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neumatlcos sin cémara un tegldo soporte resistente, a con-

- ademas, el producto prev1o que ‘se ha obtenido en 1a primers

- 2- REF: Fs (divis.)
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E1 1nvento se reflere aun dlSpOSlthO para fabricar
la pleza bruta para un neumitico de 01ntur6n radlal cuya
fabrlca¢1on se desarrolla en espe01al dentro del marco de
un procedlmlento para fabrlcar una cublerta para neumatl-
cos, en el que en una prlmera suce31on de operac1ones se cl
loca sobre un tambor-carcasa eventualmente una placa 1nte-
rlor para neumatlcos sin cémara, para seguidamente apl 1car

sobre el tambor—carcasa 0 sobre la placa interior para .

tlnuaclon de lo cual se pliega el soporte resistente radial.
mente hacia dentro en los extremos axiales del tambor-car-
casa, apllcando seguldamente los nucleos de talones en

las secc1ones del. tegldo soporte resmstente dirigidas. ra-

dlalmente hacla dentro, para a continuacidn volver a dobla

)

de nuevo radlalmente h301a fuera los bordes radlalmente
1nterlores de las secclones del tejido soporte resistente
dlrlgldas radlalmente hacla dentro, paséndolos sobre los
nucleos de. los talones ¥ deposmtandolos sobre la parte ci-
llndrlca del .tejido soporte resistente ,después de lo cual
se colocan sobre los bordes asi depos1tados del tegldo S0
porte reslstente y, eventualmente, sobre la seccidn c111n-
drlca del tegldo soporte resistente, bandas laterales y
eventualmente refuerzos de talones ¥ bandas trapezo*dale
procedlmlento en-el que en una segunda sucesién de opera-
clones se colocan ademas sobre un tambor de banda de roda-
de (o tambor de montaJe) al menos dos camisas, asplicédndose

sobre - dlchas dos camlsas una banda de rodaje; en el que,

serie de opera01ones, o sea, la carcasa, es trasladado del
tambor-carcasa a un tambor de abombar, mientras que el pro

ducto prev1o produ01do en la segunda sucesion de ope”ac1o-

RO | POOR
L ‘ QUAUTY




10

18

20

25

© 30

P . Y
nesy o sea, el paquete bonstituyente'de la banda de rodaje;
se aplica sobre la zona axialmeﬁte central de la carcasa;

en el que seguidamente, y mediante acortamiento axial del

taxbor de'abomiar, se da a la cércasa forma de toro, al migk

mo tiempo qﬁe es hecha apoyarse contra la supefficie peri-
férica interior del paquete constituyente de la banda de
rodaje, después de lo cﬁal se hace que se solépen la mez~
cla de caucho de las bandas laterales 'y de la banda de ro-
daje y se unen ‘entre sf, para flnalmente retirar del tam—
bor de abombar la pieza bruta asi obtenlda, ¥ trasladarls
& una prensa para vulcanlzar. ' '

En los procedimientos-conocidos'de estetipo, el tejido
soporte resistente se prepara s hanera de pieza tejida pla-
na, ¥ se arrolla en torno del témbbr—carcésa o bien de 1la
placa interior para neumitico sin cémara. Esto origina un
solapamiento y, con ello, un‘grada malo deAuniformidad de
la cubierta obtenids a partir de ello.

El invento se ha propuesto exéluir el menoscabo del
grado de uniformidad por ia conformacidén del soporte resis-
tente. Como solucidn de este problema propone el invento
que el tejido soporte re51stente sea apllcado sobre el tam+
bor-carcasa en forma de tubo flexlble.

La idea basica de preparar el tejido soporte resisten-
te en forma de un tubo flexible de tejido crea también la
condicidn prevla para poder simplificar sustanclalmente el
proceso de fabricacidp ¥ bajar con ello los costes de fa-

bricaeiédn.

En efecto, se puede proceder de modo que el tubo flexi
ble de tejido soporte resistente sea producido en un tren

de fabricacidn <signado al tambor-carcasa, y que el extremb
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: delantero del tubo flex1ble detegldo soporte re51stente sa

say cortandose seguidamente a medlda.

una mezcla de caucho en una extrusora multlple, teglendose
:rlos hllos a51 recublertos en un telar circular para formar

"el tubo flex1ble, y 51endo 1mportante a este respecto que

ilongltudlnal de este.'

_soporte re31stente, que los nucle0s de los taloneq pueden

rser adherldos medlante 31mple apllcac1on a presidn,

'pr1n01p10, es usual que los semlproductos cons1stentes en la-
mezcla de caucho, o sea, las bandas laterales, las bandas &e
~rodaje T eventualmente, los refuerzos de los talones, las
ibandas trape201da1es VA las bandas de forro, sean extruidos
- con su perfll deflnltlvo, o sean calandzados y-cortados a
' medlda- sean apllcados sobre el tambor—carcaua o el tambor

: de banda de rodage. Para explicar los dlversos conceptos,

T TR ST #
Sl :

llente deltren de fabricaciénm, sea enchufado, procedente

dlrectamente del tren de fabrlca01on, sobre el tambor~carq;

En el tren de fabrlca01on se puede partlr de los hilos

que forman el tealdo soporte re51stente, recubrlrlos con

los hilos que proporclonan la resistencia mecénica se en~
cuentren en el sentldo 1ong1tud1nal del tubo flexible, con

lo que vienen a caer sobre el tambor-carcasa en el sentido

, El concepto "hllOS" éomprende hilos textlles Ng tamblen
cordonc1llos miltiples de acero, tal como son empleados en
la producclon de llantas mac1zas reforzadas con acero. -

' La mezcla de caucho apllcada sobre los hllos esta to-

davia tan plastlca en el tubo flexible terminado de tejido

En 1la forma conoclda del procedlmlento 1nd1cado al

ha de dec1rse que los refuenzos de los talones son bandas
que se montan en las proxamldades de los nlicleos de los tat

lones, con obaeto de reforzar la zona de los talones, se el
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bre la carcasa ya deformada en forma toroidal, con obaeto

‘ carcasa deformada en forma toroldal y el paquete constitu-~

B ok B

Plean especialmente en llantas"pésadas de' camiones. Las bani
das trape201dales son bandas- que, 0 bien se disponen en el

tambor-carcasa, en la zona destinada al ulterior apoyo con-

tra el lado 1nter10r del paquete constituyente- de la banda

de rodaje, o blen se colocan en el tambor para abombar so-

de rellenar los. espaclos cuneiformes ex1stentes entre la

yente de la banda de rodaae. Las bandas de forro son bandas

1

que, en el tambor-carcasa, se apllcan_sobre el tejido sopoxn
te resistente, en la zonardesfinéda al ulterior apoyo con-
tra el lado inferior del paquete constituyente dé la banda
de rodaje, con el fin de provocar una amortlguaclon entre dl
paquete constituyente de la banda de rodaje, y la carcasa.

El tipo conocido devfabrlcacion del semiproducto difi-
culta la fabricacién;derla cubiérta, debido a que, incluso
siendo conétante la mezcla de caﬁcho, hay que contar con ui
encogimiento distinto de las diversas secciones de bandas,
de modo que al aplicarse estas bandas,hay que llevar a cabq
una compensacidn a mané,-lo que diiiculta 0 hace imposible
la automatizacién de la fabricacién de las cubiertas.

Por ello se ha propueéto el invento asimismo aplicar e]
semiproducto en forma que reduzea a un minimo o excluya por
completo los trabajos de compensacidn a mano, necesarios

hasta ahora.

Como solucién de este problema, el invento propone asi
mismo que las bandas laterales, asi como eventualmente los
refuerzos de los talones y las tiras trapezoidales sean
aplicados, girando el tambor-cargasa, mediante el arrolla-

miento de una banda extriida directemente en el lugar del
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',tambor-carcasa, en varias espiras yuxtapuestas y eventual-

mente’ superpuestas. De manera andloga se propone tamblen

que 1a banda de rodaJe Se prepare a base de una banda ex— -

truida en el lugar del tambor de banda de rodaje, aplican~

‘do ditha banda-extrufda en varias espiras Yuxtapuestas y

eventiualmente superpuestas.

La manera conforme al 1nvento de apllcar el semlproduc

,to, hace necesarlo que el semlproducto sea perfilado en el

tambor-carcaoa Y en el tambor de banda de rodaje,. Para es
perfilado se propone que la banda lateral y, eventualmente

el refuerzo de los talones y la banda trapezoidal, una vez

el correspondlente arrollamlento ‘de banda extruida, sean

perfllados por medlo de al menos un rodillo perfllador go~-
bernado en dos eaes, s de01r, tanto en el sentido axial d

tambor-carcasa, como tamblen en la dlrec01on de avance ha=

cia el tambor-carcasa, 31endo el ancho axial de dicho rodi
:,110 perfllador menor que el ancho axial de la banda laters

'o del refuerzo de los talones 0 de la banda trape201dal

termlnadou.,
Lo mlsmo ocurre con latanda de rodaae, eg de01r, que

se propone 351m1gmo que la banda de rodaJe sea pe filada

por medlo de un rodlllo perfllador movzdo de manera gober-

nada en dos eaes, es- dec1r, tanto en sentldo axial del
tambor de banda de rodage, como tamﬁlen en' la direccién. ra
dlal de avanqe.— o

E1 conaunto de lqs medldas propuestas de acuerdo con
el 1nvento permlte por vez prlmera un desarrollo totalmen-

te reprodu01ble de la fabrlca01on de cublertas y, con ello

un mando automatlco de la fabrlca01on.

Las flgurqs adjuntas expllcan el 1nvento de manera

14
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esquemitica, representando:

La fig. 1 una disposic16n de tambor-carcasa, con un
dispositivo para la introduceidn de un primer nicleo de
taldén, en dlSpOQIClén de servicioy

La fig. la, el tambor-carcasa, con un dispositivo para
la aplicacidén de una placa 1nterlor para neumatlco sin
camara,

la fig. 1b, la disposicién de tambor-carcass con un
tren de fabricacidn destinado a coﬁfeccionar Y aplicar un
tubo flexible de tejido soporte resistente;

La fig. lc, la disposicidn de tambor-carcasa con dispo-
sitivos para plegar radinlmenté hacia dentro los extremos
del tubo flexible de tejido soporte resistente;

La fig. 14, 1las disposiciones de tawbor-carcasa, con
dlsp051t1vos para la apllca016n de los nucleos de talones;

ILa fig. le; la disposicién de’ tambor-carcasa con die-
positivos para doblar los extremos’ radialmente, interiores
del tubo flexible de tejido soporte resistente en torno
de los micleos de los talones;

La fig. 1f, la disposicién de tambor-carcasa, con ex-
trusoras destinadas a extruir bandas de extrusién que for-
men las bandas laterales, y coﬁ rodillos perfiladores para
el perfilado de las bandas laterales;

La flg. lg, la disposicidn de tambor-carcasa, con un
d1°p031t1vo de transferencla, destinado a trasladar 1a cart
casa termlnada a2 un tembor para abombar;

La fig. 1lh, la di;posicién de tambor-carcasa, com la
carcasa retirada del tambor-carcgsa;

La fig. 2, un tambor de bandé de rodaje, con mecanismol

de entrega para la alimentaciédn de camisas;
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,camlsas, parclalmente ablerto,

" rial de las camlsasL

-de placas interiores para neumaticos‘sin.camara. E«te ma=~

33
. - : ;

' Las figs. 2a y éb, el famigr;carcésa con una extrusora
para extruir>ei material de'lanbandé'de rodaje sobre las ca-
miéas, en dos,vistas distintaé;_ »

-ILa fig. 2c, un dispositivo perfilador destinado a per-
fllar el materlal de la banda de rodaae sobre el tambor de

banda de rodage'

La flg. 2d, una v1sta desde arrlba .sobre el paquete de

La fig. 3, una maqulna de montaae ‘consistente en un
tambor para abombar, un tambor de banda de rodaje y un ani-
llo de transferencia;

| La fig. 3a, una vista'pafcial de la maquina de montaje
con el'témbbr paré ébombar; estando la carcasa deformada ya
derménera tO;bidal°

La flg. 3b5 un d1spos1t1vo perfllador en el tambor pa-
ra abombar, a efectos de unir la banda de rodaje y las ban-

das laterales, y

La fig. %4, una instalacidn para la confeccién del mate-

En la flg. 1 ha s1do des1gnado con 10 un caballete de
_soporte, en el que esta soportado un tambor—carcasa 12 de
manera glratorla por medlo de un accionamiento de giro. En.
el caballete de soporte 10 esta dlspuesto un dlSpOSltlvo 14
asentador de nucleos, que austamente recibe un nidcleo 16
suministrado por un dlsp031t1vo 18 alimentador de nfcleos.
En la fig. la, el nficleo 16 ha sido entregado ya al dispo-
sitivo 14 asentador dé nﬁcleos; Siendo mantenido alli en pg¢-
s1c1on de dlsp051c10n. Se apre01a asimismo en la fig. la

un tambor de entrega 20 para la alimentacidn del material
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vez arrollada una cqpa, se corta. Con respecto a la fig, 1

conforme a la fig. 3a, o bien son dilatables eldsticamente

terial 22 se arrolla,'estando girando el tambor-carcasa

12, sobre dicho tambor-carcasa extendldo radialmente, y uda

hay que afiadir todavia que allf el tambor-carcasa se encuerj-
tra encogldo radialmente, para hacer posible que el dispo-
sitivo alimentador de .nfcleos pugda ser hecho pasar por en-
cima de é1. | |

En la fig; 1b, se vuélve a apreciar el tambor-carcasa
12 extendldo radlalmente, con 1a placa 1nterlor 22 para
neumatlcos sin clmara. Sobre la placa interior 22 para neu-
médticos sin cémara, se hace pasar el extremo delantero 24
de un tubo flexible 26 de tejido soporte resistente. El
tubo flexible 26 se produce en un tren de fabricacién 28,
El tren de fabricacién 28 comprende una fileta 30 de bobi-
nas, dotada de una multitud de bobinas de hilo 32. A par-
tir de las bobihas 32, los hiios'34 pasan por un disposi-
tivo extrusor mﬁltiple 36 en el due los hilos son recu-
biertos con una mezcla de caucho pléstica; Los hilos recu-
biertos 58 pasan por un telar circular 40, en el que a paz,
tir de ellos se teje el tubo flexible de tegldo 26, que
contiene los hilos reéubieftos 28 digcurriendo en sentido
léngitudinal. El tubo flexible de tejido 26 contiene tam-
bién hilos discurrentes en sentido pefiférico Y que, al

ser mas tarde abombada la carcasa sobre el tambor-carcasa

de tal modo que pueden adaptérse al abombamiento, o bien
son de configuracién tan débil, que se rompen al tener lu-
gar el abombamiento.

El extremo delantero del tubo flexible 26 enchufado so

bre el tambor-carcasa 12 se corta de tal modo con ayuda de
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1 un dlsp051t1vo de corte 42, que una sec010n del tubo fle-~
'xlble de tegldo soporte. re51stente, de51gnado con 44 en la
- fig. 1b, sobresale en direccidén axial, por los dos extre~

mos, de manera‘aprox1madamente uniforme del tambor-carcasaj

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

dor de nlcleos no esti montado flaamente con la disposicidp.

7'bor, en la dlrec01on de la flecha X, de modo que este dig-|-

p051tlvo asentador-de-nucleos, puede ser alineado, con el

7,12 Los nucleos de talones 16 ¥ 56 se apllcan sen01llamen—

cia de la plastlcldad de la mezcla de caucho que envuelve

rrlos hllos del tealdo.

~10 -

st

Gy

- - - - .

En la fig.glc, se éprecia en el tambor-carcasa 12 un
dispoéitivo pPlegador formado por dos rodillos plegadores 4f,

48, Que acaban.de plegar radialmente hacia dentro los ex-

x1ble, apoyandolos contra las superficies frontales del
tambor-carcasa 12. Las plasticidad de los recubrimientos
de los hilos en el tubo:flexible de tejido cuida de que
los extreﬁos aéi'plegados radialmeﬁte hacia dentro conser-
ven'pér 1o pfoétd esta posicién.

Eﬁ la fig.rldry por medio de dos dispositivos de azen-
tar nﬁcleos,rézsaber, el dispositivo 14 asentador de nficlebs
ya menCionado,fy un segund6 dispositivo 54 asentador de
nucleos, se colocan el niicleo de talon 16 -Ya mencionado,

N el nlcleo de talon 56 opuesto. El dispositivo 54 asenta-
de tambor de rodamlento 10, sino que con relacidén a ella
es mov1ble perpendlcularmente ‘con - respecto al eje del tam-
nficleo de talén 56 ya sujeto en 81, con el tambor-carcasa
te a preSIOn en las secclones plegadas 50 ¥ 52 del tubo

flex1ble de- tegldo, donde quedan adheridos como consecuen-

~En la flg. le ha 'sido representado la forma en qué las
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de fuelles de goma inflables por via neumatica, que se ha-

=11 -

secciones radialmente extremas interiores de los extremos
50, 52 del tubo flexible, plegados radialmente hacia den-
tro, se vuelven a doblar radialmente hacia fuera, adosin-

dose a la periferia del taﬁbor. Esto se realiza por medio

llan alojados dentro del tambor-carcaga 12, y que al ser
inflados adoptan la forma que muestra la flg. le. Detalles|
sobre este tlpo de dlsp031t1vo para doblar, son en si ya
conocidos, ‘

En la fig. 1f, se aprecia de nuevo la disposicién de
tambor-carcassa designada con 10; con el tambor-carcasa 12,
Ahora ya se han colocado dos extrusores 62, 64 en posicidn
de trabaao frente al tambor-carcasa. Estas extrusoras ex-
truyen, mientras gira el tambor-carcasa 12, sendas bandas

de extrusidn 66 ¥y respectivamente 68 sobre el tambor-carcy

sa 12, de tal modo que lasg bandas de extrusién €6, 62 son

enrolladas sobre el tambor~carcasa formando bandas latera-

—id

les 70, 72, que como consecuencia del avance lateral de 1a
extrusoras 62; 64, quedan yuxtapuestas y, eventualmente,
Superpuestas. Las bandas laterales 70, 72 se extienden S0~
bre los extremos dirigidos axialmente hacia dentro de los
extremos doblados del tubo flexible de tegldo, Yy hagta mas
allé de ellos.

En la fig. 1f, han sido representadoé asimisme rodillok
perflladores 74,76 que estén destinados gz dar el perfil de
seado a las bandas lateralee 70, 72 aplloadas por lo pront
to en forma bruta. Los rodillos perfiladores 74, 76 estén
gobernados en su movimiento de avance y de éta@ue radial,
Una vez perfiladas las bandas laterales 70, 72 queda ter-

minada la carcasa, a no ser que deban ser aplicados todavig
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,refuerzos de los talones y/b bandas trape201daleg. Si se

aplican refuerzos de los talones 0 bandas trape201da1eu,
tiene lugar su apllcac1onrdel mismo modo, es decir, con

ayuda de extrusoras especiales y con ayuda de losg corres-

pondlentes rodlllos perflladores.

En la flg. lg, un dlSpOSltlvo de transferencia 71 ha

entrado en p051c1on de dlsp05101on frente al tambor-carca-
7 ua 12. Este dlspos1t1vo de transferencia 78 comprende dos

. brazog apresadores 80 con agarradores 82 dispuestos en

ellos. Los agarradores 82 son movibles en sentido mdial, y

encajanren los bordes radialmente interiores de la carcasa

-es de01r, por debaao dp los talones. En cuanto se ha esta-
blecido el encaje entre los talones ¥ los agarradores 82,

’ tambor-carcasa es retraido de la posicidén radialmente

extendlda conforme a la fig. ld a la posicidn encoglda

aradlalmente, de acuerdo con la- fig. 1h, demodo que, tal

como ha sido representado en la fig. lh, la carcasa termi-

" nada puede ser retirada ahora ya del tambor-carcasa.

En las figs. 2a-2¢c ha sido ilustrada la confeccién de

la'bénda de rodaje. En la fig. 2 se aprecia un tambor de

'banda de rodaae 84 Sobre este tambor de banda de rodaje

se arrollan dos camlsas 90, 92 procedentes de do° mecan is—

mos de entrega 86 88 Las camisas consisten en tegldo de

_cordon01llo de acero recublerto, con una nezcla de caucho.

De cada camisa:9Q, 92 se arrolla una capa sobre el tambor
de capa de rohaje’84.
En las figs. 2a ¥ 2b se aprecia la manera en que una

extrusora 94 aplica una banda extruida 96 sobre las cami-

‘sas. La exﬁrﬁsoia 94 es de nuevo regulable lateralmente,

de modo que, al estar girando el tambor de banda de rodaje

1

J
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‘proporcionan la banda de rodaje. La banda de rodaje ha si-

.‘_13_‘

3

se arrollan yuxtapuestasiespirés de la banda extruida, que

do deéignada con 98. EL conjunto constitufdo por las dos
camisas 90, y 92 y po;'la baﬁda devrodaje, es el que se
designé paquete 100 constituyente de la banda.dg rodaje.

Para el perfilado se ha previsto en la fig. 2¢ un ro-
dillo perfilador 102, que es ajﬁstable en el sentido axial
del tambor de banda de rodaje 84, yravanzable radialmente
hacia ei mismo, estando ei ﬁéﬁiﬁieutobexial Y el movimien-{
to radial gobernados de manera sincronizada entre si, por
medio de un mando ﬁrograma. Con la operaéién representada
en la fig. 2¢ queda terminado el paquete constituyente de
la banda'debrodaje, ensambléndose segﬁidamente con la carch-
sa, asimismorterminada, para formar la cubierta bruta. Eg-
te ensamblaje tiene lugér en la méquina de montaje confor-
me a la fig. 3, -

En la fig. 3 se vuelve a apreciar la carcasa cémpleta
que, por medio del dispositivo de transferenciaA78, ha
sido trasladada a un tambor para abombar 104. Se sprecia
asimismo el tambor de banda de rodaje 84, con el paquete
100 constituyente de la Banda de rodaje,;ya terminado, En-
tre el tambor para abombar 104 y el tambor de banda de
rodaje 84 se encuentra otro dispositivo de transferencia
106, que estd conformado de tal mbdo, que puede desplazar-
se en sentidg axial porenciﬁa del tambor de banda de roda-
Jje 84; Y apresar el ?aquete terminado constituyente de la
banda de rodaje, por ejemplo, por medio de ventosas. El dif
positivo de transferencia 106 coloca el paquete constitu-
yente de la banda de rodaje sobre el tamﬁor para abombar

104, en la posicién que muestra la fig. Za.
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El tambor para abombar 104.ésté,cénformado de tal modo

que puede aprésar los talqnes de la carcasa, con el fin de

aproximar dichos talones entre si, a efectos de abombamien

to de la carcasa. Comparando las flgs. 3y %a, se aprec1a
que las dos mltades del tambor para abombar, que en la

flg 3 se encontraban a una separacibén reciproca corres-

pondiente a,la carcasa. extendida, se han'aproximadO—entre

si, abombando la carcasa, conforme a la fig. 3a. Debido

al abombamlento de la carcasa, resulta que, en la fng. 3a,|

la perlferla exterior de la carcasa abombada ha entrado en

contacto con 1a-superf1c1e interior del paquete 100 cons-

' tltuyente -de la banda de rodaae. En los espacios cunelfor-

mes 108, ex1stentes entre el paquete 100 constltuyente de

"~ la banda de rodaae, v la- carcasa, se pueden 1nuertar ban-

das trapezoldales, lo que puede efectuarse ya sobre el tam

,fbor—carcasa 12, o bien de otro modo sobre el tarbor de gbo

bado, ‘antes de,que el paquete 100 constltuyente de la ban-

 da de rddéje haya éido puesto sobre el tambor para:abombar

La fig. 3b muestra la manera en que, después del abom-

‘bamiento, léimézcla de caucho del paquete 100 constituyen-

te de la banda;de;rodaje; ¥ la de la banda lateral se unen

entre s1 por medlo de un rodillo perfllador 110, de modo

que, se produce 1la cublerta bruta terminada. Esta cubier-

ta bruta puede ser entonces 1ntroduc1da ¥a en una prensa
para vulcanlzar, de la manera conoclda.
' De acuerdo ‘con la flg. 24, el paquete constituyente

de la banda de rodaaé comprende dos camisas 90 y 92, que

_pueden estar confecc1onadas 1nd1v1dualmente, de la manera

trad1c1onal. El 1nvento comprende as1mlsmo una confeccidn

nueva de las camlsas en forma coherente, a saber, una con-
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V rlg. 4 ha 31do ‘designado con 118. Este tubo flexible 118

)
.
fecclon en una sola operacidn., Para una expllcac1on més de
tallada se remite a la flg. 4, Se aprecia en la fig. 4 una

fileta 110 para boblnas,‘de las que se retiran cordoncillo

T2

de acero 112, Los cordonclllos de- acero 112 se recubren
con una mezcla de caucho plastlca en un cabezal extrusor
miltiple 114, que es alimentado desde una extrusora mil-
tiple 116, de modo que del cabezal extrusor miltiple sale
un tiubo flexible, que consiste en cordoneillos de acero
recublertos 1nd1v1dualmente con la mezcla, y que en la
|

pasa por entre un par de rodillos exprlmldores 120, y
después se arrolla sobre un rodillo de arrollamiento 122.
El par de rodillos exprimidores 120 y el rodillo de arro-
llamiento 122 estén soportados sobre un #otdr 124, que es
giratorio en torno de un eje R y que esté impulsado. Debidp

al movimiento de giro del rotor 124, el tubo flexible 118

es retorcido ya antes de penetrar en el par de rodillos ex
primidores 120. Al ser aplanado el tubo flexible en el par
de rodillos exprimidores 120, los diversos cordoncillos de
acero forman por lo tanto &ngulos agudos con la direccidn
de retirada, encontréndose los cordoncillos en las capés
formadas por.el aplanado a presidn aproximadamente tal co-
mo ha sido representado en la fig, 2, estando log cordon-
cillos de las dos capas naturalmenfe unidos entre si en
los bordes de la estructura de dos capas aplanadas.

Se ha comprobado que el empleo de una de estas camisas
dobles coherentes es ‘ventajoso en comparacidn con el enpleg
de camidas individuales conforme a la fig, 2d, en espeéial
debido a que con ello se reduce el peligro de que se suel=-

ten los bordes de las camisas.
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En resumeny la Patente de Invencidén que- se solicita
deberd recaer sobre las siguientes:

REIVINDICACIONES

l Un dlsp031t1vo para fabrlcar la pieza bruta para un

- neumético de clnturon radial, en cuya fabrlcaclon se con—

ducen hilosrsueltos discurriendo'axialmente a cierta dis-

tancia unos de otros, se recubren con una mezcla de caucho

vulcanlzable, y se unen para formar una carcasa de forma
de tubo flexible de un diametro'que se_corresponde;aproxi-
madamente con el difmetro 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 aproximadame

te su diémetro en la cubierta terminada, separindose un

trozo'correspondienfe del extrémo deiantero de la capa de

carcasa, trozo que se completa para formar la pieza bru-

',ta;5efectuéﬁ605erel recubrimiento de los hilos con la

" mezcla de ‘caucho vulcanizable de manera individual; lle-

véndose é qapoflaruﬁién de los hilds recubiertos para for
mar la cépa:dg caxcasa}'después de recubiertos individual-
mente, conforme a la técnida tettil, realizéhdoce el cor-
te de trozos de la capa de carcasa antes del ensanchamien-

to, abombandose en el ensanchamlento tan sélo la cusnlde

“del trozo cortad0° y en cuya fabrlca01on al completars

'la pieza bruta, la mezcla de caucho pre01sa para las ban-

das laterales .y, eventualmente para las bandas de refuer—

se arrolla

sobre’ eltrozo cortado de la capa de carcasa a manera de

banda re01en extrulda, menor con relacidén a la seccidn
transversal flnal de las bandas, y en caso necesario, se

tran forma re01b1endo la forma de se061on transversal de 1
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- tar los trozos y complétarAIOSSterosfpara formar la pieza

T =17 -

i
banda correspondiente; estando cbnstituido dicho disposi~
tivo por una extrusora destinada a recubrir los hilos con
la mezela de caucho vulcanizable y que comprende disposi-
tivos para formar, transportar, sustentar y ensanchar al

menos parcialmente la capa de carcasa, asi como para cor-

bruta, ca:acterizado porque la extrusora esti dotada de un
némero de toberas'indifidualesvcorrespondiente al nimero.
de hilos;'porque el disposifivo destiﬁado é formar la capa
de carcasa consiste en una miquina textil montada detrés
de la extrusora, y porgue el diépositivo que sirve para copr
tar los trozos esté dispuesto delante del dispositivo de
sustentaciéﬁ, conformado a manera de tambor-carcasa, detrip
del que estd dispuesto detras del‘dispositivb destimado
al ensanchamiento de los trozos, dispositivo que recibe
forma de tambor para'abombar;

2. Un dispositivo de acuerdo con la reivindicacién 1,
caracterizado porque, en posicién de trabaﬁo, estén dis-
puestas frente al tambor-carcasa varias extrusorac destinap
das a producir la banda o las bandas, asi como; en caso
necesario, dispositivos para conformar los arrollamientos
de las bandas.

3. Se reivindica por dltimo como objeto sobre el que
ha de recaer la Patente de Invencidn que se solicita: UN
DISPOSITIVO PARA FABRICAR LA PIEZA BRUTA PARA UN NEUMATICO
DE CINTURON RADIAL,
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3.
¥

, ,Todorconfdrmerquedé_descrito ¥ reivindicado en la

presente memoria descriptiva que consta de dieciocho

* péginas mecanografiadas y dibujos 1djuntos;

Madrid,'14 septiembre 1.978
, "BERMARDO UNGRIA
;- o - - Ple
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