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" -f{tienden tangencielmente desde los lados opuestos del refusr-

zo de taldén, radialmente a través de las paredes dol reundt i
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El presente invento se reficre & perfeccionamientos
en laffabricacién de cubiertas de neumdticos, denomiradas en
lo gue esigue, simplemente “peumdticos" y més en partieular =
ur aro de retencién de taldn de neumdticos perfeccionado pa-
re. el molde de una prensa de conformacidn de neumdticos.

En 1a'?abricacién de neumdticcos es usual rodesr el
refuerzo de talén con un exceso de caucho no vulcanizado,tal
gue el diémgtro del talén-en el neumdtico crudo (por lo cual
se ha de entender la armazdén del neumdtico sin vulcamizar)
os ligeramente menor que el didmetro del taldn del reumdti-
co acebado. EL molde de la prensa de conformecidn de neumdty
cos gue utilize un diafragma irflable para configurar el ney
mético incluye una parte inferior fija y ura parte superior
que se mueve verticalmente con relacidn 2 la parte irferior|
al ser cerrada o abierta la prensa. Cada parte del molde in
cluye un aro de télén en forma Ge una pestafia anular gque se
bProyecta o sobresale hacia la otra parte del molde, y cada
uno de esos aros asienta a uno respectivo de los tulones dol
neundtico durunte el procedimiento de moldeo.

‘Hasta el presente, cada aro de retercidén de taldén he
siéo de dimensiories fijas, siendo el diémetré gel aro igual
al didmetro del taldn del neumdtico acabado. Se verd asi que
cuando el neumdtico estd en estado crudo o verde sus talones

son de un didmetro ligeramente menor yue el de los aros de

retencidn de taldén del molde y han de ser forzedos para ajus
tarlos sobre ellos durante el cierre del molde. Existe el pgl
ligro de gque al hacerlo asi el caucko del neumético en el tgl

1én y los alambres o cordones de las capas o telas que oe ex
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. |ha previsto un molde para la fabricscidn de un neumdtico que

tiene un didmetro de talon, el cual, en el estado crudo el

1oji ndam, 3 ’ . 1126,

co, puedan ser desplezados con relacién al micleo o refuer-
zo de taldén. Esto puede a su vez origirar una alteracidn lod
calizadz de la forma del neumdtico en seccidn transversal{
de modo gue incluso zunjue puedan permarecer circulares los
talones la banda de rod&dura pueda quedar con una forma no
circular bajo la presién de inflado. Existe ademds el peli-
gro de que pof e“tar.incorrectamenfe situado con anteriori-
dad a ser for ado para aauatdrlo sobre el aro asociado, se
deforme el talon y en el neumdtico acabado la capa de cauchd
vulcanizado que cubre el refuerzo del taldn se distribuya de
sigualmente alrededor cel taldn, con el resultado de gue el
taldn sepé asimétrico. Un objeto principal del presente in-
vénto 8s propércionar un método y un aparsto mediante los
cuales se pueden eliminar las anteriores cuusas de neuméti-
cos acabados defectuosos. . .

De acueréo con un aspecto del presente invento, se
ha previsto un métedo de fabricacién de un neumdtico por me
dio de un molde que tiere un aro de taldn de dimensiones va
riebles, comprendiendo el método reducir lus dimensiones de
dicho aro, situar un taldn de wu neumédtico crudo sobre el
aro y expandir subsiguientemente el aro hasta un didmetro rg
lativamente agrandedo, predeterminado, correspondcierte al
difdmetro del taldn del neumético acabado. Ia expansién Gel
aro es preferiblemente simultdnea con la aplicacidn de Lo~
8idn dq vuicanizado al neumdtico en el molde cerrado, y pre
feriblemente se retrse el aro al ser aliviwda lz presidn de
vuleunizado.

De acuerdo con otro aspecto del presente invento, oé
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neumdtico, es ligeramente infcrior al del reumdtico zcabado,
teniendo el molde un aro de apoyo rara un taldn del neundtic
cuyo aro es de dimensiones variables entre un estado de totgl
mente expandido, en el cual la periferiz exterior del aro eg
t4 sustancialmente ininterruapida y es de un didmetro sustay
cialmente igua% al difdmetro del taldn del neumdtice acabado,
¥y un estado retrafdo en gl cual las dimensiorss del aro se
hen reducido lo suficiente como pora permitir el montaje sin
obstdculos sobre él mismo del taldn dol neumdtico crudo.

10 El aro estd preferiblemente cargado a su estado re-
traido por medios de carga dispuestos para ser vencidos por
la presidn de vuleanizado en el funcicnamiento del molde,
con lo que el ‘aro adopta su estado expandidd automdticamen—
te al ser aplicada la presilén de vuleceanizado dentro del mol
15 de, y recupera automdticamente su estado retrzido cusndo se
elivia la presidén de vulcanizado.

El aro puede tener la formz de segmentos gue ticnen
suporficies traseras gue se estrechan o convergen radialmen
.te hacia dentro en aplicacidn a deslizamiento con elementos
20 [ge cufla que se estrechan radialmente hacia fuers, interpues
tos entre pares Ge segmentos adyecentes, teniendo todos los
segmentos y los elementos de cufia superficies argueadas ra-
dislmente exteriores, las cuales estén en un circulo comin
‘lcuando el aro esté totalmente expendido, permitiendo el movj
- 25 Ipiento radialmente hacia dentro de los elementos de cufia un
fagrupamiento més estrecho ée los segmentos al moverse &ctos
radialmente hacia dentro para reducir el drea del aro en su
estado. retraigdo..

A coutinuacidn se descrivirén realizaciones preferi-~

30 lgas del invento, con referencia & los ditujos gque se acompe-

fian, en log cualess

[«
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Ia Fig. 1 es una vista en planta de un aro de reten
cién de teldén retrdetil de acuerdo cor el presente invento;

Tus figuras 2 y 3 son vistas en alzado en corte ra-

"{dial de uwu molde Ge formaecidn de neumdticos que tiene aros

de retencidén de taldn de acuerdo con el invento, habidndose
tomado cada una de ellas por la linea A-A de la fig. 1 y mog
trando el aro de la fig. 1, respectivamente, en el estado rg
trefdo y en el estado experdido; y _

Las figuras 3A y 3B son vistas e detallo tomadas
por las 1in;as A4~A y B-B, respectivamente, de la fig. 3.

Con referencia primersmente a las figuras 2 y 3, el
molde de formacién de neumdticos ilustrado comprende, ¢omo
es bien sazbido de por si; una parte inferior 10 y ura parte
superior 11, la cual se deéplaza verticalmente con relecién
a la parte inferior 10 al abrirse y cerrarse le prense de
formacién de neumdiicos en la cual estd incoryorado el mol-
de. Con anterioridad al cierve del molde, se sitda un neumd
tico crudo, o armazén Ge neumdtico 12 de caucho sin vulcani
zar, entre las partes 10 y 11 del molde y &l ser bajada la
parte 11 del molde hacia la parte 10 se expande por inflado
un diafragma 13 dentro de la armazdén tcroidal 12. Tos extre
mos axiales opuestos 14 y 15 del diafragme 13 estén fijados
entre elementos 26, 29 y 28 movibles, respectivumente, con
las partes de molde 10 y 11. Antes del cierre de la parte 4d
molde 11 con relucidu a la parte de molde 10 se aumentz la
presién de aire dentro del diafra@ma 13 (presién de confign
racidn) de modo»que a continuacidn del cierre del molde 1so
superficic extefior del neuméticp erudo 12°es lleQada acon
tacto Intimo con las pertes de molde 10 y 11 y con un disefio

de formacidn de dbanda de rodsdura (no representado) .situado
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contra la periferia radialmente exterior del neumdtico cry
do 12. Iuego, con el molde cerrado, S0 aumenta grandemente
la presidn dentro del diafrsgma 13 (presidén de moldeo) y se
hace yue fluya agua a elevada temperatura dentro del diafrq#
ma 13 para hacer gue se vulcanice el caucho del neumébico
exrudo 12. Dfspués de que haya transcurrido un tiempo sufi-
ciente, con el molde cerrado, psra gu¢ el neumético crudo
12 sea vulqanizado por completo, se alivia la presidn de mql
deo dentro:del diafrugmu 13 y ze eleva la parte de molde 11
con relacidén a la parte 10. Subsiguientemente se retira el
diafragma 13 del interior del neumitico acebado &l ser ele-
vados los elementos de fijacibn superiores 26, 29 en un ég
bolo 27. Entonces se retira el neumdtico de la prensa. Ia
operacién de conformacién de neumdticos hasta equi descrita
es usual y no se cousidera necesario dar una exylicacidn mds
detallada, habido cuenta de que el propedimiento ha estado
en uso durante muchos afios y es familiar para los expertos
en la téenica.

Como también es bien sabido de por si, las formecip
nes de talén 16 y 17 del reumético crudo 12 estédn situsdas
en el molde para rodear y asentar scbre respectives aros de
apoyo el talén 18 y 19, respectivamente, de las partes sure
rior e inferior del molde. lio obstanie, de acuerdo con el
presente invento, estos sros de apoyo de taldén 18 y 19 no
estdn fijos. Pestaiias anulares se extierden desde una parte
del molde hzcia la otra, pero &ada una de ellas estéd cons-
tituida por una pluralidad de elementos 20 y 21 (rig. 1), ca
da uno de ellos capaz de movimiénto radial limitado con resg

pecto a la parte 10 u 11 asociada del molde. Los aros de ye

tencidn de talén 18 y 19.de las dos partes de molde son Ge
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chan radialmente hacia fuera de elementos de cufia 21 cada

uwno interpuesto entre un par de segmentos adyacentes 20.

se extiende radialmente con respecto a un olemento de cuiia
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construccidn similar y cado uno comprende una pluralidad
de scgmentos 20 que tieren superficies posteriores 22 gue
se¢ estrechun redialmente haciws dentro. Lus mismas estdn en

aplicacidn a deslizamiento con superficies 23 que se estre

Todos los elementos 20 y 21 de cada aro de apoyo de talén
18 y 19 tienen superficies arjueadas radialmente exterio-
res 24 y és, las cuales,'en el estzdo completamente expan-
dido del aro 18 § 19, estdn en un circulo comin, el cual
es do un didmetro sustancialmente iguul al didmetro de ta-
1én predeterminado del neumdtico acsabado.

Cada'uno de los segmentos 20'y elenentos de cufia2l
que constituyeh cada aro de apoyo de taldn 18 y 19 estd
guiado mediante una chaveta y un chavetero para movimiento
radial, de modo yue el movimionto radialmente hacia dentro
de los elementos dé cufia 21 permite el movimiento radial-
mento hucia dentro de los segmentos 20, dando por resulta-
do un agrupamisnto més-estrecho de los elementos de cada
aro de apoyo de taldn, de tal modo gue se reduce su drea
total. La chaveta 42 fijada por pernos 39 é la purte supe-~
rior 11 de prensa, se he representado en corte transversal

en la fig. 34, discurriendo lo misma en un chavetero 43 que

21. de la parte de molde superior. Chavetaes tales como la
43 estén fijadas a las caras inferiores de los segmentos
20 y de los elementos de cufia 21 de la parte de molde infe
rioxy 10 A y discurren en chaveteros radiaies taeles como el
44 en la parte de molde inferior TbA.

. 3
Comc es usual, el extremo axial superior 14 del dig
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fragme 13 estd apoyado por un micmbro 26 con un émbolo 27
de le prensa de modo que sea.desplazable verticalmente. De
acverdo con el presente invento, el extremo aii&l inferior
15 del diafragma 13 estd apoyado por‘un elemento 28, el cux
fodea a deslizamiento al émbolo 27 y es desplazable verti-~
calmente. Sujeta al elemento 26 hay una placa de fijacidn
29, la cual oncla el extremo 14 del diafrazme 8l elemento
26. Una placa de fijacidn similar 30 estd asociada con el
elemento 28 para coger ei otro extremo 15 del diafragma 30
¥, de acuerdo con el presente invento, las placas de fija-
cidn 29 y 30 ticnen superficies'periféricas radislmente ex~
teriorés que se estrechan o convergen radiaslmente hacia fug
ra, 31 y 32, las cuales ée.aplican a deslizamiento a las su
pérficies de leva 33 de.los elementos de cufia 21, las cuale
ée eétrechan axlalmente hacisa dentro del molde. La coopera-
cibn de les superficies de leva 31, 32 y 33 garantiza gue
al ser movidos los.elementos de apoyo de diafragme 26 y 28

separirdolos de la posicidén de la fig. 2 para llevarlos a

la posiciln de la fig. 3, los eclementos de cufia 21 son des |

plazados radialmente hacia fuera del molde, originando des
plasamiento radialmente hacia fuera de los segmentos 20 hasg
ta gue las superficies radialmente exteriores de todos los
elementos de cuila y de los segmentos estén en un circulo co
min (fig. 3), tras lo cual se impide el posterior movimien-
to radialmente hacia fuera de los elementos de cuiie 21 y
de los segmentos 20 al apoyar los mismos a tope cdn superfi
cles tronco-cénicas fijas 34 y 35 del molde. Se opone resisg
tencia a tal desplazamiento radialmen%e hacia fuerz de ios
coﬁponentes'zo ¥y 21 de los aros de taldén 18 y 19 mediante

fuertes resortes de compresilin 6C, 61 situados en respecti-

i
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vos taladros que se extienden radialmente er los compbnen—
tes 20 y 21.Fernos tales como los 36 y 37 tienen sus extre
mos enroscados en las partes de molde 10A y 11 y los antes
citados resortes de compresidn 60, 61 rodean & los respecti
VOos pernos y son mantenidos en compresidn ya sea entre la ca
beza del perno y un rebajo en ol elemonto de cufia 21 (resor
to 61, parte inferior Ge las figurés 2 6 3) o bien entre la
parté de mqldc ésociada ¥y el extremo de un teladro ciego en
el elementoEdo cufia 21 (resorte 60, parte superior de las
figuras 2 8 3). Los ajustes de los resortes de compresibn 6
61 son lo suficientemente fuertes como para gerantizar que
Yoz mismos no cederdn a2 la presidén de aire relativamente 1in
gera aplicada al interior del diafraéma 13 cuarndo se cierrs
por primera vez el molde (fig. 2), pero de tal merera gue
cuando se aumente subsiguientemente la presidn dentro del
diafraegma, durante el vulcarizado del neumdtico 12, los re-
sortes 60, 61 cederdn para permitir gque los componentes 20
y 21 de ar6 se muevan radialmente hacie fuera a la posicidn
de completamente expandidos ilustreda en la fig. 3, bejo la
accidn devleva aplicada a ellos por las placos de fijacidn
29 y 30 del diafragma 13 al moverse los apoyos 26 y 28 de
diafragma separdndose bajo la influencie de la presidn de
moldeo. Cuaﬁdo subsiguientemente se alivie la presidén de moll
deo, los componentes 21 y 20 de aro son llevados hacia atrds
2 la posicién retrafda ilustrade en la fig. 2, por los resor
tes 60, 61, desplazando coh elio los apoyos de diafrasma 26
y 28 el uno hacia el otro, 2 la posicidn ilustrada en la fig
P, E1 aro de teldén inferior 19 y el elemento 28 de apoyo de

Hiafragma asociado estdn montados con un componente 50 como
. 13

in subconjunto de parte de molde inferior enroscado en la pap
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saliente 28A y la extensidén 504. El agua a elevada tempera-
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| te de prensa inferior 51 en 38. Levanté&ndose verticalmente

desde el elemento 28 de apoyo de diafragma inferior hay un
saliente tubular 28A, el cual rodea a una extensibén tubular
50A del componente 50. El saliente 284 es deslizable en la
extensibn 50A y se ha previsto una obturacidn de presién en

52" para evitar la pérdida de presidn del diafragma entre el

tura para vulcanizar un neumltico en el molde cerrado es int
troducida por 40 y fluye hacia arriba entre el émbolo 27 y
1a extensién;SOA, ﬁéra descargar en el interior del diafrag+
ma 13 a través de lumbreras 41 y 53 en la extensibén 50A y e
el saliente 28A. El camiho de salidb del flujo para el agua

estd en el lado diametralmente opuesto de la columna 274,

4+ REIVINDICACIONES +

Los puntos de invencidn propia y nueva que se presend
tan para que sean objeto de esta soclicitud de Patente de Int
vencibén en Espafia, por VEINTE aros, son los que se recogen
en las reivindicaciones siguientes:

la,~ Un método perfeccionado de fabricar una cubier-
ta de neumltico que tiene un diémetro de taldn que, en el
estado crudo o verde del neuméticd, es ligeramente menor qus

en el neumdtico acabado, comprendiendo el método situar un
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. porque' la expansibn del aro de apoyo de talbén se efectha me-
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peumftico crudo en el molde de modo que un taldén del mismo
rodee a un anillo de apoyo de taldén del molde que es de did-
metro variable y que estd en un estado retraido cuando el

taldn estd situado sobre &1, cerrar el molde y aplicar pre-
sibén de vulcanizado dentro del neumltico, expandiendo al mig-
mo tiempo el aro de apoyo de talén para que corresponda al

difmetro/del talén en el neumbbico acabado, caracterizado

diante una presién de vulcanizado aplicada al interior del

neumdtico.

28,~ Un método perfeccionado de fabricar una cubier-
ta de neumltico.
- Tal y como se ha descrito en la kiemoria que antece-
de, representado en los dibujos que se acompaifian y con los
fines que se han especificado.

Esta Memoria consta de once hojas escritas a méquing

por una sola cara.

P.A.




DUNLOP LIMITED

I/II1
P _64.148

Fig.

24

22
19

22
“ . \
20 // N ),

2l

| 'fas; ..,.__-;.;.q_ 4

o oo i o - - - o

m

24

25 2l

23 23




- R 64.145

DUNLOP' LIMITED - - II/III

Fig. 2

35 60

= _37 26 /
W 29

00090060

Z
Z
L

Y 28A
.13 8.3 3 4 53
w19 B2 B 28

I R S \

21
36
34

I N
Z

4
52

L N\ 7

1
1

L Z 170X

Z

4

50A




.. DUNLOP LIMITED ..

TIT/I11 PR 64.143

!

Fig. 3
o Fig. 3A
I 3760 39 21 . .3942 27 ) _
35 \ 7/ 2 STH 5
; ANAN ‘“L : 26 .
2 N ’ » @
N ol ‘
13 :
3 o ’ 4l 43
187 18332914 3183 |1 52 F; ap
1719 33 15 32 28 g 50A 1d.
/’ 2
30
34 .
o 43 N
40
zg 3l
.._.___r\ 1
6l 2l 36




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



