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4vo radialmente-hacia fuera los bordes radialmente interiores

—2- REF: Fs

El invento se refiere a un procedimiento para fabricar
una cubierta para neumdticos, en el qué en una primera suce—
sién de operaciones se coloca sobre un tambor-carcasa even-
tualmente una “placa interior para neuméticos sin cémara,}pare
seguidamente aplicar sobre él tambor-éarcasa 0 sobre la placs
interior para neﬁﬁéticos sin céméra un tejido soporte resis-
tente, a continuacibn de lo cua}_se pliega el soporte resis-
tente fadialmenté hacia dentro en.los extremos axiales del
tambor-carcasa, aplicéndo seguidamente los nficleos de taloned
en las semﬁonesfdglﬂtéjidamédgﬁté'feéiétéhéé-aifigidas radial-

mente hacia dentro, para a continuacién volver a doblar de nue-

de las secciones del tejide soporte resistente dirigidas ra-
dialmente hacia dentro, paséndolos sobre los nficleos de los

talones y depositéndolos sobre la parte cilindrica delrtejidc

-Eor de banda de rodaje (o tambor de montaje) al menos dos ca+

Edporte resistente, después de lo cual se colocan sobre ios

ordes asi depositadosfdel téjido sopofte resistente y, even-
tualmente, sobre la seccién}cilindrica del tejido soporte';e-
sistente, bandasrlaterales'y eventualmente refuerzos de taloS
nes y bandas trapezoidales;,ﬁrocedimiento en el que en una sd

gunda sucesidén de operaciones se colocan ademds sobre un tam-

isas, aplicéndose sobre dichas dos. camisas una banda_de ro-
daje; en el que, ademis, el producto previo que se ha obtenio
do en la primera serie de operaciones, o sea, la carcaSa,res
trasladado del tambor—carcasa a un btambor de abombar, mientrs
que el producto previorifoducido en la segunda sucesidn de
operaciones, o séa, el paquete constituyente de la banda de
rodaje, se aplica sobre la zona 'axialmente central de la

carcasa; en el que seguidamente, y mediante acortamiento

<
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de la cubierta obtenida a partir de ello.

‘que el tejido soporte resistente sea aplicado sobre el tam-

axial -del ﬁambof de abombar, se da a la carcasa forma de
toro, a; nismo tiempo Que es hecha apoyarse contra la su-
perficie periférica interior del paquete constituyente-deé
la banda de rodaje, después de lo cual se hace que se sola-
pen la mezcla de caucho de las bandas laterales y de la bant
da de rodaje y se unen entre si, para finalmente retirar
del tambor de abombar la pieza bruta asi obtenida, y tras-
ladarla a una prensa para vulcanizar. _

En los procedimientoé conocidos de este tipo, el teji-
do soporte resistente se prépara a manera de pieza tejida
plana, y se arrolla en torno del tambor-carcasa o bien de
la placa interior para neumdtico sin cémara. Lsto origina

un solapamiento y, con ello, una grado malo de.uniformidad

El invento se ha propuesto excluir el menoscabo del
grado de uniformidad por la conformacibén del soporte resis-

tente. Como solucién de este problema propone el invento

bor-carcasa en forma de tubo flexible.

La idea béasica de preparar el tejido soporte resistents
en forma de un tubo flexible de tejido crea también la con-
dicién previa para poder simplificar sustancialmente el pro-
ceso de fabricacidn, y bajar con ello los costes de fabrica-
cibn.

En efecto, se puede proceder de modo que el tubo flexi-]
ble-de tejido soporte resistente sea producido en un tren de
fabricacidén asignado aI'tambor-carcasa, ¥ jue el extremo de-
lantero del tubo flexible de tejido soporte resistente sa-
liente del tren de fabricacidn, 'sea enchufado, procedente

directamente del tren de fabricacidn, sobre el tambor-carca-
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sa,icorténdose seguidamentq a medida.

En el tren de fabricacién se puede partir de los hilos
que forman el tejido soporte resiétente, recubrirlos con
una mezcla dé“caucho en una extrusora miltiple, tejiéndose
lds'hilos asi recﬁbiertos en un telar circular para formar
el tubo flexible, y siendo importante a este respecto que
los hilos que proporcionan. la resistencia mecénica se en-
cuentren en el sentldo longitudinal del tubo flexible, con
lo que vienen a caer sobre el tambor-carcasa en el sentido
longitudinal de 8ste. '

El concepto "hilos" comprende hilos textiles y también
cordoncillos miltiples deraéero, tal como son empleados en
la produccidn de llantas'macizasVreforzadas con aéero.

La mezcla de céuchofaplicada”sobre los hilos estad to-
davia tan-pléstica en el,tﬁbo flexible terminado de tejido
soporfe resistente, que lqg nicleos de los talones pueden
ser adheridos médiante simpleraplicaCién a presidn.

En la prma conocida dei procedimiento indicado al
principio,'es'usual_Qﬁ%¢los semiproduotosrconsistentes en lal
mezcla de caucho, o sea, las bandas laterales, las bandas dg
rodaje y, eventualmente, los refuerzos de los talones, las
bandas trapezoidales,y las bandas'dé forro, sean extruidos
con su perfilrdefinitivo, p'seaﬁ célandradés ¥y -cortados a
medida— sean apliqados sqbre el tambor-carcasa o él tanber
de banda de rodaje. Para'explicérrios diversos -conceptos,
hé de decirse que los refuerzos de ios talones son bandas
que se montan en las pfoximidades de los niicleos deflos ta-
lones; con,objeto de refo%zar la Zona de los talones; se em-
plean especialmente en.llantas Pbesadas de camiones. Las ban-

das trapezoidales son bandas que, © bien se disponen en el
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‘tra-el lado interior del paquete constituyende de la banda

la automatizacidn de la fabricacidn de las.cubiertas.

tambor-carcasa, en la zona destinada al ulterior apoyo cén—
tra el lédo'interior'déi réquete'constituyente de la banda
de rodaje, o:bien se colocan en el tambor para abombar 50~
bre la carcasa ya deformada en forma toroidal, con objeto
de rellenar las espacios'cuneiformes existentes entre la
carcasa deformada.én forma toroidal, y el paquete constitu-
yente de la banda de rodaje. Las bandas de forro son bandas
que, ;n el tambor-caréasa, se aplican sobre el tejido sopor-

te resistente, en la zona destinada.al ulterior apoyo con-

de rodaje, con el fin de provocar una amortiguacidn entre el
paquete constituyentérde la banda de rodaje, y larcarcasa.
El tipo cohocido,de fabricacién del semiproducto difi-
culta la fabricacibn deria'cubiefta, debido a gque, incluso
siendo cotistante la mezcla de caucho, hay que contar con un
encogimiento distinto de las diversas secciones de bandae.
de modo que al aplicarsé,estas bandas hay que llevar a cabo

una compenSacién'a,mano,:lo_que dificulta o hace imposible

Por ello se ha propuésto el invento asimismo aplicar el
semiproducto en forma que reduzca a un minimo o excluya por
completo los trabajos de compensacibn a wano, necesarios
hasta ahora. |

Como solucidn de este problema, el invento proponefgéi—
mismo que las bandas laterales, asi como eventualmente los3
refuerzos de los talones y las tiras trapezoidales sean
aplicados, girando el éambor—carcasa, mediante el arrolla-
miento de una banda extruida directamenfe en el lugar del
tambor-carcasa, en varias espiras yuxtapuestas y eventual-

mente superpuestas. De manera andloga se propone también que
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minados.

la banda de'rddaje se prepare:a_bése de una barda extruida
en el lugar del tambor derbanda‘de rodaje, aplicando dicha -
banda extruida en varias espiras yuxtapuestas y eventualmen-
te superpuestas.
La manera conforme al inVento de aplicar el semiproduc-
to, hace necesario que el semiproducto sea perfilado en el
tambor-carcasa y en el tambor de banda de rodaje. Para este
perfilado se prdpone que la banda lateral y, eventualménte,
el refuerzo de los taloneé ¥y la banda tfapezoidal, una vez
el correspondiente arrollamiento de banda extfuida, sean
perfilados por iedio de -al henos ﬁn rodillo perfilador go-
bernado en dos ejes,, es decir, tanto en el sentido axial del
tambor—carcasa,;qomo también en la direccidn de avance ha-
cia el tambor-cércasa, siendo el ancho axial de dicho rodi~
llo perfilador menor que-el ancho éxiél de la banda lateral

o del refuerzo de los falones o de la banda trapezoidal ter-

Lo mismo oéurre con la banda dé,rodaje, es decir, que
se propone asimismo que larbaﬁdé de rodaje sea perfilada por
medioc de un fodillo peﬁfilador mo&id;fde manera gobernada en
dos ejes, es decir, tantd én sentido axial del tambor de ban
da de rodaje, como también en la.direccidn radiél de avance.

| E1l conjunté de las medidas propuestas de acuerdo ccn el
invento permite por vez primera un desarrollo totalmente re-
producible de lé fébricacién de cubiertas y, con ello,'uﬁr
f.nando autométicé de la ri‘abri_cacién.

Las figuras adjunﬁaS'explican el invento de manera es-
quenética, représenﬁando:,

_L§ fig. l,runa disposicién-de tambor-carcasa, con un

dispositivo para la introduccidén de un primer nficleo de ta-




10

15

20

25

30

. trusoras destinadas a extruir bandas de extrusibén que for-

1én, en disposicién de servicio;

la fig. lé, el tambor-carcasa, con un dispositivo para
la aplicacibén de una blaca‘interior para neumitico sin cé-
nara; . “

la fig. 1b, la disposicién de tambor-carcasa, con ﬁn:

tren.de fabricacién destinado a confeccionar y aplicar un
tubo flgxible de fejido soporte resistente;

la fig. lc, la disposicién de tambor-carcasa con dispo-
sitivos para plegar radialmente hacia déntro los extremos
del tubo flexible de tejido soporte resistente;

la fig. 1d, las'disposiciones de tambor-carcasa, con
dispositivos péra la aplicacidn de los nlicleos de talones;

la fig. le, la disposicién de_tambor—carcasg; con dis-
pogitivos para doblar los extremos radialmente interiores
del tubo flexible de tejido soporte resistenté en torno de
los nficleos de los talonés;r

la fig. 1f, la disposicidn de tsmbor-carcasa, con ex-

men ldas bandas laterales, y con rodillos perfiladores para
el perfilado de las bandas laterales;

la fig. lg, la disposicidn de tambor-carcasa, con un
dispositivd de transferencia, destinado a trasladar la car-
casa terminada a.un tambor para abombar;

la fig. lh, la disposicidén de tambor-carcasa, con la
carcasa retirada del tambor-carcasa; .

la fig. 2, un tambor de banda de rodaje, con mecanismos
de entrega para la alimentacidén de camisas;

las figs. 2a y 2b, el tambor-carcasa con una extrusora
para_extruir elrmaterial de xu banda de rodaje sobre las <ad

misas, .en dos vistas distintas;
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la fig. la,. el nficlsd'16 ha-sido -entregado ya &I dispositivo

la fig. 2¢c, un dispbsitivo'perfilador destinado a per-
filar el material de la banda de rodase sobre el tambor de
banda de rodaje;

la fig..2d, una vista desde arriba sobre el paquetg de
camisas, parciaimenfe'abierto;

la fig. 3, una miquina de montaje éonsistente en un
tambor para abombar, un tambor de banda de rodaje ¥ un ani-
1llo de transferenciaj 7

la fig. 3a, una vista parcial de la midquina de montaje
coh el tambor péra abombar, estando la carcasa deformada ya
de manera toroidal; 7

la fig. 3b, un dispositivo perfilador en el tambor pa-
ra abombar, a efectos de unir_lé banda de rodaje y las ban-
das laterales, Jy '

la fig.- 4, una instalacidén para la confeccibén del mate-
rial de las camisas.

En la fig. 1 hé sido designado con 10 un'caballete de
soporte, en el que ésté soportado un tambor-carcasa 12_de
manera giratoria por mediérde un accionamiento de giré. Eﬁ
el caballete de soporté_lo est& dispuesto un dispositivo 14
asentador de nficleos, que justamente recibe un niiclec 16 su-

ministrado por un dispositivo 18 alimentador de ncleos. En

14 asentador de nfcleos, Siendo mantenido alli en posicién
de disposicidn. Sé aprecia asimismo en la fig. la un tambor
de entrega 20 para la alimentaciéh del!material de pladas in
teriores para neuméticbsrsin qémara. Este material 22 se arr
lla, estando girando el tambor-carcasa 12, sobre dicho tam-
bor-carcasa extendido radiglmente, ¥y una vez arrollada una

capa, se corta. Con respecto a la fig. 1 hay que aiadir toda.




10

15

20

25

30

via, que alli el tambor-carcasa se encuentra encogido ra-
dialmente, para hacer posible que el dispositivo alimenta-
dor de nicleos pﬁeda ser hecho pasar por encima de él.

En larfig. 1b se vuelve a apreciar el tambor-carcasa 12
extendido radialmente, con la placa interior 22 para neumé-
ticos sin cémarg. Sobre la placa interior 22 para neumdticos
sin éémara,rse hade'pasaf el extremo delantero: 24 de un tﬁ-
bo flexible 26 de tejidb séporte resistente. El1 tubo flexi-
ble 26 se produce en un tren de fabricaéién 28. E1 tren de
fabricacibn 28 comprende una fileta 30 de bobinas. dotada de
una multitud de bobinas de:hilo 32. A partir de las bobinas
%2, los hilos 34 pasan por-un dispositivo extrusor miltiple
326, en el que los hilos son recubiertos con una mezcla de
caucho;pléstica. Los hilos recubiertos 38 pasan por un telamn
circular 40, enrel que a partir de ellﬁs se teje el tubo
flexible de tejido 26; que éontiene los hilos recubiertos
38 discurriendo en sentido longitudinal. E1 tubo flexible de
tejido 26 contiene también hilos.discurfentes en sentido pe-
riférico y'que; al ser mis tarde abombada la carcasa soblre
el tambor-carcasa conforme a la fig. 3a, o bien son dilata-
bles elasticamente de fal modo que pueden adaptarse al abom-
bémiento, o bien son de configuracidn tan débil, que se rom-
pen alrtenér lugar el abombamiento. '

El extremo delantero del tubo flexible 26 enchufado so-
bre el tambor-carcasa 12 se corbta de tal modo con ayudaide
un dispositivo dé corte 42, que una seccidn del tubo flexi-
ble de tejido soporte Tesistente, designada con 44 en la fig
1b, sohresale en direccidn axial, por los dos extremos, de
manera aproximadamente uniforme-del.tambor-carcasa.

En la fig. lc se aprecia en el tambor-carcasa 12 un dis
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'xible, apoydndolos contra las superficies frontales del

‘tambor-carcasa 12. Las plasticidad de los recubrimientos de

positivo plegador formado por dos rodillos plegadores 46,
48, que acaban de plegé} fadialmente hacia dentro los ex-

tremos sobresalientes 50, 52 de la seccidn 44 del tubo flé-

los hilos en el tubo flexible de tejido cuida de que los
extremos asi plegados radialmente hacia dentro conservern
por 1o pronto esta posicidm.

En la fig. 1d, y por medio de dos dispositivos de asen;
tar nicleos, a saber,rel dispositivo 14 asentador de nficleos
ya mendionado, Y un segundo dispositivo 54 asentador de:nl-
cleos, se colocan el nGcleo de taldén 16 ya mencionado, y el
nGcleo de talbn 56 opuesto. EL dispositiVo 54 aseﬁtador de
nGcleos no esti montado fijaméﬁte con la disposicidn de tamd
bor de rodamiento 10, sin6 que con relacién a ella es movi-
ble perpendicularmente con respecto . al eje del tambor, en
la direccidn de la flecha X, de modo que este dispositivor
asentador de nficleos, puede serralineado, con el nﬁcleo»&e
taldn 56 ya sujeto en &1, con el tambor-carcasa 12. Los ni-
cleos de talones 16 ¥y 56 se aplican,séncillamente a presién
en las secciones plegadas 50 y 52 dei tubo flexible de te-
Jjido, donde quedan adheridos como, consecuencia de la plasfi-
cidad de la mezcla de caucho que envuelve los hilos del te-
jido. '

En la fig. le ha sido representada la forma en qué-lés
secciones radialmente extremﬁs interiores de los extremos
50,52 del tubo flexiblé, plegados radialmente hacia dentro,
se vuelven a doblar radialmente hacia fﬁera, adoséndose a 1g
periferia del tambor. Esto se réaliza por medio de fuelles

de goma inflables por via neumdtica, que se hallan alojados
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12, de tal modo que las bandas de extrusibén 66, 68 son en-

dentro del tambbr-carcasa»l2, y que al ser inflados adoptan
la forma que muestra la fig. le.'Detalles sobre este tipo de
dispositivo para dobiar, son en si ya conocidos.

Enila fig. 1f se aprecia de nuevo la disposicidn de
tambor-carcasa designada7¢on 10, con el tambor-carcasa 12.
Ahora ya se han colocado dos extrusoras 62,64 en posicidn
de trabajo frente al tembor-carcasa. Estas extrusoras extrut
yen, mientras gira el tambor-carcasa 12, sendas bandas de

extrusién 66 y respectivamente 68 sobre el tambor-carcasa

rolladas sobre el tambor-carcasa formando bandas luterales
70, 72, que como consecuenéia'del avance lateral de las ex-
trusoras 62, 64, quedan &uxtapuestas y,.eventualménte,rsu-
peppuestas. Las bandas Eéteralgé,70, 72 se extienden sobre
los extremos dirigidos axialmente hacia dentro de los extre-
nos doblados delntubozflgxible de tejido, y hasta més alli
de ellos.

| En la fig. 1f.han sido representados asimismo rodillos
perfiladorés 74,176, que estén destinados a dar el perfil
deseado a las bandas laterales 70, 72, aplicadas por lo
pronto en forma bruta. Los rodilleos perfiladores 74, 76 es-
tén gobernados en su movimiento de avance y de ataque fa—
dial. Una vez perfiladasrlas bandas laterales 76, 72, queda
terminada la carcasé, a ho ser que deban ser aplicadosrtoia-
via refuerzos de ios talones y/b bandas. trapezoidales. Si se¢
aplican refuerzos de los talones o bandas trapezoidales, tig-
ne lugar su aplicacién”del mismo modo, es decir, con ayuda,
de extrusoras especialesiy con ayuda de los correspondienteg
rodi}lqs perfilédores.

En la fig. lg, un dispositivo de transferencia 71 ha




10

18

20

25

30

‘La extrusora 94 es de nuevo regulable lateralmente, de modo

' nada con 98. El conjunto cohstituido por las dos camisas 90

- 12—

entrado en posiéién de disposicién frente al tambor-carcasa
12. Este dispositivo de transferencia 78 domprende dos bra-
zos apresadores 86 con agarradores 82 dispuestos en ellos.
Los agarradoies 82 son movibles en sentido radial, y enca-
Jjan en los bordes radialmente'interiores de la carcasa, es
decir, por debajo.de los talones. En cuanto se ha estableci-
do el encaje entre los talones y los agarradores 82, el tam-
bor-carcasa es retraido de la posicidn radialmente extendi-
da conforme é la fig. 1d, a la posiciéﬁ encogida radialmen-
te, de acuerdo con:la fig. lh, de modo que, tal como ha sidg
representado en la fig. lh, la carcasa terminada puede ser
retirada ahora ya del tambor-carcasa. |

En»las figs. 2a - 2¢ ha sido ilustradg la confeccién de
la banda de rodéje. En 1la fig.-Z se apreéia un tambor de ban
da de rodaje 84. Sobre este tambor de banda de rodaje se
arrollan dos camisas 90, 92 procedentes de dos mecanismos dg
entrega 86, 88. Las camisas consisten en tejido de cordonci
1lo de acero recubierto, con una mezcla de caucho. e cada
camisa 90, 92 se arrolla una capa sobre el tambor de capa del
rodaje 84. ' | ' o

En las figs. 2a y 2b se.aprecia la manera en que una

extrusora 94 aplica una banda extruida 96 sobre las camisas.

que, al estar girando el tambor de banda de rodaje, se arro-
llan yuxtapuestas espiras de la banda extruida, que propcr-

cionan la bén@a de rodaje. La banda de rodaje ha sido desig-

¥y 92 y por la banda devrodaje, es el que se designa paquete]
constituyente de la banda de rodaje.

Para el perfilado se ha previsto en la fig. 2c un rodi-

D
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:conformado de tal modo, gque puede desplazarse en sentido

1llo perfilador 102, que es ajustable en el sentido axial.del
tambor de bandé de rodaje 84, y'éVanzable radialmente hacia
el mismo, estando el movimiento axial y el movimiento radial
gobernados dé&ﬁanera'éincronizada entre si, por medio de un
mando programa. Con la operacidn representada en la fig. 2¢
queda terminado el paquete constituyente de la banda de ro-
daje, gnsambléndose seggidamente con la carcasa, asimismo
terminada, para formar la ¢ibierta bruta. Este ensamblaje
tiene lugar eﬁ la mAquina de monﬁaje conforme a la fig. 3.

| En la'fig.VB se vuelve a apreciar la carcasa completa
que, por medio del dispositivo de transferencia 78, ha sido
trasladada a un tambor para abombar 104, Se.aprecia asiﬁis—
mo el tambor‘de banda de rodaje 84, con el paquete 100 cohs-
tituyente de la.bénda.de,rodﬁje, ya terminado. Entre el tam-
bor para égombaf“lo4 y. el tambor de banda de rodaje 84 se

encuentra otro dispositivo de transferencia 106, que estvé

axial por encima del tambor de banda de rodaje 84, y apresar
el paquete terminado constituyente de la banda de rodaje;
por ejemplo, por medio heaﬁentOSas. El dispositivo de trans-
ferencia 106 coloca el paquete constituyente de la banda de
rodaje sobre ei tambor para abombar 104, en la posicidn que
muestra la fig. 3a.

El. tambor para sbombar 104 estd conformadec de tal mpdo,
que puede apresar los talones de la caréasé, con el fin de
aproximar dichos talones entre si, a efectos de abombamiento
de la carcasa. Gomparagdorlas figs. 3 y.Ba, se aprecia que
las.dos mitades del tambor para abbmbar, que en la fig. 5 sdg

encohtraban a una separacibn reciproca correspondiente a la

carcasa extendida, se han aproximado entre si, abombando la
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se produce la cubierta bruta terminada. Esta cubierta bruta

las camisas en forma coherente, a saber, una confeccidn en

rpara bobinas, de laé que se retirancordoncillos de acero 114

- 18-

carcasa,.conforme a ia fig.VBa;}Debido al abombamiento de la
carcasa, resulta que, en la fig. 3a, la periferia exterior
de la carcasa abémbada ha entrado en contacto con la super-
ficie inte;iar del paquete 100 constituyente de la banda de
rodaje. kEn.los éspacios,cuneiformes 108, existentes entre el
paquete 100 oonstituyente de la banda de rddaje, v la carca-
sa, se pueden inserfar baﬁdas trapezoidales, lo que puede
efectﬁarse ya scbre el tambor-carcasa 12, o bien de otfo mo-
do sobrerel tambor de abombado,,antes de que el paquete 100
constituyente de la banda de rodaje haya sido puesto sobre
el tambor para abombar. 7 -

La fig. ?b muestra la manera en que,tdespués del abom-
bamiento, la mezcla de'céucho del paquete 100 conétitujente
de la banda de fodaje, ¥y la de_lé banda lateral se unen en-

tre'si por medic de un rodillo perfilador 110, de modo que .

puede ser entonces introducida ya en una prensa para. vulca~
nizar, de la manera'conqcida.'

" De acuerdo con la fig; 24, él paquete constituyente- de
la baqda de rodaje comprende dos éamisas 90 y 92, que pusder]
estarrconfeécionadas individualmente, de la manera tradicio-

nal. E1 invento comprende asimismo una confeccibén nueva de

una sola operacibn. Para una explicacién mas detallada se

remite a la fig.'#. Se aprecia en la fig. 4 una fileta 1i0

Los cordoncillos de‘aéeré 112 se recubren con una nmecla de
caucho pléstica en un cabezal extrusor miltiple 114, gue es
alimentado desde una extrusora miltiple 116, de modo que del]

cabezal extrusor miltiple sale un tubo flexible, que consis-
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te en cordoncillos de acero recubiertos individualmente con
la mezcla, ¥y que en la fig. 4 ha sido designado con 118. lLsH
te tubo flexible 118 pasa por entre un par de rodillos ex—
primidores 120, y después se arrolla sobre un rodillo de
arrollamiento 122. El par de rodillos exprimidores 120 y el
rodillo de arrollamiento 122 estén soportados sobre un ro%
tor 124, que es giratorio en torno de un eje R, y que esté
impulsédo. Debido.al movimiento de giro del rotor 124, el
tubo flexible 118 es retorcido ya antes derpenetrar en el
par de rodillos exprimidores 120. Al ser aplanado el tubo
flexible en el p;r de rodillos exprimidores 120, los diver-
sos cordoncillos de acero fqrman por lo tanto angulos agudos
con la direccidn de retirada, encontrindose los cordonci=-
llos en las capas formadas por el aplanado .a presidén aproxi-
madamente tal como ha sido representado en la fig. 2, estan-
do los cordeoncillos de las dos capas naturalmente unidos .eno
tre s1 en los bordes de la estructura cde dos capas aplanada.

Se ha cdmprobado que el empleo de una de.estas canmisas
dobles coherentes es ventajoso en comparacidn con el empleo
de camisas individuales conforme a la fig. 2d, en especial
debido a que con ello se reduce el peligro de que se suel-
ten los bordes de las camisas.

En resumen, la Patente de Invencidn que se solicita de-
beri recaer sobre las siguientes:

- REIVINDICACIONES -

1. Un precedimiento para fabricar una cubierta para
un neumédtico, en el que’en una primera sucesion de operacio-
nes se coloca sobre un tambor-carcasa eventualmente una pla—
ca interior para neumidticos. sin cémara, para seguidamente

aplicar sobre el tambor-carcasa o sobre la placa interior
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para neumdticos sin.cémara un tejido soporte resistente, a
continuacidén de lo cual se pliega'elhsoyorte resistente ra-
dialmente hacia dentro en los extremos axiales del tambor-
carcasa, aplicando seguidamente los nficleos de losrtalones_
en las secciones del tejido soporte resistente dirigidas ra-
dialmente hacia dentro, para a seguido volver a doblar de
nuevo radlalmente hacia fuera los bordes radialmente inte-.
riores de las secclones del tejido soporte resistente dirigi-
das radialmente hacia dentro, paséndolos sobre los nificleos de
los talones y depositéndolos sobre la parte.cilindrica del
tejido soporte resistente, despuds de lo cual se colocan so-
bre los bordes asi depositados del tejido soporte re51stente
Y, eventualmente, sobre la se001on cilindrica del tejido so-
porte resistente, bandas laterales y eventualmente refuerzos
de talones y bandas trapezoidales; procedimiento en el que e
una segunda sucesidn de operaciones se colocan ademis sobre
un tambor de banda de rodaje (o témbor,de montaje) al menbsr

dos camisas, aplicéndose sobre dichas dos camisas una bands

de rodaje; en el que, adgmés, el producto previo que se ha
obtenido en la primera serie de operaciones, o sea, la carca-
S5a, es trasladado del tambor-carcasa a un tambor de abombar,
mientras que el producto previo producido en la segunda suced
sidn de.operaciones, o sea, el paquete constituyente de la -
Landa de rodaje, se apllca sobre la zona axialmente central
de la carcasa; eﬁ el que seguldamente, ¥y mediante acortam*en—
to axial del tambor de abombar, se da a la carcasa forma de
toro, al mismo tiempo qué es hecha apoyarse contra la super-
ficie periférica interior del paquete constituyente de 1la
banda de rodaje, después de lo cual se hace que se solapen lg

mezcla de caucho de las bandas laterales y de la buanda de ro-
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daje, y se unen entre si, para finalmente retirar del tambor
de abombar la pieza bruta asi obtenida,.y trasladarla a una
prenda de vulcanizar, ‘caracterizado porque el tejido soporte
resistente se-aplica sobre el tambor-carcasa en forma de tubg
flexible.

2. Un procedimiento de acuerdo con la reivindicacidn 1,
caracterizado porque el tubo flexible de tejido soporte re-
sistente se produce en un tren de fabricacidn asignado al
tambor-carcasa, y porgue el extremo delaﬁtero del tubo flexi-
ble de tejiido soporte resistente que sale del tren de fabri-
cién se hace pasar sobre el tambor-carcasa, procedente direc+
tamente del tren de fabricacidn, y a continuacidén se corta a
medida.

2. Un procedimiento de acuverdo con la reivindicacién 2,
caracterizado porque, en el.tren de fabricacién, los hilos
que forman el tubo flexible de tejido soporte resistente se
revisten con una mezcla de caucho, después de lo cual se ela-
boran formando el tubo flexible.

4. Un procedimiento, en especial de acuerdo con una
cualquiera de las reivindicaciones 1 a 3, caracterizado por-
que las bandas laterales, asi como eventualmente los refuer-
z0s de los talones y las bandas trapezoidales se aplican
arrollando una banda de extrusién, extrulida directamente en
el lugar del tambor-carcasa, en varias espiras yuxtapuesias
v, eventualmente, superpuestas, estando girando. el tambpr?
carcasa.

5. Unrprocedimien%o, en especial de acuerdo con la rei-
vindicacibn 4, caracterizado-porque las bandas laterales y,
eventualmente, lps refuerzos de los talones y las bandas tra-

pezoidales se perfilan, una vez aplicado el arrcllamiento de
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la banda extruida de cada caso,vémpleéndo para ello al menos
un rodillo perfiladorrgohérnado én su perfiiado, es decir,
de movimiento gobernado, tanto en la direccidén axial del temd
bor-carcasa, gomo también en'ia direccidn radial de avance
hacia el tambor-carcasa, siendo el ancho axial de dicho rodi-
Llo menor que el ancho axial de la banda }ateral o del re-
fuerzo de los talones o de la banda trapezoidal terminados.
6+ Un procedimiento, en especial de acuerdo, con una
cualquiera de las reivindicaciones 1a 5, caracterizado por—
que la banda de rodaje se prepara a base de una banda extruid
directamente en el lugar del tambor de banda de rodaje, apli-
cando para ello dicha banda extruida en varias espiras yuxta-
puestas y, eventualmente, superpuestas, -sobre el tambor de
banda de rodaje girando. | |

7. Un procedimiento, en especiai de acuerdo con la rei-
vindicacibén 6, caracterizado porque la banda de rodaje ss perq
fila mediante un rodillo perfilador gobernado en su perfils-
do; es decir, movido de manera gobgrnada, tanto en la dipec—
cién axial del tambor de banda de rodaje, como también en la.
direccibén radial de avance. |

8. Un procedimiento, en especial de acuerdo con una

que como material para las camisas se empleé un tulo flexible
aplanado a base de hilos recubiertos con una mezcla de cau;
cho, en especial cordoncillos de acero, tubo flexible en el
que los diversos hilos discurren en forma helicoidal, de ‘modo
que en el estado aplanado, los hilos de las dos capas super-
puestas se cruzan. |
9. Un procedimiento péra fabricar la pieza bruta para

un neumdtico de cinturdén radisi, en especial dentro del marco

a
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de la forma de procedimiento de acuerdo con la reivindica-
cién 1, en el que hilos sueltos son conducidos discurriendo
axialmente a cierta distancia unos de otros, se recubren con
una mezcla d; caucho vulcanizable, y se unen para formar una
carcasa de forma de tubc flexible de un difmetro que se co-
rresponde aproximadamente con el didmetro del nﬁcleo_de los
talones de la cubierta, después de lo cual se ensanchan al
menos zonas axiales parciales de la capa de carcasa hasta

aproximadamente su didmetro en la cubierta terminada, seps-
randose un trozo correspondiente del extremo delantero de la

capa de carcasa, trozo que se completa para formar la pieza

la mezcla de caucho vulcanizable se efectfia de manera indi-
vidual; porque la unidén de los hilos recubiertos para formar
la capa dé-carﬁasa se lleva a cabo, después de recubiertos
individualmente, conforme a la técnica textil, y porque el
corte de trozos de la capa de carcasa se realiza antes del
ensanchamiento, abombindose en el ensanchamiento tan solo 14
cuspide del trozo cortado.

10. Un procedimiento de acuerdo con la reivindicacidn
9, caracterizado porque, al completarse la pieza bruta, la
mezcla de caucho precisa para las bandas laterales ¥, even-~
tualmente para las bandas de refuerzo de los talones Yy las
bandas trapezoidales, se arrolla sobre el trozo cortado de 1
capa de carcasa a manera de banda reciéﬁ extruiaa, menor coi
relacién a la seccidén transversal final de las bandas v, en
caso necesario, se transforma recibiendo la forma de seccidr
traﬁsversal de la banda correspopdiente.

11. Se reivindica por Gltimo como objeto sobre el que

ha de recaer la Patente de Invencién que se solicita: UN
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PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE UNA CUBIERTA PARA UN
NEUMATICO. ' '

Todo coeforme queda descrito y reivindicado en la pre-
sente memoria descfiptiva que consta de veinte péginas meca-

nografiadas y dibujos adjuntos.

Madrid, 22 noviembre 1.977
UNGRIA
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