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MEMORTA DESCRIPTIVA

para solicitar PATENTE DE INVENCION por 20 aiflos

A nombre de THE GENERAL TIRE & RUBBER COMPANY

entidad norteamericana
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Estados Unidos de América

por: "UNA MAQUINA DE ARMAR CUBIERTAS, PARA FABRICAR
CUBIERTAS DE NEUMATICO"

(Clase Internacional B60Oc )



25-5-76

10

15

20

25

CAMPO DE LA INVENCION

La presente invencidén se refiere a un apa-
rato para construir cubiertas de neumitico y, en particular,

cubiertas de tipo radial.

PUNDAMENTO DE LA INVENCION

Las cubiertas de neﬁmético-y, en particu-
lar, cubiertas de neumitico del tipo oblicuo, han sids
construidas en general en una banda anular plana ¥y sub-
siguientemente expandidas para darles la forma térica
mientras estédn siéndo curadas en un molde. Ilustravivos
de la técnica son, en general, el equipo y los métudos
descritos en las patentes norteamericanas nidmeros
2,614,951, 2614.952, 3.171.769, 3.156,611 y 3.645.826,
las cuales son propiedad del cesionario de la presente
solicitud. Por .otra parte, las cubiertas de neum&tico del
tipo radial han sido construidas comercialmente por el
método de "adaptacibén o acoplamiento térico", en el que
la carcasa de la cubierta se monta en una banda anular
Plana y se expande a continuacidn para darle una forma
térica con el f£in de aplicar un conjunto de correas y de
banda de rodadura formado separadamente., Dicho equipo

para la fabricacién de cubiertas del tipo radial se des-
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cribe y reivindica en la patente norteamericana némero
3.475.254, de la que es también titular el cesionario
de la presente solicitud.

En una cubierta radial tipica, los cor-
doncillos de las telas de la carcasa se extienden de
parte de talén a parte de talén en una direccién sustan-
cialmente perpendicular a la lfnea central circunferen-
cial de la cubierta. Los cordoncillos de las cintas de
correa se extienden tIpicamente a través de la misma 1i-
nea central circunferencial formando un pequefio 4dngulo
(es decir, de 20? 6 menos). Como consecuencia, los con-
juntos de correas utilizados en la construccién de neu-
m4dtico radial son sustancialmente inextensibles radial-
mente. Por esta razén, la carcasa de la cubierta. por
una parte, y el conjunto de banda de rodadura y de co-
rreas, por otra parte, se ensaimbdan tipicamente en ban-
das anulares planas, separadas, de didmetros diferentes.
A continuacién, es necesario que la carcasa de la cubier
ta se dilate o expanda hasta alcanzar una forma térica
que se aproxima a su digmetro final antes de aplicar el
conjunto de banda de rodadura y de correas construido
separadanmente .

Ia dilatacién térica no uniforme o asimé-
trica de la cubierta de la carcasa puede causar imperfe-

cciones extructurales en la cubierta resultante. Por



10

15

20

25

27-8-T4

ejemplo, la carcasa de la cubierta o la vejiga de confi
guracién del tambor de construccién de carcasa, o ambos,
pueden. tener exentricidades o imperfecciones superficia
les. Estas imperfecciones se acentdan durante la dilata
cién térica de la carcasa y pueden hacer que la carcasa
de la cubierta y el conjunto de banda de rodadura y co-
rreas se acoplen de manera irregular y desalineada. De
este modo, la cubierta de neumdtico resultante posee
irregularidades que pueden afectar adversamente al rendi
miento total de la cubierta. '

La presente invencién reduce sustancial-
mente o elimina teles dificultades y desventajas del
acoplamiento térico de una carcasa de cubierta del tipo
radial con un conjunto de banda de rodadura y de correas.
Ia misma proporciona un modo y unos medios mediante los
cuales se acopla la carcasa de la cubierta con el conjun
to de banda de rodadura y correas de manera sustancial-

mente regular, uniforme y, cuando se desea, simétrica.

RESUMEN DE 1A INVENCION

Una cubierta de neumdtico del tipo radial
se construye mediante una técnica que incluye la fabrica
cién de una carcasa de cubierta sobre un tambor de cons-
truceién y configuracién de carcasa montado de maﬁera

giratoria sobre un 4rbol. Una tela o telas. de cordonci-
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1llos cauchutadas se disponen en torno al tambor de cons~
truceién para formar una banda de carcasa anular, con
partes de borde sobresaliendo de los extremos del tambor.
A continuacién se forman las partes de talén en la ban-
da de la carcasa, de preferencia mediante conformacién
de, los hombros que reciben los anillos de talén en los
extremos del tambor por aumento del didmetro del tambor
de conatruceién, y fijando o apoyando a tope anillos de
taldn snulares ensamblados separadamente en los hombros
formados que reciben los anillos de talénm. Las partes de
taldn se completan utilizando medios de wvolver que'arro-
llan las partes de borde de la tela o telas en torno a
los anillos de talédn, donde las partes de borde se cosen
a la superficie externa de la banda de carcasa. Otros
componentes, tales como conjuntos de costados o flancos,
tirgs frotadoras, etc, se pueden aplicar entonces para
completar la carcasa de la cubierta.

A continuacién, unos medios de transferen:
cia agarran un conjunto de banda de rodadura y correas
y posicionan dicho conjunte circunferencialmente en tor-
no a la carcasa de la cubierta y separado con precisién
de la misma , en alineacién precisa con relacién a la
carcasa de la cubierta, simétrica o asimétricamente con
respecto a la lInea central circunferencial de la carca-

sa de la cubierta, segin se desee. Tipicamente, para
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cubiertas del tipo radial, el conjunto de banda de roda
dura y de correas incluye correas inextensibles de cor=-
doncillos paralelos, separados, sustancialmente cauchu-
tados, a los que se superpone un anillo apropiado de
caucho de banda de rodadura. El conjunto de banda de rg
dadura y correas se ensambla usualmente de manera sepa-
rada en un segundo tambor de construcciém y es transpor
tado por medios de transferencia a una posicién concéntri
ca, de la manera que se describe en la patente norteame
ricana nidmero 3.475.254 anteriormente mencionada.

Unos medios de gula anulares se sitdan
también circunferencialmente en torno a la carcasa de la
cubierta y separados de la misma, con medios de gula en
posiciones previamente fijadas con precisién en relacién
con la carcasa de la cubierta. Dichos medios de gufa se
ponen en contacto con la carcasa de la cubierta cuando
dicha carcasa se dilata hasta una configuracién térica,
de preferencia por medio de una vejiga o ampolla de con-
formacién inflhble, y gulan a dicha carcasa hasta aco-
plarla con el citado conjunto posicionado ' de banda de
rodadura y correas, en alineacién de precisién, simétri-
ca o asimétricamente con respecto a la linea central
circunferencial de dicha carcasa de cublerta, segin se
desee. De preferencia, unos medios de ajuste axial en

el tambor de construccién y de conformacién de la carca



sa mueven a las partes de taldén de la carcasa una con
relacidén a otra a medida que la carcasa se dilata, para
conformar apropiadamente la carcasa hasta sustancialmen
te su contorno acabado. A continuacién se libera el con
5 junto de banda de rodadura y de correas de los medios
dé transferencia y se cose a la carcasa de la cubierta
para completar la construceién de la cubierta de-ﬁeumé—
tico.
Los medios de gula anulares estén dé pre-
10 ferencia situados en combinacién con otras partes axisten
tes de la mdquina de construccién de neumdticos, tales
como los medios de fijacién o asiento del anille del ta-
1én del aparato de construccién y conformacién de la car
casa, o los medios de transferencia para transferir el
15 conjunto de banda de rodadura y de correas, concéntrica-
mente sobre el tambor de construceién de carcasa. Ademés,
se prefiere que los medios de gula incluyan un toro, tal
como un anillo o un muelle reforzado, para establecer
contacto con la carcasa de la cubierta durante la confor
20 macién de la misma y a guiar a dicha carcasa de cubierta
para acoplarla, simétrica o asimétricamente, con el con-
junto de banda de rodadura y de correas, segin se desee.
Otros detalles, objetos y ventajas de la
invencién resultardn evidentes a medida que se avanza

25 en la siguiente descripcién de las realizaciones actual~
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mente preferidas de la misma y de los métodos asctual-
mente preferidos de poner en prédctica dichas realizacio-

nes.

BREVE DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS

Haciendo referencia a los dibujos que se
acompafian, se muestran las realizaciones actualmente pre
feridas de la invencién y los métodos actualmenteiﬁrefe-
ridos de llevar a cabo las mismas. En dichos dibujos:

La figura 1 es una vista en alzado‘dé un
aparato de construccién y expansién o dilatacidﬁ de car-
casas de cubierta de neumético de una méquina de'ESnstrg
ccién de cubiertas; ;

Las figuras 2 a 5 son vistas en.éecéién
transversal parcial, en alzado, de una médquina de cons-
truceidn de cubiertas de neumdtico en diversas etapas de
funcionamiento de acuerdo con la presente invencién e
incorporando la misma; y

Las figuras 6 a 8 son vistas en seccién
transversal parcial, en alzado, de una mdquina de cons=
truccién de cubiertas de neumdtico en diversas etapas de
una operacidén alternativa de acuerdo con la presente in-

vencidén e incorporando la misma.

DESCRIPCION DE LAS REALIZACTIONES PREFERIDAS

La presente invencién se describe en par-

-8~



ticular con referencia a la mdquina de consiruccién de
cubiertas de neumdtico utilizada en la fabricacién de
cubiertas de neumdtico del tipo radial, segin se descri
be y reivindica en la patente norteamericana ndmero
5 3.475.254, de la que es titular el cesionario de la pre

seﬁte solicitud. ILa presente invencién constituye una
mejora introducida en la méquina de construccién de cu-
biertas descrita en la patente ndmero 3.475.254. La re~
ferencia que se hace aqul de esta descripeién se debe,

10 sin embargo, fines ilustrativos y de conveniencia. La
invencién se puede incorporar de otras diversas formas
en la fabricacién de cubiertas de neumdtico y puede,
ciertamente, proporcionar utilidad en la fabricscién de
otros tipos de cubiertas mediante el método de "adapta-

15 cién’térica” si asl se desea.

Haciendo referencia a la figura 1, se
jlustra en ella un aparato de construccién y conforma-
cién de carcasas que es apropiado para utilizar en una
mfquina de construccién de cubiertas’ de neumdtico de

20 acuerdo con la presente invencién., El funcionamiento del
aparato de construccién y conformacién de carcasas en la
totalidad de la méquina de construccién de cubiertas,
asl como el funcionamiento detallado del propio aparato
de construccién y conformacién de carcasas, se describen

25 con referencia a la patente ndmero 3.475.254. EL funcio-

27-8-T4 -9-
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namiento serd reiterado en esta memoria sélo en la exten
sién en que se considere necesario que el funcionamiento
pertenece a la descripecién funcional de la presente inven
c¢ién.

Eapecificamente, la figura 1 muestra un
aparato de construccién y conformacién de carcasas-con

un tambor de construccién 10 que tiene una supeffiéie ex-

terna 1l sustancialmente cilindrica y prolongacioées 0

extensiones anulares 12 y 13, interna y externa, que
tienen superficies externas sustancislmente cilindricas
14 y 15, respectivamente . E1. tambor de construccién, 10
Y las prolongaciones amulares. 12 y 13 se montan en vola-
dizo sobre el 4rbol giratorio 16, el cual estd unido, a
través de un cubo 17 de junta giratoria y un.alojamiento
o caja 18, a unos medios de potencia aprOpiadoaCrno.mos—
trados). La superficie 11 del tambor 10 estd compuesta
de una vejiga o ampolla 19 de conformacién, tubular, in-
flable (véase la figura 2 y siguientes) y las superficies
14 y 15 de las prolongaciones anulares 12 y 13 estén
constituldas por wejigas tubulares de vwolver, inflables
(no mostradas; véase la patente nimero 3.475.254).

La carcasa de cubierta se construye sobre
el tambor 10 disponiendo telas o capas cauchutadas, ti-
picamente de manera simétricé, en. torno al tambor 10,

siendo dichas telas m4s anchas que el tambor 10 y sobre-
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saliendo sobre las superficies de las prolongaciones 12
¥ 13 en distancias sustancialmente iguales. Las telas
se retiran en una serie desde un equipo de servicio apro
piado (no mostrado) situado cerca del tambor de construc-
cién 10 (cuyo equipo no forma parte de la invencién) y
qué arrollan las telas una de cada vez en torno al tambor
con las partes de borde solapado, en magnitudes sustan~-
cialmente iguales, sobre las prolongaciones 12 y 1%. Ca-
da una de estas telas estd compuesta de una pluralidad
de cordoncillos textiles o metdlicos, muy poco separados,
sustancialmente paralelos, recubiertos con un eldstomero
apropiado. Y, en la produccién de una cubierta del tipo
radial, los cordoncillos se sitdan en una direccién que
ea sustancialmente paralela a la superficie del tambor
10. Las vejigas 20 de formacién de hombros (véanse las
figuras 2 y siguientes ) que se sitdan debajo de las par-
tes de hombro del tambor 10, se inflan de manera que el
tambor adopta un didmetro uniforme que es mayor que los
didmetros de las prolongaciones 12 y 13 y, a su vez,
proporciona hombros de recepcién apropiados en los ex-
tremos del tambor, contra los cuales se apoyan a tope a
continuacién los anillos de talén inextensibles.
Anteriormente, los anillos de talén han
sido situados sobreun soporte interior 21 de anillo de

talén que estd alineado verticalmente con el eje geomé-

~-11-
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trico del tambor 10, y los anillos de talén se han si-
tuado sobre un soporte exterior 22 de anillo de talén
que pivota desde una posicién horizontal a ung posicién
vertical. E1l soporte interior 21 de anillo de talén es-
t4 montado sobre el carro 23 y el soporte exterior 22
de anillo de talén estd montado sobre un carro 24:“%05
carros 23 y 24 estén destinados a moverse a lo lang de
barras de gula paralelas 25 soportadas por la mégéﬁia
26 junto al alojamiento 18, en posicién intermedié,gntre
la ménsula 27 y una ménsula exterior (no mostradés, que
estdn a su vez soportadas por la base 28. o

El primer cilindro neumdtico 29 Sé'aispo-
ne dentro del alojamiento 18 con el pistén 30 sujeto al
carro 2% en la ménsula 31, para mover al soporteiZIfaxial
mente en. los sentidos de acercarse y alejarse deiatambor
de construccién 10. Una pluralidad de barras 32 cargadas
por muelle estdn también dispuestas circunferencialmente
en torno al soporte interior2ly estén destinadas a apo-
yarse a tope en el alojamiento 18 cuando se retrae el
soporte 21. Las barras 32 facilitan la colocacién manual
de un anillo de talén dentro del soporté interior 21.

Bl soporte exterior de anillo es movido
axialmente en los sentidos de acercarse y alejarse con
respecto al tambor 10 por el segundo cilindro neumdtico

33 cén pistén 34(visible en contorno detrds de la barra

-12-



10

15

20

25

27-8~74

de gula 25). Ademds, un par de placas de leva rigidas

35 estdn rigidamente montadas en lados opuestos del ca-
rro 24 y estén ambas sujetas a un soporte (no mostrado)
que estd destinado a moverse de manera deslizable en una
direccidén horizontal sobre un par de barras de gula 36
si%uadas por debajo de las barras 35 y paralelas a las
mismas, Las barras 36 estén apropiadamente montadas en
ménsulas 27 y 45. E1 pistén 37 del tercer cilindré neu-
ndtico 38 estd conectado a la ménsula 39, la cual, & su
vez, estd sujeta al soporte (no mostrado) para desplazar
las placas de leva 35 axialmente hacia y desde el tambor
10,

Cada placa de leva 35 estd provista de una
ranura 40 que se extiende horizontalmente, terminando
la parte exterior del tambor 10 en una parte 41-curvada
hacia abajo. Un rodillo 42 sujeto a cada lado del cafro
24 del soporte exterior 22 de anillo de talén se despla-
za en la ranura 40 de la placa 35 junto al costado. El
movimiento de las placas de leva 35 hacla el tambor 10,
cuando el soporte 22 est4 en posicién alejada con res-
pecto al tambor 10, hace que los rodillos 42 se muevan
en ranuras respectivas 40 en una trayectoria dirigida
hacia abajo, haciendo con ello que el soporte pivote en

torno al 4rbol 43 desde una posicidn vertical a una po-

sicién horizontal.

-13-
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Por otra parte, cuando las. placas de Ile-
va 35 estdn alejadaa del tambor 10, los rodillos 42 es-
t4n dispuestos en las partes horizontales 44 de la ranu-
ra 40 y el soporte 22 es mantenido en la posicién verti-
cal con libertad de moverse en los sentidos de acercar-

se y separarse con respecto al tambor 10 en alineacién

axial con el mismo.

> -

A continuacién, los soportes 21 yiég de
anillo de talén son movidos axialmente hacia dentie so-
bre las prolongaciones anulares 12 y 13, respectiéamenf
te, para apoyar a tope, con exactitud, los anili&s.de
talén contra los hombros de recepcién de telas éétia
carcasa que se superponen & los. hombros del tamﬁor<10.
Este movimiento axial se efectda mediante accionémiento
de los cilindros. neumdticos 29, 33 y 58 para extéﬁder ¥
retraer simultdneamente los diversos pistones 30, 34 y
37 . Los soportes 21 y 22 son movidos entonces axialmen—
te hacia fuera desde los hombros del tembor 10, igualmen
te por accionamiento de los cilindros neumdticos 29 y 33,
hasta una posicién en la que estén separados de las pro-
longaciones anulares 12 y 13, dejando détrés, exactamen=~
te posicionados, los anillos de talén en hombros de re-
cepcibén de telas de la carcasa. Las vejigas de volver,
de las superficies cilindricas 14 y 15, se inflan enton-

ces neumdticamente para volver los bordes de las telas

14~



de la carcasa superpuestas a las prolongaciones 12 y 13
¥ plegarlas en torno a los anillos de talén posicionados.
Cuando las vejigas de volver estdn completamente infladas,
se activan de nuevo los cilindros 29 y 33 de manera que
5 los soportes 21 y 22 de anillo de talén se mueven de nue-

vo‘axialmente hacia dentro, y los manguitos anulgres ex-
ternos 50 y 51 de los soportes 20 y 21, respectivamente,
empujan a las vejigas de volver sobre los amillos ﬁe ta-
1é6n. Dicho movimiento, acompafiado por el desinflado

10 de las vejigas de volver, hace que se aplasten las veJji-
gas de volver en acoplamiento apretado con las telas de
la superficie 11 del tambor 10, plegando con elleo los
bordes de las telas de la carcasa a contacto con las par
tes de las telas de la carcasa que se superponen al tam-

15 bor 10, inmediatamente Jjunto a dichos anillos de talén y
hacia dentro de los mismos. Los soportes 21 y 22 de ani-
110 de talén son movidos entonces axialmente hacia fuera
desde el tambor 10 por actuacién de los cilindros 29 y
%3, el soporte 22 situado horizontalmente por actuacién

20 del cilindro 37 y las vejigas de volver desinfladas. Los
bordes plegados de las telas se cosen entonces mecénica-
mente contra las partes subyacentes de las telas para
completar las partes de talén de la carcasa. A continua-
cién se completa la carcarsa aplicando otros componentes,

25 tales como conjuntos de costados y tiras frotadoras, a

27-8-74 ~15-
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las telas ensambladas y a las partes de talén de la car-
casa,

Haciendo referencia a la figura 2, se
forma un conjunto 52 de banda de rodadura y correas como
se describe, por ejemplo, en la patente ndmero 3.475.254,
que es agarrado después en el mecanismo de transfergncia
53 por vejigas de inflaccién 54 contra los segmentos 55
que estdn cargados mecdnicamente por filas anulaféé-de
muelles 56. Los. detalles del conjunto y del funcionamien
to del mecanismo de transferencia 53 son como se descri-
ben en la patente ndmero 3.47%.25%4. El mecanismo ée trans
ferencia 53, con el conjunto de banda de rodadura y co-
rrea contenido eﬁ el mismo, se mueve entonces a una po-
sicién concéntrica que circunscribe a y que estévéepara-
da de la carcasa acabada 57 sobre el tambor 10, simé&tri-
ca (segin se muestra) o asimétiricamente con respecto a
la lInea centrsal circunferencial:de la carcasa, segin se
desee.

El soporte 22 de anillo de talén estd po-
sicionado verticalmente y los soporte 21 y 22 se mueven
de nuevo axialmente hacia dentro sobre ias prolongacio=-
nes anulares 12 y 13, a posiciones previamente fijadas
con precisién, por actuacién de los cilindros 29, 33 y
38. En eatas posiciones prefijadas, los medios de guia

anulares 58 y 59 se superponen y estén alineados con

«]1f=
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precisién con respecto a los hombros 60 y 61, respecti-
vamente, del tambor 10, simétrica o asimétricamente en
torno a la linea central circunferencial de la carcasa,
gseglin se desee. Los medios de gula anulares 58 y 59 se
sujetan rigidamente a los manguitos anulares externos
50y 51, respectivamente. Cada uno de los medios de gula
ineluyen toros 62 que consisten en segmentos elésticos
63 concéntricamente posicionados de manera rigida sobre
los segmentos de anillo 64. Los segmentos de anillé 64
se sujetan, a su vez, mediante ménsulas anulares 65, a

la pestafia o brida anular 66 enchavetada a manguitos

anulares 50 y 51.

~

Haciendoreflerencia a las figuras 2 s 4,
la carcasa 57 se dilata hasta la configuracién tdrica
para acoplarse con el conjunto 52 de banda de radadura,
de acuerdo con la presente invencién. La dilatacién o
expansién comienza introduciendo aire a través del paso
o conducto 67 dentro del rayo 68 del tambor 10 y véasta-
go 69 de la vejiga 19, al interior de la vejiga de con-
formacién 19, y desinflando al mismo tiempo tiempo las
vejigas 20 de los hombros. De este modo, la vejiga 19
se desinfla moviendo la carcasa de cubierta 57 radial-

mente hacia fuera en el sentido de separarse de las pro-

tecciones o pantallas 70 del espacio de separacién y fi-

las de segmentos 71 en cada hombro del tambor 10. La di-

-17~
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latacién durante la primera etapa de inflado de la ve-
Jiga 19 se produce, como se muestra en la figura 2, en
una banda, compensando el desinflado de las vejigas 20
de los hombros. Como consecuencia, las partes de talén
72 y T3 de la carcasa 57 flota libremente hacla fuera
desde el tambor de construccién y las prolongacioneé
anulares. .

Como se muestra en la figura 3, la carca-
sa 57 comienza a dilatarse-adquiriendo la forma téfica
por inflado continuado de la vejiga de conformacién 19.
Esta dilatacién térica hace que las partes de talén 72
¥ 73 se muevan hacia dentro una hacia otra, en tanto que
las partes de hombro del tambor 10 se mueven axialmente
en el sentido de separarse para permitir que las partes
de talén se separen las partes de hombro 77 que se-ex-
tiende hacia fuera, como se describe mé4s adelante.

Como se muestra en la figura 4, las veji-
gas 20 de los hombros se inflan después simultdneamente
introduciendo aire a través de los conductos 74 de los
rayos 75 de los hombros y de los véstagos 76, en el in-
terior de las vejigas 20. Las partes. de talén 72 y 73
estdn provistas de este modo con soporte lateral qedian—
te las partes de hombro 77, que se extienden hacia fue-
ra, de los segmentos 71, a medida que la dilatacién de

la carcasa de la cublerta continda. Las partes de costa-
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do 78 de la carcasa 57 establecen entonces contacto con
los toros 62 de los medios de gula anulares 58 y 59. Los
medios de gula anulares 58 y 59, con su posiciones pre-
viamente f£ijadas con precisién ajustando previamente en
direccién axial los soportes 21 y 22, gulan de este mo-
do la carcasa a relacién de acoplamiento, de alineacidn
precisa, con el conjunto 52 de banda de rodadura y de
correas, en torno a la linea central circunferengia de
la carcasa 57. Al mismo tiempo que se produce la ¥ltima
etapa de la expansién térica, un 4rbol roscade (no mos-
trado) es hecho girar para mover los hombros 60’y 61
del tambor 10 y, por turno, las partes de hombro 77 de
los segmentos 71, con. las partes de taldn 72 y 73 contra
los mismos, para mover hacia dentro, uno hacia otro, ¥y
mover las partes de talén 72 y 73 conjuntamente. Z1 mo-
vimiento de las partes de taldén una hacia otra durante
la dilatacién de la carcasa a la forma térica permite
que se realice la dilatacién sin someter a los cordon-
cillos de la carcasa 57 de la cubierta a fuertes esfuer-
z08,

Después de que la carcasa 57 haya sido di-
latada lo suficiente para acoplarse en alineacién preci-
sa con la parte inferior del conjunto 52 de banda de ro-
dadura, con ayuda de los medios de gula anulares 58 y 59,

se desinflan las vejigas 54 de los medios de transferen-
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cia 53 de manera que loa segmentos 55 de los medios de
tranaferencia liberen su agarre sobre el conjunto de ban
da de rodadura y de refuerzo., Los medios de transferen-
cia 53 son movidos de este modo axialmente hacia fuera,
dejando el conjunto 52 de banda de rodadura por detrés,

posicionado con precisién sobre la carcasa 57. Lng ao-

‘portes 21 y 22 de anillo de talén, con los medios de

gula anulares 58 y 59 sujetos, son movidos también .axial
mente hacia fuera desde el tambor 10 y el soporte exte-
rior 22 es hecho oscilar a su posicién.horizonta@tpara

proporcionar la descarga de la cubierta acabada. El con-

- junto de ~ . banda de rodadura 52 se cose entonces-a»ia

carcasa 57 por medios adecuados como los descritos en

la patente nidmero 3.475.254 para acabar el montaje de
la cubierta, como se muestra en la figura 5. A continua-
cién se desinflan al mismo tiempo las vejigas 19 y 20,
con muelles de cinta 79 que empujan a los segmentos 7I
radialmente hacia dentro, para plegar el tambor 10 a su
didmetro minimo, y la cubierta acabada se descarga del
tambor de construccién 10 por la prolongacién anular ex-
terior 1%, después de lo cual se cura la cubierta en un
molde apropiado. Puesto que el didmetro minimo del tambor
10 y de la prolongacién 13 son menores que el didmetro
interno de las partes de talém 72 y 73, la cubierta se

puede retirar fédcilmente del tambor 10 por la prolonga-

20~



eién 13 ovalizando la cubierta o desmontando el tambor.

Haciendo feferencia a las figuras 6 a 8,
se muestran en ellas las operaciones secuenciales de un
método alternativo de expandir la carcasa 57. Aqul las

5 partes de talén 72 y 73 son libremente flotantes en to-

do'momento, en vez de ser empujadas una hacia otra las
partes de talén 72 y 73, como se muestra en la figura 4.
Concretamente, en lugar de desinflar inicialmente las
vejigas 20 de los hombros, como se muestra en la figura

10 2, el inflado de la vejiga de conformacién se comienza
jnmediatamente. Las operaciones de acoplamiento o adap-~
tacién térica de precisién de la carcasa 57 con 2l con-
junto de banda de rodadura 52 son bédsicemente las mismas
que se han descrito en lo que antecede con referencia a

15 las figuras 2 a 5.

La descripcién precedente del aparato de
construceién de cubiertas de esta invencién, incluyendo
el tambor de construccién y conformacién de la carcasa,
el tambor del conjunto de banda de rodadura y de correas,

20 y el mecenismo de transferencia segin se describe en la
patente numero 3.475.254, ha proporcionado una base apro
piada para la ilustracién de los detalles de esta inven~
cién. Sin embargo, se deberd entender que la invencién

. no estf limitada a esta descripcién, si no que, por el

25 contrario, estd limitada por el alcance de las reivindi-
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caciones adjuntas. Existen muchas variaciones, tanto en
el equipo como en ¢l método de producir una cubierta,
que se pretende que queden comprendidas igualmente den-
tro del alcance de la invencién. Por ejemplo, las diver-
sas partes de esta mdquina de construccién de cubiertas,
asl como toda la mdquina, se pueden utilizar con ctro
aparato o aparato adicional, si se considera necesario
o Util en la construccién de una cubierta de neumético.
Por ejemplo, el tambor del conjunto de banda de rodadu-
ra y de correas puede estar provisto de un cosedor, ya
sea del tipo mostrado en relacién con un tambor de cons-
truceién de carcasa ¢ de otro tipo, para coser las tiras.
de banda de rodadura y de correas conjuntamente antes ‘
de su transferencia al tambor de la carceasa. Iguslmente,
el cosedor, anteriormente descrito en relacién con el
tambor de carcasa se puede omitir totalmente y se puede
hacer a meno la operacién de coser. Ademds, se contempla
que se puedan efectuar diversas modificaciones en el di-
sefio, tamafio o nimero de los diversos componentes utili-
zados en cualquierade los tambores, tales como los seg-
mentos rigidos, las pantallas de espacio de separacién,
el numero de vejigas, etc.

' La presente solicitud, que corresponde a
la presentada en los Estados Thidos de América, el 17 de

Septiembre de 1973, bajo el N? 398,051, se acoge a los
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beneficios del Artfculo 51 del vigente Estatuto sobre

Propiedad Industrial

~REIVINDICACIONES-

Los puntos. de invencién propia y nueva,
que se presentan para que sean objeto de esta solicitud
de Patente de Invencién en Espaiia, por VEINTE aflnc, son
los que se recogen en las reivindicaciones siguientes:

1s.~- Una méquina de armar cubiertas, pa-
ra fabricar cubiertas de neumftico, que comprende: A.
un tambor de construccién giratorio destinado a construir
aobre el mismo una carcasa de cubierta, incluyendo par-
tes de talén de la misma, con telas cauchutadas, y ex-
pandir o dilatar la carcasa de la cubierta hasta una
configuracién térica; B. unos medios de transferencia pa-
ra posicionar un conjunto de banda de rodadura y de co-

rreas de manera sustancialmente concéntrica sobre y se-
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parada con precisidén de dicha carcasa de cubierta dispues
ta en el tambor; y C. medios de gufa anulares para estable
cer contacto con dicha carcasa de cubierta en la dilatacidn
de la misma y gufar a dicha carcasa de cubierta a acopla-
miento en alineacifén de precisién con dicho conjunto de ban
da de rodadura y de correas cuando la carcasa de cubicrta
se dilata hasta la forma térica deseada.

28,~ Una miquina segin la reivindicacién
12, en la cual dichos medios de gufa anulares estén previs
tos en combinacién con medios de soporte de anillo de talén
para asentar los anillos de taldén en la formacién de las par
tes de talén de la carcasa de la cubierta.

32,~ Una miquina segin la reivindicacidn 12,
en la cual dichos medios de gufa anulares incluyen un toro
para establecer contacto con dicha carcasa de cublerta en la
dilatacidn de la misma y guiar a dicha carcasa de cubierta
para acoplarla con dicho conjunto de banda de rodadura y de
correas,

' 42,- Una mdquina segin la reivindicacién 18,
en la cual dicho tambor de construccibn giratoria forma par-
te de un aparato de construccidén y conformacién de carcasa,
estando dicho tambor de construccidén montado en voladizo so-
bre un 4rbol giratorio y teniendo (1) medios inflables para
conformar dicha carcasa formada sobre el tambor para darle

una configuracidén térica, (2) medios de formacién de hombros

- 24 -
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para aumentar el didmetro del btambor para formar hombros
de recepcidn de anillo de talén en las telas de la carca-
sa de la cubierta en cada extremo del tambor, y (3) medios
de ajuste axial para mover axialmente partes de talén de
5 la carcasa de la cubierta en los sentidos de acercarse y

separarse mutuamente; incluyendo también dicho aparato de
construccién y conformacidn de carcasa (1) medios de asier
to o fijacién de anillo de taldn para posicionar anillos de
talén en los hombros de recepcidén de anillos de taldén en ca

10 da lado del tambor de construccidn, estando dichos m=dios
de fijacidén dispuestos exteriormente a dicho tambor: y (2)
medios de volver inflables para arrollar partes de borde
de las telas de dicha carcasa de cubierta en torno a los ani
llos de taldn asentados, estando dichos medios de volver si

15 tuados junto a cada extremo del tambor de construccién; es-
tando dichos medios de gufa anulares posicionados en posicig
nes previamente ajustadas con precisidn, circunferencialmen-
te en torno a y separados del tambor de construccién con res
pecto a dicha carcasa de cubierta situada sobre el citado

20 tambor, siendo dichos medios de gufa capaces de establecer
contacto con dicha carcasa de cubierta cuando dicha carcada
ge dilata a la configuracidén térica por medios de dicho apa-
rato de comstruccibn y conformacidn de carcasa, y guiar a di
cha carcasa para acoplarla con dicho conjunto de banda de ro

25 dadura y correas en alineacidén de precisién,

25-5-17 - 25 -
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58,~ Una miquina segin la reivindicacién
48, en la que dichos medios de gufa estédn previstos en com
binacién con dichos medios de asiento de anillo de talén.

62,- Una miquina segin la reivindicacidn
42, en la que dichos medios de gufa anulares incluyen un to
ro para establecer contacto con dicha carcasa de cubierta en
la dilatacién de la misma y guiar a dicha carcasa de cubler-
ta a acoplamiento preciso con dicho conjunto de banda'de ro=-
dadura y de correas,

72,- Una méquina de armar cubiertas, para
fabricar cubiertas de neumitico.,

Tal y como se ha descrito en la lMemoria que
antecede, representado en los dibujos que se acompafian y pa
ra los fines que se han especificado.

Esta Kemoria consta de veintiseis hojas es-
critas a miquina por una sola cara.

Madrid, 28.MAY1976
P.A.

Pernando de

Por Podgs. EqubBr

- 26 -
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