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El presente invento se refiere a la fabricación de 
cubiertas de neumático y particularmente a la fabricación de 
cubiertas de neumático de gran tamaño y oeso en comparación, 
por ejemplo, con cubiertas de neumático mucho más pequeñas 
para utilización en vehículos de carretera.

A causa del tamaño y del peso, comparativamente aran 
des, de las cubiertas de neumático de la clase aquí descrita, 
dichas cubiertas, en el estado no curado, son desviadas y de­
formadas con facilidad con resoectú a su configuración dise­
ñada por la sola acción de su propio oeso. Esto ocurre parti­
cularmente en las cubiertas de neumático en que los cordonci­
llos de refuerzo de la caoa o capas cruzan el plano circunfe­
rencial central de dicha cubierta de neumático en 90 grados o 
muy cerca dB 90 grados, tal como ocurre en cubiertas do neumá­
tico de capas radiales. En dichas Cubiertas de neumático de ca 
pos radiales la carcasa comprende Una ónioá capa de carcasa o 
oomo mucho unas pocas canas de carcasa y, en el estado no cura 
do, está flácida y aflojada en contraste con el gran número do 
capas de carcasa utilizadas en cubiertas de neumático macizas 
do la técnica anterior. En cubiertas de neumático que tienen 
un gran número de capas sesgadas dispuestas en ángulos de sesgo, 
sucesivamente alternados, a través del plano circunferencial 
central de la cubierta de neumático, la carcasa resultante, in 
cluso en su estado no curado es menos susceptible de deforma­
ción debido a su rigidez relativamente mayor con la estructu-



ración da múltiples capas. Tal como se utiliza en la presente 
memoria descriptiva incluyendo las siguientes reivindicaciones, 
el término cubierta de neumático da la clase descrita se refie­
re particularmente a cubiertas dé neumático de gran anchura de 

5 sección, gran diámetro y periferia de sección relativamente
grande cíe talón a talón, unidos con una oared de sección relati­
vamente delgada debido a la presencia de una única capa o como 
mucho relativamente pocas capas, usualmente con una construc­
ción de bable o filamento matálicOí Dichas cubiertas de neumá- 

1Ó tico de la.clase descrita están caracterizadas también por in­
cluir siempre en o por debajo de su banda de rodadura una corroa 
da refuerzo restrictiva clrcunferenoialmente, da longitud circun 
ferenoial relativamente inextensible, mayor que la circunfesencia 
de la caroasa de banda plana qus se construye a partir de dicha 

15 cubierta de neumático. Cubiertas de neumáticos de la clase des­
crita están representadas por cubiertas de neumático para máqui­
nas de movimiento de tierras, por ejemplo, con dimensiones de 
IB,00 x 24 y mayores.

En la fabricación hasta ahora practicada de cubiertas 
20 de neumático da la clase descrita por métodos clásicos alrededor

de ejes horizontales, una desviaoión debida al pesa de la carca­
sa no curada, incluso sin una banda de rodadura ocasionaba un 
pandeo o una deformación en dirección radial hacia dentro por 
encima del eje horizontal y en dirección radial hacia fuera por 

25 debajo del eje. Se cree que este oandeo ha contribuido algunas
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veces e un desplazamiento de oorciones de la carcasa con res 
pacto el plano circunferencial central, relativamente a una 
simetría deseada de la construcción con resnccto a dicho ola 
no.

Un objeto principal del orosente invento, por lo ten 
tq,es crear métodos y aparatos mediante los cuales se puedan 
fabricar cubiertas de neumático do la clase descrita de mane­
ra exacta y con orecisión, así como de manera más económico.

Otros objetos y ventajas resultarán evidentes do la 
siguiente descripción de formas de realización oreferidas del 
invento y de una referencia a los dibujos anejos, en los cua­
les:

Las figuras 1 a 19 ilustran ooerociones de un método 
preferida de fabricar uno cubierta do neumático de la clono des 
arito. Én particular, la figura 1 muestra asauamóticamente una 
carcasa de cubierta de neumático horizontal, de tioo conven­
cional y un tambor para su fabricación. La figura 2 ilustra me 
dios y una operación oara transferir la carcasa no autosoortante 
desde la operación de construcción de carcasa do la figura 1 o opc 
raciones subsiguientes. La figura 3 muestro esquemáticamente medios 
y la aceración cara construir una corroa de refuerzo inextensible, 
que ha do sor combinada posteriormente con la carcasa de acuerdo con 
el invento. Las figuras <3 a 8 ilustran medins de oocraciones sucos:!, 
vas para levantar la carcasa e insertar un núcleo de configuración r!r 
tro de la carcasa de la figura 1 dB acuerdo con el invento. Las figu
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ras 9 a 13 ilustran las operaciones .y los medios para colo­
car la correa de refuerzo da la figura 3 alrededor de la car 
casa de la figura 1. Las figuras 14 a 16 muestran operacio­
nes adicionales de manioular la carcasa y la correa de refu­
erzo combinadas, Las figuras 17 a 19 ilustran la retirado del 
núcleo desde la cubierta de neumático desnude del curado de 
la misma.

Las figuras 20 a 25 ilustran con mayor detalle curse 
teristicas del aparato según el invento. La figura 20 muestra 
ios medios de fabricación de correas de refuerzo do la figura 
3. La figura 21 ilustra los medios para levantamiento da car­
eases , así como el núcleo de configuración y curado de cubier 
tas da neumático, mostrado esquemáticamente en les figuras 5 
a B, 10 a 13 y 17 a 19. Las figuras 2? a 23 muestran el apara­
to de inserción de núcleo de acuerdo con el invento.

La figura 24 muestra un aparato de acuerdo con el in 
vento para colocar la correa de refuerzo con relación a la car 
casa y al núcleo, y la figura 25 ilustra un aparato del inven­
to para consolidar la correa de refuerzo y la carcasa asi como 
una banda de rodadura sobre ellas, para completar la cubierta 
de neumático no curada*

La práctica del método del inventa, en el modo actual 
mente preferido, comienza con la construcción de una carcasa de 
cubierta de neumático C, ilustrada esquemáticamente en la fígu 
ra 1. La carcasa C es denominada también comunmente como carca



sa de primera etapa y puede ser fabricada de cualquier manera 
conocida a preferida por enrollamiento alrededor de una suoer- 
ficie cilindrica rígida de un tambor 30 aplastable para la ' 
fabricación de cubiertas de neumático de una capa o de capas 
que incluyen preferiblemente un refuerzo de cordoncillo de 
alambre radial oara dar una forma cilindrica continua coa­
xial, alrededor del eje horizontal 32' del tambor. Los talo­
nes 33,33** usuales de cubiertas de neumático son colocados 
sobre o adyacentemente a los extremos axiales de la capa ci­
lindrica y los extremos axiales da la capa son enrollados co-!
mú envoltura alrededor de los talones de cualquier manera co­
nocida. Esta carcasa da primera etapa C puede incluir también 
cualquiera de los componentes circunferencialmenta axoandiblos, 
talas como oarBdes laterales, cunas de hombro, y componentes 
similares de una cubierta de neumático comoleta de la clase des­
crita. Tal como sa efectúa comunmente, el plano circunferencial 
central de la carcasa es determinado y representado sobre la 
carcasa por una linea visible 35 antes de que la carcasa sea 
retirada del tambor.

Después de haber completado dicha carcasa He primera 
etapa G, la carcasa es retirada del tambor de fabricación 30 y 
es colocada en oosición vertical haciendo girar la carcasa y 
Su prooio eje central 32 desdé su orientación horizontal hasta 
una orientación vertical, tal como se indica en la figura 2. En 
su orientación vertical, la carcasa es colocada sobre al trans­
portador de carcasas 40. La ooeración de cuesta en oosición 
vertical sa puede llevar a cabo de cualquier manera apropiada.



Preferiblemente, ls carcasa de orimera etapa, tal como es­
tá cuando es retirada del tambor, es sooartada inmediata­
mente por oresión de fluido que actúa hacia fuera simétri­
camente con resoecto a su eje 32 colocando una olurali- 
dad de tubos hinchables tales como los tubos interiores 
41 de tamaño apropiado dentro de la carcasa. En el trans­
portador de carcasas 40, se oroporciona sonarte vertical 
insertando una placa rígida 42 y uno de las tubos 41, el 
tubo 41a, en Bl interior de la carcasa de manera tal que 
cuando la carcasa eo oueata en posición vertical la olaca 
45 soporta al tubo interior 41a más Superior que es emou- 
'jado, por presión de aire de [linchamiento, hacia dentro, tan 
to en dirección hacía arriba hacia el talón suoerior 33 do la 
carcasa cuesta en oosición vertical, como rodialmente hacia fue 
ra de modo uniforme hacia la pared lateral adyacente y la 
porción de hombro de la carcasa C. Como una,alternativa igual 
mente útil, el tubo 41a puedo se,r omitido y el borde peri­
férico de la olaca 42 ouede ser provisto con una cubrición ' 
protactora redondeada o toroidal tal como un tramo de una 
menguara apropiada fijado a la olaca y alrededor de la mis 
ma. A su voz, la olaca 42 está soportada sobre un oeste 44 
que está mantenido erguido sobre una olataforma 46. El poste 
44 es hacha ajustable de un modo telescópico da manara que 
sea descendido cuando la carcasa C sea retirada posteriormen 
to, así como para acomodar diferentes tamaños de carcasas de pri
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mera-etapa. Para soportar adicionalmente contra una deforma­
ción indeseable, se colocan tubos interiores adicionales, 
tal como se muestra, en el interior de la carcasa y se hin­
chan apropiadamente para formar una pila regular y coaxial 
de tubos entre el talón inferior 33* y la olaca 42. La al­
tura del poste 44 que soporta la placa es ajustada para so­
portar la totalidad o casi la totalidad del peso.de la car­
casa y de los tubos 41. La plataforma 46 pueda ser provista 
Con ruadas 46a para obtener movilidad, o puede ser trans­
portada de otro modo sí así se desea.

Volviendo a'la figura 3, se fabrica una correa de 
refuerzo B clrcunfarancialmente continua, al tiempo que se 
está fabricando la carcasa de primBra etapa G, y en un lu­
gar independiente dol lugar en que se fabrica dicha carca­
sa C y distanciado dBl mismo. La correa da refuerzo B pue­
da ser fabricada por cualquier mátodo conocido y con cual­
quier aparato conocido. En la forma de realización del in­
vento que actualmente se prefiere, la correa de refuerzo 
B"es montada dentro de un anilla cilindrico 50 provisto con 
un revestimiento de anillo 52 que comprenda un tramo cir­
cunferencial sustancialmenta continuo de material flexi­
ble, tal como un -tramo o una pluralidad de tramos de ma­
terial de correa transportadora, fijados da manera sepa­
rable a la superficie cilindrica interior del anillo 50.
Los extremos del material do carrea que componen el raves-
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timianto de anillo 52, cuando están en su posición, se to­
pan pero no sa superponen. El anillo está montado sobra so­
portes mostrados esquemáticamente en §4 que hacen posible 
que el anillo sea hecho girar alrededor de su prooio eje 56 

5': mientras que un ooerario coloca sucesivas capas, tales como
Bl, B2, de la correa de refuerzo B, enlazando cada una de 
las diversas capas^ una cada vez, hasta que se haya montado 
el número seleccionado de capas. Tal coma se apreciará, ca­
da una de las sucesivas capas, por ejemplo las capas B-l y B-2 

10 será colocada simétricamente con respecto a los planos cir­
cunferenciales centrales 5B de la correa y 58t del anillo 50. 
El anilló 50 sirve no sólo como utl molde en el que se fabri- 
pa la carrea de refuerzo, sino que tambión.sirve, tal como
se mostrará ahora, para transportar la correa de refuerzo B15'
y para cooperar con al aparato que ae ha de dáHcribir, para 
aplicar dicha correa da refuerzo B a la carcasa de primera 
etapa 0 an una operación posterior en lá sucesión de operacio­
nes que se está describiendo.

^  Volviendo a la figura 4, al transportador de carca-20
sas 40 es movido con la carcasa G sobre él hasta una oosición 
adyacente a los medios da levantamiento de carcasas y propor­
cionados por la grúa 60 de manera tal que el brezo o aguilón 
51 de la grúa puede ser movido para colocar su eje de levan- 

,,g, tamiento 62 en una alineación colineal por lo menos aproxi­
mada con el eja 32 da la carcasa 0. Luego la carcasa es epre-

18-6-75 -9-



hendida por los dedos 63 en lugares coplanares distancia­
dos uniformemente entre sí dentro del talón superior 33.
Los dedos 63 pueden desplayar fácilmente el tubo interior 
flexible 41 de modo suficiente para no interferir con el le­
vantamiento de la carcasa. Si se desea, la carcasa puede ser 
aprehendida alrededor de la superficie exterior de la car­
casa en lugar de alrededor da la superficie interior del ta­
lón.

Luego el brazo de grúa 61 es elevado, levantado a 
la carcasa C, y manteniendo vertical su eje 32. El brazo de 
grúa y la carcasa son hechos oscilar a una posición por en­
cima de una plataforma do seguridad 65 en donde un operario 
puede retirar tubos 41 y la placa 42 a través del talón in­
ferior 33* y el extremo abierto de la carcasa. Para evitar 
la naoaaidad de una altura excesiva del levantamiento de la 
carcasa,, el poste de movimiento telescópico 44 es descendido.

En la figura 4, la carcasa de primera etapa C, tal 
como se ilustra, es soportada luego solamente por la apre­
hensión de los ocho dedos de levantamiento 63 distanciados 
uniformemente alrededor de la circunferencia interior del 
talón 33, y mientras está soportada de este modo la carcasa 
es movida a la posición mostrada en la figura 5.

El núcleo 70 de configuración y curado de carcasa 
es movido hacia arriba por el insertador dé núcleo 80 has­
ta una altura apropiada por encima del suelo de trabajo 90,



a.lo largo de su oropio eje vertical 10b. Tres calibres do altura 
110, uno de los cuales se muestra en la figura 5, están dispuesto 
en ángulos iguales alrededor del eje 100 y son ajustados a una 
relación coolanar con el plano circunferencial central 70a del 

5 manguito de núcleo 71 del núcleo 70. El plano circunferencial
central real del núcleo no necesita estar exactamente a nivel 
o exactamente oerpendicular al eje vertical 70, tal como se ha­
rá observar posteriormente en la presente memoria descricitiva.
Los calibres 110 están fijados, cada uno de ellos, respoctiva- 

10 mente sobra Una de tres plataformas de soporto 120 elevadas do
manera ajus^ábla independientemente entra SÍ. Los Calibres de 
altura, una vez han sido ajustados de este modo, definen un pri­
mer plana de referencia 130. El calibre de altura 110 puede ser 
un proyector de llnoa luminosa mediante el cual puede ser proyoc- 

15 tado un raye de luz estrecho, pus se extienda horizontalmento, pa
ra coincidir con una linea*o marca colocada sobre'el manguito 
71 en su plano circunferencial central 70a, Alternativamen­
te, un calibra de altura en la forma de un indica cursor pue­
da ser movida radialmento de modo oerpendicular al eje 100 pa- 

20 ra aoroximurse a poca distancia o para tocar a la linea o mar­
ca situada sobra el manguito 71. Las respectivas plataformas 
120 son ajustadas de este modo con el plano de referencia 130 
que representa el plano circunferencial central del núcleo 70 
de acuerdo con los ajustes efectuados en los tres calibres de 

25 altura.
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Desouós el núcleo 70 es descendido lo suficiente dentro 
del foso 95 para oermitir que la carcasa C sea movida con el fin 
de colocar su propio eje 32, ahora vertical, on alineación sus 
tancial con el eje vertical 100, como so ilustra en la finura 
6, del núcleo 70. El brazo 61 y la carcasa C son descendidos 
para colocar la línea 35 en el olano de referencia 130 tal como 
se determina por los calibres do altura 110 previamente ajustados. 
La carcasa continúa siendo sooortada solamente por los dedos 63.

Volviendo a la fipura 7: desouós de que la carcasa C 
ha sido colocada por encima del núcleo 70 y en alineación ver­
tical con al mismo, dicho núcleo es elevado de nuevo dentro y 
a travás de la carcasa susoendida hasta una altura que cambia 
dá colocación el olano circunferencial central 70& del mangui­
to 71 en alineación coaxial nuevamente con al olano de referen­
cia 130 previamente establecido y, por lo tanto, con la línea 
circunferencial central 35 do la carcasa.

También, o alternativamente, el núcleo 70 que en 
esta operación es extendido a una longitud mayar que la lon­
gitud axial de la carcasa, puede ser observado visualmentc pa 
ra ser colocado en alineación axial correcta con la carcasa den 
tro de límites satisfactorios.

Antes de oue los dedos 63 sean rmovidos fuera de la 
carcasa C, el núcleo 70 es expandido para soportar la carca­
sa por introducción de aire dentro de la cámara de núcleo 74.
Aire, preferiblemente aire del que se ha eliminado el oxígeno,



10

1S

20

25

18-6

o un gas inerte equivalente, es introducido en la cavidad a 
una presión de aoroximadamonte 1/2 atmósfera por encima de 
la presión atmosférica, lo cual presión es mantenida poste 
riormente sin disminución hasta que la cubierta de neumáti­
co es colocada en el molde.

Tal como se ilustra en la figura 8, los extremos 
de manguito 71a y 71b, que están fijados de manera coaxial 
y estanca al aire, respectivamente, a los extremos de nú­
cleo rígido 72 y 73, son movidos luego uno hacia otro y ha­
cia el plano de referencia 130 mientras que el manguito 71 
ea expandido radialmonte on una extensión suficiente para 
llevar ai manguito a aplicación circunferencial con la ou-' 
perfiqie interior de la carcasa C en una zona central axial 
mente dtá la misma que se extiende a través del plana de la 
linca circunferencial central 33 pero distanciada hacia den 
tro de los resoeotivoa talones, el superior 33 y el in­
ferior 33'. Los talones de la carcasa no están aolicados 
en este momento con el núcleo. La aplicación del mangui­
to expendido 71 con la carcasa es suficiente solamente oora 
soportar el peso do la cardase y oara oarmitir que los de­
dos 63 sean desprendidos y alejados.

Mientras que la carcasa C está soportada solamente 
por el manguito 71, véase figura 8, un anillo de molde de 
talón superior 75 es descendido alrededor de la cúpula 
de presión 105 y fijado concéntricamente con resoseto al

-75 -13-
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extremo de núcleo suoerior 72. Tanto ol anilÜO 73 como el ani­
llo de molde de talón inferior 77 forman parto del molde (no 
mostrado) en que ha de ser curada la cubierta de neumático, 
asi como el núcleo 70, y, al igual oue el núcleo permanece 
con la carcasa G a lo largo de lo sucesión do ooeraciones desde 
la configuración inicial de la cercana tal como so ve en lu fi­
gura 8, hasta que la cubierta de neumático ha sido moldeada y 
curada.

En este punto, se deberá hacer observar que el ceso 
da la carcasa en una cubierta de neumático de lo clase descri­
ta puedo tender a deformar al manguito 71 lo suficiente para 
desplazar el plano circunferencial central real o verdadero 
70a del manguito y/o la línea 35 do la carcasa C en una dis­
tancia pequeña pera conmensurable en dirección hacia abajo con 
respecto al plano da referencia 130. Una ventaja del presente 
inventó consiste en que dicha deformación no tiene ningún efec­
to opreciable sobra la relación simátrica de la carcasa con res­
pecto a su propio eje 32,' No obstante, en el caso en que la men­
cionada deformación del manguito o el posible movimiento do la 
carcasa con relación al manguito'tiendan a desolazar la línea 
circunferencial central real 35 de la carcasa fuera de parale­
lismo con el plano de referencia., de acuerdo con el invento,- 
dicha alineación errónea nuede ser abordada y solucionada, tal 
como se verá ahora.

Volviendo ahora a la figura 9: mientras que la corca-
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sa C está sooortada solamente por el núcleo 70, el anillo 50, 
anteriormente descrito, juntamente con la correa de refuerzo 
B situada dentro dé él, es puesto en posición vertical, ha­
ciendo girar el eje 56 del anillo y la correa desde la orien * 

5 ' tacidn horizontal a una orientación vertical empleando, por 
ejemolo, un fuerte resoaldo o viga 50a que tiene dos cables 
de levantamiento 50b que se aplican a los soportes giratorios 
50b y una grúa o elevador superior (no mostrado) para levan­
tar y luego hacer girar el anillo. Con su eje en posición vor 

10 tical, el anillo SO, juntamente con la correa de refuerzo 8,
son dispuestos adyacentemente a la grúa 60. Para ¿olocar el 
anillo y la corroa de rofuarzo de manera apropiada con rela­
ción a la grúa, se pueda pintar un blanco de objetivo sobre el 
suelo y, tal como sa ve en la figuro 10, eí brazo de grúa 61 

15  ̂ para levantamiento de carcasa es movido paro colocar su eje
de levantamiento 62 en posición colineal con el eje S6, aho­
ya vertical, de le correa y del anillo.

Los extremos de núcleo superior 72 y de núcleo in­
ferior 75 son movidos en igual distancia más oróximos uno 

20 hacia otro y hacia el plano de rcferenoia 130 al tiemoo que
ae introduce una cantidad adicional de gas dontro de la cavi­
dad 74 de manera que la carcasa es expandida hasta llegar a un 
diámetro ligeramente menor que el diámetro interior de la co­
rrea de refuerzo B que hs de ser aolicada, A causa del posi- 

25 ble movimiento de la línea circunferencial central verdadera
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y real 35 de la carcasa tal como antes se ha descrito, las 
plataformas de spoorte 120 ouedan ser ajustadas de nuevo ver 
ticalmente en lo necesario para acomodarse a la posición real 
de la línea circunferencial central 35 de la carcasa oropia- 

5 mente dicha, indeoendientemente del plano de referencia ante­
riormente establecido, do manera que se coloque al anillo 50 
y a la correa B en relación coolanar aprooiada con la posición 
real de la línea 3S. Esta relación puede lograrse utilizando 
los calibres de altura 110 para ajustar en lo aue nUBda reque- 

10 rirse, despuós de la expansión parcial de la carcasa, las res­
pectivas alturas de elevación da las plataformas de sooorte 
120 antes do colocar ol anillo sobre ellas. Resultará evidente 
que el espacio radial entre la circunferencia de la carcasa 
parcialmente expandida y la superficie interior de la correa 

1S debe ser previsto oara osrmitir que el anillo y la correa sa
muevan R la relación conlanar requerida, y además para que le 
linea 35 sea luego inaccesible a-la vista y a la medición di­
rectas. Además de ello, algún movimiento adicional de la carca 
sa puedo producirse durante su expansión adicional hasta el con 

20 tacto con la correa. Romo una alternativa oreferida a la opera
ción antedicha, se fija o adhiere temporalmente a la carcasa, 
en alineación al menos aproximada con cada una de las olatafor 
mas de soparte 120, una tira de-calibre 3, tal como se ilustra 
en la figura 10. Ceda tira 8 es un tramo recto de metal delgado 

25 con una anchura ds aoroximadamanta 18,5 mm que tiene una señal

18—6—75 -16-



cBro colocada en la linea 35. Cada tira de calibre está fija 
da de manera oue se extiende paralelamente al eje 32 más allá 
de los respectivos bordes superior e inferior del anillo 50 fi
y tiene una marca de alineación aorooiada con la cual puede 
ser alineada visualmente un borde del anillo. El anillo SO y 
,1a correa son movidos luego por la grúa 60, primero para ali 
near el aje 56 con el aje 100 y luego para colocar el anillo 
sobre las plataformas de soporto. Las olataformas 120 ouoden 
ser luego ajustadas individualmente en lo aun se requiera para 
alinear una, o ambos, bordes del anillo con las marcas de ali 
neación dá las tiras de calibre cuando le carcasa ha sido ex­
pandida casi hasta tacar la correa.

El plano circunferencial central verdadero 58 de la 
córraa 8 es dispuesto de este modo en relación coplanar con la 
posición VardadRra real de la linea circunferencial central 
35 de la carcasa, independientemente del plano de referencia 
que anteriormente se ha descrito;

Tal como puede verse en la figura 12, la carcasa C es 
expandido luego a contacto adherente con la* correa de refuerzo 
B mientras que los extremos de núcleo 72 y 73 son movidos en 
igual distancia más próximos uno hacia otro y hscia si plano 
circunferencial central 58. Las tiras de calibre S pueden ser 
retiradas luego con facilidad. Cuando la carcasa y le correa 
están adheridas una a otra, los elementos conectadores flexi­

bles 73b son fijados a tres de los dados levantadores 63 y a
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los ojales 50d para levantar el anillo verticalmente desde: 
la carcasa y la correa montadas. El revestimiento de anillo 52 
oermenece adherido a la correa mientras que el anillo 50 está 
siendo retirado. El material de correa que forma el revesti­
miento 52 puedo ser desorendido luego con facilidad des­
de la correa de refuerzo y de la carcasa montadas, y subsi­
guiente Dueds ser reemolazado en el anillo para nueva utili­
zación.

La figura 13 ilustra una etnoa adicional en que los 
extremos de núcleo 72, 73 y los anillos de molde de talón 
75, 77 fijados respectivamente sobre ellos son movidos más pró 
ximos conjuntamente a su relaúión final, distanciada axialmento, 
en que lab talones 33, 33* de la carcasa están distanciados 

' entre Si en la distancia con lo que la cubierta de neumático
ha de ser curada. Luego, los extremos de núcleo son fijados uno a 
otro para fijar rígidamente dicha distancio.

La cooperación de las plataformas de soparte vertical 
men^o ajustablos con el anillo de carrea de refuerza 50 rindo 
una ventajo adicional o importante por el hocho de que ol inser- 
tador de núcleo 80 puede ser menos comolejo y menos costosa que 
los aparatos de fabricación de cubiertas de neumático da aja 
horizontal, clásicos. En estos últimos, se requiere un com-ilejo 
y costosa mecanismo para alinear uno correa de refuerzo y une 
carcasa en relación coaxial con una precisión razonable. En 
contraste con ello, un insertador de núcleo orientado a lo largo
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de un eje vertical de acuerdo con el presente invento puede 
acomodar y aceptar con facilidad alguna inclinación del eje 
con respecto a la vertical verdadera de manera tal que el pla-
no oircuferencial central del nócleo y de la carcasa puedan

í
no estar exactamente a nivel, pero mediante un apropiado ajus­
te hecho con facilidad de las plataformas de soporte 120 con 
respecto al plano circunferencial central real, la correa pue 
de ser aplicada a la carcasa en alineación simétrica con el pía 
no circunferencial central de la carcasa dentro de limites al 
menos tan pequeños como podrían obtenerse mediante un aparato de 
eje horizontal de tamaño comparable. El insertador de nócleo del 
invento, por lo tanto,no requiere caminos de deslizamiento ajus­
tados estrechamente y disoositivos similares pora obtener una 
precisión satisfactoria án la configuración da la carcasa y en 
la aplicación de la correa de refuerzo.

Pasando a las figuras 14 y 15, la carcasa y la correa, 
ahora unidas, con al nócleo 70 expandido y fijado dentro do ellas, 
son levantadas posteriormente como una unidad desde el insertador 
de nócleo 60 y son descendidas coaxiaimente sobre un árbol 140 
que está acomodado en perforaciones abiertas coaxiales en los 
extremos de nócleo 72,73. El conjunto de nócleo, carcasa y correa, 
incluyendo el árbol son* hachos girar luego desde la posición ver­
tical del eje hasta una posición horizontal de eje ayudado por 
el dispositivo da inclinación 150. Desde el disoositivo de incli­
nación el conjunto sobre su árb&l es transferido a un carro de



transferencia 160 en que el árbol está soportado por los asien­
tos samicilíndricos 161 en los qua el árbol 140 está soportado 
con el núcleo situado entre los dos asientos.

El parro 160 es movido luego a una plataforma 170 que 
sirve para hacer girar la cubierta de neumático, que está colo­
cada separadamente del insartador de núcleo 80, en la cual pla­
taforma la correa de refuerzo B y la carcasa C son hechas girar 
en contacto da costura con un mecanismo da costura convencional 
(no mostrado) y son consolidadas adicionalmente. El mecanismo 
de costura ño está asociado inmediatamente con el tambor do fa­
bricación de cubierta de neumático, tal como ocurría hasta aho­
ra en la técnica anterior, sobro cuyo tambor se realiza el mon­
taje de la carcasa y de le correa de refuerza.

Después de que la corroa da refuerzo ha sido consoli­
dada con la carcasa,ula.carcasa configurada y provista de co­
rroa es transportada por el carro 160 a un cuesto posterior (no 
mostrado) en el cual se aplica una banda de rodadura circunfe- 
ranclalmenta continua, preferiblemente en la forma da una plu­
ralidad continua de ccfnvolucionas de un cordoncillo, cinta o 
banda plana de cuerpo compuesto para banda de rodadura enrolla­
do da manera continua alrededor de la carctasa provista de correa 
para formar la plena profundidad de banda de rodadura que se do- 
sea. Después de la operación de aplicación de banda da rodadura 
la cubierta de neumático es devuelta a la plataforma 170 y la 
banda de rodadura aplicada da esta modo as también cosida y con-
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solidada a la carcasa provista da correa, desouás de lo 
cual la cubierta de neumático no curada, montada sobre „
el núcleo, es colocada como una sola unidad en un mol­
de de curado. Deberá hacerse observar aquí que, tal co­
mo antes se ha mencionado, los anillos de molde de ta­
lán superior e inferior 75, 77 forman parto dtl moldo 
en que es colocada la cubiarta do neumático no curada, al 
cual molde es sometido luego a calor y a nresián interna 
para moldear y curar la cubierta da neumático. La presión 
de gas introducida dentro del núaleo 70 durante la confí 
guración inicial de la carcasa no es disminuida dentro de 
ella a lo largo de las operaciones que siguen a la primara 
Introducción de presión dentro de la carcasa.

Oeaouás de que la banda de rodadura ha sido apli­
cada a la carcasa provista de carrea y antes de ruc la cubier 
ta de neumático no curada es colocada en un molde para el cura 
do, la carcasa, el núclBO y al árbol montados son hechos girar 
lentamente, a aoroximadamente una revolución por minuto, oara 
evitar una deformación radial de la cubierta do neumático no 
curada que pudiera resultar en otro coso del peso de la honda 
de rodadura aplicado a la oaroasa. Los asientos 161 del carro 
160 proporcionan sooorte de apoyo oara la rotación dol árol 140.

Oespuás de que se ha realizado el curado de la cu­
bierta do neumático, en al intorior del molde la cubierta de
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neumático con el núcleo 70 que queda dentro de ella, (vóa- 
se figura 17) son retirados del molde y transaortados de re < 
torno al insertador de núcleo 80 y colocados sobre un par do 
vigas 182 paralólas, colocodcs a través del foso 95 oara so­
portar la cubierta de neumático. Los extremos de núcleo su­
perior e inferior 72,73 son desprendidos uno de otro. El 
extremo de núcleo inferior 73 es fijado de nuevo a la pla­
tina 84 y el extremo da núcloo superior 72 es fijado de nuevo 
*al eje 85 cor la araño de centrado 107, y la bóveda de roten 
Pión de presión 105 as colocada de nuevo, con lo cual loo ttx- 
tramos de núcleos 72, 73 son movidos alejúñdósB uno de otro,
'el cual movimiento trabaja para retirar el manguito 71 do la 
cubierta de neumático.

Tal como se ve en la figura 18, después da que los 
aseáramos de núcleo han sido movidos alejándose entre si en 
la máxima distancia y Bl manguito es extendido entre ellos 
para ocuoar su diámetro mínimo, el núcleo 70 es descendido 
dentro del foso 93 a la posición ilustrada en la figura 19 
después do lo cual el brazo de grúa 61 puede ser hecho bas- 

' cular sobre el foso y descendido para aprehender la cubier­
ta de neumático y llevarla fuera del insertador. Luego, el hra 
zo de grúa está dispuesto para volver con una carcasa de pri­
mera etapa no curada C, para repetir la sucesión de ooeracio- 
nas que se han descrito.

Aparato.

\
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El invento incluye además un anarato que ss va a des 
cribir ahora, quo os particularmente aorooiado para la ordo-  ̂ ^
tica del método que antes se ha descrito.

Medios de montaje, transporte y aplicación de la 
correa de refuerzo. El anillo 50, mostrado sólo esquomática- 
mente en la figura 3, es ilustrado con mayor detalla on la finura 
20. Este anillo sirva como un molde da fabricación quo oronorcio- 
na medios para fabricar una correa de refuerzo a partir de una 
pluralidad de capas de una manera convencional. Do acuerdo 
con el inventó, el anillo de f;brioaoión de correa 50 os pro­
visto con medios que cooperan oara servir también para ma­
nipular la correo de refuerzo,,oartisúlarmsnte para hacer gi­
rar la correo desde uno posición horizontal del eje cuando je 
fabrica, a uno posición vertical del eje, y para transportar 
la correa. El anillo sirve además para colocar la correa da 
refuerzo a la carcasa cuando ósta última está expandida, las 
cuales operaciones han sido descritas con anterioridad.

El anillo 50 comprendo una oloca de acero arqueada 
conflguroda como un cilindro. Los extremos respectivos de la Pla­
ca son sujetos Conjuntamente para formar el anillo cilindrico 
completo o son liberados por un oar de elementos de sujeción del 
tipo de tornillo 51 o similares.

En contraste con dispositivos de transferencia de co­
rreas do la técnico anterior, el anillo 50, on la presenta for-
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ma de realización, es un anillo continuo no susceptible ds 
experimentar alargamiento radial durante la práctica del 
invento. Se ha encontrado, no obstante, oue disponiendo una 
única placa cilindrica con una linea de tabique o separación 
55 que es mantenida cerrada en forma continua rigida duran­
te la utilización, puede obtenerse uno ventaja adicional. Los 
extremos opuestos de la placa oueden ser separados lo sufi­
ciente para acomodar una olaca de extensión 50x que es in­
sertada y sostenida fijamente con respecto a los extremos opucs 
tos de la olaca cilindrica para ensanchar la circunferencia del 
ahillo 50 ah una magnitud de aproximadamente 150 mm y acomodar 
económicamente da este modo diferencias secundarias entre las 
Circunferencias da correes de diferentes cubiertas do neumático 
sin alterar el carácter continuo y rigido del anillo 50 mientras 
se esté montando cualquier cubierta da neumático por sí sola.

Los extremos de la olnca son retenidos en alineación 
por varillas deslixables 53 fijadas a un extremo de la pleca oa 
ra extenderse a través de la linea de separación 55 a aplicación 
respectivamente con un par de correderas S7 fijadas al otro ex­
tremo conjugado de la placa. Para levantar el anillo 50 a y des­
de su posición quo rodea a la carcasa, unos conectadores flexi­
bles, teles como los tramos cortos e iguales de cadnna 63b, son 
fijados do manara separable a los brazos de grúa 63 adyacente­
mente a los dedos 63. Cada cadena 63b tiene un gancho que es sus 
ceptible de ser aplicado en un ojal respectivo de los ojales de
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levantamiento SOd fijados sobre el anillo SO. Si bien medias 
equivalentes oara conectar el anillo 50 con el brazo da grúa * 
SI oueden resultar fácilmente evidentes a personas expertas 
en la técnica, se ha encontrado que la utilización de las ca­
denas 63b es rápida y simóle. Pura colocar el anillo y la co­
rrea de refuerzo dentro de él en una relación coplenar con la 
línea circunferencial central sobre la carcasa, tres oatillas 
de refuerzo S9 son fijadas sobrB el anillo en tres intervalos 
áhgularaa Iguales alrededor del eje. Cada una de las natillas 
tiene una superficie 59a colocada en relación paralela exacta 
con el olano circunferencial central del anillo con el quo ha 
sido alineada la correa de refuerzo..En la presente forma de 
realización( las superficies 59a són prooorcionedas por loa 
extremos platica da Ins perforaciones cilindricas en les res­
pectivas patillas. La pared cilindrica 59b de la perforación 
protege contra deterioro a la superficie 59a y prooorciona 

una aplicación segura con ln plataforma de sooorte 130 que se 
' Va a describir ahora. Resultará evidente que podrían preverse 
otras superficies da sooorte pera su aolicación con olatafor- 
mas de soporte y será evidente además oue las suosrficies da 
soporte oueden ser también paralelas oero estar desfasados del 
plano circunferencial central del anillo, asi como coolenares 
con él mismo.

Para facilitar tal desprendimiento de la correa de 
refuerzo y del anillo entre ellos, el revestimiento de anillo 
S2, al cus anteriormente se ha hecho referencia, os provisto



con una tira o con tiras flexibles de material de correa transnor 
tadora, fijadas a la superficie cilindrica inferior del anillo de 
cualquier manera conveniente. En la nresente forma do realización, 
las tiras se extienden oor toda la circunferencia de anillo, do ma 
ñera que los extremos abiertos se toonn oero no se superponen.

Medios de levantamiento do carcasas.
Volviendo ahora a le figura 21, los medios de levantamion 

to de carcasas, cuyas funciones han sido hechas evidentes a lo largo 
de las etapas sucesivas del método yo descrito, se ilustran más 
comoletemente Bn le figura 21. Sí bien las funciones descritas 
pueden ser realizadas por medios alternativos, ñor ejemplo me­
diante una grúa de pórtico aorooiadamento equioada o aoarato si­
milar en la presente forma de realización, los medios da levan­
tamiento preferidos son proporcionados cor lo grúa de horca o 
de p&scanta 6Q aun incluye la o&iúMna vertical 6Qa montada para 
girar alrededor do su rtrooio eje vertical sobra una baso f-Ob fijo 
da al suolo de trabajo 90 adyacentemente al foso 93. Un carro 
60c montado oaro movimiento vertical hacia arriba y hac:'a obajo 
por la columna 60a.lleva el brazo 61 que se Bxtiende radialmente 
hacia fuera de la columna. En su extremo situado radialmente hacia 
fuera *61a, el brazo sonarte un noste central 61b en alineación 
verticalmente can el.eje de levantamiento 62. Unos ensanchadores 
64, que comprenden vigas 64a nue se extienden a intervalos 
angulares iguales de modo radial con resnecto al eje de levan­
tamiento, están fijados y sooortados perol poste central 61b.



Uno de 3os brezos 65 que soporten le carcasa está montado so­
bre cada una de las vigas 64a para moverse radialmente hacia 
dentro y hacia fuera del eje do levantamiento. Un dedo de lo- . 
vantamiento 63, fijado sobre cada uno de los brazos 65, es 

5 configurado aoropiadamente para aplicarse a la porción de ta­
lón superior 33 de la carcasa G. Estos dedos pueden sor reti­
rados de los brazos 65 o cambiadas por dedos particularmente 
adaptados para carcasas de otras dimensiones, según se produz­
ca la necesidad. Loa brazos 65 pueden sor empleados temblón oa- 

10 ra soportar una carcasa de primera etapa aplicando a la super­
ficie de la carcasa axialmanta intermedia y colocada radial- 
monte hacia fuera en lugar de dentro del telón superior do di­
cha carcasa.

Una voluta 66 está montoda de manera capaz de girar 
15 coaxialmente con respecto al posta central 61b inmediatamente

por encima de les vigas do ensanchadores 64a y tiene una plu­
ralidad de ranuras do espiral, cada una do las cuales acomoda 
un seguidor de leva ,(no visible en la figura) asociado res­
pectivamente con uno de los brazos 65, de manera que la rota- 

20 dión de la voluta controla el movimiento redial de los brazos
aproximándose y alejándose del eje 62, La voluta, los ranuros 
de espiral, y los seguidores do leva, son de construcción 
bien conocida y por lo tanto sus detalles, que no están dentro 
del alcance del invento reivihdicado, no se describen con más 

2S detalle.
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Los movimientos orincipales del brazo de grúa 51 
hacia arriba y hacia abajo a lo largo de la columna 60a se 
efectúan oor un sistema de prooulsiún de levantamiento prin­
cipal, que incluye una cadena 60d que pasa en su extremo su­
perior alrededor de una rueda catalina 60a prooulsada oor 
un sistema de propulsión 60f fijado en el extremo superior 
de la columna. La cadena se extienda hacia abajo alrededor 
de una rueda catalina loca 60b fijada cerca dal extremo in­
ferior de la columna. Los respectivos extremos de la cadena 
eon'unidos al carro 60c. Además del sistema do propulsión da 
levantamiento principal, un sistema He propulsión de marcha 
lenta o deí tipo de nonio 61c está montado Sobre el brazo do 
grúa 61 para facilitar la colocación vertipal exaota de loa 
dedos de levantamiento 63. Unos tornillos de rosca sobre el 
extremo superior dal poste 61a se aplioan a una tuerca gira­
toria 61d mantenida en su posición axial sobre un cojinete 
de empuje (no mostrado). La tuerca 51d es hecha girar con 
relación al poste 61b con sistema de propulsión del tipo de. 
nonio 61c para levantar o descender el poste central 61b y 
de este modo.los brazos 66 y dedos 63 para efectuar ajustes 
secundarios de la elevación vertical de los dedos.

La columna es hecha girar por un sistema de propul­
sión 66 y es controlada para colocar el eje de levantamiento 
62 en alineación con el eje 100 del Injertador de núcleo 80, 
acerca de lo cual se va a hablar eon mayor detalle, por ma-
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dios convencionales bien conocidos en la tócnica.
El movimiento vertical dol brazo de una grúa 61 con 

relación a la columna 60a es controlado por interruptores de * "* 
fin de carrera convencionaleO,

Múcleo de configuración de carcasa y de curado de 
cubierta de neumático. El núcleo 70 propiamente dicho, tal como 
se ilustra en la figura 21, comorendo un manguito 71 do material 
elastómero, radialmente expansiblc, cuyos extremos axiales 71a,71b 
eatón conectados do manera apretada y fluida respectivamente a un 
axtremo de núcleo superior rígido 72 y a un extremo de núcleo in­
ferior rígido 73, estando fijado esto último, do manera separa­
ble, ooaxiHlmanto sobre la olatina 84 del insertador de núcleo 
80, que se va a describir ahora da modo mús completo. El extre­
mo do núcleo inferior incluya el anillo de molde de talón in­
ferior 77 enterizo. El extremo de núcleo superior 72 está pro­
visto con un asiento 72a sobra el cual está fijada de manera 
separableeel anillo de molde de talón superior 7S oue puede sor 
retirado para permitir que el extremo de núcleo suoerictr 72 pase 
axialmcnte o travós del centro abierto de la carcasa de prime­
ra etaoa, dosnuós de lo cual el anillo de talón 75 puedo sor 
fijado sobre el extremo de núcleo 72. Una perforación cilin­
drica abierta 78 se extiende a travós de cada uno de los ex­
tremas de núcleo para acomodar el órbol de eje central 83 asi 
como un árbol 140, sobre el cual se pueden montar el núcleo 
70 y lo carcasa provista de correa, no curada. Los detalles adíelo
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nales del núcleo 70 son convencionales y no entrón dentro de olean 
ce del presente invento, y por lo tanto no parece que requieran &¡n 
cripción adicional.

Medios insertodores de núcleo.
Los medios insertadores del núcleo proporcionados por ol 

insertador de núcleo 80 en la forma dB realización ilustrativa dol 
presente invento, se muestren en las figuras 22 y 23. los movimion 
tos del insertador de. núcleo 80 han sido descritos en conosión con 
las etapas del método anteriormente descrito en la oreacnte memoria 
dascriDtiva. El insertador de núcleo comprende un elevador rígido 0"' 
montado oare movimiento en línea recta verticalmente hacia arribo y 
hacia abajo. La estructura 82 esté provista con alas estabilizodnrnu 

' 82a que sé extiendan hacía abajo, fijados rígidamente al elevador. Mu
da una de las alas lleva une rueda 82b que rueda sobre un carril ver 
tical 96 montado rígidamente oabra una pared vertical 37 dol foso 93 
en el que esté alojado al insertador. Una horquilla 86a que se extien 
de hacia arriba, fijada enterizamente al elevador 82, esté conectado 
con el pistón do elevación 86, que permita que el elevador 82 so muo 
va hacia abajo por debajo del extremo superior 87a del cilindro do 
elevación 87. El alevador es levantado y descendido por el nistón M8 
en el cilindro hidráulico de elevación 87, que está fijado cobro el 
suelo 98 del foso 35, y sa extiende verticalmente hacia arribe desdu 
al mismo. En la presenta forma forme de realización, un par de dicho*, 
cilindros 87 estén dispuestos de manera igual y oouestos con relación 
al eje vertical 100, tal como se muestra en la figura 22. Un par do 
cilindros do configuración 88 están fijados rígidamente a la estructa

10-6-75 -30-

P00R
QUAUTY



ra B2 para moverse conjuntamente con ella hacia arriba y hacia 
abajo. Los dos cilindros de configuración 88 están dispuestos tam 
bien de manera igual y opuestos con relación al eje vertical IDO, 
tal como se muestra en la figura 22. Cada uno de los cilindros de 
configuración 88 contiene un oistón 89 que está fijado en su ex­
tremo suoerior a la platina 84, con la que está unido de manera 
desmontable el extremo de núcleo inferior 73. Cada uno de los ci­
lindros ds configuración están soportados oh un asiento 38a fija­
do enterizamente al elevador 82. El eje central vertical 83 so ex­
tiende de manera deslizable a travós de la platina 84, Una arana 
de centrado lo?, fijada dd manera desmontable al extremo sunerior 
de eje mediante un anillo C, es sujetada y desorendida con respec 
to Mi extremo de núcleo superior por un sistema de sujeción do ani 
lio estriado o dentado, convencional. La porción extrema inferior 
85a dal árbol de eja central 83 tieno una pluralidad de cremalle­
ras de engranaje BSb fijadas o hechas enterizamente con ál. Las 
cremalleras 85b se extiendan vertical y paralelamente al eje 100. 
Cada una de las cremalleras 85b está en aplicación de engrane con 
un piñón 83 montado para girar alrededor de un eje de piñón 83a 
fijado en al elevador, en un plano normal al eje vertical 100. 
Fijadas a lo platina 84 y extendiéndose hacia abajo desde ella 
paralelamente al eja 100, se encuentran una pluralidad de crema­
lleras 84a, cada una de las cuales es sostenida en aplicación 
do engrano con uno de los piñones 83 por un rodillo de rasooldo 
84b montado en el elevador para girar alredodor de un eje pa­
ralelo al^rospectivo aja de piñón 83,y distanciado aoropiadomon- 
te de di, de manera que el rodillo se apoya de manera capaz de



rodar sobre la superficie de respaldo plana 84o de la crema­
llera. Se verá en la figura 23 que cuando los pistones 89 de 
los cilindros de configuración 88 son extendidos para mover a 
la platina 84 hacia arriba,las cremalleras 84a se mueven hacia 

S arriba con ellos y dan lugar a la rotación de los resoectivos
piñones 83, que a su vez ejercen una fuerza hacia abajo sobre 
el árbol de eje central 85 en virtud de la aplicación de los 
piñones 83 con las cremalleras 83b situadas sobre este árbol 
de eje. De esta manera, el movimiento hacia arriba de la pía- 

10 ' tina 84 está acomoañado por un movimiento hacia abajo, igual y
opuesto, del extremo de núcleo sunarior 72. De igual manera, 
el movimiento hacia abajo de la platina 84 cuando se retraen 
los pistones 89 da como resultado un movimiento hacia arriba,

' igual y opuesto, del extremo de núcleo suoerior 72. Ambos mo- 
18 cimientos de configuración descritos son independientes de la

posición del elevador 82, que a su vez es levantado o desesn- 
- dido por los pistones de elevación 86.

Plataformas de sooorte.
Las plataformas da sooorto 130 mostradas esquemáti- 

20 oamante en las figuras 5 y 11-13 son ilustradas con mayor do-
talle en la figura 24. La pluralidad de plataformas de sopor­
te 120, preferiblemente en número de tres, estén distanciadas 
de modo igual alrededor del eje 100. Dado que estas slatafor- 
mae da soporte son idántioae, bastará la descripción de una 

23 de ellas para describir las tres. Cada plataforma oomorende
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un coste hueco. 121 que se extiende hacia arriba desde el sue­
lo 90, Un tornillo de elevación 122 está dispuesto telescóoi- 
camente dentro del poste y se extiende hacia arriba, siendo 
aolicado en una rueda de tornillo sin fin 123 roscada iñterior- 

5 mente. La rueda de tornillo sin fin es soportada sobre un coji­
nete de emouje 124 sobre el extremo suoerior del poste. Un ár­
bol de eje de volante manual 125, montado en una múnsula aoro- 
piada, fijada sobre el posta, lleva un tornillo sin fin 125a 
que engrana con la rueda de tornillo sin fin 123. El tornillo 

10 sin fin 12Sa es hecho girar por el volante manual 12Sb para ha­
cer girar a su voz o la rueda de tornillo sin fin que muevo al 
tornillo 122 hacia arriba o hacia abajo en el poste 121. Una 
viga de soporte hueca 126 está fijada horizontalmente sobro un 
alojamiento oscilante 126a, montado sobre el extremo superior.

15 * del tornillo 122, extendiéndose la viga 126 como un voladizo ha
Cía fuera del mismo. Una prolongación do viga 126b, deslizable 
dentro de la viga hueca 126, puedo ser extendida hacia el eje 
100 de manera manual a puede ser movida dentro do la viga hueca 
alejándose del oje, según se requiera en la operación descrita. 

30 El extrema alejado de la prolongación de viga 126b, extendlble
y retraible, lleva la suoerficie de soporte 126c, sobre la cusí 
§B colocan la respectiva superficie 59a de una patilla 59 del 
anillo 50 para colocar al anillo en la relación coplanar, an­
tes descrita, con la línea circunferencial central 35 de la cor- 

25 casa 0. Tal como se ha mencionado, la plataforma de soporte 120
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lleva también un calibre de albura 110 mediante el cual se 
determina la posición real y verdadera del plano circunferen­
cial central de la carcasa C. El calibre de altura, ilustra- y 
dd por un proyector de rayo luminoso, está montado sobre el 

5- alojamiento 126a en relación fijada ajustablemente a la suoer-
fície de sooorte 126c, de manera que mediante ajuste vertical 
del tornillo 122 el rayo luminoso proyectado,g el calibre da 
altura equivalente, se puede alinear con el plano circunferen­
cial central del núcleo 70 o de la carcasa C, tal como se ha 

10 descrito con anterioridad en la presente memoria descriptiva.
6d esta manera, la superficie de adporte 126o de cada vina 
126 define un punto de un plano paralelo o coolanar con res­
pecto al plano circunferencial central deseado y las tres pla­
taformas da aooorta coooeran conjuntamente para colocar al 

15 anillo SO y a la corroa B on el plano deseado, tal como se ha
descrito.

Medios para ajustar la posición de cada una de las 
plataformas radialmente con resoecto al aje, para acomodar cu­
biertas de neumático de diámetro mayor o menor, tal como se

20 muestra en la figura 24, se pueden disponer si se desea.
Carro y disposición de costura.
Volviendo a la figura 2S, un aoarato cara la prácti­

ca del método descrito incluye el carro 160 adaptado para trans- 
oortar la carcasa provista de correa,no curada, o la cubierta 

25 de neumático y el núcleo, así como para hacer posible la rota-
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ción del conjunto da cubierta y  de núcleo alrededor del eje 
32. Además de un bastidor de carro convencional 162 y de rue­
das 163 situadas en ál, un car de columnas 164 fijadas sobre . 
el bastidor soportan al par de asientos 161 que antes se han 
descrito, que son semiapoyos sobre los cuales se puede sooor- 
tar el árbol 140, al que antes se ha hecho referencia, para 
girar alrededor* del eje de la cubierta da neumático. El carro, 
tal como se ha mencionado, sirve para transportar el núcleo 
con el conjunto de carcasa y correa sobre él, a un mecanis­
mo de costura convencional, colocado distanciado del tambor 
30 para cubierta de neumático y dal insertador sn donde han 
sido montadas la carcasa y la correa. Los asientos 161 están 
a una altura, con relación al suBlo de trabajo 90, tal quo el 
eje 32 de la cubierta del neumático.está soportado en una frac­
ción de pulgada por debajo del eje.dq rotación 171 del contra­
punto delantero 172 y deí contrapunto trasero cooperante 173 
de la plataforma 170 que sirve para hacer girar la cubierta do 
neumático.

Un centro codificado 173a capaz de girar libremen­
te, montado sobre el husillo no rotatorio 173b dal controoun- 
to trasero cnooera con un oentro tonificado de propulsión 172a 
montado de manara oaoaz de girar conjuntamente sobra un árbol 
de eje da propulsión hueco 172b del contrapunto delantero, no 
solamente para montar el núcleo y la cubierta da neumáticas so­
bre ,ál para rotación durante la operación de costura de la co-



rrea a le carcasa, y posteriormente de lo banda de rodadura 
o la correa y a la carcasa, sino también para levantar el ár­
bol 140 can el conjunto de cubierta de neumático y de núcleo - , 
en la antedicha pequeña fracción de pulgada, suficiente solo pe 
ra separar al árbol de los asientos 151. Una varilla emoujadnra 
174c montada coaxialmente en el árbol de eje hueco 172b conecta 
al centro de propulsión 172a con el pistón 174a de un cilindro 
motriz 174b montado en el extremo alejado del órbol de eje, y 
que es susceptible de funcionar oara mover el centro de nropul 
eión 172a anróximadamenta y alojándose del contrapunto trasero 
173. El árbol 140 tiene centros conificados 140a formados coaxial 
mente y en cede una de sus extremos, dentro de los cualcc pue­
den ser hechos entrar primero libremente los centros del contra­
punto delanteros, y del contrapunto trasero y luego, por ero­
sión de flúido adicional en ol cilindro 174b, pueden ser impul­
sados a nlena aolicnción con el árbol, levantando dB esta ma­
ñera a dicho árbol con ol núcleo y ln cubierta de neumático 
sobra él a alineación coaxial con el eje do rotación 171. Un 
motor de orooulsión 176 en el contraounto delantero está co­
nectado, ñor la cadena 176a y las ruedas catalina 176b, 176o, 
con ol árbol de o,ie 172b para hacer la cubierta de neumático 
a une velocidad o a velocidades apropiadas para coser la porrea 
y/o la llanta.

Para a.iustar la colocación del plano circunferencial 
central de la carcasa orovista dn correa, ol husillo de contra-



punto trasero 173b es susceptible de deslizar en el tubo 
173c de contrapunto trasero y es movido axínlmente cor un 
tornillo 173d aplicado a roscas internas formadas coaxial 
mente dentro del husillo. El tornillo se extiende hacia fue 
ra desde el tubo y eutá soportado para rotación pero fijado 
axialmente en el tubo. Una cadena de propulsión 173f concc 
ta al tornillo de manera susceotible de ser propulsada con 
un motor neumático 177 fijado sobre el bastidor 178 de con 
trapunto trasero. El motor y ol torniHo pueden mover al 
iiQcled y al árbol aproximándose o alejándose del cabezal de 
lantoro 172, mientras que ol pistón 174a mantiene empuje axial 
monte sobre el árbol.

Cuando se ha completado la ooeracián de costura, el 
centro 172a es movido axialmente alejándose del árbol, de ma 
ñera que haca descender a dicho árbol para apoyarse de nuevo 
en los asientos.

Con el fin de hacer mínima la deformación radial de 
la cubierta de neumático, particularmente dosoués de que una 
banda de rodadura ha sido colocada alrededor de la correa y de 
la carcasa, se ha encontrado que es ventajoso hacer girar len 
tamente la cubierta de neumático no curada, por ejemolo a apro 
xlmadamente una revolución oor minuto, hasta aue la cubierta 
de neumático sea transferida a un molde de curado. El carro 
160 y en particular los asientos 161 permiten que la cubierta 
sea hecha girar de esta manera oor cualquier motor aoropiodo co 
nectado con propulsión al árbol 140,



Montando una cubierta do neumático da la clase des 
crita mientras que los ejes de la carcasa, do la correa de re 
fuerzo y del núcleo de configuración y de curado de cubierta 
de neumático son verticales y coincidentes, ol oeso de la cubier 

S ta de neumático no curada actúa oarelelamento y generalmente
en alineación con el eje común da manera que cualquier pf.ndeo o 
deformación do dicha cubierta de neumático no tUnga ningún afee 
to perjudicial sobre lo uniformidad radial de ía cubierta de 
neumático alrededor de su eje de trabajo. Esto es contrario a 

10 lo ouó oourrd en al mótodo clásico da montar cubiertas de ñau
mático alrededor de un eje horizontal.

Colocando el plano circunferencial central dé la correa 
de refuerzo de manera variable para acomodarse a la posición real 
del plano circunferencial oentral de la carcasa justamente antes 

1S de unir la correa y la carcasa, compensando de esta mañero cual
quier oandeb o deformación vertical impredecible, que sean debí 
dos al peso de la carcasa y de la cámara de aire de curado y con 
figuración, si se utiliza, puede ser mejorada la precisión de la 
posición dá la correa de refuerzo cdn relación al plano circun- 

20 fapsncial central de la cubierta de neumático. Da nuevo, esto es
contrario a lo que ocurre en el método clásica de fabricar cu­
biertas de neumático alrededor de un eje horizontal, en el oue 
la técnica anterior no ha orooorcionado ninguna compensación de 
una alineación angular errónea.

2S Configurando la cubierta de neumáti.- o desde su confi-
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guración cilindrica a su configuración toroidal y aplicando 
una correa de refuerzo inextensiblo sobre un núcleo de curedo 
que tiene una perforación coaxial abierta central aislada de 
la cavidad de la cubierta de neumático, se consumen menos tiem 
po y menos esfuerzo en operaciones subsiguientes y se mejora 
la calidad.

La inversión de capital para equipos es hecha menor 
que lo inversión en que hasta ahora se incurría utilizando apa 
ratos capaces tonto de configurar una carcasa y aplicar una 
correo dé refuerzo inextensible; como de montar-y desmontar la 
carcasa y la cubierta de noumático no curadas sobre y desda un 
núcleo de curado raspee Mvamontia; todo ello un contraste oon 
la práctica de la técnico anterior, de proporcionar, para cubicr 

' tas da neumático menores quo las cubiertas de neumático de la 
clase descrita, un aparato oara configurar y aplicar un refuor 
zo a una carcasa, y otro eoarato para montar y desmontar una 
cubierta de neumático sobre y desda una cámara de aire o seco 
de curado. Esta ventaja es particularmente acrecentada al dis 
poner la fabricación de cubiertas de neumáticos de la clase dos 
erita,

Ya rto se requiere desmontar y volver a montar una cu 
bierta de neumático parcialmente comoleteda sobre diferentes 
moldes de construcción o de configuración sucesivos, prooorcio 
nando una ventaja tanto en precisión como en costo de fabrica­
ción. Adicionalmente, configurando la carcasa inicialmente con



aire, o preferiblemente con un gas inerte, y manteniendo dicha 

presión dentro del ndcleo a lo largo del proceso de fabrica—  

ci&i, se produce meaos deformación indeseable de la carcasa du 

rante su fabricación.

5 Si bien la descripción precedente Se refiere, en

cuanto a su utilidad, principalmente a cubiertas de neumático 

de capas radiales, no se pretende de ninguna manera que la —  

práctica del invento o al objeto del mismo expresado en las —  

reivindicaciones excluyan cualquier cubierta de neumático de la 

10 clase descrita cano grande y que tenga una correa de refuerzo

en o detrás de la banda de rodadura.

Si bien se han mostrado ciertas formas de realiza 

cióh y detallas representativos ecn el fin de ilustrar el in—  

Vento, resultará evidente para los tácnicos en la materia que 

15 se pueden efectuar en Ó1 diversos cambios y modificaciones sin

apartarse del espíritu ni del alcance del invento.

30 - REIVINDICACIONES -

Los puntos de invención propia y nueva, que se —

35 presentan para que sean objeto de esta solicitud de Patente de
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Invención en España, por VEINTE años, son los que se recogen 

en las reivindicaciones siguientes:

13,- Perfeccionamientos introducidos en 

un aparato para fabricar una cubierta de neumático, caracte 

5 rizados porque dicho aparato comprende: medios de inserción

de núcleo que tienen un eje central vertical que se extiende 

perpendicularmente por encima y por debajo de un suelo de - 

trabajo, que incluyen: un elevador rígido montado para movi­

miento en línea recta verticalmáRte a lo largo de dicho eje; 

10 un par de cilindros elevadores hidráulicos para mover dicho

elevador; un platina; un phr de cilindros de configuración 
fijados sobre dicho elevador, teniendo cada cilindro dentro 

de ál un pistón extendible y retraible, paralelo a dicho eje, 

estando fijados dichos pistones a dicha platina; un núcleo - 

15 de configuración y de curado que tiene un extremo de núcleo

Ruperior y un extremo de núcleo inferior y un árbol de eje 

central vertical, estando fijado dicho extremo de núcleo - 

superior de manera separable a dicho árbol de eje para - - 

movimiento junto oon ál a lo largo de dicho eje, estando fi- 

20 jado dicho extremo de núcleo inferior, de manera separable,

a dicha platina; al manos Un piñón montado de manera capaz t- 
de girar alrededor de un eje de piñón fijado sobre dicho ele 

vador, encontrándose dicho eje de piñón en un plano perpen­

dicular a dicho eje vertical; al menos una cremallera monta 

25 da sobre dicho árbol de eje y extendiéndose paralelamente al
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mismo en aplicación de engrane con dicho piñón; y al me—  

nos otra cremallera fijada sobre dicha platina y extendión 

dose hacia abajo de la mi ara, paralelamente a dicho eje 

vertical y en aplicación de engrane con dicho piñón, con - 

5 lo cual dicho extremo de núcleo superior y dicho extremo -

de núcleo inferior son movibles respectivamente de modo ——  

igual y opuesto aproximándose y alejándose entre sí coaxial 

mente con respecto a dicía eje longitudinal como respuesta 

a la extensión y a la retracción de los piñones en dichos - 

10 cilindros de configuración.

23.- Perfeccionamientos de acuerdo con la 

reivindicación 1S, según los cuáles el aparato comprende ade 

más medios de levantamiento de carcasa que tiene un brazo de 

grúa basculable, un eje de levantamiento vertical e incluye 
15 una pluralidad de brazos que se extienden verticalmente y —

miembros de aplicación a carcasa montados sobre dicho brazo 

de grúa para movimiento uniforme aproximándose y alejándose 

del eje de levantamiento para aprehender y para liberar una 

carcasa de cubierta de neumático; una columna de soporte; - 

20 medios de traslación para hacer oscilar dichos medios de le

vantamiento de manera arqueada alrededor de dicha columna - 

para trasladar dichos medios de levantamiento horizontalmen 

te entre una posición de agarre de carcasa y una posición - 

de suspensión de carcasa, en donde dicho eje de levantamiqn 

35 to y dicho eje vertical san colineares; medios de propul—
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sión de levantamiento primarios para levantar dicho brazo 

¿8 grúa; y medios de movimiento lento para ajustar la posi 

d ó n  vertical de dichos miembros de aplicación a carcasa - 

aprehendida por ellos, con relación a dicho brazo de - - 

grda.

33.— Perfeccionamientos de acuerdo con la 

reivindicación 13, según los cuales el {aparato incluye una plu 

ralidad de plataformas de soporte verticales dispuestas sobre 

dichos suelos dé trabajo radialmente con respecto a.dicho eje 

vertical y distanciadas angularmente con respecto al miaña, - 

cada una' de las cuales tiene una superficie de soporte para 30 

portar una correa de refuerzo eon relación a una carcasa, siega 

do ajustable cada una de dichas plataformas en sentido vertical 

independientemente de las otras plataformas mencionadas.
43.- Perfeccionamientos de acuerdo con la 

reivindicación 33, según los cuales el aparato incluye medios 

de calibre de altura soportados respectivamente por cada una - 

de dichas plataformas y susceptibles de cooperar para alinear 

las respectivas superficies de soporte de dichas plataformas - 

en un plano octnún paralelo al plano circunferencial central de 

una carcasa soportada por dichos medios de configuración de —  

carcasa.

.53.- Perfeccionamientos de acuerdo con la - 

reivindicación 43, según los cuales el aparato incluye un conjun 
to de correa de refuerzo,medios de transporte, y medios de soporte,
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que comprenden, en combinación, un anillo cilindrico rígido, 

pluralidad de elementos de aplicación a soporte fijados sobre di 

cbo anillo, y aplicables cada uno de ellos a una plataforma res­

pectivamente asociada de dichas plataformas de soporte, para co­

locar a dicho anillo en relación ccplanar con el plano circunfe­

rencial central real de una carcasa soportada sobre dichos medios 

de configuración de carcasa, independientemente de las respecti­

vas posiciones de dichos extremos de núcleo superior y dichos ex 

tremes de núcleo inferior#

66.— Perfeccionamientos de acuerdo ecn la reivin 

dioación IB, Según los cuales dicho núcleo de configuración y cu 

rado de cubierta da neumático tiene un par de anillos de molde - 
de talón dla]3Aeátoa ccaxialmente sobre ól para moldear en un mol 

de para cubiertas de neumáticos la superficie exterior axialmente 
del respectivo talón de cubierta de neumático, siendo fijado uno 

da diohos anillos da molde de talón de manera separable sobre el 

extremo de núcleo de configuración y de curado respectivamente aso 

ciado.

7 3 Perfeccionamientos de acuerdot con la reivin 

dioación 63, aegán los cuales el aparato incluye un manguito de 

material elastómero, tubular, de configuración de carcasa expan- 

dible y de curado de cubierta de neumático, que tiene sus respec 

tivos extremos axiales fijados, cada uno de ellos, apretadamente 

de modo fluido al extremo rígido de núcleo respectivamente aso—  

ciadoo
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89.- Perf accionamientos de acuerdo con la reivin 

dioaeión 6*, según loa cuales cada uno de dichos extremos de nú­

cleo tiene una perforación coaxial abierta a su traVás, y medios 

da sujeción susceptibles de cooperar para sujetar cada uno de di- 

5 chos extremos apretadamente de modo fluido ooaxialmente con él —

otro de dichos extremos.

99.- Perfeccionamientos de acuerdo ccn la raivin 

dieación 19, según los cuales el aparato inoluyé un foso que se ex 

tienda haeia abajo desde dicho suelo de trabajo, paredes vertica- 

10 les que definen dicho foso y que soportan una pluralidad de carri

lea verticales, una pluralidad de ruedas provistas de rebordes —  

montadas sobre dicho elevador y que se aplican de manera oapaz de 

girar a los respectivos carriles, siendo susceptibles de funcio­

nar dichos cilindros elevadores para hacer descender dicho núcleo 

15 completamente por debajo de dicho suelo de trabajo y para levan­

tarlo a una altura de trabajo par encima de dicho suelo.

10" ,- Perfeooicnanda ntos introducidos en un apa­
rato para fabricar una cubierta de neumático.
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Tal y cano se ha descrito en la Memoria que an­

tecede, representado en los dibujos que se acompañan y para los 

fines que se han especificado.
Esta Memoria cxxista de cuarenta y seis hojas es— 

5 critas a máquina por una sola cara.

Madrid, 0 4 3 ^ 1 3 ? $
P.A.

10 A tb e r fo  d e  Efzoí%
Per)

15

30

25
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