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La presente invencién se refiere a um procedimiento y aparatq
para aplicar material de banda de rodadura a cubiertas. |

El invento proporciona wn aparato para extruir material de -,
banda de rodadura sin curar sobre una superficie periférica de wna carca=
sa de noumiticos que comprende: un dispositivo expruidor para expeler maT
terial de banda de rodadura a presifn; un dispositivo de soporte de la =
cubierta para sostener giratoriamente la carcasa de una cubierta separadd
del dispositivo extreuidor; y un dispositivo de molde niontado sobre el -
dispogsitivo extruidor para ponmerse en contacto con la superficie periféri
ca de la carcasa de.una cubierta sostenida por el dispositive de soporte
de la cubierta y para dirigir el material de banda de rodadura expedido
directamente sobre las superficies periféricas de una carcasa de cubier-
ta en rotacién con el £in de formar simultdneamente una capa que rodea a
la carcasa de la cubierta y una capa de aglutinamiento a la carcasa, com-
prendiendo el dispositivo de molde elementos de caato posterior y de can-
to delantero que definen entre si una abertura de extrusién dirigida trem
versalmente a una superficie de corona de la carcasa de una cubierta, se-
parandose el elemento del canto delantero de la superficie de la corona
de modo que el material de banda de rodadura expelido salga del dispositi
vo de molde opuesto a la direccidn de rotacidn de la carcasa de la cubier|
ta ¥ se acumule adyacente al elemento del canto delantero y por delante
del mismo con respecto a la direccién de rotacién de la carcasa de la cu-
bierta, por lo que el dispositivo de molde coopera con la carcasé de wa
cublerta correspondiente para definir zonas de reserva para acumular iem-
poralmente el material expelido para la banda de rodadura y para mantener
durante la formacién de la capa, una reserva de material de banda de ro-

dadura con el cual se rellenan las desuniformidades de la carcasae.

oEl invento proporciona un procedimiento para renovar 8 racqﬁ

chutar una cubierta, que comprende expeler material de banda de rodadura%

sin curar a presidn a través de la boca de salida de un molde configurada

I
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de modo que queda cerrada en parte por la periferia de la carcasa de una
cubierta mientras qpé gira la carcasa; extruir material de banda de roda-
dura desde la boca de salida del molde para formar una capa que rodea a -
la carcasa en rotacién y acumular una reserva de matebial de banda de ro-

dadura por delante de la boca de salida del molde, con r@spectO’a la di-

reccidn de rotacién de la carcasa, mientras se aglutina la capa a la car—
I

casa, Y rellenar cualquier desuniformidad de la carcasa empleando la re-

I
sarva de material de banda de rodadura, y curar después la capa del mata-

rial de banda de rodadurae.

Lo que sigue es una descripcidn de una modalidad especifica
del invento, tomindose como referencia los dibujos adjuntos, en los que:

La figura 1 es una vista en perspectiva del aparato del pre-
sente invento, que ilustra la aplicacién de una capa aubyacente a la ban-
da de rodadura en la carcasa de una cubierta.

La figora 2 es wna visia en perspectiva de un molde incorpora
do en el aparato del invento.

La figura 3 es una vista despiezada en perspectiva del molde

de la figura 2.

La Pigura 4 es una vista en alzado, tomada desde la posicidn

de una cubierta, del molde de las figuras 2 y 3.
La figura 5 es una vista en planta, en seceidn y percialmente

on lineas imaginarias, tomada pricticamente a lo largo de la 1{nea 5~5 de

la Pigura 2.

La figora 6 es una vista en alzado tomada pricticamente a lo

largo de la l{nea 6~8 on la figura 1; ¥

La figura 7 es una vista en alzado a mayor escala, tomada prac

ticamente a lo largo de la linea 7-7 de la figura 2.

A pesar de que el aparato del presente invento se describird 2

en adelante de un modo particular con relacidn a los dibujos adjuntos, se

comprenderd al comienzo de la descripcidn que sigue, que este invento con
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templa w aparato que puede adoptar formas especificas que varien del i-
lustrado y descrito. Por consiguiente, la descripcién que sigue ha de in
terpretarse como una ecnsefianza de tipo general concebida para que los ex-
pertos en la materia puedan poner en practica el invento, y no ha de con=

siderarse como restriccion al alcance del invento.

Refiriéndonos ahora de un modo mis particular a la figura 1,

N ]
un dispositivo extruidor indicado en general por la referencia 10 suminié

tra material de banda de rodadura 11 (figura 8) a presién y expele dichos.

materiales para formar una capa 12 sobre las superficies periféficas de -
la carcasa ds una'cubierﬁa 14. La extruidora 10 es del tipo que tiene uni
pluralidad de ¢ilindros extruidores y una valvula de descarga que permitd
expeler el caucho sucesivamente desde cilindros alterunos. Como variante,
so puede emplear una extruidora de husillo apropiada. El material pera le
banda de rodadura e¢s preferiblemente un compuesto de caucho patural como
el utilizado con.anterioridad a este invento para recauchutar cubiertas
con molde., Segin comprenderdn los expertos en la materia, el poder recar-
gar un cilindro de la extruidora 10 mientras otros se preparan & estan -
descargando material de banda de rodadura que permite una extrusidénm vir—
tualmente continua del material para la banda de rodadura en la cantidad
que se requiera. Ademis, el control ejercido sobre las presiones emplea—
das para descargar 0 expeler material de banda de rodadura extruido ser-
vird para controlar el régimen de expulsion del material.

El aparato de este invento comprende adicionalmente un dispo-
sitivo de soporta de la cubierta, indicado de un modo general por la refe
rencia 15 que comprende medios de transmisién apropiadoes (no ilustrados)
para someter a rotacidn wna cubierta 14 que se desea recauchutar. El dis=-
positivo de soporte de la cubierta 15 sostiene rotatoriamente la cubierta

14 que mantiene una relacién de separacidn del dispositivo extruider 10,

: . . 4 si
La descripcidn mas especifica siguiente se referira, en parti

cular, a la removacién & recauchutado de una cubierta de banda de rodadu-
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ca que se describe con mas detalle.

ra zunchada para trabajos pesados de todo terreno. No obstante, se compren
derd que la estructura que se describird a continuacidn puede utilizarse
para el recauchutade § la fabricaciin de cualquier cubierta para wehioul

& rueda y no ha de interpretarse como limitacién a la aplicacién especifi

~ Sobre el dispositive extruidor 10 se monta wn dispositivo de

Q-

molde indicado de un modo general por la referencia 18 que dirige el mat

rial subyacente a la banda de rodadura 11 expelido desde la extruidora lq
directamente sobre las superficies periféricas de la carcasa de wna cubi%g
ta en gotacién montada sobre el dispesibivo de soporte de la cubierta 14!
Con el fin de formar simulifneamente una capa subyacente a la banda de rg
dadura zodeando a la carcasa de la cubierta en rotacién y aglutinar la ¢
pa a la carcasa, el dispositivo de molde se acopla a las superficies peri
féricas de la carcasa de la cubierta durante su rotacidén por medio del -
dispositivo de soporte de la cubierta 15. Ademds, el dispositive de mold%
18, segin se indicard con mis detalle més adelante, coopera con la carca-
sa de la cubierta a la que se acopla para definir zonas de reserva con el
fin de acumular temporalmente material expelido y para mantener, durante
la formacidn de la capa Subyacente a la banda de rodadura 12, una reservs
de material con el cual se rellenan las desuniformidades de la carcasa.
El dispositivo de molde 18, segin se ilustra con mayor clari-
dad en las figoras 8, 5y 7, couprende elementos de cuerpo principal 20,

21, elementos de placas calentadoras 22, 23, wa placa moduladora 25 y un

elemento de canto trasero 26, El dispositivo de molde comprende adicional
mente elementos de aletas derecho e izquierdo 28, 29 y una pluralidad de

olementos de refuerzo 30 que abarcan los elementos de cuerpo 20, 21 al ep

samblarse el dispositivo de molde 18,

Los elementos de placas calentadoras 22, 23 incorporan prefegi

blemente elementos calentadores de resistencia eléctrica que facilitan 31!

!
mantener fAcilmente la fluidez del material subyacente a la handa de rods'
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rior 26 se aproxima mis a la superficie periférica de la carcasa de una -

5

dura que se obstruye a traves del dispositivo de molde 18. Seghn se com=
prenderi, el calor gemerado por los elementos de resistencia eléctrica s
conduce a los otros elementos del dispositivo de trognel 18,

La placa moduladora 25 y el elemento del canto posterior 26 -~

cooperan con las superficies periféricas de una carcasa de cubierta en -

rotacién 14 en ciertos modos importantes para facilitar la formacién de J
la capa subyacenﬁe a la banda de rodadura deseada. De wn modo mds parti-|
cular, el modulador 25 comprende un elemente de barrera dirigido generil;
mente en sentido transversal 31 y un canto délantero 32 separado de la -
barrera 31. La barrera 31 se configura para temer su altura méxima en ung
parte media del modulador 25 (figura 4¢) y para formar a partir del misro
una seccidn decreciente hacia fuera en direcciin a las partes marginales
laterales 6 de aleta. El canto delantero 32 del modulador 25 se mantiene
separado del slemento del canto posterior 26 y de la superficie peiiféri-_
ca de la carcasa de mna cubierte 14, segin se ilustra con mayor claridad

en la figura 6. De un modo mas particular, el elemento del canto poste—

cubierta que el canto delantero 32 ofrecido por la placa moduladora 25. =
Dicho dispositivo permite la salpicadura del material expelido para la -
banda subyacenbte a la banda de rodadura desde el lugar de aplicacidn con
la superficie periférica de la carcasa de la cubierta en rotacién 14 (fi-
gura 6) en direccidn opuesta a la direccidn de rotacidén de la carcasa de
la cubierta y por delante del canto delantero, proporcionando de eate mo—
do la acumulacidn y mantenimiento de una reserva rodante de material para
la capa subyacente a la banda de rodadura segin se indicara con mas deta-|
ile mas adelante.

Los elementos de aleta 28 y 29, del dispositivo del molde 18
se montan para poderse ajustar en el sentido de la anchura con relacién -

al dispositive de troguel 18, preferiblemente gracias a cremalleras res-

pectivas 35, 36 y pifiones en cooperacién 37 y 38. Mediante una rotacién ~i
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manual de los pifiones, los elementos de aleta se pueden mover mo hacia
el otro 4 separarse para poder recauchutar carcasas de cubiertas de an-
churas variables. En la practica, los elementos de aleta 28, 29, se pumen
en contacto con las partes de las paredas laterales de la superficie peri
férica de la carcasa de una cubierta sometida a recauchutado (figura 5).
Segin otrag caracteristicas importantes del aparato de este
invento, se observard que cada wo de los elementos de aleta 28, 29, com
prende elementos de canto trasero y de canto delantero 28A, 28B, 204, 298
Cada par de elementos de canto se séparan en distancias algo mayores que
la distancia vertical entre los cantos ddefinidos por el elemento del can
to trasero 26 y el modulador 25 (figoras 2 y 6). Ademds, cada par de eie-
mentos separades definen entre si un voldmen & Area a través de la cual
pasa el materisl para la capa subyacente de la banda de rodadura para for
mar las partes de aleta de mna capa subyacente a la banda de rodadura (£i
guras 1 y 5). Cada uno de los volimenes 6 dreas definidas de este modo ac!
tian como drea de reserva para rellenar irreguiuridades de las paredes =
laterales de la carcasa. Segin se observard, la configuracidn de la barrg
ra 31 del dispositivo modulador 25 asegura la alimentacidn delmaterial ex
pelido para la capa subyacente a la banda de rodadura en las areas de re-
serva de las paredea laterales, debido a la angulacidn y altura vertical

decreciente de las mismas (figuras 4 y 5).

[~

Fn la prdctica, una cubierta 14 sometida a recauchutado se mon
ta sobre el soporte de la cubierta 15, se pome en posicidn adyacente al -
dispositivo de molde 18, y las partes de las aletas 28, 29 se ajustan, si
fuera necesario, para asegurar el contacto convenicnte entre el dispositi

vo do molde 18 y la cubierta 14. Fntonces se inicia la extrusion del mate

rial para la capa subyacente a la banda de rodadura 11 y se pone la cubier
!

ta 14 en rotacién. Segin se comprenderd, la rotacidn de la cubierta 14 duj
]

'

rante la extrusién del material subyacente a la banda de rodadura 11 hncei
|

que se forme una capa subyacente a la banda de rodadura alrededer de la ~
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periferia de la carcasa de la cubierta 15 y aglutinada arla misma. 4 pe~
sar dé que la profundidad de la parte de superficie de la corona de la cg
pa subyacente a la banda de rodadur& 12 y su radio gener;1 se determinan |
en parte por la separacidn del centro de rotacién del centro de la cubier|
ta 14 a partir del elemento del canto traserc 26 del molde 18, laiumifoi—
midad de abastecimiento de material para formar dicha capa estd determqu
da por las caractérfstioﬁs del dispositivo modulador 25 y los elementos
de aletas 28 y 29 descritos anteriormente.

Segin se comprendera, un factor adicional que regulas el espe-
sor y dimensiones' radiales de la capa suby;cente a la banda de rodadura -
12 es el régimen comparativo de rotacidn de la cubierta 14 y el régimen ds
descarga de material para la capa subyacente 11 por la extruidora 10. La
rotacién relativamente rapida de la cubierta 14 y la dascargh relativamen
to lenta del material para la capa spbyacente 12 indebidemente delgada. -
De hecho, 7 como caracteri{stica importante de este invento, las caracteris
ticas esiructurales de la placa moduladora 25, elemento de canto posterior
26 y elementos de aletas 28 y 29 permiten la acumulacién de una reserva -
do material adyacente al punto de aplicacion de dicho material a la carcg
sa de la cubierta 14. De sste modo, las partes raspadas que producen irre
gularidades en la superficie de la carcasa de la cubierta 14 (segim se in
dica en la fizura 6) se pueden rellemar facilmente mientras que se obtie-
ne el contorno conveniente de la capa subyacente acabada. Ademds, se faci
lita ol poder conseguir un radio de rodadura mas uniforme para la cubier=
ta recauchutada.

La formacioén de una capa subyacente a la banda de rodadura so
bre la carcasa de la cubierta 14 puede ir seguida de la aplicacién de ta-
cos ¥ la curacién de los tacos de acuerdo con el método indicado anterior
mente como.objeto de proteccién por separado.

En los dibujos 7 memorias descriptivas se ha aexpuesto una mo—

dalidad preferible del invento, y afinque se emplean términos especificds, :



se utilizan en una forma genérica y en un sentido descriptivo solamente y
no con fines de limitacidm.

Descrita suficientenente la naturaleéa del invento, asi como
la manera dé realizarlo en la prictica, debe hacerse constar que las dis-
posiciones anteriormente indicadas son susceptibles de modificaciones da

detalle en cuanto no alteren su principio fundamental.
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REIVINDICACIMNES
-1.— Procedimiento y aparato para aplicar material de banda de
rodadura a cubiertas, procedimiento caracterizade porque camprende las ﬁ%
ses de expeler material de banda de rodadura sin curar a presifn a traves
de la boca de salida de un molde configurado de modo que queda cerrado em
parte por la periferia de la carcasa de una cubierta mientras gira la car
casa; extruir material de banda de rodadura desde la boca de 'salida del —
molde para formar una capa rodeando a la carcasa en rotacidn y acumular -
upa reserva de material de banda de rodadura por delante de la boca de sg
lida del molde con respecto a la direccidn de rotacidn de la carcasa de =
la cubierta mientras se adhiere la capa a la carcasa; y rellenar las desi
gualdades de la carcasa desde la reserva de material de banda de rodadurz
y después curar la capa de material de la banda de rodadura.
2.~ Procedimiento segin la reivindicacidn 1, caracterizade -
porque comprende controlar al menos & bién el régimen de descarga del ma—
terial espelido 4 el régimen de rotacidn de la carcasa de la cubierta para
establecer y mantener las reservas de material de banda de rodadura con-
teniendo la cantidad deseada de material de banda de rodadura.
3.~ Aparato para la aplicacién del procedimiento segin las -
reivindicaciones 1 y 2, el cumal extruye material sin curar de banda de rg
dadura sobre la superficie periférica de la carcasa de una cubierta del -
tipo gque comprende: un dispositivJ/;;;;uidor para expeler material de bqg‘
da de rodadura a presidn, un dispositivo de soporte de la cubierta para -
sostener giratoriamente la carcasa de una cubierta separgda del dispositi

vo extruidor; y un dispositive de molde montado sobwe el dispositivo ex—

truidor para ponerse en contacto con la superficie periférica de la carca

sa de una cubierta, gostenida por el dispositivo de soporte de la cubier-{
. |
ta, y para dirigir material de banda de rodadura expelido directamente so!

bre las superficies periféricas de la carcasa de una cubierts en rotaocidni

con el fin de formar simulténesments una capa gue rodea la carcasa de la ;
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cubierta y aglutinar la capa a la carcasa, caracterizado porgue el dispe
gitivo de molde se dota de elementos de canto trasere y de canto delantero
que definen entre s{ una abertura de extrusidn transversal a la superfi~
cie de la corona de la carcasa de una cubierta, separandose el elemento
de canto delantero de la superficie de la corona de modo que el material
de bandq de rodadura expelido salga del dispositivo de molde en direccidn
opuesta a la direccién de rotacidn a la carcasa de la cubierta y se acu-}
mule adyacente al elemento del canto delantero y por delante del mismo ~
con respecto a la direccidn de rotacién de la carcasa de la cubierta, por
la que ¢l dispositivo de molde coopexra con la carcasa de la cubiaerta, con
lo que so pone en contacto, para definir 4dreas de reserva con objeto de
acumular temporalmente material expelido para la banda de rodadura y pa=-
ra mantener, durante la formﬁcién de la capa, una reserva de mﬁterial de
banda de rodédura con el que se rellenan las desuniformidades de la carcg
sa.

4,~ Aparato segin la reivindicacidn 3, caracterizado parque
el dispositivo del molde presenta mm dispositivo moedulador pera distri-
buir de un ;odo no uniforme material de banda de rodadura expelido en sep
tido transversal de un lado al otro de las superficies periféricas de la
carcasa de mma cubierta durante la formacidn de wna capa y porque, el dié
positivo modulador dirige las partes principales del material expelido pa
ra la banda de rodadura hacia las partes de aletas de resalto de la capa
extendiéndose a lo largo de las superficies periféficas de las paredes ~
laterales de la carcasa de la cubierta.

5.~ Aparato segin la reivindicacidn 4, caracterizado porque

el dispositivo modulador presenta un dispositivo de barrera que se extiepnl

de transversalmente a la carcasa de la cubiorta para restringir el flujo

de material expelido para la handa de rodadura hacia una superficie peri#
férico de corona central de la carcasa de una cubierta, de modo que las

partes principales de dicho material se dirijan hacia las partes de aleta
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6.— Aparato segfin cualquiera de las reivindicacicnes anterio
res, caracterizado porque el dispositive de tfoquel presenta elementos
de aleta para extenderse radialmente hacia el interior a lo largo de las
superficies periféricas de las paredes laterales opuestas de la carcasa
de una cubierta, y en contacto con las mismas, dirigiendo los elementos
de aleta matérial expelido radialmente hacia el interior a lo largoe de
la superficie de las paredes laterales para formar simultdneamente partsT
de aletas de resalto de la capa y aglutinar las pn?tas de aleta de resal
to a la carcasa.

7.~ Aparato segin la reivindicacion 5, caracterizado porque
cada uno de los elementos de aleta pfesentan elementos de canto trasero
y delantero separados que definen entre si una zona de reserva para acu—
pular temporalmente material de banda de rodadura expelido y para mante—
ner una reserva de material de banda de rodadura durante la formacidn de
las partes de las aletas de resalto.

8+~ Procedimiento y aparatoe para aplicar material de banda
de v rodadura a cubiertas; tal y como queda sustancialmente descrito em
la presente Memoria, e ilustrado en los dibujos adjuntos.

Esta Memoria consta de 11 hojas, escritas a maquina por una
sola carae

Madrid, PR :
= & 90T, 977
BARWELL MACHINE AND RUBBER GROUP
LIMITED,
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