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DESCRIPCION

Tambor de formacién de cubiertas.

La presente invencion se refiere a un tambor de
formacién de cubiertas para formar una cubierta no
vulcanizada a partir de un cuerpo no vulcanizado o de
una banda que constituye una carcasa y se compone
de elementos que incluyen un elemento que constitu-
ye la carcasa de una cubierta.

En un proceso de formacién de una cubierta no
vulcanizada, en general se forma sobre un primer tam-
bor de formacién un cuerpo no vulcanizado o banda
cilindrica que constituye una carcasa, se forma sobre
un segundo tambor de formacién una banda cilindrica
que constituye el cinturén con la banda de rodadura a
base de unir un elemento que constituye un cinturén
con un caucho de la banda de rodadura, y luego se
transfieren respectivamente a un tambor de formacién
de cubiertas no vulcanizadas la carcasa cilindrica y la
banda cilindrica que constituye el cinturén con la ban-
da de rodadura. A continuacion, mientras se mantiene
en su sitio a ambas almas de los talones de la banda
que constituye la carcasa o del cuerpo no vulcaniza-
do, se hincha radialmente hacia el exterior el cuerpo
principal del elemento que constituye la carcasa y se
extiende entre las almas de los talones para hacer que
el mismo establezca contacto con el lado cilindrico
interior de la banda que constituye el cinturén con la
banda de rodadura y estd situada en el exterior del
mismo, con lo que el cuerpo principal y la banda que
constituye el cinturén con la banda de rodadura son
intimamente unidos entre si por presion.

Un aparato de formacién de cubiertas no vulca-
nizadas destinado a ser usado en un proceso de este
tipo tiene un par de partes de fijacién de los talones
para mantener sujetas a ambas almas de los talones y
una vejiga central para estanqueizar los espacios defi-
nidos entre las partes de fijacion de los talones, estan-
do la vejiga central hecha enteramente de caucho. El
cuerpo principal del elemento que constituye la car-
casa puede ser hinchado toroidalmente en direccién
radial hacia el exterior poniendo la vejiga central a
presién y aplicando con ello una presién interna al
espacio.

En este proceso de formacion, a la vejiga de cau-
cho se le da primariamente una funcién de estanquei-
zacion, con lo que el cuerpo principal del propio ele-
mento que constituye la carcasa estd destinado a so-
portar la presion interna y determinar la forma del
cuerpo principal hinchado del elemento que consti-
tuye la carcasa. Si bien este proceso esta siendo muy
usado debido a la ventaja que el mismo representa en
cuanto al coste, que como tal ventaja se deriva del uso
de la vejiga de caucho, hay en potencia el problema
de que la uniformidad de la cubierta que es obteni-
da como producto tiende a empeorar si en el cuerpo
principal del elemento que constituye la carcasa esta
presente alguna parte que tenga una resistencia irre-
gular, con lo que el cuerpo principal del elemento que
constituye la carcasa adopta una forma irregular al ser
hinchado.

Para mejorar la uniformidad de la cubierta que es
obtenida como producto, es importante asegurar que
el cuerpo principal del elemento que constituye la car-
casa tenga al estar hinchado una forma que se aproxi-
me todo lo posible a la forma de la cubierta que sera
obtenida como producto, ya en la etapa de formacién
de la cubierta no vulcanizada, para asi minimizar la
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deformacién de la cubierta no vulcanizada durante la
vulcanizacién. Sin embargo, esto es dificil de reali-
zar en la practica mediante los susodichos procesos
del estado de la técnica, puesto que la forma de dicho
cuerpo principal del elemento que constituye la carca-
sa una vez hinchado viene singularmente determinada
por la distribucién de la resistencia en el cuerpo prin-
cipal del elemento que constituye la carcasa.

A fin de abordar el susodicho problema, la JP-A-
8-011239 propone un método en el que el tambor de
formacion tiene una vejiga central en la que estdn em-
bebidos hilos, para asi determinar la forma del cuer-
po principal del elemento que constituye la carcasa
una vez hinchado aplicando traccién a los hilos. Se
propone la adopcién de una medida adicional o alter-
nativa en el documento EP-A-0661151 o en el docu-
mento US-A-5164085, por ejemplo, en los que en lu-
gar o ademads de la vejiga central se prevé un tambor
de formacién con una pluralidad de cuerpos rigidos
que estan realizados en forma de segmentos metali-
cos que son contiguos unos a otros en la direccidén
circunferencial y son susceptibles de ser dilatados y
contraidos radialmente para asi determinar la forma
del elemento que constituye la carcasa al haber sido
éste hinchado y dilatado.

Estos tambores de formacién de cubiertas cono-
cidos pueden realizar con precisién la deseada forma
del cuerpo principal del elemento que constituye la
carcasa una vez hinchado, que es casi la misma como
la de la cubierta que es obtenida como producto, pa-
ra asi mejorar ventajosamente la uniformidad de ésta
ultima. Desde el punto de vista de la prictica, sin em-
bargo, hay el problema de que los procesos del estado
de la técnica que han sido mencionados anteriormen-
te no son muy adecuados para formar continuamente
cubiertas de distintas dimensiones con un dnico tam-
bor de formacién de cubiertas. Esto quiere decir que
para la produccién de cubiertas que tengan distintas
dimensiones con los conocidos tambores de forma-
cion de cubiertas es necesario sustituir frecuentemen-
te el tambor de formacién o los segmentos del tambor.
Puesto que estas sustituciones consumen gran canti-
dad de tiempo, los tambores de formacién de cubier-
tas conocidos son en la prictica aplicables tan sélo a
la produccién por lotes de muchas unidades, que re-
quiere pocos cambios dimensionales. Como resultado
de ello, hay que prever y tener en existencias una gran
cantidad de materiales intermedios, lo cual redunda
en desventajas tanto en materia de espacio como en
materia de costes. Por consiguiente, a fin de superar
estos problemas seria deseable contar con un tambor
de formacién de cubiertas que fuese capaz de ope-
rar con distintas dimensiones, y concretamente con un
tambor de formacion de cubiertas que permita produ-
cir continuamente cubiertas de distintas dimensiones
en la secuencia deseada y sin tener que sustituir sus
componentes.

Se llama asimismo la atencién acerca de las des-
cripciones de los documentos WO 01/08874A, US-A-
4007081 y FR-A-2093180.

En particular, dicha WO 01/08874A describe un
aparato de montaje de cubiertas que estd constituido
por dos mitades que son desplazables axialmente pa-
ra aproximarse entre si, montdndose sobre las mismas
un manguito de configuracién cilindrica que constitu-
ye la carcasa. Cada mitad comprende sectores radiales
que estan provistos cada uno de un elemento de suje-
cion que es dilatable radialmente para fijar el mangui-
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to que constituye la carcasa junto a una estructura de
anclaje anular. Elementos de soporte que van asocia-
dos a los elementos de sujecién definen una superficie
cilindrica de soporte para las telas de la carcasa que se
extienden en una configuracion cilindrica, facilitando
con ello la aplicacién de tiras bajo el cinturén. Dispo-
sitivos de volteo hacia arriba que comprenden palan-
cas distribuidas circunferencialmente pasan los bor-
des laterales del manguito que constituye la carcasa
hacia arriba por en torno a las estructuras de anclaje
anular, después de haber sido las mitades aproxima-
das una a otra para dar al manguito que constituye la
carcasa una configuracion toroidal y acoplarlo al pa-
quete del cinturén provisto de la banda que constituye
la banda de rodadura.

La presente invencién ha sido llevada a cabo to-
mando en consideracion estos problemas, y el objeto
de la presente invencion es el de aportar un tambor de
formacién de cubiertas no vulcanizadas que incluya
una pluralidad de segmentos rigidos que sean suscep-
tibles de ser dilatados y contraidos y sea capaz de for-
mar continuamente cubiertas de distintas dimensiones
en la secuencia deseada.

Segtn la presente invencion, se aporta un tambor
de formacién de cubiertas que incluye un eje hueco
principal, un par de partes de fijacién de los talones
que estan dispuestas concéntricamente con respecto
al eje principal y sirven respectivamente para sujetar
un alma del tal6n de la cubierta, y un cuerpo de sopor-
te de la carcasa que como tal cuerpo es susceptible de
ser dilatado y contraido radialmente y define la forma
interior del elemento que constituye la carcasa y se
extiende entre las almas de los talones, comprendien-
do el tambor de formacién de cubiertas un par de cuer-
pos de mandril que son concéntricos con respecto al
eje principal, constituyendo el par de cuerpos de man-
dril el cuerpo de soporte de la carcasa y comprendien-
do dicho par de cuerpos de mandril una pluralidad de
segmentos rigidos que son susceptibles de ser dilata-
dos y contraidos, son circunferencialmente contiguos
unos a otros y estan circunferencialmente en contacto
unos con otros, un par de correderas que tienen cada
una al menos un cuerpo de mandril y al menos una
parte de fijacién del talén montados en las mismas,
siendo las correderas de susceptibles de ser despla-
zadas para aproximarse una a otra y alejarse una de
otra en la direccién axial, medios de desplazamiento
de las correderas para llevar a dichas correderas a la
posicion axial que se requiera, y medios de dilatacion
y contraccién de los segmentos para dilatar y contraer
los segmentos de cada cuerpo de mandril llevdndolos
a la posicién radial que se requiera.

En el tambor de formacién de cubiertas segtin la
invencion, el cuerpo de soporte de la carcasa de la cu-
bierta se compone de los cuerpos de mandril dispues-
tos en ambos lados del eje principal, y estd previsto
el par de correderas, que estdn equipadas con estos
cuerpos de mandril y con las partes de fijacién de los
talones y se desplazan aproximindose una a otra o
alejdndose una de otra en la direccién axial, y estdn
previstos los medios de desplazamiento de las corre-
deras para llevar a estas correderas a la posicién axial
que se requiera y detenerlas ahi. Por consiguiente, sin
sustituir componente alguno, incluyendo los segmen-
tos, puede formarse una cubierta no vulcanizada que
tenga cualquier distancia entre las almas de los talo-
nes y elementos de cualquier anchura como elementos
constitutivos del cinturén.
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Ademds, cada uno de los cuerpos de mandril en
ambos lados se compone de la pluralidad de segmen-
tos que son susceptibles de ser dilatados y contraidos,
son circunferencialmente contiguos unos a otros y es-
tan circunferencialmente en contacto unos con otros,
y en ambos lados estdn previstos los medios de di-
latacion y contraccion de los segmentos para dilatar
radialmente los segmentos hasta cualquier didmetro
que se desee y detenerlos ahi. Por consiguiente, sin
sustituir componente alguno, incluyendo los segmen-
tos, puede formarse una cubierta no vulcanizada que
tenga elementos de cualquier didmetro como elemen-
tos constitutivos del cinturdén.

Ademas, en el tambor de formacion de cubiertas el
cuerpo de soporte de la carcasa se compone de la plu-
ralidad de segmentos rigidos, y estos segmentos estin
en contacto unos con otros y son contiguos unos a
otros en cualquier didmetro. Por consiguiente, cuan-
do el cuerpo principal del elemento que constituye la
carcasa es dilatado radialmente, puede formarse una
superficie de soporte que soporta uniformemente al
cuerpo principal en toda la superficie tanto a lo ancho
como en la direccién circunferencial y tiene una alta
rigidez, para asf realizar con gran precision la forma
del elemento que constituye la carcasa una vez hin-
chado. Asi puede formarse una cubierta que presenta
una uniformidad satisfactoria.

Ademés, el cuerpo principal dilatado radialmen-
te del elemento que constituye la carcasa es soporta-
do por una superficie que tiene una alta rigidez, con
lo cual los elementos que constituyen el cinturén y
el caucho de la banda de rodadura pueden ser unidos
directamente y con precision a la periferia del cuer-
po principal. Segin un método en el que se usa un
tambor convencional que estd hecho de un material
menos rigido tal como una vejiga de caucho, puesto
que no puede asegurarse la suficiente precision si los
elementos que constituyen el cinturén y el caucho de
la banda de rodadura son unidos directamente enci-
ma del tambor, se forma sobre otro tambor una banda
que constituye la banda de rodadura y dicha banda es
entonces transferida para ser unida al elemento que
constituye la carcasa. En comparacién con el méto-
do convencional, el método en el que se usa el tambor
de formacién de cubiertas segtin la presente invencién
elimina la fluctuacién de la precisiéon de la posicién
durante la transferencia, y contribuye por consiguien-
te a mejorar la uniformidad.

Preferiblemente, los medios de desplazamiento de
las correderas comprenden un eje roscado que esta
previsto en el eje hueco principal, y el eje roscado
comprende un conectador de accionamiento de las
correderas que estd unido al eje de salida de un ser-
vomotor, y un par de partes roscadas que estdn en-
roscadas en las correderas y tienen los pasos de rosca
dirigidos en direcciones mutuamente opuestas. En es-
te caso, las del par de correderas que son desplazables
para ser aproximadas una a otra y alejadas una de otra
son accionadas mediante enroscamiento en las del par
de partes roscadas que estan previstas en el eje rosca-
do y tienen los pasos de rosca dirigidos en direccio-
nes mutuamente opuestas, con lo cual las correderas
pueden ser desplazadas en la direccién axial y simé-
tricamente entre si en cualquier situacion. Por consi-
guiente, con independencia de las dimensiones de la
cubierta que deba ser formada, el punto central de las
correderas nunca se desplaza tanto durante la dilata-
cién como durante la contraccién del tambor, y por
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consiguiente la cubierta puede ser formada con gran
precision.

Ademads, el eje roscado estd provisto del conec-
tador de accionamiento de las correderas, que es ac-
cionado por el servomotor, con lo cual puede llevarse
a cabo instantdneamente una modificacién dimensio-
nal del tambor ajustando los valores preestablecidos
para cada dimensién, que corresponden a las posicio-
nes de detencién de las correderas y determinan las
posiciones de un controlador del aparato de forma-
cién para detener el servomotor, y seleccionando el
valor preestablecido segtn la dimensién de la cubier-
ta a formar. Por consiguiente, pueden formarse conti-
nuamente con una productividad satisfactoria cubier-
tas de distintas dimensiones.

Ademads, puesto que el eje roscado se prevé en el
eje hueco principal, el tambor puede tener una confi-
guracién compacta.

Preferiblemente, los medios de dilatacién y con-
traccion de los segmentos comprenden partes de aco-
plamiento articulado para la dilatacién y contraccién
de los segmentos que estdn unidas en articulacién a
los segmentos, un conectador de accionamiento de los
segmentos que estd unido en articulacion a un brazo
de accionamiento que es accionado axialmente en vai-
vén por un servomotor, una parte de sujecién de los
segmentos que es desplazable axialmente y sirve para
acoplar las partes de acoplamiento articulado para la
dilatacion y contraccién de los segmentos al conec-
tador de accionamiento de los segmentos, y un fre-
no para frenar la parte de sujecién de los segmentos.
En este caso, los del par de medios de dilatacién y
contraccién de los segmentos estdn provistos de las
partes de acoplamiento articulado para la dilatacién
y contraccion de los segmentos que estdn unidas en
articulacion a los segmentos y a la parte de sujecion
de los segmentos que es desplazable axialmente y sir-
ve para acoplar las partes de acoplamiento articulado
para la dilatacién y contraccién de los segmentos, de
manera que los segmentos pueden ser dilatados o con-
traidos uniformemente en toda la circunferencia des-
plazando las partes de acoplamiento articulado para
la dilatacién y contraccién de los segmentos en la di-
reccidn axial. Por consiguiente, los segmentos pueden
ser dispuestos uniformemente en la circunferencia de
una cubierta que tenga cualquier didmetro de unién
de los elementos que constituyen el cinturén, con lo
cual puede formarse una cubierta que tenga una buena
uniformidad.

Ademads, los medios de dilatacién y contraccién
de los segmentos estdn provistos del conectador de
accionamiento de los segmentos que estd unido en
articulacién a un brazo de accionamiento que es ac-
cionado alternativamente por un servomotor siendo
asi desplazado axialmente en vaivén, con lo cual pue-
de llevarse a cabo instantdneamente una modificacién
dimensional del tambor ajustando los valores prees-
tablecidos para cada dimensién que corresponden a
las posiciones de detencién de la dilatacién y contrac-
cién de los segmentos y determinan las posiciones de
un controlador del aparato de formacién para detener
al servomotor, y seleccionando el valor preestableci-
do de acuerdo con las dimensiones de la cubierta a
formar. Por consiguiente, pueden formarse continua-
mente cubiertas de distintas dimensiones.

Ademas, los medios de dilatacién y contraccion
de los segmentos del tambor de formacién de cubier-
tas estan provistos de un freno para frenar la parte de

4

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

sujecion de los segmentos, con lo cual puede mejo-
rarse la precisién de la posicion de detencion. Ade-
mas, a pesar de que actia una fuerza centripeta que
tiende a contraer radialmente los segmentos cuando
es aplicada una traccién a los elementos que consti-
tuyen el cinturén y los elementos que constituyen el
cinturén son unidos a la periferia exterior del elemen-
to que constituye la carcasa, puede impedirse como
acompafiamiento a ello el desplazamiento de los seg-
mentos en la direccién de tracciéon. Cuando una ve-
jiga central estd dispuesta sobre la periferia exterior
de los segmentos, actia andlogamente una fuerza de
contraccion de la vejiga central, que se compone de un
cuerpo deformable eldsticamente, de manera que tam-
bién en este caso puede impedirse el desplazamiento
de los segmentos en la direccién de contraccion.

Preferiblemente, las partes de fijacion de los talo-
nes comprenden cada una una pluralidad de segmen-
tos de fijacion del talén que son circunferencialmente
contiguos unos a otros y son susceptibles de ser di-
latados o contraidos radialmente manteniendo sus in-
terrelaciones espaciales circulares, partes de acopla-
miento articulado para la dilatacién y contraccién del
fijador del talén que estdn unidas en articulacién a los
segmentos de fijacion del talon, partes de sujecion del
fijador del talén que son desplazables axialmente y
estan unidas en articulacién a estas partes de acopla-
miento articulado, y un cilindro de fijacién de los ta-
lones para desplazar las partes de sujecion del fijador
del talén. En este caso, puesto que todos los segmen-
tos de fijacion del talén pueden ser dilatados o con-
traidos desplazando la parte de sujecion del fijador
del talon en la direccion axial, las almas de los ta-
lones pueden ser sujetadas uniformemente en toda la
circunferencia. Ademads, puesto que los segmentos de
fijacion de los talones son accionados por el cilindro
de fijacion de los talones montado, el tambor de for-
macion puede tener una configuracién compacta.

Preferiblemente, el tambor de formacién de cu-
biertas comprende adicionalmente una vejiga central
que comprende un cuerpo deformable elasticamen-
te para estanqueizar los espacios entre las correderas
incluyendo el cuerpo del mandril, teniendo la vejiga
ambos extremos axiales montados en las correderas.

Puesto que el tambor de formacién estd provisto
de la vejiga central radialmente en el exterior de los
segmentos, la vejiga central tensada llena uniforme-
mente los espacios entre los segmentos en la superfi-
cie de la periferia exterior de los segmentos que que-
da formada, vinculando todos los segmentos duran-
te la dilatacion de los segmentos. Por consiguiente, el
cuerpo principal del elemento que constituye la carca-
sa queda soportado mas uniformemente, y puede con-
figurarse mds uniformemente una superficie de unién
cuando el cuerpo principal es dilatado radialmente y
los elementos que constituyen el cinturén son unidos
al mismo.

En el caso en el que las almas de los talones son
sujetadas, el elemento que constituye la carcasa es
volteado hacia arriba siendo pasado por en torno a las
almas de los talones para formar un cuerpo no vulca-
nizado, y a continuacidn el cuerpo no vulcanizado es
transferido a otro tambor, €s necesario soltar una vez
las almas de los talones que se tenian sujetas y sujetar
luego de nuevo las almas de los talones. En este caso,
cuando las almas de los talones son sujetadas de nue-
vo, se produce una deformacién debido a la tension
remanente que en torno al alma del talén acompafia al
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volteo hacia arriba. Como resultado de ello, es dificil
sujetar de nuevo el alma del talén manteniendo con
precision el estado original.

Para resolver este inconveniente, se prefiere que el
tambor de formacion de cubiertas comprenda ademas
mecanismos de volteo hacia arriba para voltear hacia
arriba las partes laterales del elemento que constituye
la carcasa pasandolas por en torno a las respectivas al-
mas de los talones, estando los mecanismos de volteo
hacia arriba montados en cada una de las correderas.

Puesto que el tambor de formacién de cubiertas
estd provisto de los mecanismos de volteo hacia arri-
ba, una banda que es la llamada “banda que constituye
la carcasa” y es un elemento constitutivo de la carca-
sa antes de ser volteada hacia arriba siendo pasada
por en torno al alma del talén puede ser transferida
al tambor de formacién de cubiertas no vulcanizadas
y puede ser a continuacién volteada hacia arriba so-
bre el tambor. A pesar de que se produce una similar
tensién remanente en torno al alma del talén cuando
la banda que constituye la carcasa es volteada hacia
arriba, se forma una cubierta no vulcanizada uniendo
continuamente los elementos que constituyen el cin-
turén y el caucho de la banda de rodadura mientras
se fija el alma del talén, con el cual el alma del tal6n
no es sujetada de nuevo hasta haber sido concluida
la formacion de la cubierta no vulcanizada. Asi pue-
de formarse una cubierta que tiene un alto grado de
precision.

Preferiblemente, los mecanismos de volteo hacia
arriba comprenden cada uno una pluralidad de rodi-
llos de volteo hacia arriba que son circunferencial-
mente contiguos unos a otros y son susceptibles de ser
dilatados o contraidos radialmente manteniendo sus
interrelaciones espaciales circulares, una parte exter-
na de contacto para el accionamiento de los rodillos
que puede ser accionada alternativamente para ser asi
desplazada en vaivén estableciendo contacto con un
brazo de accionamiento externo que efectiia un accio-
namiento axial alternativo, y dedos rigidos de volteo
hacia arriba, teniendo los dedos cada uno un extre-
mo unido al rodillo de volteo hacia arriba y el otro
extremo unido mediante pivote a la parte externa de
contacto para el accionamiento de los rodillos. En es-
te caso, los mecanismos de volteo hacia arriba estan
provistos de la pluralidad de rodillos de volteo hacia
arriba que son circunferencialmente contiguos unos a
otros y voltean hacia arriba al elemento que constituye
la carcasa llevando al exterior del elemento que cons-
tituye la carcasa de las inmediaciones del alma del
talon al borde del elemento que constituye la carcasa,
soportando los dedos rigidos de volteo hacia arriba
cada uno a los rodillos, y conectando la parte externa
de contacto para el accionamiento de los rodillos de
manera pivotante a estos dedos de volteo hacia arriba
y de manera basculante para unirlos. Por consiguien-
te, en comparacion con un método en el cual el volteo
hacia arriba es llevado a cabo por medio de la vejiga
de volteo hacia arriba, que se compone de un cuer-
po deformable eldsticamente, puesto que el elemento
que constituye la carcasa es volteado hacia arriba des-
plazando la parte externa de contacto para el acciona-
miento de los rodillos hacia el centro del eje geomé-
trico, el volteo hacia arriba puede ser llevado a cabo
uniformemente en la direccion circunferencial. Asi,
puede formarse una cubierta que presenta una unifor-
midad satisfactoria.

Podra comprenderse mejor la invencién haciendo
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referencia a los dibujos acompaiantes, en los cuales:

La Fig. 1 es una vista frontal parcialmente en sec-
cién de un tambor de formacién de cubiertas segtn la
presente invencion;

la Fig. 2 es una vista fragmentaria de detalle par-
cialmente en seccién de un tambor de formacién de
cubiertas segtin la presente invencion;

la Fig. 3 es una vista fragmentaria de detalle par-
cialmente en seccién de un tambor de formacién de
cubiertas segun la presente invencion;

la Fig. 4 es una vista fragmentaria de detalle par-
cialmente en seccién de un tambor de formacién de
cubiertas segtin la presente invencion;

la Fig. 5 es una vista fragmentaria de detalle par-
cialmente en seccién de un tambor de formacién de
cubiertas segun la presente invencion;

la Fig. 6 es un diagrama del esquema de montaje
que muestra una conexién del tambor de formacién
de cubiertas y un aparato de formacion;

la Fig. 7 es una vista en seccién que ilustra un fre-
no;

la Fig. 8 es un diagrama esquemadtico parcialmen-
te en seccion del tambor que ilustra un procedimiento
de formacion;

la Fig. 9 es un diagrama esquemadtico parcialmen-
te en seccion del tambor que ilustra un procedimiento
de formacion; y

la Fig. 10 es un diagrama esquemadtico parcial-
mente en seccién del tambor que ilustra un procedi-
miento de formacion.

Se describen de aqui en adelante realizaciones de
la presente invencién haciendo referencia a las Figs.
1 a10. La Fig. 1 es una vista en seccién de un tambor
1 de formacién de cubiertas segin una realizacion de
la presente invencién. El tambor 1 de formacién de
cubiertas tiene un eje hueco principal 10, partes 20 de
fijacion de los talones que estdn dispuestas concéntri-
camente con respecto al eje principal 10 en los lados
izquierdo y derecho y sujetan respectivamente un al-
ma del talén de una cubierta, un par de cuerpos de
mandril 30 que se encuentran en los lados izquierdo y
derecho y estan compuestos de una pluralidad de seg-
mentos rigidos 31 que se dilatan y se contraen radial-
mente con el eje principal 10 como centro, y corre-
deras 40 que tienen las partes 20 de fijacién de los
talones y los cuerpos de mandril 30 del mismo lado y
se desplazan en la direccidn axial aproximdndose una
a otra y alejandose una de otra.

El tambor 1 de formacion de cubiertas incluye adi-
cionalmente un eje roscado 50 que esta previsto en la
parte hueca del eje principal 10 y constituye unos me-
dios de desplazamiento de las correderas para despla-
zar las correderas 40, un par de medios de dilatacién
y contraccion de los segmentos que son para dilatar y
contraer los segmentos 31 y estan dispuestos en el la-
do izquierdo o en el lado derecho en correspondencia
con los respectivos cuerpos de mandril 30, y un par de
mecanismos de volteo hacia arriba que estin dispues-
tos en los lados izquierdo y derecho para voltear hacia
arriba las partes laterales del elemento que constituye
la carcasa por en torno a las respectivas almas de los
talones.

Se describe ahora una conexién del tambor 1 de
formacién de cubiertas y un aparato 2 de formacién
de cubiertas que soporta al tambor 1 de formacién de
cubiertas y lo acciona, haciendo referencia a un dia-
grama del esquema de montaje del aparato de forma-
cion de cubiertas que se ilustra en la Fig. 6. El aparato

5
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2 de formacién de cubiertas tiene un cuerpo principal
3A del aparato de formacién que como tal cuerpo estd
sujetado a un extremo del eje principal 10 del tambor
1 de formacién de cubiertas y acciona al eje princi-
pal 10, y una parte de soporte 3B para soportar el otro
extremo del eje principal 10 que como tal extremo es
el opuesto al del cuerpo principal 3A para formar un
doble soporte en cooperacion con el cuerpo principal
3A. El aparato de formacién 2 también tiene una parte
4 de accionamiento de las correderas que se compone
de un eje externo 4B que estd conectado al eje roscado
50 del tambor de formacién 1 y de un servomotor 4A
para poner al eje roscado 50 en rotacion a través del
eje externo 4B, y una parte de accionamiento alter-
nativo 5 que se compone de un servomotor SA para
un accionamiento alternativo, de roscas a izquierdas
y a derechas 5B que son accionadas por el servomo-
tor 5A, y de un par de brazos de accionamiento 5C
que estdn enroscados en las roscas 5B y se desplazan
respectivamente hacia la izquierda o hacia la derecha
recorriendo la misma distancia. La parte de acciona-
miento alternativo 5 puede ser puesta en acoplamiento
con los medios 60 de dilatacién y contraccion de los
segmentos para accionarlos, o puede establecer con-
tacto contra los mecanismos de volteo hacia arriba 70
para accionarlos.

Se describen a continuacién las partes principales
que constituyen el tambor 1 de formacién de cubier-
tas. Como se muestra en la Fig. 1, el eje roscado 50
para desplazar las correderas 40 tiene un par de partes
roscadas 51 en los lados izquierdo y derecho con los
pasos de rosca dirigidos en direcciones mituamente
opuestas, y un conectador 52 de accionamiento de las
correderas que une el eje roscado 50 al eje externo
4B que es accionado por el servomotor 4A para ser
puesto en rotacion.

Cada una de las correderas 40 se compone de un
bloque roscado 41 que estd enroscado en la parte ros-
cada 51 que estd situada en el mismo lado como la
corredera 40, una parte 42 de guia de la corredera que
como tal parte de guia estd fijada al bloque roscado
41, va guiada por el eje principal 10 y se desliza por
sobre el eje principal 10 en la direccién axial, y una
parte 43 de soporte de la parte de fijacién del talén
que como tal parte de soporte estd montada fijamente
en la parte 42 de guia de la corredera y se extiende
radialmente en el exterior de la parte 42 de guia de la
corredera. Los bloques roscados 41 que estdn enros-
cados cada uno en la parte roscada 51 son desplaza-
dos en direcciones mituamente opuestas en la direc-
cion axial y recorriendo la misma distancia poniendo
externamente en rotacién al eje roscado 50 a través
del conectador 52 de accionamiento de las correde-
ras, con lo cual cada una de las correderas puede ser
enteramente desplazada para aproximarse a la otra y
alejarse de la misma.

Como se ha mencionado anteriormente, ambas
correderas 40 son desplazadas en sentidos mutuamen-
te opuestos en la direccion axial y recorriendo exac-
tamente las mismas distancias mediante la rotacién
del eje roscado 50. Por consiguiente, cuando el cuer-
po principal del elemento que constituye la carcasa es
hinchado manteniendo la longitud del trazado del hilo
que discurre entre las almas de los talones, el empuje
de las partes 20 de fijacion de los talones y de los cuer-
pos de mandril 30 hacia el centro (que es la llamada
aproximacion a lo ancho) en sincronismo con la dila-
tacion radial de los segmentos 31 puede ser llevado a

6

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

cabo con un alto grado de precisién. Ademads, pues-
to que la corredera 40 es accionada por el servomotor
externo 4A a través del eje roscado 50, la corredera
puede detenerse en cualquier posicion axial. Por con-
siguiente, pueden formarse continuamente sin susti-
tuir los componentes del tambor cubiertas que sean
distintas con respecto a la longitud del hilo de la car-
casa entre las almas de los talones, o cubiertas que
sean distintas con respecto a la anchura de los ele-
mentos que constituyen el cinturén.

Esté prevista entre las correderas izquierda y de-
recha una vejiga central 45 para estanqueizar los es-
pacios que son separados por la corredera 40. Ambos
extremos laterales de la vejiga central 45 estdn uni-
dos circularmente a los extremos laterales centrados
axialmente de las partes 43 de las correderas 40 que
como tales partes son las partes de soporte de las par-
tes de fijacion de los talones. La vejiga central 45 llena
los espacios entre los segmentos 31 sobre la superfi-
cie periférica exterior de los segmentos 31 mientras
los segmentos 31 estdn siendo dilatados radialmen-
te al estar siendo aplicada tension a la vejiga central
45. Por consiguiente, el cuerpo principal del elemento
que constituye la carcasa queda soportado mas unifor-
memente y puede quedar configurada mas uniforme-
mente una superficie de unién cuando los elementos
que constituyen el cinturén son unidos sobre la veji-
ga central 45, lo cual puede contribuir a mejorar la
uniformidad.

Las Figs. 2 a 5 son vistas fragmentarias de detalle
parcialmente en seccién que muestran cada una deta-
lles de la corredera 40, del mecanismo 60 de dilata-
cién y contraccién de los segmentos, de la parte 20
de fijacién del talén y del mecanismo de volteo hacia
arriba 70 en distintos estados del tambor de forma-
cion de cubiertas. Se describe detalladamente a conti-
nuacién cada parte haciendo referencia a estas figuras.
Mientras que la Fig. 2 muestra un estado en el que la
corredera 40 esta situada axialmente en el exterior, las
Figs. 3 a 5 muestran estados en los que la corredera 40
se ha desplazado hacia el lado axialmente central.

Cada medio 60 de dilatacién y contraccion de los
segmentos, que sirve para dilatar y contraer los seg-
mentos 31, tiene partes 61 de acoplamiento articulado
para la dilatacién y contraccién de los segmentos que
estan unidas en articulacién a los segmentos 31, esta
dispuesto circularmente y dilata o contrae los segmen-
tos 31, y tiene asimismo una parte 62 de sujecién de
los segmentos que sujeta las partes 61 de acoplamien-
to articulado para la dilatacién y contraccion de los
segmentos y se desliza axialmente por sobre la parte
42 de guia de la corredera, un freno 64 que esta co-
nectado a la parte 62 de sujecion de los segmentos a
través de una barra de conexién 63, y un conectador
65 de accionamiento de los segmentos que estd unido
al freno 64 y es capaz de quedar en acoplamiento con
el susodicho brazo de accionamiento 5C.

Cada parte 61 de acoplamiento articulado para la
dilatacion y contraccién de los segmentos estd provis-
ta de un par de bielas de acoplamiento paralelas 61A
que estdn unidas en una unién pivotante a pivotes que
estan unidos a las partes 62 de sujecion de los segmen-
tos y a pivotes que estdn conectados a los segmentos
31 en ambos extremos para girar paralelamente en-
tre si, teniendo asimismo cada una de dichas partes
de acoplamientos articulado para la dilatacién y con-
traccion de los segmentos una biela pivotante 61B que
estd unida en una unién pivotante a un pivote que es-
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td unido a una de las bielas de acoplamiento paralelas
61A y a un pivote que estd fijamente previsto en la
parte 42 de guia de la corredera en ambos extremos.

Cuando el freno 64 es soltado y el brazo de accio-
namiento 5C del aparato 2 de formacién de cubiertas
es puesto en acoplamiento con el conectador 65 de ac-
cionamiento de los segmentos para desplazar el brazo
de accionamiento 5C en la direccién axialmente cen-
tral en el estado que se ilustra en la Fig. 3, el freno
64, la barra de conexion 63 y la parte 62 de sujecion
de los segmentos se desplazan como conjunto axial-
mente hacia el interior para adoptar el estado que se
ilustra en la Fig. 4. En la practica, cuando es hincha-
do el cuerpo principal del elemento que constituye la
carcasa, a fin de desplazar los segmentos 31 en la di-
reccioén axialmente central mientras estdn siendo di-
latados radialmente, las partes 62 de sujecién de los
segmentos son desplazadas en la direccién axialmen-
te central recorriendo una distancia que es mayor que
la de la parte 42 de guia de la corredera 40, que es
también desplazada en la direccién axialmente cen-
tral. Esto quiere decir que desplazando relativamente
las partes 62 de sujecion de los segmentos en la direc-
cién axialmente central mds que la parte 42 de guia de
la corredera, la biela pivotante 61B que estd unida en
una unién pivotante a la parte 42 de guia de la corre-
dera y el par de bielas de acoplamiento paralelas 61 A
son movidos en cooperacion, con lo cual los segmen-
tos 31 pueden ser dilatados radialmente manteniendo
sus posiciones.

Se hace aqui una descripcién adicional del freno
64. El freno 64 que constituye los medios 60 de di-
latacién y contraccién de los segmentos actia man-
teniendo las posiciones radiales de los segmentos 31
contra la fuerza de contraccién de la vejiga central 45
y la fuerza que tiende a contraer radialmente a los seg-
mentos cuando es aplicada una tensién a la periferia
exterior de la vejiga central 45 para unir los elementos
que constituyen el cinturén.

Como se muestra en la Fig. 7, el freno 64 tiene
un cilindro 64A para encerrar aire, un émbolo conico
64C que tiene una parte conica del tipo de un saliente
y se desplaza alternativamente en vaivén en el cilindro
64A, resortes de compresion 64B que estdn montados
en una cdmara de aire que estd situada en la direc-
cion axialmente central desde el émbolo cénico 64C,
y un anillo cénico 64D cuya superficie exterior que-
da en acoplamiento con la parte cénica del tipo de un
saliente del émbolo cénico 64C, y un metal de freno
que estd destinado a deslizarse por sobre el eje princi-
pal 10 esta fijamente unido a la superficie interior.

Poniendo a presién la cdmara de aire en el la-
do axialmente central con respecto al émbolo cénico
64C, y en virtud del funcionamiento de los resortes
de compresidn, el émbolo conico 64C es desplazado
axialmente hacia el exterior, y por consiguiente el ani-
1lo cénico 64D es apretado por medio de la superficie
cOnica para asi efectuar una accién de freno contra la
contraccién radial de los segmentos 31. Por el contra-
rio, poniendo a presién la cdmara de aire en el lado
que esta dirigido axialmente hacia el exterior, el ani-
llo cénico 64D es liberado del apriete para asi permitir
que los segmentos 31 sean dilatados o contraidos ra-
dialmente.

Se describe a continuacién una parte 20 de fija-
cion del talén. La parte 20 de fijacion del taldn tiene
segmentos 21 de fijacién del talén que son circunfe-
rencialmente contiguos unos a otros y son suscepti-
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bles de ser dilatados o contraidos radialmente, par-
tes 22 de acoplamiento articulado para la dilatacién y
contraccién del fijador del talén que estan unidas en
articulacion a los segmentos 21 de fijacion del taldn,
partes axialmente desplazables 25 de sujecion del fi-
jador del talén que estdn unidas en articulacidn a estas
partes 22 de acoplamiento articulado, y un cilindro 24
de fijacion del talén que como tal cilindro desplaza
las partes 25 de sujecion del fijador del talén y estd
fijamente unido a la parte 43 de soporte de la parte de
fijacion del talon.

La parte 22 de acoplamiento articulado para la di-
latacién y contraccion del fijador del talon estd provis-
ta de un par de bielas de acoplamiento paralelas 22A
cuyos extremos estdn ambos unidos en una unién pi-
votante al segmento 21 de fijacién del talén y a la par-
te 25 de sujecidn del fijador del talén, respectivamen-
te, y de una biela pivotante 22B cuyos extremos estin
ambos unidos en una unién pivotante al segmento 21
de fijacion del talén y al cilindro 24 de fijacion del
talén.

Cuando el interior del cilindro 24 de fijacién del
talon es puesto a presion para desplazar la parte 25 de
sujecion del fijador del talon llevandola desde la po-
sicién que se ilustra en la Fig. 2 hacia la parte axial-
mente central, cada una de las partes 20 de fijacién de
los talones puede ser dilatada axialmente en virtud de
la accién de las bielas de acoplamiento paralelas 22A
y de la biela pivotante 22B mientras mantienen sus
posiciones, como se muestra en la Fig. 3. Por el con-
trario, cuando se le da salida a la presion del interior
del cilindro 24 de fijacién del talon para desplazar la
parte 25 de sujecién del fijador del taléon axialmente
hacia el exterior, cada una de las partes 20 de fijacion
de los talones puede ser contraida axialmente a tra-
vés de la parte 22 de acoplamiento articulado para la
dilatacién y contraccidn del fijador del talén.

Se describen a continuacién los de un par de me-
canismos 70 de volteo hacia arriba izquierdo y dere-
cho. Cada uno de los mecanismos 70 de volteo hacia
arriba tiene una parte 71 que constituye una base y
estd fijamente unida a la parte 43 de la corredera 40
que como tal parte es la parte de soporte de la parte de
fijacién del talén, una pluralidad de rodillos de volteo
hacia arriba 72 que son circunferencialmente conti-
guos unos a otros y son susceptibles de ser dilatados o
contraidos radialmente, una parte externa de contacto
para el accionamiento de los rodillos que gira sobre la
parte 71 que constituye la base para efectuar un accio-
namiento alternativo en contacto con un brazo exter-
no de accionamiento 5C que se desplaza axialmente
en vaivén, dedos de volteo hacia arriba 74 que tienen
un extremo unido al rodillo 72 de volteo hacia arriba
y el otro extremo unido en una unién pivotante a la
parte externa 73 de contacto para el accionamiento de
los rodillos, un resorte recuperador 75 cuyos extremos
estan ambos en acoplamiento con la parte que consti-
tuye la base y con la parte externa 73 de contacto pa-
ra el accionamiento de los rodillos, y una pluralidad
de bandas de caucho 76 que estdn previstas fijamente
sobre la periferia exterior de los dedos 74 de volteo
hacia arriba.

En la Fig. 4, una parte X a voltear hacia arriba
de una banda que constituye la carcasa que como tal
parte a voltear hacia arriba se compone de la parte
lateral del elemento que constituye la carcasa y de
un opcional caucho del flanco estd prevista sobre una
periferia circunferencial exterior que queda formada
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por los dedos 74 de volteo hacia arriba dispuestos cir-
cularmente. La parte X a voltear hacia arriba es vol-
teada hacia arriba dilatando radialmente los dedos 74
de volteo hacia arriba y los rodillos 72 de dilatacién
y contraccion que estdn unidos a los dedos 74. Esto
quiere decir que cuando el brazo 5C establece contac-
to con la parte externa 73 de contacto para el acciona-
miento de los rodillos para desplazarla en la direccién
axialmente central, la parte externa 73 de contacto pa-
ra el accionamiento de los rodillos es desplazada a lo
largo de la parte 71 que constituye la base en la direc-
cién axialmente central, y los dedos 74 de volteo ha-
cia arriba que estdn unidos en una unién pivotante a la
parte externa 73 de contacto para el accionamiento de
los rodillos y a los rodillos 72 de volteo hacia arriba
son también desplazados en la direccién axialmente
central, como se muestra en la Fig. 5. No obstante,
puesto que el rodillo 72 de volteo hacia arriba ve li-
mitado su desplazamiento en la direccién axialmente
central por la vejiga central 45 que sostiene la parte
X a voltear hacia arriba y es dilatado radialmente, los
dedos 74 de volteo hacia arriba y los rodillos 72 de di-
latacién y contraccion son dilatados radialmente con
el punto que los une en una unién pivotante a la parte
externa 73 de contacto para el accionamiento de los
rodillos como centro, volteando con ello hacia arriba
a la parte X a voltear hacia arriba.

A fin de contraer radialmente los rodillos 72 de
volteo hacia arriba y los dedos 74 de volteo hacia
arriba tras haber sido los mismos dilatados radialmen-
te para voltear hacia arriba la parte X a voltear hacia
arriba, la parte externa 73 de contacto para el acciona-
miento de los rodillos es desplazada axialmente hacia
el exterior en virtud de la accién del resorte recupera-
dor 75, y también los dedos 74 de volteo hacia arriba
son contraidos radialmente en virtud de la accién de
las bandas de caucho 76.

Se describe a continuacién un procedimiento de
formacién de una cubierta no vulcanizada con el tam-
bor 1 de formacién de cubiertas haciendo referencia a
las vistas frontales parcialmente en seccién del tam-
bor que se ilustran en las Figs. 8 a 10. Una banda
CB que constituye una carcasa, ha sido formada sobre
otro tambor e incluye los elementos C que constituyen
la carcasa y las almas B de los talones es transferi-
da a la periferia exterior del tambor 1 de formacién
de cubiertas en el estado en el que los segmentos 31,
los segmentos 21 de fijacioén de los talones y los de-
dos 74 de volteo hacia arriba del tambor 1 de forma-
cién de cubiertas estan contraidos radialmente, como
se muestra en la Fig. 8. En este caso, la distancia entre
los segmentos 21 de fijacion de los talones de las par-
tes 20 de fijacion de los talones es ajustada de acuerdo
con la distancia entre ambas almas B de los talones de
la banda CB que constituye la carcasa.

A continuacién, como se muestra en la Fig. 9, los
segmentos 21 de fijacién de los talones son dilatados
radialmente para sujetar las almas B de los talones.
Entonces, los segmentos 31 y la vejiga central 45 son
dilatados radialmente mientras es reducida la distan-
cia axial entre las partes 20 de fijacién de los talones.
En este contexto, a fin de no aplicar una innecesaria
fuerza de contraccién a los segmentos 31 y de aplicar
la tensién uniformemente a la vejiga central, la pre-
sién interna es ajustada con esmero de acuerdo con el
diametro de la vejiga central.

A continuacién, como se muestra en la Fig. 10,
los segmentos 31 y la vejiga central 45 son dilata-
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dos radialmente hasta un determinado didmetro mé-
ximo segtn las dimensiones de la cubierta. Entonces,
la parte X a voltear hacia arriba es volteada hacia arri-
ba a base de dilatar radialmente los dedos 74 de volteo
hacia arriba desplazandolos en la direccién axialmen-
te central. Los elementos que constituyen el cinturén
y el caucho de la banda de rodadura son unidos a la
periferia exterior de los elementos que constituyen la
carcasa dilatada. Las de una pluralidad de hileras de
caucho del flanco que tienen una forma como la de
una cinta son aplicadas en torno a la parte lateral de
la cubierta para asi formar un flanco que tiene una de-
terminada forma en seccién. Finalmente es llevada a
cabo sobre ello una operacién de costura, y con ello
queda concluida la cubierta no vulcanizada. A conti-
nuacion, los dedos 74 de volteo hacia arriba, la vejiga
central 45, los segmentos 31 y los segmentos de fi-
jacién de los talones son contraidos radialmente para
retirar la cubierta no vulcanizada.

Como se ha ilustrado claramente en la anterior
descripcidn, segtn la presente invencion, por consi-
guiente, en un tambor de formacién de cubiertas para
formar una cubierta no vulcanizada a base de dila-
tar radialmente una banda que constituye una carca-
sa o elementos que constituyen una carcasa entre las
almas de los talones de una cubierta no vulcanizada
para producir una forma toroidal, un cuerpo de sopor-
te de la carcasa se compone de un par de cuerpos de
mandril que estdn dispuestos en los lados izquierdo y
derecho de un eje principal, y estdn previstas correde-
ras que estan equipadas con estos cuerpos de mandril
y con partes de fijacion de los talones y se desplazan
aproximdndose una a otra y alejandose una de otra
en la direccidn axial, y estdn asimismo previstos me-
dios de desplazamiento de las correderas para despla-
zar estas correderas llevandolas a la posicion axial que
se requiera y deteniéndolas ahi, puede ser producida
una cubierta no vulcanizada que puede tener cualquier
distancia entre las almas de los talones y elementos de
cualquier anchura como elementos constitutivos del
cinturén, sin tener que sustituir componente alguno,
incluyendo los segmentos, y teniendo tan sélo que va-
riar los ajustes de las posiciones de las correderas, que
deberan ser detenidas de acuerdo con las dimensiones
de la cubierta a formar.

Ademads, cada uno de los cuerpos de mandril en
ambos lados se compone de una pluralidad de seg-
mentos que son susceptibles de ser dilatados y con-
traidos, son circunferencialmente contiguos unos a
otros y estdn circunferencialmente en contacto unos
con otros, y en ambos lados estdn previstos los me-
dios de dilatacién y contraccion de los segmentos para
dilatar radialmente los segmentos hasta cualquier dia-
metro y detenerlos ahi. Por consiguiente, puede for-
marse una cubierta no vulcanizada que tenga los ele-
mentos constitutivos del cinturén de cualquier didme-
tro interior sin tener que sustituir componente alguno,
incluyendo los segmentos, bastando con modificar el
ajuste de la posicién de los medios de dilatacién y
contraccion de los segmentos, que deberdn ser deteni-
dos en la posicién que corresponda a las dimensiones
de la cubierta a formar.

Si bien han sido descritas anteriormente las rea-
lizaciones preferidas de la presente invencidn, debe
entenderse que pueden hacerse modificaciones y va-
riaciones sin por ello salir fuera del alcance de la in-
vencién segin queda definida en las reivindicaciones
adjuntas.
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REIVINDICACIONES

1. Tambor (1) de formacién de cubiertas que inclu-
ye un eje hueco principal (10), un par de partes (20)
de fijacion de los talones que estan dispuestas con-
céntricamente con respecto al eje principal y sirven
respectivamente para sujetar un alma del talén de la
cubierta, y un cuerpo (30, 31) de soporte de la carca-
sa que como tal cuerpo es susceptible de ser dilatado
y contraido radialmente y define la forma interior del
elemento que constituye la carcasa y se extiende entre
las almas de los talones, comprendiendo el tambor de
formacién de cubiertas:

un par de cuerpos de mandril (30) que son concén-
tricos con respecto al eje principal (10), constituyendo
dicho par de cuerpos de mandril el cuerpo de soporte
de la carcasa y comprendiendo dicho par de cuerpos
de mandril una pluralidad de segmentos rigidos (31)
que son susceptibles de ser dilatados y contraidos, son
circunferencialmente contiguos unos a otros y estdn
circunferencialmente en contacto unos con otros;

un par de correderas (40) que tienen cada una al
menos un cuerpo de mandril (30) y al menos una par-
te (20) de fijacion del talén montados en las mismas,
siendo las correderas de susceptibles de ser desplaza-
das para aproximarse una a otra y alejarse una de otra
en la direccion axial;

medios (50, 51, 52) de desplazamiento de las
correderas para llevar a dichas correderas (40) a la po-
sicién axial que se requiera;

y medios (60) de dilatacién y contraccién de los
segmentos para dilatar y contraer los segmentos (31)
de cada cuerpo de mandril (30) llevandolos a la posi-
cién radial que se requiera.

2. Tambor de formacion de cubiertas como el rei-
vindicado en la reivindicacion 1, en el que dichos me-
dios de desplazamiento de las correderas comprenden
un eje roscado (50) previsto en el eje hueco principal
(10), comprendiendo dicho eje roscado un conecta-
dor (52) de accionamiento de las correderas que esta
unido a un eje de salida de un servomotor, y un par
de partes roscadas (51) que estdn enroscadas en las
correderas (40) y tienen los pasos de rosca dirigidos
en direcciones mutuamente opuestas.

3. Tambor de formacién de cubiertas como el rei-
vindicado en la reivindicacién 1 o 2, en el que dichos
medios (60) de dilatacién y contraccién de los seg-
mentos comprenden partes (61) de acoplamiento ar-
ticulado para la dilatacién y contraccién de los seg-
mentos que estdn unidas en articulacién a los segmen-
tos (31), un conectador (65) de accionamiento de los
segmentos que estd unido en articulaciéon a un bra-
zo de accionamiento (5C) que es desplazado alterna-
tivamente en un movimiento axial de vaivén por un
servomotor, una parte (62) desplazable axialmente de
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sujecion de los segmentos para acoplar las partes (61)
de acoplamiento articulado para la dilatacién y con-
traccién de los segmentos al conectador (65) de ac-
cionamiento de los segmentos, y un freno (64) para
frenar la parte (62) de sujecion de los segmentos.

4. Tambor de formacién de cubiertas como el rei-
vindicado en cualquiera de las reivindicaciones 1 a 3,
en el que dichas partes (20) de fijacion de los talones
comprenden cada una una pluralidad de segmentos
(21) de fijacién del talén que son circunferencialmen-
te contiguos unos a otros y son susceptibles de ser di-
latados o contraidos radialmente manteniendo sus in-
terrelaciones espaciales circulares, partes (22) de aco-
plamiento articulado para la dilatacién y contraccién
del fijador del talén que estdn unidas en articulacién
a los segmentos (21) de fijacién del tal6n, partes (25)
de sujecion del fijador del talén que son desplazables
axialmente y estdn unidas en articulacién a dichas par-
tes (22) de acoplamiento articulado, y un cilindro (24)
de fijacion del talon para desplazar las partes (25) de
sujecion del fijador del taldn.

5. Tambor de formacién de cubiertas como el rei-
vindicado en cualquiera de las reivindicaciones 1 a
4, que comprende adicionalmente una vejiga central
(45) que comprende un cuerpo deformable elastica-
mente para estanqueizar los espacios entre las corre-
deras (40) incluyendo el cuerpo de mandril (30), te-
niendo dicha vejiga ambos extremos axiales monta-
dos en las correderas.

6. Tambor de formacién de cubiertas como el rei-
vindicado en cualquiera de las reivindicaciones 1 a 5,
que comprende adicionalmente mecanismos (70) de
volteo hacia arriba para voltear hacia arriba las partes
laterales del elemento que constituye la carcasa por en
torno a las respectivas almas (30) de los talones, es-
tando dichos mecanismos de volteo hacia arriba mon-
tados en cada una de las correderas (40).

7. Tambor de formacién de cubiertas como el rei-
vindicado en la reivindicacién 6, en el que dichos me-
canismos (70) de volteo hacia arriba comprenden ca-
da uno una pluralidad de rodillos (72) de volteo hacia
arriba que son circunferencialmente contiguos unos a
otros y son susceptibles de ser dilatados o contraidos
radialmente manteniendo sus interrelaciones espacia-
les circulares, una parte externa (73) de contacto para
el accionamiento de los rodillos que puede ser accio-
nada alternativamente estableciendo contacto con un
brazo externo de accionamiento (5C) que efectia un
accionamiento alternativo en la direccidn axial, y de-
dos rigidos (74) de volteo hacia arriba, teniendo di-
chos dedos cada uno un extremo unido al rodillo (72)
de volteo hacia arriba y el otro extremo unido en una
unioén pivotante a la parte externa (73) de contacto pa-
ra el accionamiento de los rodillos.
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FIG. 7
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