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DESCRIPCION

Meétodo y sistema para producir un anillo de ban-
da de rodadura sin empalmes de material elastomérico
curado para su ensamblaje en una carcasa de neuma-
tico.

La presente invencién se refiere a un método y a
un sistema para producir un anillo de banda de roda-
dura sin empalmes de material elastomérico curado
para su ensamblaje en una carcasa de neumatico.

En la patente US-3 994 653, se producen anillos
de banda de rodadura curados utilizando una prensa
centripeta, en la que un nicleo de molde central, que
tiene una superficie exterior sustancialmente cilindri-
ca, se monta de manera axialmente deslizante y gira-
toria en un molde de curado anular exterior fijo que
comprende un nimero de segmentos, y un nimero de
dispositivos accionadores, cada uno montado en un
segmento respectivo para mover el segmento, radial-
mente con respecto a un eje de giro longitudinal del
ntcleo de molde, entre una posicién abierta y una po-
sicidn cerrada de curado y moldeo. El nicleo de mol-
de es movible axialmente, con respecto al molde de
curado anular, entre una posicién de trabajo de mol-
deo y curado, en la que estd ubicado el nicleo de mol-
de dentro del molde de curado anular, y una posicién
extraida, en la que el niicleo de molde aloja, direc-
tamente sobre su superficie exterior cilindrica desde
una salida de extrusor, una banda de material elasto-
mérico que, después de un giro completo del niicleo
de molde, y después de cortar la banda y empalmar
los extremos, define un anillo de material elastoméri-
co virgen que puede curarse directamente dentro de la
prensa centripeta moviendo el nicleo de molde axial-
mente a la posicién de trabajo.

Una desventaja de utilizar la prensa centripeta
descrita en la patente US3994653 reside en el empal-
me de los anillos de banda de rodadura resultantes,
es decir presentan intrinsecamente irregularidades es-
tructurales.

El documento EP1201397A1 da a conocer un apa-
rato para fabricar una cinta de caucho no vulcanizado
muy delgada que tiene un espesor terminado en un in-
tervalo de desde 0,3 hasta 1,5 mm y que comprende:
una extrusora que comprende un paso para caucho no
vulcanizado que define una salida para el caucho no
vulcanizado extrudido; y un par de rodillos de calan-
dria dispuestos préximos a dicha salida para ajustar el
espesor del caucho no vulcanizado extrudido que pasa
entre los mismos.

Un objeto de la presente invencién es mejorar la
prensa centripeta conocida descrita anteriormente, y
el modo en que se utiliza, para proporcionar un méto-
do y un sistema para producir un anillo de banda de
rodadura sin empalmes de material elastomérico cu-
rado para su ensamblaje en una carcasa de neumético,
método y sistema que son econémicos y sencillos de
implementar, y al mismo tiempo producir anillos de
banda de rodadura sin empalmes.

Segiin la presente invencidn, se proporciona un
método y un sistema para producir un anillo de banda
de rodadura sin empalmes de material elastomérico
curado para su ensamblaje en una carcasa de neuma-
tico, segun las reivindicaciones 1 y 16 respectivas.

Realizaciones particulares de la invencién son ob-
jeto de las reivindicaciones dependientes.

Se describird un nimero de ejemplos no limita-
tivos de la presente invencion con referencia a los
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dibujos adjuntos, en los que:

la figura 1 muestra una vista en planta esquemati-
ca, de la que se han retirado algunas partes para ma-
yor claridad, de una realizacién preferida del sistema
para producir anillos de banda de rodadura segtn la
presente invencion;

la figura 2 muestra una seccién axial esquemadtica
de un primer detalle del sistema de la figura 1;

la figura 3 muestra una vista esquematica en pers-
pectiva de un segundo detalle del sistema de la figura
I;

la figura 4 muestra una vista lateral esquematica
de un tercer detalle del sistema de la figura 1;

la figura 5 muestra una vista parcialmente seccio-
nada en perspectiva esquemdtica de una anillo de ban-
da de rodadura producido en el sistema de la figura 1
equipado con el detalle de la figura 4;

la figura 6 muestra una variacién del detalle de la
figura 4;

la figura 7 muestra una vista parcialmente seccio-
nada en perspectiva esquematica de un anillo de ban-
da de rodadura producido en el sistema de la figura 1
equipado con el detalle de la figura 6.

El nimero 1 de la figura 1 indica globalmente un
sistema para producir anillos 2 de banda de rodadura
(figuras 5 y 7) de material elastomérico curado.

El sistema 1 comprende dos carriles 3 que definen
una trayectoria P1 para un vagén 4 impulsado, que
realiza, a lo largo de los carriles 3, una pasada de tra-
bajo hacia delante en una direccién 5, y una pasada
de retorno en una direccién 6 opuesta a la direccién
5. Es decir, la trayectoria P1 tiene la forma de una tra-
yectoria sin fin, de la que una parte, desplazada en la
direccién 5, coincide con una parte de retorno despla-
zada en la direccién 6.

El vagén 4 estd equipado con dos carriles 7 adicio-
nales que se extienden transversalmente a los carriles
3 y que soportan un vagén 8 impulsado adicional, que
se mueve a lo largo de los carriles 7 entre una posicién
de reposo retraida (no mostrada) sobre el vagoén 4, y
una posicién de trabajo extraida, en la que el vagén 8
sobresale hacia fuera de los carriles 3.

El sistema 1 comprende también un niimero de es-
taciones 9 de moldeo y curado igualmente separadas
a lo largo de los carriles 3 en el lado de los carriles
3 sobre los que el vagén 8, en la posicion de trabajo
extraida, sobresale con respecto al vagén 4.

El sistema 1 también comprende una unidad 10 de
formacion soportada sobre el vagén 8, y que el vagén
8 frena selectivamente en cada estacién 9 de traba-
jo para actuar conjuntamente, en esa posicién, con un
soporte 11 de formacién que forma parte de la esta-
cién 9 de trabajo relativa y que tiene una superficie 12
exterior sustancialmente cilindrica, y para formar en
caliente un anillo 13 (figuras 2 y 4) de material elas-
tomérico virgen directamente sobre la superficie 12
exterior del soporte 11 de formacién.

Por ultimo, el sistema 1 comprende una unidad 14
de transporte que se extiende paralela a los carriles 3,
en el lado opuesto de las estaciones 9 de trabajo a los
carriles 3, para alojar y llevarse los anillos 2 de banda
de rodadura producidos en las estaciones 9 de trabajo.

Tal como se muestra en las figuras 1 y 4, la uni-
dad 10 de formacién se define sustancialmente me-
diante una maquina 10a de formacién que comprende
una unidad 15 de extrusiéon montada en una posicién
fija sobre el vagén 8, transversalmente a los carriles
3, y para formar material elastomérico virgen, y una
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torreta 16 ubicada en la parte delantera de la unidad
15 de extrusion. En el ejemplo mostrado, la unidad
15 de extrusién comprende dos cabezales 17 y 18 de
extrusién superpuestos (suministrados por extrusoras
respectivas no mostradas) dirigidos hacia la torreta
16 y para producir secciones 19 y 20 continuas res-
pectivas de material elastomérico virgen a partir de
normalmente, aunque no necesariamente, diferentes
mezclas.

Tal como se muestra mas claramente en la figu-
ra 4, la torreta 16 comprende una base 21 hueca que
se extiende hacia arriba desde un soporte 22 giratorio
impulsado (opcional), que gira alrededor de un eje 23
vertical y estd soportado sobre un vagén 24 impulsa-
do movible a lo largo de dos carriles 25 montados en
el vagén 8 y paralelos a los carriles 3. En ausencia
del soporte 22 giratorio, la torreta 16 estd soportada
directamente sobre el vagén 24.

La torreta 16 comprende también un cabezal 26
de trabajo superior, que comprende a su vez una es-
tructura 27 conectada a la parte superior de la base 21
con la interposicion de un acoplamiento 28 de guia
de deslizamiento que permite al cabezal 26 de trabajo
moverse con respecto a la base 21 en una direccién
paralela a los carriles 7 y transversalmente al eje 23.
La estructura 27 estd equipada con una unidad 29 de
conformado para alojar secciones 19 y 20 y conver-
tirlas en secciones 30 y 31 adicionales respectivas de
seccion transversal dada. Con este fin, la unidad 29
de conformado comprende dos calandrias 32 y 33 su-
perpuestas para alojar y conformar secciones 19 y 20
respectivas.

Cada calandria 32, 33 comprende un rodillo 34
motriz y un rodillo 35 conducido, que son tangen-
tes entre si, ambos impulsados (a través de una trans-
misién conocida no mostrada) mediante un motor 36
alojado verticalmente dentro de la base 21, y estdn
conformados lateralmente para definir, entre si, un ca-
nal de seccién transversal deseada, que se engancha
en la entrada mediante la seccién 19, 20 relativa, y
suministra a la seccién 30, 31 respectiva a la salida.

El cabezal 26 de trabajo comprende también un
rodillo 37 aplicador sustancialmente cilindrico mon-
tado en la estructura 27 para girar, con respecto a la
estructura 27, alrededor de un eje 38 paralelo a los
carriles 25, y que también estd conectado de manera
conocida (no mostrada) al motor 36.

Al abandonar la unidad 29 de conformado, las sec-
ciones 30 y 31 se alimentan a lo largo de las trayec-
torias P2 y P3 respectivas - de las que al menos la
trayectoria P2 estd definida preferiblemente median-
te una guia 30a que se extiende desde la unidad 29
de conformado - y, una sobre la otra, sobre la perife-
ria del rodillo 37 aplicador, que las aplica simultdnea-
mente, y un punto 39 de aplicacién, sobre la superficie
12 exterior del soporte 11 de formacién. En otras pa-
labras, las trayectorias P2 y P3 tienen una parte de ex-
tremo comun que se extiende a lo largo de la periferia
del rodillo 37 aplicador, y permiten la formacién de
una seccién 40 compuesta que tiene una capa exterior
definida por la seccién 31, y una capa interior definida
por la seccién 30, de modo que, tal como se explica
con mayor detalle posteriormente, se forma gradual-
mente un anillo 13 virgen multicapa sobre el soporte
11 de formacion.

El cabezal 26 de trabajo también comprende una
unidad 41a de corte que actia conjuntamente con la
periferia del rodillo 37 aplicador a lo largo de la parte
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de extremo comun de las trayectorias P2 y P3; y pre-
feriblemente, aunque no necesariamente, una unidad
41b de corte adicional ubicada a lo largo de la guia
30a definiendo la trayectoria P2, e inmediatamente
aguas arriba del rodillo 37 aplicador.

Tal como se muestra en la figura 1, cada soporte
11 de formacién esta definido por el nicleo de molde
interior (indicado también en lo sucesivo en el pre-
sente documento por 11) de una prensa 42 de curado
y moldeo centripeta respectiva que define sustancial-
mente la estacion 9 de trabajo respectiva.

Tal como se muestra mas claramente en las figuras
2y 3, cada prensa 42 centripeta comprende un molde
43 de curado anular, que comprende a su vez, de ma-
nera conocida, un cuerpo 44 toroidal soportado en una
posicion fija sobre una base 45 y que tiene un eje 46
paralelo a los carriles 3, y un nimero de segmentos 47
montados en un cuerpo 44 toroidal y movibles radial-
mente, con respecto al cuerpo 44 toroidal y mediante
accionadores 48 respectivos, entre una posiciéon de re-
poso abierta y una posicion cerrada de curado y mol-
deo. El cuerpo 44 toroidal estd cerrado por la parte
posterior mediante una campana 49 transversalmente
al eje 46 y que tiene un manguito 50 de paso central
coaxial con el eje 46 y que sobresale hacia atras desde
una parte central de la campana 49. Un arbol 51 tu-
bular ranurado internamente estd montado de manera
giratoria y axialmente deslizante a través del mangui-
to 50, es coaxial con el eje 46, y estd montado en el
extremo delantero con el nicleo 11 de molde, cuya
superficie 12 exterior es coaxial con el eje 46.

Tal como se muestra mds claramente en la figu-
ra 2, la base 45 comprende una parte trasera que so-
bresale hacia atrds del cuerpo 44 toroidal, y a su vez
comprende una estructura 52 de base que reposa so-
bre el suelo, y tres montantes 53, 54, 55 de tipo porti-
co dispuestos sucesivamente detrds de la campana 49
y transversalmente al eje 46. El manguito 50 se ex-
tiende a través del montante 53, y el extremo trasero
del arbol 51 tubular entre los montantes 53 y 54 esta
conectado de manera giratoria y axialmente fija axial
y giratoria a un elemento 56 transversal que se mueve
entre los montantes 53 y 54 mediante gatos 57, que
estan conectados de manera solidaria al montante 53,
estdn conectados de manera deslizante a los montan-
tes 54 y 55, y mueven el nicleo 11 de molde a lo largo
del eje 46 entre una posiciéon de formacion extraida
(mostrada por la linea discontinua en la figura 2), en
la que el nicleo 11 de molde estd ubicado en la parte
delantera del molde 43 anular y completamente fuera
del cuerpo 44 toroidal, y una posicién de trabajo cen-
tral (mostrada por la linea continua en la figura 2) en
la que el nicleo 11 de molde esta alojado dentro del
molde 43 anular, entre los segmentos 47.

Un arbol 58 fijo axialmente, ranurado estd mon-
tado dentro del arbol 51 tubular, esta conectado de
manera axialmente deslizante, angularmente fija al 4r-
bol 51 tubular, y tiene una parte trasera que se extien-
de a través de una unidad 59 motriz montada en un
montante 54 y para hacer girar el 4rbol 58 ranurado,
y por tanto el nicleo 11 de molde, alrededor del eje
46, y a través de una unidad 60 de freno montada en
el montante 55 y para bloquear angularmente el arbol
58 ranurado, y por tanto el ndcleo 11 de molde, en
cualquier posicién angular dada alrededor del eje 46.

A lo largo de su superficie delantera, el cuerpo 44
toroidal tiene un dispositivo 61 “de retirada” que com-
prende un nimero de fiadores 62 impulsados dispues-
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tos alrededor y radialmente con respecto al eje 46,
y movibles, con respecto al cuerpo 44 toroidal, entre
una posicién de trabajo extraida, en la que sus extre-
mos libres son sustancialmente tangentes a la superfi-
cie 12 exterior del nicleo 11 de molde, y una posicién
de reposo retraida.

En funcionamiento real, cuando la unidad 10 de
formacioén es frenada en una estacion 9 de trabajo, la
prensa 42 centripeta respectiva se coloca con segmen-
tos 47 en la posicién abierta, y con el nicleo 11 de
molde en la posicién de formacién extraida. Una vez
que el vagén 4 estd frenado, el vagén 8 se mueve y
el acoplamiento 28 de guia de deslizamiento se activa
para poner el rodillo 37 aplicador de la unidad 10 de
formacion (figura 4) sustancialmente en contacto con
la superficie 12 exterior, y por tanto poner la seccién
40 compuesta en contacto con la superficie 12 exte-
rior en el punto 39 de aplicacién. En este punto, la
unidad 15 de extrusién y la unidad 59 impulsora se
hacen funcionar simultineamente para hacer girar el
nicleo 11 de molde alrededor del eje 46 y la seccién
40 compuesta de bobinado alrededor del nicleo 11 de
molde. Cuando funcionan la unidad 15 de extrusién y
la unidad 59 impulsora, el vagén 24 se mueve de ma-
nera continuada a lo largo de los carriles 25, de modo
que el punto 39 de aplicacién se mueve a lo largo de
una linea de generacion de la superficie 12 exterior, la
seccion 40 compuesta se bobina alrededor del nicleo
11 de molde a lo largo de una trayectoria P4 de bobi-
nado sustancialmente helicoidal, y el anillo 13 virgen
se forma sobre el nicleo 11 de molde en un tiempo de
formacién dado, y comprende, tal como se muestra en
la figura 4, una capa 63 interior definida por la seccién
30 y una capa 64 exterior definida por la seccién 31.

Una vez que el anillo 13 virgen se ha completado,
la unidad 59 impulsora se detiene, la unidad 60 de fre-
no se activa para bloquear angularmente el nicleo 11
de molde, y la unidad 41a de corte se activa para cor-
tar la seccién 40 compuesta en la periferia del rodillo
37 aplicador, dejando asi la unidad 10 de formacion
lista para la siguiente aplicacion.

Si s6lo se proporciona la unidad 41a de corte, co-
mo en el caso anterior, las capas 63 y 64 interior y
exterior son de la misma anchura. Sin embargo, si se
proporcionan ambas unidades 41a y 41b de corte, las
unidades 41a y 41b de corte y las extrusoras (no mos-
tradas) conectadas a cabezales 17 y 18 de extrusién
respectivos pueden hacerse funcionar de manera dife-
rente para obtener un anillo 13 virgen (no mostrado)
que tiene una capa 64 exterior (figura 4) mas ancha
que la capa 63 interior, y que puede moldearse y cu-
rarse para producir un anillo 2 de banda de rodadura
del tipo mostrado en la figura 5, en el que, la capa
64 exterior, una vez curada, define una banda 65 de
banda de rodadura anular, cuyos rebordes 66 se ex-
tienden lateralmente hacia fuera de una banda 67 de
base anular definida por la capa 63 interior curada.

En la variacién de la figura 6, la seccion 31 tie-
ne también una guia 31a, y la unidad 41a de corte se
mueve a la salida de la guia 31a para cortar sélo la
seccién 31. De este modo, las unidades 41a 'y 41b de
corte de funcionamiento diferente y las extrusoras (no
mostradas) conectadas a los cabezales 17 y 18 de ex-
trusion respectivos producen un anillo 13 virgen (no
mostrado) que tiene una capa 64 exterior mas estre-
cha que la capa 63 interior, y que puede moldearse y
curarse para obtener un anillo 2 de banda de rodadura
del tipo mostrado en la figura 7, en la que, la capa 63
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interior, una vez curada, define una banda 67 de base
anular, cuyos rebordes 68 se extienden lateralmente
hacia fuera de una banda 65 de banda de rodadura
anular definida por la capa 64 exterior curada.

En este punto, el vagén 4 se hace funcionar para
mover la unidad 10 de formacién a la siguiente esta-
cion 9 de trabajo, donde se repite el ciclo anterior; vy,
al mismo tiempo, los gatos 57 se hacen funcionar para
mover el nicleo 11 de molde axialmente a la posicién
de trabajo central. Una vez que el nicleo 11 de molde
esta colocado, se hacen funcionar los accionadores 48
para mover los segmentos 47 a la posicion cerrada pa-
ra moldear el anillo 13 virgen, y los segmentos 47 se
mantienen en la posicién cerrada durante un tiempo
de curado dado, lo suficientemente largo para formar
el anillo 2 de banda de rodadura de material elastomé-
rico curado sobre el nicleo 11 molde.

Cuando se ha completado el curado, los segmen-
tos 47 se mueven de nuevo a la posicion abierta, y los
gatos 57 se hacen funcionar para mover el niicleo 11
de molde de nuevo a la posicion extraida. Durante la
extraccion, el nicleo 11 de molde se mueve en primer
lugar hacia fuera pasando por los fiadores 62 del dis-
positivo 61 de retirada en la posicion retraida; después
de mover los fiadores 62 a la posicién extraida, el nu-
cleo 11 de molde se mueve de nuevo hacia el cuerpo
44 toroidal para permitir que los fiadores 62 engan-
chen el anillo 2 de banda de rodadura lateralmente y
lo retiren del nicleo 11 de molde; y, después de mover
los fiadores 62 a la posicion retraida, el nicleo 11 de
molde se mueve de nuevo a la posicién extraida listo
para el siguiente ciclo.

Una vez descargada del nicleo 11 de molde res-
pectivo, el anillo 2 de banda de rodadura se transfie-
re, mediante un brazo de transferencia conocido (no
mostrado) a la unidad 14 de transporte, sobre la que
se transfiere a las estaciones de acabado conocidas su-
cesivas no mostradas.

El ciclo completo de formacién, moldeo y cura-
do se repite en cada una de las estaciones 9 de traba-
jO, que, para maximizar la eficacia del sistema 1, son
preferiblemente de un nimero tal que la suma de los
tiempos de formacion respectivos es como maximo
igual al tiempo de curado de cada estacion 9 de tra-
bajo. De este modo, después de formar un anillo 13
virgen en cada una de las estaciones 9 de trabajo dis-
puestas sucesivamente a lo largo de la trayectoria P1,
la unidad 10 de formacién puede volver a la primera
estacion 9 de trabajo en el momento en que el anillo
2 de banda de rodadura estd descargandose.

Como quedaré claro a partir de la descripcion an-
terior, en cada estacion 9 de trabajo, el anillo 13 virgen
relativo, una vez formado en caliente mediante la uni-
dad 15 de extrusion sobre el nicleo 11 de molde, se
moldea y se cura inmediatamente sobre el nicleo 11
de molde, sin retirarse, almacenarse o revestirse con
agentes de desmoldeo liquidos.

Por consiguiente, ademds de eliminar toda la ma-
quinaria especial necesaria para formar anillos 13 vir-
genes seglin la técnica conocida, y eliminar el espacio
de almacenamiento y utilizar agentes de desmoldeo
liquidos contaminantes, también se ahorra el calor de
formacién (las secciones 30 y 31 normalmente se de-
positan sobre el nicleo 11 de molde a una temperatura
cercana a los 80-90°C), reduciendo asi sustancialmen-
te a la mitad tanto el consumo de energia de curado
normal como el tiempo de curado.

Ademads, como los soportes de formacién defini-



7 ES 2 299 669 T3 8

dos por los nicleos 11 de molde no se descargan, los
anillos 13 virgenes resultantes no tienen empalmes y
son perfectamente circulares, no sufren deformacio-
nes innecesarias antes del curado, y s6lo conservan
una memoria de forma circular.

Finalmente, conservando su calor de formacion
cuando se insertan dentro del molde 43 anular, cada
anillo 13 virgen se moldea en caliente, eliminando de
ese modo cualquier dafio local o perturbacién de la
equiorientacién longitudinal original de sus cadenas
moleculares producidas por extrusién de las seccio-
nes 19 y 20 relativas.

Claramente, pueden realizarse numerosos cam-
bios, o bien por separado o en cualquier combinacion,
del sistema 1 tal como se describe en el presente do-
cumento sin, sin embargo, apartarse del alcance de la
presente invencion.

En particular, el nimero de estaciones 9 de trabajo
puede diferir del mostrado. Incluso puede proporcio-
narse sOlo una estaciéon 9 de trabajo; en cuyo caso,
puede prescindirse de los carriles 3 y el vagén 4.

Pueden proporcionarse al menos dos vagones 4
con unidades 10 de formacidn respectivas a lo largo
de la trayectoria P1 para aumentar el nimero de es-
taciones 9 de trabajo a lo largo de la trayectoria P1 o
para formar las capas 63 y 64 en dos pasadas sucesi-
vas. En este tltimo caso, los cabezales 26 de trabajo
de las dos unidades de formacién se equiparian una
con la calandria 32 y la otra con la calandria 33.

En una variacién (no mostrada) del sistema 1 des-
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crito, la adicién de un soporte giratorio (no mostrado)
entre el vagén 4 y los carriles 7 proporciona que los
carriles 7 giren 180° alrededor de un eje vertical, de
modo que las estaciones 9 de trabajo pueden dispo-
nerse a ambos lados de los carriles 3 para doblar el
nimero de estaciones 9 de trabajo o, para un nimero
dado de estaciones 9 de trabajo, para sustancialmente
reducir a la mitad la longitud de los carriles 3 y por
tanto el tamafio global del sistema 1.

En una variacién adicional (no mostrada) del sis-
tema 1 descrito, se obtiene el mismo resultado sus-
tituyendo los carriles 3 y el vagén 4 por un soporte
giratorio (no mostrado) que gira en etapas alrededor
de un eje vertical y que soporta incluso mas de una
unidad 10 de formacidn, y disponiendo las estaciones
9 de trabajo alrededor del eje del soporte giratorio.

En cuanto a la unidad 10 de formacion, deberia
seflalarse que una de las dos calandrias 32, 33 puede
eliminarse o dejarse inactiva junto con el cabezal 17,
18 de extrusién relativo, cuando se produce un anillo
13 virgen de capa Unica.

Finalmente, en cada estacion 9 de trabajo, los dis-
positivos descritos e ilustrados para mover el sopor-
te 11 de formacién axialmente con respecto al molde
43 anular relativo, para hacer girar el soporte 11 de
formacién alrededor del eje 46, y para bloquear an-
gularmente el soporte 11 de formacién, puede diferir
obviamente por completo, tanto mecdnicamente co-
mo estructuralmente, de los descritos.
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REIVINDICACIONES

1. Método de produccion de un anillo (2) de ban-
da de rodadura sin empalmes de material elastomérico
curado para su ensamblaje en la carcasa de un neuma-
tico; comprendiendo el método las etapas de:

extrudir y calandrar, empleando medios (10) de
formacidn, al menos una seccion (30; 31) de material
elastomérico virgen de una seccién transversal dada;

bobinar dicha seccién (30; 31) en caliente sobre
un nucleo (11) de molde en una posicion extraida de
una prensa (42) de curado centripeta para formar gra-
dualmente, en el nicleo (11) de molde, un anillo (13)
sin empalmes de material elastomérico virgen;

mover el ndcleo (11) de molde desde la posicién
extraida a una posicién de trabajo, en la que el nicleo
(11) de molde est4 alojado en un molde (43) de curado
exterior anular de la prensa (42) de curado centripe-
ta, molde (43) de curado que tiene un eje (46) lon-
gitudinal y estd definido por un nimero de segmen-
tos (47), cada uno movible radialmente, con respec-
to al eje (46) longitudinal y mediante un dispositivo
(48) de accionamiento respectivo, entre una posicion
abierta y una posicion cerrada de moldeo y curado; el
nicleo (11) de molde interior estd montado de manera
giratoria en el molde (43) de curado, tiene una super-
ficie (12) exterior sustancialmente cilindrica coaxial
con el eje (46) longitudinal, y es movible a lo largo
del eje (46) longitudinal entre una posicion extraida y
una posicién de trabajo central con respecto al molde
(43) de curado; y

moldear y curar dicho anillo (13) de material elas-
tomérico virgen sobre dicho nicleo (11) de molde en
una posicion de trabajo durante un tiempo de curado
dado para formar dicho anillo (2) de banda de roda-
dura de material elastomérico curado;

el método estd caracterizado porque comprende
las etapas adicionales de:

emplear un nimero dado de dichas prensas (42)
de curado centripetas ubicadas en estaciones (9) de
trabajo respectivas;

mover los medios (10) de formacién ciclicamente
a lo largo de una trayectoria (P1) que se extiende a lo
largo de dichas estaciones (9) de trabajo; y

frenar los medios (10) de formacién en cada di-
cha estaci6n (9) de trabajo durante un tiempo de for-
macién dado necesario para formar un dicho anillo
(13) respectivo de material elastomérico virgen sobre
el nicleo (11) de molde relativo; las prensas (42) de
curado centripetas son de un nimero dado tal que la
suma de los tiempos de formacion relativos son como
maximo iguales a dicho tiempo de curado.

2. Método segun la reivindicacién 1, en el que
dicha etapa de formacién comprende las subetapas
de: colocar dichos segmentos (47) en dicha posicién
abierta, y dicho nucleo (11) de molde en dicha posi-
cion extraida con dicha superficie (12) exterior dirigi-
da hacia una salida de dichos medios (10) de forma-
cion;

aplicar un extremo de dicha seccién (30; 31) a un
punto (39) dado de aplicacién sobre dicha superficie
(12) exterior;

hacer girar el nicleo (11) de molde alrededor de
dicho eje (46) longitudinal, para tomar dicha seccién
(30; 31) con el mismo, y simultdineamente activar di-
chos medios (10) de formacién para formar en calien-
te de manera continua dicha seccion (30; 31):

efectuar un movimiento de traslacién relativo en-
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tre dichos medios (10) de formacién y dicho nicleo
(11) de molde para mover dicho punto (39) de aplica-
cién a lo largo de una linea de generacién de dicha su-
perficie (12) exterior para bobinar dicha seccién (30;
31) alrededor de dicho eje (46) longitudinal a lo largo
de una trayectoria (P4) de bobinado sustancialmente
helicoidal que se extiende en contacto con dicha su-
perficie (12) exterior, para gradualmente formar dicho
anillo (13) de material elastomérico virgen sobre di-
cha superficie (12) exterior; y

frenar el giro del nicleo (11) de molde, desacti-
vando dichos medios (10) de formacién y simultanea-
mente cortando dicha seccion (30; 31).

3. Método segtn la reivindicacion 1 6 2, en el que
dicha etapa de moldeo y curado comprende las su-
betapas de: mover dicho nicleo (11) de molde axial-
mente a la posicion de trabajo; y

mover dichos segmentos (47) a la posicién cerra-
da para moldear y curar dicho anillo (13) de material
elastomérico virgen durante un tiempo de curado da-
do, y obtener dicho anillo (2) de banda de rodadura de
material elastomérico curado.

4. Método segtin una de las reivindicaciones ante-
riores, y que también comprende una etapa de descar-
ga, que a su vez comprende las subetapas de:

mover dichos segmentos (47) a la posicién abier-
ta, y dicho nicleo (11) de molde de la posicién de
trabajo; y

retirar dicho anillo (2) de banda de rodadura de
material elastomérico curado del nicleo (11) de mol-
de moviendo el nicleo de molde a la posicién de tra-
bajo.

5. Método segtin una de las reivindicaciones 2 a 4,
en el que dichos medios (10) de formacién compren-
den al menos una maquina (10a) de formaciéon que
tiene un dispositivo (37) aplicador de salida; y en el
que dicha maquina (10a) de formacién estd coloca-
da dirigida hacia dicha superficie (12) exterior cuan-
do dicho ntcleo (11) de molde estd en la posicién
extraida; comprendiendo dicha méaquina (10a) de for-
macién una unidad (15) de extrusién para producir de
manera continua al menos una primera seccién (19;
20) respectiva de material elastomérico virgen, y una
unidad (29) de conformado para convertir dicha pri-
mera seccién (19; 20) en una segunda seccién (30;
31) que tiene una seccién transversal de forma y ta-
maiio dados; y dicho dispositivo (37) aplicador depo-
sita continuamente en caliente dicha segunda seccién
(30; 31), a medida que se forma, sobre dicha superfi-
cie (12) exterior en dicho punto (39) de aplicacién.

6. Método segtin una de las reivindicaciones 2 a
5, en el que dicho movimiento relativo se realiza mo-
viendo al menos dicho dispositivo (37) aplicador con
respecto a dicho niicleo (11) de molde y paralelamen-
te a dicho eje (46) longitudinal.

7. Método segin una de las reivindicaciones an-
teriores, en el que dicho anillo (13) de material elas-
tomérico virgen comprende al menos dos capas (63,
64) superpuestas de materiales elastoméricos virge-
nes respectivos, y estd formado por deposicién en ca-
liente, sobre dicha superficie (12) exterior y para cada
dicha capa (63; 64), una seccién (30; 31) respectiva
de un dicho material elastomérico virgen respectivo;
bobinandose cada dicha seccién (30; 31) alrededor de
dicho eje (46) longitudinal a lo largo de una trayecto-
ria (P4) de bobinado sustancialmente helicoidal res-
pectiva.

8. Método segun la reivindicacion 7, en el que ca-
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da dicha seccién (30; 31) se produce de manera conti-
nua mediante un dispositivo (17; 18) extrusor respec-
tivo, y se alimenta de manera continua a dicho nicleo
(11) de molde a lo largo de una trayectoria (P2; P3)
de alimentacién respectiva.

9. Método segtn la reivindicacién 8, en el que ca-
da dicha trayectoria (P2; P3) de alimentacién se ex-
tiende a través de una calandria (32; 33) respectiva
para conferir una seccién transversal de tamafio y for-
ma dados a la dicha seccién (30; 31) relativa.

10. Método segiin una de las reivindicaciones 7 a
9, en el que dichas capas (63, 64) superpuestas se pro-
ducen de manera sucesiva.

11. Método segtin una de las reivindicaciones 7 a
9, en el que dichas capas (63, 64) superpuestas se pro-
ducen, al menos parcialmente, de manera simultanea.

12. Método segtin las reivindicaciones 2 a 11, en
el que dichas trayectorias (P2, P3) de alimentacién es-
tdn superpuestas, y tienen una parte comun tangente a
dicha superficie (12) exterior en dicho punto (39) de
aplicacidn; alimentdndose dichas secciones (30, 31),
al menos parcialmente, simultdneamente a lo largo de
las dichas trayectorias (P2, P3) de alimentacion relati-
vas para formar, a lo largo de dicha parte comtn, una
seccién (40) compuesta definida por dichas secciones
(30, 31) superpuestas y que contactan entre si.

13. Método segtn una cualquiera de las reivindi-
caciones anteriores, en el que dicha trayectoria (P1)
es una trayectoria sin fin.

14. Método segtn la reivindicacién 13, en el que
dicha trayectoria (P1) comprende una parte de trabajo
que se extiende a lo largo de dichas estaciones (9) de
trabajo; y una parte de retorno.

15. Método segtn la reivindicacién 14, en el que
dicha parte de trabajo y dicha parte de retorno coinci-
den entre si.

16. Sistema para producir un anillo (2) de banda
de rodadura sin empalmes de material elastomérico
curado para su ensamblaje en una carcasa de neuma-
tico; comprendiendo el sistema:

una prensa (42) de curado centripeta que com-
prende un molde (43) de curado anular exterior fijo,
que tiene un eje (46) longitudinal y comprende un
nimero de segmentos (47) y un nimero de disposi-
tivos (48) accionadores, conectado cada uno a un di-
cho segmento (47) respectivo para mover el segmento
(47), radialmente con respecto a dicho eje (46) lon-
gitudinal, entre una posicién abierta y una posicién
cerrada de moldeo y curado; y un nicleo (11) de mol-
de coaxial con dicho eje (46) longitudinal, que tiene
una superficie (12) exterior sustancialmente cilindri-
ca, y montado en dicho molde (43) de curado anular
para girar alrededor de dicho eje (46) longitudinal y
para trasladarse a lo largo de dicho eje (46) longitu-
dinal entre una posicién extraida y una posicion de
trabajo central con respecto a dicho molde (43) de cu-
rado anular;

medios (10) de formacién para extrudir y calan-
drar al menos una seccién (30; 31) de material elasto-
mérico virgen de una seccidn transversal dada y bo-
binar dicha seccién (30; 31) en caliente sobre la su-
perficie (12) exterior del nicleo (11) de molde en la
posicion extraida para formar gradualmente, sobre el
nicleo (11) de molde, un anillo (13) sin empalmes de
material elastomérico virgen;

primeros medios (57) accionadores para mover el
nicleo (11) de molde axialmente desde la posicién
extraida a la posicién de trabajo, en la que el nicleo
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(11) de molde esta alojado en el molde (43) de curado
exterior anular de la prensa (42) de curado centripe-
ta para moldear y curar dicho anillo (13) de material
elastomérico virgen sobre dicho ntcleo (11) de molde
durante un tiempo de curado dado para formar dicho
anillo (2) de banda de rodadura de material elastomé-
rico curado; y

medios (60) de freno para bloquear de manera li-
berable dicho niicleo (11) de molde en una posicién
angular dada con respecto a dicho molde (43) de cu-
rado exterior anular de la prensa (42) de curado cen-
tripeta;

el sistema esta caracterizado por comprender:

un nimero dado de dichas prensas (42) de cura-
do centripetas ubicadas en estaciones (9) de trabajo
respectivas; y

medios (4) de soporte movibles para mover los
medios (10) de formacién de manera ciclica a lo lar-
go de una trayectoria (P1) que se extiende a lo largo
de dichas estaciones (9) de trabajo y para frenar los
medios (10) de formacién en cada dicha estacion (9)
de trabajo durante un tiempo de formacién dado ne-
cesario para formar un dicho anillo (13) respectivo de
material elastomérico virgen sobre el nidcleo (11) de
molde relativo; las prensas (42) de curado centripetas
son de un nimero dado tal que la suma de los tiempos
de formacién relativos como méaximo es igual a dicho
tiempo de curado.

17. Sistema segun la reivindicacién 16, en el que
dichos medios (10) de formacién comprenden al me-
nos una maquina (10a) de formacién que tiene una
salida colocada dirigida hacia dicha superficie (12)
exterior cuando dicho nicleo (11) de molde estd en
la posicién extraida; comprendiendo dicha maquina
(10a) de formacién una unidad (15) de extrusién pa-
ra producir de manera continua al menos una primera
seccion (19; 20) de material elastomérico virgen, una
unidad (29) de conformado para calandrar dicha pri-
mera seccién (19; 20) en una segunda seccién (30; 31)
que tiene una seccion transversal de forma y tamafio
dados, y un dispositivo (37) aplicador para depositar
en caliente de manera continua dicha segunda seccién
(30; 31), a medida que se forma, sobre dicha superfi-
cie (12) exterior en un punto (39) de aplicacién; pro-
porciondndose medios (24) méviles para mover dicho
punto (39) de aplicacién de manera continua a lo lar-
go de una linea de generacién de dicha superficie (12)
exterior durante el funcionamiento de segundos me-
dios (59) accionadores para hacer girar dicho niicleo
(11) de molde alrededor de dicho eje (46) longitudi-
nal, de modo que dicha segunda seccién (30; 31) se
bobina alrededor de dicha superficie (12) exterior a lo
largo de una trayectoria (P4) de bobinado sustancial-
mente helicoidal.

18. Sistema segun la reivindicacién 17, en el que
dicha maquina (10a) de formacién comprende al me-
nos un primer y un segundo dispositivo (17, 18) ex-
trusor, y dicha unidad (15) de extrusién comprende al
menos un primer y un segundo dispositivo (32, 33)
de conformado asociado respectivamente con dicho
primer y dicho segundo dispositivo (17, 18) extrusor
para producir una respectiva dicha primera seccién
(19; 20) y a continuacién una respectiva dicha segun-
da seccién (30; 31) para suministrar a dicho disposi-
tivo (37) aplicador a lo largo de trayectorias (P2, P3)
de alimentacidn respectivas.

19. Sistema segun la reivindicacién 18, en el que
dichas trayectorias (P2, P3) de alimentacién estdn su-
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perpuestas, y tienen una parte comun en dicho dis-
positivo (37) aplicador para permitir la formacién, a
lo largo de dicha parte comiin, de una seccién (40)
compuesta definida por dichas dos segundas seccio-
nes (30, 31) superpuestas y en contacto entre sf.

20. Sistema segtin cualquiera de las reivindicacio-
nes 16 a 19, en el que dicha trayectoria (P1) es una
trayectoria sin fin.
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21. Sistema segtn la reivindicacién 20, en el que
dicha trayectoria (P1) comprende una parte de trabajo
que se extiende a lo largo de dichas estaciones (9) de
trabajo; y una parte de retorno.

22. Sistema segun la reivindicacion 21, en el que
dicha parte de trabajo y dicha parte de retorno coinci-
den entre si.
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