ite
rativo, el valor de la parte entera de la rclacidn de cn-
granaje se hace variar de su ninimo a su méximo de uno en
uno.

El valor de 4, o de algln otro parfmetro selec~
clonado, se hace variar igualmente desde su valor minimo

hasta su valor méximo en un nfmero finito de incrementos,

por ejemplo, de 0,05¢. Los valores minimo y mximo del nfi
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calculan sustituyendo los valores minimo y méximo de ¥

"y EPI en la siguiente férmula:

X =2, W, EPI. Cos A

El valor de X se hade variar desde su valor minimo hasta

. su valor méximo de uno en uno en el procedimiento iterati

VO,

Los valores dé D y M para satisfacer la antevior
ecuacién se determinen de los diversos valores de A, L ¥
la parte entera de la reiacién de engranaje. Cuando se han

determinado los valores para M, D y X de modo que satisfa-

gan la anterior ecuacidén para un valor enbero particular

" de la relacidn de engranaje, puede calcularse el valor de

la relacibén de engranaje. Una vez calculada la relaqién de
engrangje, se obtlenen los valores finales de ¥ y EPI. ‘
Puesto que un ordenador digital puede efectuar estos cllw--
culos y llevar a cabo el procedimiento iterativo muy répi
damente, el ordenador puede encontrar todas las solucio-
nes que exisban para un valor particular de P, dentro de
las tolerancias previamente seleccionadas, en vez de sola-
nente uno.

Asi, con un refuerzo de acuerdo con el invento, -

cada uno de los valores de la circunferencia, de la anchue

ra, del 4ngulo del cordén y del espaciamiento de extremos
puede seleccionarse tolerancias, sin dejor de conseguir
un refuerzo sin fin con el grado deseado de intercalamien
to entre los trozos de corddn. Con las configuraciones de
refuerzos conocidas hasta el presente, la obtencibn de un
refuerzo con un dibujo de intercalacidn previamente selec~

cionado no podia predecirse ni conseguirse sin la construc
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.cién de una cinta por un largo procedimiento de tanteos ¥

correcciones.

El invento se describiri con mayor detalle con
refcrencia a los ejemplos que siguen, los cuales estén des
tinados a ilustrar el invento, sin limitar el alcance del
mismo,

LJEMPLO T

Se hace un refuerzo para una cubierta de neumiti
co de 35,5 cm de la "serie 70" scbre un aparato sobre =l
ilustrado en la Fig. 4, empleando el siguiente procedimien
to. La circunferencia del refuerzo es de 121,41 cm y la an
chura del mismo es de 27, 20 cm. El &ngulo del corddn es
542, Be forma una cinta que tlene 1% lineas de intorcela-
cién, como la ilustrada en la I'ig. 2 de los dibujos, arro-
llando un cordén de fibra de vidrio recubierto de caucho
de aproximadamente 0,5 mn de difmetro, en 197 revoluciones
del tambor con 3 + 14/197 ciclos de la gulia del cordbén por
revolucidén del tambor, siendo un ciclo un retorno al borde
original. E1 recuento de exbremos de la banda resultante
es 15,64 cordones por cada 2,5 cm, medidos perpendicular-
mentve a los cordones.

La banda de refuerzo sin fin se aplica a una car-
casa de cubierta de neumitico de banda plana, y se coloca
sobre la banda de proteccidén el mabterial de caucho que for-
ma la banda de rodadura y los costados. Se configura el con
junto de banda plana en forma t6érica, bajo calor y presidn
y se vulcaniza para formar una cubierta de neumftico de
35,5 cm de la "serie 70". Durante el procedimiento de con-
fipuracién se aumenta la circunferencia de la banda aproxi

madamente 183 c¢m y se reduce la anchura la misma a aproxi-
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;madamento 14 cm. El 4ngulo del corddén es de aproximadamen

te 242 medido desde un borde de la banda.
LEJEMPLO IT

Para producir una cita que proporcione el mismo

dngulo final y la misma configuracidn fisica que en la cu

bierta de neumdtico del Ejemplo I, pero para una cubierta
de neumético ligeramente mayor, el procedimienbo es simi-
lar al del Ejemplo I, excepto en lo que sigue:

ELl 4ngulo del cordbdn es 552 y la anchura es de

26,97 cm. Se forma una cinta que tiene 13 lineas de inser

calacibn, similar a la ilustrada en la Fig. 2, despuds de
191 revoluciones del tambor de 3 + 41/191 ciclos de la

‘gula de cordbén por revolucibén. ELl recuento de extremos

del refuerzo es 15, 68 cordonos por cada 2,5 cm. El éhgu—

‘lo del corddn en la cubierta de neumdtico final es el mis

no que en la cubierta de neumdtico del Ejemplo I, y la
cinta tiene el mismo aspecto fisico.
EJEMPLO ITIT

Para producir una cinta para una cubierta de

-neumdtico ligeramente mayor que la del Ejemplo IT, pero

con la misma configuracidn légica que la de las cintes
de los Ejemplos I y I, el procedimiento es el mismo que
el del Ejemplo I, excepto por lo que se sigue:

El &npulo del corddn de 562, la anchura es de

28,02 cm y el recuento de extremos es de 16,350 cordones
_por cada 2,5 cm. Despuds de 201 revoluciones del btamboxr

con % + 43/201 ciclos de la gula de cordon por revolucidn,

se forma una cinta que tiene 13 lineas de intercalacibn,
similar a la de los Ejemplos I y II. En la cubierta de

neumdtico final la cinta tiene el mismo aspecto fisico
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que las de los Ejemplos I y IT,
BIEHMPLO IV

Para producir una cinta con una configuracién

- fisica en la cubierta de neumitico final similar a la de

los ejemplos anteriores, pero para una cubierta de neumi
tico de 38,1 cm de la'serie 70", en vez de una cubierta
de neumdtico de 35,5 cm, como en los e¢jemplos anterioxss,
el procedimiento es el mismo gque el del Ejemplo I, excsp-
to por lo que sipgue:

La circunferencia de la cinta es de 129,23 cm,
el Angulo del cordbn es de 55,52, la anchura es de 26,02
cm, y el recuento de extremos es de 15,92 cordones por ca
da 2,5 cm. Se forma una cinta que tiene 13 lineas de»in-
tercalacibén, similer a la de los ejemplos anteriores; des
pués de 199 revoluciones del tambor con una relacidn de
engranaje de 3 +71/199 ciclos de la guia del cordbén por
revolucidn., En la cubierta de neumdtico final, el Angulo
del corddén y el aspecto fisico son los mismos que en los
Ejemplos anteriores.

LJEMPLO V

El procedimiento de este ejemplo es el mismo que
el del Ljemplo I, excepto en que se forma una cinta con 5
lineas de intercalacidn, similar a la ilustrada en la Fig.
1, despuls de 191 revoluciones del tamboxr con una relacidn
de engranaje de % + 32/191 ciclog de la guia del corddn
por revolucién. 1 &ngulo del corddén es de 54,052, la an-
chura de 26,42 cm y el rccuento de extremos es de 15,63
cordones por cada 2,5 cm.

EJEMPLO VI

Para producir una cinta para una cubierta de neu
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- matico ligeramente mayor que la del Ejemplo V, pero con

el mismo aspecto fisico en la cubierta de neumfitico final,

el procedimiento es el mismo que el del Ejemplo V, excep=-

"~ o por lo que sigue:

El &ngulo del cordbn es de 552, la anchura es
de 27,38 cn y el recuento de extremos es 15,60 cordones
por cada 2,5 cm. Después de 193 revoluciones del banbor
con 3 + 32/19% ciclos de la guia del cordén por revolu-
cibn, se produce una cinta de aspecto similar a la dsl
Ejemplo V, con 5 lineas de intercalacibén. Zn la cubierha

de neumAbtico final la cinbta tiene la misma configuracién

. fisica y el mismo 4ngulo de corddn que la del Ejemplo V.

EJEMPLO VII
Para producir una cinta para una cubicrba de
neumitico ligeramente mayor que la del Ljemplo VI pero

con la misma configuracidn fisica, el procedimiento es el

f mismo que el del Ejemplo VI, excepbto por lo que sigue:

El &ngulo del corddn es 562, la anchura es de

28,42 cm. y el recuento de extremos es de 16,23 cordones

' por cada 2,5 om. Después de 203 revoluciones del tambor

con una relacién de engranaje de 3 + 34/203 ciclos de la

guia de cordbén por revolucidn, se produce una cinta simi-

lar a las de los Ejemplos V y VI con 5 lineas de interca-

lacidén. En la cubierta de neumftico final la cinta bicne

el mismo aspecto f£isico que las de los Ljemplos V y VI,
EJEMPLO VITI

Para producir una cinta con la misma configura-
cidn fisica y dimensiones que la del Ejemplo VII pero con
una linea de intercalecién menos, es decir, con 4 en vesz

de 5, se emplea una relacidn de engranaje de 3 + 40/201.
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Después de 201 revoluciones del Gambor se produce una cin-
ta que tiene la misma circunferencia, el mismo 4npulo, cl
mismo recuento de extremo y aproximadamente la misma an~
chura (28,14 cm), pero la configuracién fisica es sustan-
cialmente diferente por cuanto el nlmero de lineas de in-
tercalacién se ha reducido de 5 a &.

BJEMPLO IX

Para producir una cinta con sustancialmente las
mismas dimensiones y aspecto que las cintas de los Ejem-
plos VII y VIII, pero con G lineas de intercalacidn, el
procedimicnto es el mismo que el del Ejemplo VII, excep-
to por lo que sigue:

La relacidn de engranaje es de 3 + 29/204, Das-
puds de 204 revoluciones del bambor se produce una cinva
que tiene la misma circunferencia y el mismo &ngulo de
cordbén que las de los Ejemplos VIL y VILII, y sustancial-
mente la misma anchura (28,65 cm) y el mismo recuento de
extremos (16,18 cordones por cada 2,5 cm). Aunque las di-
mensiones de la cinta son sustancialmente las mismas que
las de los Ejemplos VII y VIII, la configuracibén fisica
¢s sensiblemente diferente ya que el nlmero de lineas de
intercalacibn es de 6.

Ia descripcidén, los dibujos y los Ejemplos an-
teriores revelan que el presente invento proporciona un
nuevo refuerzo para una cubierta de neumitico, que tiene
venbtajas sobre los refuerzos de tela corltada al sesgo ¥
sobre los refuerzos de cordones sin fin, conocidos hasta
el presente. Ademds, el presente invento proporciona unos
medios sencillos y directos para producir una configura-

cibén de refuerzo particular en diferentes tamafios con un
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" truccidn de cintas por el procedimiento de tanbeos

_rrecciones. El refuerzo del invento proporciona un

alto grado de reproducibilidad y sin recurrir a la

: grado de flexibilidad en la configuracidn y en las dimen-
- siones que pueden ser empleadas. Por tanto, el dngulo del
>cord6n, asi como la anchura, la circunferencia, y/o el re
“cuento de exiremos, pucden ser preseleccionados dentro de

- estrechas tolerancias, sin dejar por ello de consegulr un

refuerzo que puede ser usado en un tamafio particular de
cublerta de neumdtico. Ademds, el refuerzo del invento es

0til banto para cubiertas de neumdtico nuevas como para

cubiertas de neumdtico con la banda de rodadura renovada.

‘Para cubiertas de neumltico nuevas, el refuerzo del inven-

to no solamente es O4il en las cubiertas de neumdbtico del

tipo radial, en las que el refuerzo se aplica después de

_configurada la carcasa en forma térica, sino que también

es particularmente adecuada la banda para uso en cublerta
de neumfitico hechas por métodos de construccidn de banda
plana, en las cuales se aplica el refuerzo a la carcasa

en forma de banda plana y se expande durante el procedi-

‘miento de configuracién de la carcasa., Otra ventaja del re

fuerzo del invento es el alto grado de equilibrio y sime-

“tria que puede conseguirse en las cubiertas de neumitico

que incorporan el refuerzo. Ello es debido al hecho de

‘que el refuerzo noé tiene empalmes y, ademds, de que el re-

fuerzo no contiene telas separadas que puedan crear planos
de cizalladura y fuerzas transversales o empuje lateral en
una cubierta de neumltico rodando.

Para los expertos en la técnica serd evidente

que pueden efectuarse diversas modificaciones y variacio-
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: nes en los procedimientos, mabteriales y aparato, sin re-

basar el alcance del invento. Por ejemplo, con el aparato

ilustrado y describo el corddn se arrolla sobre el exte-

- rior de la superficie del tambor, asunque puede ser venta-

joso en ciertas circunstancias formar la banda de una ma-
nera diferente, por ejemplo, podria situarse el coxrddn
sobre el interior de un tambor en vez de al exberior dei
mismo, o arrollarse en una configuracién toroidal o cilin
drica. Ademis, se comprenderi que aunque un solo refuerzo
sustituird en general a una banda de proteccibén ususl de
dos telas, en ciertas aplicaciones puede ser ventajoso
utilizar mis de un relfuerzo, o bien un refucrzo engross-
do adicionalmente. Por consiguiente, la descripcidn; los
dibujos y los ejemplos cque anbeceden estan destinados a
ilustrar realizaciones preferidas del iavenbo, y el al-
cance del invento debe considerarse limitado Gnicamente
por las Reivindicaciones que siguen.

La presente solicitud, que corresponde a la pre
sentada en Estados Unidos de América, el 2 de Abril de
1.969, bajo el N2 812.766, sc acoge a los beneficios del
Articulo 51 del vigente Estabtuto sobre Propiedad Indus-

trial,

REIVIHDICACIONES

Los puntos de invencidn propia y nueva, cue se

presentdn para que sean objeto de esta solicitud de Paten

. 378136



te de Invencién en spafia, por VEINTE afios, son los siguien
tes:
1.- Un método de producir una bsnda sin fin -
de refuerzo para una cubierts de neumdtico, que comprende
5 " formar un corddn continuo en un dibujo, generslmente en zig
zag, colocar dicho cordén a través del ancho de dicha ban-
da desde un lado al obtro formando un &ngulo con los bordes
de dicha bsnda, invertir el corddén junto e cada borde de
dichs benda, e intercalar trozos de dicho corddn, situados
10 entre dichss inversiones, con trozos dispuestos segln un
&dngulo opuesto a lo largo de, sl menos, uns linea sustan-—
cialmente parslels a y enbre los bordes de dicha banda, ~
siendo los pardmetros de dicha bsnda

C,.Tan A = EPT ., G . Son A = GR
2. W PL.W4+1

15

en donde C es la circunferencia del refuerzo, 4 es el 4n-
gulo menor entre el corddn y el borde del refuerzo, i es el
édngulo del refuerzo medido perpendiculermente a los bordes
EPT es el nbmero de cordones por cads 2,5 cm. medidos per-
20 pendicularmente a los trozos de cordones, P es un entero
igual @ 1 més el nlimero total de lineas de intercslacidn
peralelas s situsdss entre los bordes del refuerzo, M y D

son dos nimeros enteros primos entre si y que hecen P , I + 1
b

un nlmero entero, siendo D menor que ¥, siendo J y P pri-
22 mos entre si, GR es el nlmero de ciclos de repeticidn del
cordén desde un borde y de nuevo al misme borde psrs cada
circunferencia del refuerzo.
2.~ Un método segln la reivindicscidn 1, en
el cual dichos trozos de corddn estén intercalados entre
inversiones para proporcionsr psries albternadas dispues-

378136
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tas en el exterior y en el interior de dicha banda, con al

menos dos partes a cads lado.

5.~ Un método sepim la reivindicacibén 1, en el
cuol estin dispuestus entre vproximsdsumente 2 8 250 purtes
de dichos trozos de cordbén en el exterior y en el interior
de dicha bsnda.

4.~ Un método seglin la reivindicacibn 1, en -
el cusl el cordén continuo es cubierto con caucho sntes
de formurse el dibujo, generalmente, en zig-zag.

5.- Un método segln la reivindicacibén 1, en el
cual se emplean mfs de un corddén pers formsr dicha banda.

6.~ Un método segln la reivindicscibén 1, en el
cual el corddn es invertido en punbtos, situsdos en tresbo-
1lillo con respecto 8 obros puntos de inversidn, para pro-
porcionsr un borde distorcionado en ls bsnda.

7.~ Un nétodo segin la reivindicacibn 1, en el
cual se cambis el 3ngulo del corddn, & través del ancho de
la bonda, entre inversiones.

8.- Un método segln la reivindicacién 1, en el
cual el corddén continuo se dispone circunferencialmente a
diche benda y tal cordén se intercsla con el coxdén conti-
nuo que forms el dibujo en zip-zag.

G.=- Un método segln la reivindicascibén 1, en el
cual el cordbn estd ssociado con une cinta de caucho crudo.

10,~ Un método segln la reivindicacibén 1, en el
cual se disponen psrtes de hombro de csucho, entre bordes
de dichs banda de proteccibén y junto a sus partes de bor-

de,
11l.~ Un método de producir unz bsnda sin fin de

refuerzo pzra una cubierte de neumdtico.
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Tal y como se ha descrito en la Memoria que
antecede, representado en los dibujos gue se acompafian y
con los fines gque se han especificado.

Esta Memoria consta de veintiocho hojas es~

5 critas a miquina por uns sola cara.
cep Y
wearia, §07ER 5

P.A.
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