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Ia presente solicitud procede de la divisién de
la solicitud de patente de invencién n? 396,209, por "Méto-
do y aparato para fabricar cimaras de neumitico y Perfeccip

5. namientos en las cémaras de neumitico! Ia presente solici-
tud reivindica exclusivamente dichos "Perfeccionamientos en
las cdmaras de neumdtico" y las alusiones al método y al
aparato que se hallan en las memoria deben interpretarse co-

mo aclaracibn del objeto de la solicituds - = = = = = = = -

10. La presente invencién se refiere g un método para
fabricar cdmaras de neumitico, provistas de vdlvula de ai-
re, en el cual método se extruye un tubo a partir de mate-
rial de caucho natural o sintético, se practica un orificio’
en cada porcibén de tubo a la que se le dard posteriormente

15. forma de cdmara, se fija una vdlvula de aire a cada porcién
de tubo sobre dicho orificio y se wnen los extremos de la

porcién de tubo cortada para formar una cdmara. = — = = = =

En un método conocido de este tipo se cortan por-
ciones del tubo, las cuales tienen cada una una longitud de

. 20, uns cdmara, y después se envian usualmente a wna sala de tra
7 bajo en la cual se practican los orificios en las porciones

de tubo, se fijan las vdlvulas de aire y se unen los extre-
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mos de cada porcidén de tubo, Este método conocido requiere

bastante manipulacibén y transporte. — = = « - - - - -

Ia presente invencidn pretende evitar la manipulg
cifn en un método como el mencionado amteriormente y redu-
cir el transporte de las porciones de tubo; en otras pala~

brass mecanizar, simplificar y acelerar el método, — - - -

El método segin la presente invencibn estéd carac-
terizado porque la velocidad a la que un transportador lle-
va las porciones de tubo extruldo a lo largo de los disposi
tivos ﬁ;ra practicar el orificio y para posicionar y fijar
la védlvula de aire sobre el orificio, asf como los movimien
tos relativos de estos dispositivos y del transportador, se
regulan y mandan de tal modo que los dispositivos ejecutan
dichas operaciones dentro del perfodo de tiempo que transqg
rre entre cada paso de un largo de cdmara y cada cortado,

si lo hay, de una porcién de tubo. = = = = = = = « = = = =

Los orificios se practican en las porciones de tu
bo de la forma conocida, preferentemente por medio de un
punzén hueco y por medio de vacfo, elimindndose una parte de
pared de la porecién de tubo por aspiracién, y se utilizan
preferentemente védlvulas de aire con base de caucho, siendo
fijada dicha base al lado exterior de la porcién de tubo,

sobre el orificio. Ia presente invencidn no estd limitada a

.estas posibilidades. Una base de caucho origina uma junta

registente durante el vulcanizado, particularmente cuando

la vdlvula de aire es fijada inmediatamente después de la
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extrusién del tubo no vulcanizado que entonces estd afn ca~
liente. Ademds, si se fija la base de la vdlvula de aire en
el lado exterior de la porcién de tubo es superfluo prever
disposiciones especiales, por ejemplo wa refuerze a fijar
en el interior de la poréién de tubo, para retener desde el
interior la v4lvula de aire a fijar (véase, para el uso de
tal refuerzo, la memoria de la paftente norteamericana n2

10786.328) s = = = = = = —mmmmmmm— e mm—mm - - |

Una realizacién preferida del método seglin la pre
sente invencidén se caracteriza porque dichos dispositivos
son peribdicamente movidos longitudinalmente en la dirsc-
cién de desplazamiento del transportador, a la misma velocl
dad que el tubo sobre el transportador, y porque dichos dig
posifivos ejecutan sus operaciones mientras se mueven longi

tudinalmente, — = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = -

Despuéé de gque los dispositivos han ejecutado sus

operaciones, son devueltos aceleradamente a su posicifn ini

Tos dispositivos pueden estar dispuestos uno de-
trds de otro, vistos en la direccién longitudinal del trang
portador. Es también posible tener un punzén hueco que prag
tique el orificio en la porcibn de tubo por vacfo realizado
a través de una vilvula de aire que es posicionada y fijada
en el dispositivo de posicionado y de fijacibn de las vdlvu
las de aire. En el @ltimo caso no se puede elegir libremen-

te el didmetro del orificio g formar. — = — = = = = = = = -
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En el caso de que dichos dispositivos estén dis—- -
puestos uno detrés de otro en la direccién longitudinal del '
transportador, ung realizacidén del método, adecuada en la
prictica, se caracteriza porque despuds de haber practicado
el orificio en la porcién de tubo, el dispositivo de posi-
cionado y fijacién de las védlvulas de aire se dispone enci-
ma de dicho orificio por movimiento del dispositivo de posi
cionado y fijacién de las v4lvulas de aire en la direccién
del tubo a una velocidad mayor que la velocidad del trans-
portador en movimiento, Con ello, el dispositivo de posicip
nado y fijacién de las vdlvulas de aire se posiciona en el
lado de suministro del tubo y el dispositivo que practica
el orificio en la porcién de tubo se posiciona mds alejado
de dicho lado de suministro. Cuando el dispositivo de posi-
ciongdo y fijacidn de las vAlvulas de aire estd posicionado
més lejos del principio del transportador que el dispositi-
vo de formacibén de los orificios, el dispositivo de posicig
nado y fijacién de las védlvulas de aire puede disponerse en
cima del orificio practicaéo por movimiento del dispositivg
de posicionado y fijacién de las vdlvulas de aire a una vé—
locidad menor que la velocidad del transportador en movi-
miento. In ambos casos se puede elegir libremente el didme~

70 del o0rificiO, = = = m = = o = - - - - . - - - - -

Las porciones de tubo pueden cortarse antes o des

pués de haber formado el orificio y de haber fijado la védl-

‘vula de aire. Se prefiere la tiltima posibilidad dado que se

obtiene un ahorro de espacio para el dispositivo, Esto sig-

nifica que, durante el practicado del orificio y la fijacién
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de la vdlvula de aire, las porciones de %tubo no se han sepa

rado ain del tubo, = = = = = = = - ~ U

Otra caracteristica del método segin la presente
invencign es que las vdlvulas de aire, cuando estdn provis-
tas de un adhesivo en su base, son trasladadas al dispositi
vo de posicionado y de fijacibén de las vdlvulas de aire. CQ
mo ejemplo de adhesivo, se menciona_la'%olucién" que es par
ticularmente utilizada cuando la base se realiza a partir

de caucho, = = =~ = = = = = = " - .- . — .- — - = -~

Ia presente invencién incluye también cédmaras de
neumdtico con v4lvulas de aire fijadas a las mismas, las
cuales cdmeras son fabricadas por aplicacién del mé&todo an~

teriormente descrito. = = = = = = = - - - - - - - - - - -

Esta invencidén incluye también un aparato de fun-
cionamiento seguro para realizar el método segin la presen-
te invencibn. Este aparato se caracteriza por comprender wn
transportador para transportar el tubo, un carro que estéd
soportado sobre un bastidor y que es mévil paralelamente al
transportador, llevando dicho carro un dispositivo para
practicar un orificio, un dispositivo de posicionado y fija
cibn de las vdlvulas de aire y un dispositivo cortador,
siendo susceptible dicho carro de ser accionado a partir
del trawsportador por medio de un acoplamiento desembraga-
ble. El1 carro y los distintos dispositivos pueden funcionar
neumdtica, hidrdulica, eléctricamente o de cualguier otra

forma adecuada. = = = = m = = = ™ - - - - . - - - -
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Segtin otra caracter{stica el presente aparato com
prende medios susceptibles de mover el dispositivo de posi-
cionado y fijacién de vdlvulas de aire paralelamente al
transportador, a una velocidad diferente de la velocidad
del transportador, de modo que dicho dispositivo de posicio
nado y de fijacidn de vdlvulas de aire posicione una vilvu-
la de aire directamente encimé del orificio practicado en
la porcibn de tubo. ILa velocidad depende de la posicién mu~
tua de los dispositivos sobre el carro. Dichos medios pue-
den realizarse estructuralmente segfn varias formas. Una de
las posibilidades se expone posteriormente en lé descripeién

de una realizacién del presente aparato, — = = = - = = = =

Segiin otra caracterfstica el aparato segin la in-
vencién comprende wn dispositivo dispuesto al lado del tfaﬁg
portador, proporcionando dicho dispositivo, a la base de
las védlvulas de aire, un adhesivo y transfiriendo dichas
vdlvulas al dispogitivo de posicionado y fijacién de las
vdlvulas de aire por medio de una cinta que se mueve inter-
mitentemente en direccidn perpendicular al transportador.
Resulta que cuando se utiliza solucidén como adhesivo y se
aplican vdlvulas de aire que tienen uns base de caucho, la
solueién puede hallarse suficientemente seca sobre la base
de caucho antes de que las vdlvulas de aire sean fijadas a

las porciones de tubo. Bl tiempo necesario para el secado

no se calculard segin el tiempo que transcurre entre cada

cortado de una porcifn del tubo, = = « « = = w v - w v - -

Con el método y el aparato segin la presente in-
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vencibn es posible trabajar al mismo tiempo mds de un tubo.
Cuando se trabaja al mismo tiempo una pluralidad de tubos,
dichos tubos se posicionan uno al lado de otro y se envian
sobre el transportador, previéndose para cada tubo cierto

mimero de dispositivos para practicar los orificios y para
posicionar y fijar vdlvulas de aire y un dispositivo comidn

de COortg80,. = — = — = = = - - . . = = = = -

Con referencia a los planos esquemdticos se des—
cribe una realizacién del aparato segin la presente inven-
cibén., Esta realizacién sirve como ejemplo al cual no queda
limitada la presente invencién. En esta realizacibn se tra~

bajan al mismo tiempo cinco tubos, = = = = =« = = c = = = <

En la realizacidén se supone que los tubos proceden
inmediatamente de un aparato de extrusién. La invencién no
estd limitada a ello e incluye fambién la posibilidad de que
el tubo 0 los tubos extruidos se suministren al aparato deg

de tna bobina. = = = = = = - = - - - - - -~ - - [ —

Ademds, el aparato que se elige como ejemplo estd
ejecutado de tal forma que wn dispositivo de vdlvulas de ai
re y un dispositivo de formacién de orificios sean posicio~r
nados uno detrds del otro, hallédndose el dispositivo de v4l
vulas de aire més cerca del exiremo de suministro del trang

portador. = = = = = . - .. . e e e .- - = - -

Ia Fig. 1 es una vista esquemdtica en plante del

aparato; ~~~~~~~~~~~ - - -
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Ia Fig. 2 es una vista lateral esquemdtica del

Ta Pig. 3 es una seccibn esquemdtica del aparato

segin la lfnea III-III de la Fig. 2., -

, Ll aparato comprende una cinta transportadora ho-
rizgontal sin fin 1 que es g@iada sobre rodillos o cilind}oé
2, El aparato 3 de exftrusifn suministra cinco tubos parale-
los 4, a base de material de caucho natural o sintético, a
la parte superior del transportador. Dicho transportador
transporta los tubos en la direccién del carro 5 y los lle-—
ve por debajo de dicho carro. Dicho carrc 5 puede moverse
en vaivén paralelamente al transportador sobre dos barras 6,
de gula, paralelas y posicionaaas horizontalmente. E1l carro
comprende dos partes que estdn posicionadas ung detris de
la otra, las cuales partes estdn acopladas por un cilindro
7 de dos posiciones. La parte del carro mis préxima al apa-
rato 3 lleVa-cinco dispositivos 8 de posicionado y de fija-
cibn de vdlvulas de aire, situados en fila, y cinco disposi
tivos 9 para practicar un orificio en los tubos por medio
de vacfo. Para cada tubo hay previstos un dispositivo 8 y
un dispositivo 9, estando posicionados dichos dos dispositi
vos uno detrds del otro en la direccién longitudinal del
transportador, halldndose el dispositivo 8 mds cerca del lg

do de suministro de la correa transportadora 1 que el dispo

"gitivo 9. En el lado posterior de la otra parte del carro

hay montado un dispositivo cortador, comprendiendo dicho

dispositivo cortador una cuchilla 10 transversal a la cinta
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transportadora. Cada vez dicho dispositivo cortador corta
cinco porciones 11 de los tubos, estando Qrovista cada por-
cibn de'tubo de una vdlvula de aire. Dichas porciones 11 de
tubo son transferidas a un transportador 12 de entrega en
el extremo de entrega de la ciﬁta transportadora 1. Los ex-
tremos de cada porcibn de tubo son unidos de modo que se

realice wna cémara que es vulcanizada, — = = = = = = = = =

Ademés, el aparato comprende un dispositivo 13
dispuesto al lado de la cinta transportadora 1, proporcio-
nando dicho dispositivo 13 solucidén’'a la base de caucho de
las vdlvulas de aire y transmitiendo dichas vdlvulas a los
dispositivos 8 de posicionado y fijacién de las vilvulas de
aire a través de una cinta transportadora horizontal 14. Ia
cinta 14 es perpendicular a la cinta transportadora 1 y se
detiene durante un momento cada vez que las vdlvulas de ai~-
re son transmitidas o los dispositivos 8 de posicionado y
de fijacibn de las védlvulas de azire., Bsto significa que la

cinta 17 es movida intermitenltemente paso & PaASO. = = = = «

En la Fig. 2 se indica esquemdticamente una vélvg
la 15 de aire la cual estd posicionada en un dispositivo 8
de posicionado y de fijacidén de las vilvulas de aire. Ia ba
se de dicha v4lvula de aire esti dirigida hacia abajo y la
vélvula de aire es fijada a la pared exterior del tubo so-
bre el orificio practicado en dicho tubo y comprimida de
tal forma que el orificio y el paso de la vdlvula de aire

se hallen en registro (uno alineado con el otro). - - - - =
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El carro es accionado g partir de la cintas trans-
portadora 1 por una transmisidén 16 de cadena, uno de cuyos
engranajes, el 17, puede acoplarse al carro y desacoplarse
del mismo por medio de un acoplamiento embragable y desem-
bragable, La forms en que tiene lugar este accionamiento se

explicard posteriormente. = = = = = = = = = =« ~ - -

La cinta 14 de suministro de vdlvulas de aire es
wna cinta transportadora horizontal sin fin cuya parte infe
rior de retorno pasa entre los dos ramales de la cinta
transportadora 1. Dichavcinta 14 no se mueve en vaivén con

el carro H, w = = = - - - e e e e e s e e e e e e e e e e

Se describe brevemente a continuacién el funciona
miento del aparato, que comprende las partes anteriormente

MencionadaS, = = = m m = m - .- - o - - - - - - - - .-

Ia velocidad a la que los tubos 4 son transporta-
dos por la cinta transportadors 1 a.lo largo de los Qispos;
tives 8, 9 y 10, y los movimientos relativos de estos dispo
sitivog y de la cinta transportadora se gjustan y mandan de
tgl forma que los dispositivos 9 practican orificios en los
tubos y los dispositivos'a posicionan y fijan vdlvulas de
aire sobre dichos orificios dentro del perfodo de tiempo
que transcurre entre dos cortes sucesivos de tubos 11 de

ung longitud casi correspondiente a la longifud periférica

.de las cdmaras a fabricar. Dichos dispositivos ejecutan sus

operaciones mientras se mueven peribdicamente a lo largo de

la direccién de desplazamiento de la cinta transportadora 1,
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a la misma velocidad que la cinta traunsporiadora y los tu-
bos posicionados sobre la misma. Durante el movimiento lon-
gitudinal se practican los orificios, se posicionan y fijan
las vdlvulas de aire y se cortan las porciones de tubo. Des
pués de que se han practicado los orificios en los tubos,
los dispositivos 8 de posicionado y fijacién de las vélvu~-
las de aire se disponen inmediatamente encima de dichos ori
ficios por movimiento de los dispositivos de posicionado ¥y
fijacibn de las vdlvulas de aire en la direccifn de los ori
ficios a una velocidad mayor gue la velocidad de la cinta
transportadora'1 en movimiento. Los dispositivos 8 de posi-
cionado y de fijacién de las vAlvulas de aire "alcanzan®
los orificios. Ambas cosas son posiblesdebldo a2 que el ca-~
rro comprende dichas dos partes que son méviles una con res
pecto a otra por medio del cilindro T de dos posiciones. Di
cho "alcance" tiene lugar‘por movimiento de la parte del ca
rro mds préxima al aparato 3 desde la posicién indicada por
1lineas de puntos en la Fig. 1 a una mayor velocidad hacia
la posicién indicada por lfneas ininterrumpidas. Durante es
te UYalcance la parte posterior del carro se mantiene en
funcionamiento a la misma velocidad que la cinta transporﬁg
doras 1. E1 cilindro 7 accionado neumdticamente provoca tam-
bién que las dos partes del carro vuelvan a su posicidén ini
cial. Después de que las vdlvulas de aire han sido posicio-
nadas y comprimidas sobre los tubos por los dispositivos 8
¥y de que el carro 5 ha llegado al final de su carrera de mo
vimiento sobre las barras 6 de gula, el dispositivo corta-

dor 10 cortz gimultdneamente cinco porciones 11 de tHubo. -~
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Como se ha seflalado anteriormente el carro 5 es

~accionado por la cinta transportadora 1 a través de la trang

migidn 16 de cadeﬁa y del engranaje 17..En el caso de que
el carro se mueva sobre las barras 6 de gufa hacia la dere~
cha (vé;nse las Pigs. 1y 2), el engranaje 17 es acoplado
al carro por dicho acoplamiento, de modo que dicho carro se
mueva longitudinalmente. Cuando el carro es devuelto a su
posicién inicial al final de su carrera de trabajo, el aco-
plamiento es desembragado y se elimina la conexién con el
engranaje 17. ELl carro es devuelto entonces a su posicién

inicial por el sistema neumftico 18, a una velocidad mayor.

Se declaran de novedad y propiedad para Espafia,

sus territorios y plazas de soberanfa, las siguientes: - -

REIVINDICACIONES

1.~ Perfeccionamientos en las cédmaras de neumdti-
co, provistas de vdlvula de aire, del tipo que se obtiene
por extrusién de un tubo a partir de material de caucho na-
turel o sintético, practicando tm orificio en cada poreibn
de tubo a la que se le dard posteriormente forma de cémara,

fijacibén de una vdlvula de aire & cada porcién de tubo so-

_bre dicho orificio y unidén de los extremos de la poreibn de

tubo cortada para formar una cédmara, caracterizados porgue

lag velocidad a la que un transportador lleva las porciones
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de tubo extruido a lo largo de los disposf%ivos para practi-

car el orificio y para posicionar y fijer la vélvula de ai-
re sobre el orificio, asf como los movimientos relatives de
estos dispositivos y del tramsporitador, se regulan y mandan .
de tal modo que los dispositivos ejecubtan dichas oberacio—
nes dentro del perfodo de tiempo que transcurre entre cada
paso de un largo de.cdmara y cada cortado, si lo hay, de

ung poreidn de tuboe = = = = = = - - —- .- .- - — =

2.~ Perfeccionanmientos segin la reivindicacién 1,
caracterizados porque dichos dispositivos son periédicamen—
te movidos longitudinalmente en la direccidn de desplaza- |
miento del transportador, a la misma velocidad que el tubo
sobre el transportador, y porque dichos dispositivos ejecu~

tan sus operaciones mientras se mueven longitudinalmente., -

3.~ Perfeccionamientos segin la reivindicacién 2,
caracterizados porque las porciones de tubo son cortadas
por medio de un dispositivo cortador que es periddicamenté
nmovido longitudinalmente en la direccién de desplazamiento

del transportador, a la misma velocidad que el tubo sobre

el transportador, y porque dicho dispositivo cortador corta

mientras se mueve longitudinaimente, = = - = =« - - - = «

4,- Perfeccionamientos segin cualquiera de.las
reivindicaciones anteriores, caracterizados porque después
de haber practicado el orificio en la poreién de tubo, el
dispositivo de fijacibn de vdlvulas de aire se dispone enci

ma de dicho orificio por movimientq del dispositivo de fija
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cién de v4lvulas de aire hacia la direccién Qel orificio, a

una velocidad mayor que la velocidad del transportador en mo

Vimien'b'O.-——-n-—--'--— ————— - ee e am e w8 e

5.~ Perfeccionamientos segin cualquiera de las
5e reivindicaciones anteriores, caracterizados porque las vil-
vulas de aire, cuando estdn provistas de un adhesivo en su
base, son trasladadas al dispositivo de posicionado y de fi

jacibn de las vdlvulas de 8iTe. = = = = = = = = = - = = - -

6.~ Perfeccionamientos segin cualquiera de las
10, reivindicaciones anteriores, caracterizados porque la por-
e¢ién de tubo, cuando se ha practicado un orificio y se ha
fijado una védlvula de aire sobre dicho orificio, es cortada

el tuDO. = = = = = = = mmm m e mmm i —— - — - -

7.~ Perfeccionamientos segiin cualquiera de las
15, reivindicaciones anteriores, caracterizados porgue la base
de la vélvula de aire es fijada a la pared exterior de la

porcidn de tubo, sobre el orificio, =~ = - = = = = = = « ~ -~

8.~ "PERFECCIONAMIENTOS EN LAS CAMARAS DE NEUMATI

20. Todo ello conforme se describe y reivindica en la
presente memoria que consta de quince hojas, foliadas y. me~
canografiadas por ung sols de sus caras, y de tfes figuras

' la ilustran. -
que la ilustran JADRID, 3 1 JL 1974 E

b A \Sﬁﬂﬁﬂﬁgﬁ,{:,?
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