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El invento se refiere a un nmétodo y un aparato pafa
1a fabficacién de cubiertas de neumdtico de tipo radial. i

Fn la fébricacién de cubiertas de este tipo se ha com-
probado que es esencial seguir procedimientos complejos y uti-
lizer aparatos de grandes dimensiones y costosos para fabricar
una cubierta satisfactoria, exenta de defectos peliérosos-O'mo—
lestos, tales como por ejemplo una forma circular imperfecta, un

desplazemiento no simétrico de las linas u otros fallos resul-

tantes de la menor imperfeccién en la conformaecidn y la estruc-

_tura de la tubierta.

Ias opcraciones de fabricacion y el aparato deben pre-

© sentar tolerzsncias controladas de manera precisa durante toda

la secuencié de fabricacidn de la cubierta, psra que existg una
posibilidad razonmble que el producto finegl tenga'una estructu-
ra, una configuracidn y por tanto un equilibrado correctos.

En los métodos convencionales, se forma en una prime-
ra fasg un conjunto de carcasa cilindrica sobre un tambor con
ﬁnas lonas radiales situadas paralélamente a su ejé; a continua-
cién se sitden los conjuntos de talén sobre las lonas radiales
situadas en la carcasa ensamblads durante ls primera fase, a
distancias adecvadas de sus bordes. Tos bprdes externos de la lo-
ng o de las lonas radiales,'es decir la parte de la lona o de
las lonas radiales situadas entre los conjuntés de talén y los
bordes externos, se doblan a continuacién por encima y se suje-
tan adecuvadamente, El conjunto de cercasa obtenido en la prime-
ra fese puede a continuacidn ser dilatado a partir del tambor de
tal ménera que la porcién central oresente un digmetro predeter-
minado mientras que las porciones externas forman las paredes
laterales, Si no se emplea este método en la primera fase de

ensamblado de la carcasa, puede cfectuarse en un aparato separa—
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do previsto para asegurar la conformacién del conjunto de car=

casa con un didmetro periférico mdximo determinado, Bl conjunto

de carcesa mencionado més arriba debe adaptarse a dimensiones

exactas para que se obtenga durante las overaciones de fabrica-

cidn wlteriores una caercasa de cubierta con configuracidn exac—

“ta y precisa, A continuacién se aplican circunferencialmente lo~

nas de corona con orientacidén angular veriable, las unas sobre

las otras para formar una estructura de refuerzo o blogue de co- -

rona en la zona de corona del conjunto de la carcasa, estando.

cada lona coslda o mantenida en su sitio, de tal manera que.las

lonag de corona ‘con orientacidn anguler variable presenten una

~

configuracidn final determinada. Se afiaden a éstas otras capas

de elastdémero no vulcanizado y se situia el conjunto de carcasa

completo no vulcanizado en un molde, Bste incluye usualmente seis

u ocho seguentos de corons, dos placas de costado y dos placas

de taldn, para moldear la banda de rodaziento, los costados y

los talones, resvectivamente, y donde el conjunto de cublierta

no vulcenizada se conforma y se vulcaniza mediante aplicacidn

de calor y presién. Usuvalmente, es importante emplear un molde

‘que consiste en varios segmentos, los cuales pueden cada uno re-

troceder alejandose del eje de la cubierta, para obtencr una pre-

sidn uniforme sobre la superficie completa de la cubierta, por-

que la disposicidn compleje de las lonas no permite adaptar la

cubierta en un molde de cubierta convencional sin deformaciodn

importente, La cubierta no vulcanizada debe tener dimensiones

tales que al ser aplicados calor y presidén se adapte con preci-

sidn al molde cerrado. Si la cubierta no vuleznizada es demasia-

“do amplia o demasiado pequeiia para el molde, la cubierta termi-

nada que se cbtiene ha de cer desechada, .

El invento proporciona de manera sorprendente un méto-



10

15 .

20

25

30

fotins

do y un aparato gque facilita micho la fabricacién de neumiticos
de tipo radial exento de defectos sin que sea necesario utili—
zér procedimientos laboriosos, coﬁplejos y costosos,

De acuerdo con el invento, un procedimiento para fabii_
car una cubierta de tipo radial incluye las operaciones que con~
sisten en situer una. banda de rodamiento de material elasidmero
enrun molde en situar éircunferencialmente sobre la superficie
interna de dicha benda de rodariento una combinacién de compo-

nentes de cubierta adecuados tales como lonas de refuerzo, ¥y si-

tuar con precisidn una carcesa de cubierta no vulcanizade con
. relacidn al conjunto de banda de rodamiento, formandose y unién-

- dose conjuntamente la cubierte resultente mediante amplicacidn de

calor y preéién.

La combinacion de los componentes de~cuﬁierta adecua~
éos puede obtenerse situando sucesivamente estos componentes so
bre la suverficie intérna de la banda de rodemiento, o preforman
do dicha combinaéién antes deisituarla.en la superficie inferna
de la banda de rodamicento, ILa combinacidn consiste'pof ejemplo
en un bloque de refuerzo o 1onaé de refuerzo y se pre-~vulcaniza
veﬁtajosamente. - ‘

El mentenimicnto de la banda de rodamiento en el mol-
de mientras se efectian las fases finales de la fabricacidn de
la~cﬁbierta en el interior de la banda dz rodamiento es un fac-
tor de importancia crucizl .para obtener una estructura ¥y unas
dimensiones de la cubierta terminada conformes s las previstas.

Una caracterisiica suplementaris del invento consiste

en vulcanizar la bands de rodamiento antes de fabricar el res-

40 de la cubierta. Se ha comprobado que ssta caracteristica es

extremadamente valiosa pers asegurar que ge nantendran las di-

mensiones necesarias durente todo el proceso de fabricacién y
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a continuacidén del mismo.
Una caracteristica conveniente suplementaria consis~

té en que se somete la benda de rodamiento vulcanizada a una com

presion iongitudinal cuando estd en él molde, de modo que las
fuerzas'de'compresién se ejerzan a lb'largo de la direceidn ée‘
la circunferencia de la banda de rodamiento, éan ung fuerza su-
ficiente para acortar la circunferencia de la banda de rodamien-
0 en un 2% como menos y preferentemente en mis de 6%, en compa-
Bg-

racién con la circunferencis final obtenida sin compresidn, Zs

ta caracteristica, aunque conveniente como parte del método ge-

_neral,no constituye por si misma el invento que se describe aqui,

Aunque se haya comprobado que la primera de las tres
caracteristicas mencionadas més arriba son valiosas para ayudar
a obtener un neumatico de tipo radial satisfactorio de una nene-
ra sencilla y relativamente econdmica, la presencia de la segun-
da ceracteristica, y preferentcmente de la tercera caracteristi-
ca también, es conveniente para obtener un procedimiento coordi-
nado dnicé qﬁe permité 6btener el producto de la mayor'calidad
de le manera técnicamente mds cémoda.

Si la benda de rodaxiento no estd vulcanizada es natu-
ralmente necesario vulcanizar todo el conjunto de cubierta de
la monera usual, aplicando calor, por ejemplo a través dei mol~
de, Si la banda de rodamiento estd pre-vulcanizada, como se pre-
fiere mucho en este invento, entonces existe la ventaja suple-

mentaria de que no es necesario aplicer calor y por tanto no es

necesario caelentar el molde siempre y cuendo se utilice algin

otro método para calenter las cavas internas de <la cubierta que

“han de ser vulcanizadas y unidas a la benda de rodamiento. El

invento facilita esta operacidn gracias a la caracteristica su- y

plementaria gque consiste en aplicar calor desde el interior d€
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la cubierta 2 la zona que ha de ser caientada. En particuiar;
puedé aplicarse un £luido bajo presidn, en particular aire ba-
jo presién en el interior de la cﬁbierta vara presioﬁar las ce-~
vas internas contra la banda de rodamiento, utilizando por ejem~-

plo una camara hinchable, y en este caso el calor necesario pue-

de ser obtenido hinchando la cdmara con wn gas caliente tal co-

mo vapor, por ejemplo vaporrecalentzdo.

Si la banda de rodamiento no estd vulcanizada en el
comienzo de la operacion, entonces el molde ha de ser formado’
para aplicar el dibujo de banda de rodamiento necesario sobre
la banda de rodamiento y ademds la banda de rodsmiento debe ser
introducida previamente en los elementos de formacidn de dibujo
del molde. Si, como es muy preferible, la banda de rodamiento
estd prevismente vulcanizada, entonces se habrd moldeado con el
dibujo de banda de rodamiento deseada.

Pera llevar a la vréctica el procédimienio segun el in-
vento, puede utilizarse una méquiqa convencional de primera fa-
se de fabricacidén de carcasa, para obtener un conjuntd de carca-

sa que se sitia en el interior del molde y que se aplica rapidas

-y precisemente, por ejemplo con una presidn neumética, contra las

capas ¥ la benda de rodamiento situadas previamente en el molde,
Sin‘embargo, una ventajs importante del invento consiste en es-
te caso gue no eé necesario formar el conjunto de carcasa de la
primera fase con toleranciés excesivemente finas como ocurre en
los procedimientos convencionaleg para fabricar cubiertas radis-
les porque el molde rigido que contiene el conjunto de banda de
rodamiento mientras se sitia y se ensambla en é1 el conjunto de -
/carcaéa éde le primera fase, obliga al conjunto g adaptarse a la

configuracidén deseada.

El conjunto de carcasa de la primera fase puede mante-




10

15

20

25

30

CO,.

nerse en un tambor del tipo uswal que puede situarse en el inte-
rilr del moldé y a continuacidn el conjunto de carcasa de la pri- .
mera etapa puede someterse a una presidn neumdtica para despla-
zérlo radialmente de modo que entre en contacto con la banda de .
rodamiento. Al mismo tiempo, los elementés de formacién de los
costados, paralelos al plano del molde, pueden ser desPIazadosr
a partir de cada lado para aplicar los costados de la cubierta
con lg configﬁracién adecuada, De manera ventajosa, seglica una

presidn neumdtica desde el interior de modo que los costados es-

tén mantenidos firmemente contra estos elementos en forma de dis

.+ Pinalmente, la cubierta puede ser vulﬁanizada y acaba-
da en esta posicidn.

La pre-vulcanizacién de la banda de rodémiento, my
preferida en este invento, tiene varias ventajas. No sélemente
permite evitar el calentamiento del molde como se indica mds

arriba, sino que hace que la banda de rodamiento sea relative-

" mente rigida y por tanto hace que las lonas que se le aplican a

continvacidn permanecen firmemente en su posicidn y no tienden

a desplazarse de ella durante la continuacidn de la operacidn

de fabricacién de la cubierta. Este movimiento puede echar a per-

der una cublerta radial y se produce a menudo en los métodos an-
teriores ‘de fabricacidn de esta cubierta, en los cuales se ini-
cia la fabricacién con un conjunto de carcasa de primera fase
efectuando la fabricacidn hacis el exterior.

Por medio del invento, la fabricacidn de cubiertas ra-
diales puede hacerse con numecrosas ventajas respecto a los méto-
dos anteriores, Por ejemplo, es posible gracias a la utilizacidn
del invento conseguir un método de-fabricacién de cubiertas ra- 4

diales que: ~
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(a) Asegura una precisidn de fabricacibn constante.

(b) Reduce los defectos inherentes a numerosos otros
métodos de construccidn, .

(¢) Reduce sustancialmente la complejidad y el coste
del equipo normalmente necesario, ‘

(d) Pernmite realizar la fabricaciotn en gran serie con
un minimo de pericia y de fuerza humana.

(¢) Reduce sustancialmente la neccsidad de emplear gran
des superficies de trabajo en las fabricas,

(f) Fermite obtener una duracidn incomparagble de la
banda. de rodamiento, cuando se emplea una banda de.rpdamiento
pre~vulcanizada Yy coﬁprimida. ' .

(g) Da le posibilidad de emplear materiales més econd-
micos gue los que se utilizan nofmalménte en las bandas de roda~
dura de cubierta del tipo radial convencionales, presentando sin
embafgq una vida Util comparable de la banda de rodamiento.

L1 invento se ilustra en los dibujos adjuntos en los
cuales:

La figurae 1 es una vista en seccidn transversal de un

molde gnuler que contiene una banda de rodawmiento;

La figura 2 es wna vista enﬁseccién transversal similar
que representa una cercasa obtenida en la primera etapa de fabri-
caciédn, sobré un tambor dentro del molde anular,

Ia figura 2a es una vista en seccion ampliada de una
varte del molde anular, que repfesenta las lonas de refuerzo en
su vosicidn; y

La figura 3 es una visita en seccién transversal parcial
de un molde anular que contlene una cubierta formada en curso de
vulcanigacion,

, Como se representa en los dibujos, el molde anular 1
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incluye una banda de rodadura elastdémera 2 situada con precisién
en é1. La linea vertical 10, que se represenfa en las figuras 1

¥ 2 como cortando el molde 1, represente una 1inea central de re
ferencia gue indica el posiciona@ientolcentral de la banda de ro

damiento 2 dentro del molde 1. Un tambor de fabricacidn 3 esta

- .s8ituado g lo largo del eje del molde anular, y soporta ung car-

casa 4 de primera fase dé fabricaéién, que estd ensanchada (por
ejemplo mediante una'presién de aire) para que se adﬁpte en el
interior de la banda de rodemiento 2. Antes de poner la carcasa’
4 en contacto con la benda de rodamiento 2,.se sitdan sucesiva-
mente sobre la superficie interna de la banda de rodamiento 2
unas lonas de corona 11'orieﬁtédas angulermente de manera adécqg
da. Bl conjunto resultante de lonas'11 (véase figura 2a) consti-
tuye un blogue de refuerzo 12 que sirve para rgfofzar la bande
de rodamiento 12 situada encima asi como la carcésa 4 situzds en

su interior, DLas verias lonas se cosen 0 se mantienen de oiro’

‘modo adecuado en su sitio para vroducir la configuracidn preci-

sa que se necesita, antes de aplicar sobre ellas la carcasa 4.
En veriante, se sitda sobre la sﬁperficie interna de la banda

de rodamiento 2 una séla combinac;én de lonas en forma de un blé
.que de refuerzo preformado (Que puede estar pre-vulcanizado), ¥y
se aplica sobre éste la carcesa 4,

_ ‘ El tambor 3 se extrae a continvacidn y se situan en

su posicidn unas placas de tzldn adecuadas 5 con unas formas y
unas dimensiones adecuadas para mantener los talones 13 de la
carcasa 4 en su sitio, ¥y se apiiCan las placas de costados 6.en
cada ledo del molde anuler 1, estando hechas las placas 6 con un
metal conductor del calor y conformadas pars adaptarse a la pa-
red de la carcasa. En el interior del coniuntoAse siﬁda ung mem-

brana de presién o camera 7 en la cual puede bombearse un gas a



10

15

20

25

30

~ 10 -

tfavés de un orificio de entrade 8. Bombeando vepor recalentado
en la cdrara inflable 7, la carcase 4 estd obligada a adaptarse
a la banda de rodamiento 2 la cual estd mantenida inmovil gra-
cias 2l molde anular 1. Al mismo .tiempo, el vapor recalentado

suministra el calor y la presién necesaria para vulcanizar el

“conjunto de cubierta.

En resumen, la presente Patente de Invencidn que se
solicita deberd recaer en las siguientes:

REIVINDICACIONS

1. Procedimiento para fabricar una cubierta de tipo ra-
dial que consiste en situer con precisién una banda de rodamien-
to de matefial elast6mer6 en un molde, situvar circunferéncialﬁen—
te sobre la superficie interna de la banda de rodawmiento una com=
binacidén de componentesde cubierta adecuados, ¥y Qosicionar con
precisidn une carcasa de cubierta no vulcenizada con resPectb al

conjunto de banda de rodamiento, formdndose y uniéndose el con-

Vjunto resultante,

2. Procedimiento segﬁn‘ié reivindicacidn 1,.caracteri-
zado porgue los componentes de la cubierta son lonas de refuerzo.

3. Procedimiento segin la reivindicecién 1 8 2, cerac-
ﬁérizado poroue la bands de rodamiento se vulecaniza entes de fa-
bricar la cubierta. '

4, Procedimiento segin une cualquieras de las reivindi-
caciones 1 a 3, caracterizado porque la union se efectua median—
te calor y oresiédn,

5. Procedimiento segin la reivindicacidn 4; caracheri-
zado porgue se aplica calor a la rezidén de vnidn desde el inte-
rior de lz carcasa de la cubilerta. '

6., Procediniento sesin la reivindicacidn 4.6 5, en la

medida en que dependen de la reivindicacidn 3, caracterizado por-
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que la banda de rodamiento vulcanizads se sitda en ol molde bajo
compresién longitudinal de modo que se ejerzaﬁ unas fuerzas de
compresidn en la direceidn de la ¢circunferencis de la banda de
rodamieﬁto, haciendo la compresidn longitudinal’qug la circunfe-

rencia de la banda de rodamiento se acorte en comparacidn con

- la longitud de la bandg de rodamiento no comprimida..

7. Procedimiento segin la reivindicacidn 6, caracteri-
zado porque la circuﬁferencia de la banda de rodamiento se acor-
te en mas de 2% en comparacidn con la banda‘dé rodaniento no com-
primida. " )

8. Progedinmiento segin la reivindicacidn 6, caracteri-:
zado'pbrque'la circﬁnfefencié de la banda de rodamiento se acor-

ta en mds de 6% en comparacidén con la banda de rodamiento no com~

b

primida,

9. Pfocedimiento segun una cualquiers de las reivindi-
caciones 1 é 8, caracterizado porque la combinacidn de los com=

ponentes de cubierta adecuados se forma situéndolos sucesivamen-
te los unos en los otros sobre la superficie interna de la banda

de rodamiento,

10, Procedimiento segin una cuslquicra de las reivindi-

caciones 1 a 8, caracterizado porgque la combinacidén de componen-

tes de cubierta adecvados se preforma antes de situarla en la su-

perficie interna de la banda de rodamiento.

11. Procedimiento segin la reivindicacidén 10, caracte-

rizado porque la combinzcidn de los componentes adecuados de la

banda de rodamiento se pre—vulcéniza.
12. Se reivindica por Gltimo comd objeto sobre el que
ha de recaer la patente de invencién qus se solieitas PROCEDI-

MIENTO PARA FABRICAR UNA CUBIERTA -DE TIFD 2ADIAT,

s o it S Gt T v SR WS TR D G . Pt PO -
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presente memoria descriptiva que consta de doce piginas meca

npgrafiadas y dibujos que se acompaflan.
i i

PeDPs

Todo. conforme queda descrito y relvindicado en la

Madrid, 28 de Noviembre de 1.975
BERNARDO X% )

GRTA
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