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DESCRIPCION
Proceso y aparato para ensamblar neumaticos.
[0001] La presente invenciodn se refiere a un proceso y un aparato para ensamblar neumaticos.

[0002] Més detalladamente, la invencion se refiere al proceso y el equipamiento utilizado para fabricar neumaticos
verdes, y a continuacion someterse a un ciclo de vulcanizacién para obtener el producto final.

[0003] Un neumaticos para ruedas de vehiculos comprende generalmente una estructura de carcasa que incluye al
menos una capa de la carcasa que tiene respectivamente solapas finales en acoplamiento con las respectivas
estructuras anulares integradas en las regiones identificadas normalmente con el nombre de “talones” y que tienen
un didmetro interno que se corresponde substancialmente con el denominado “diametro de ajuste” del neumético en
una llanta respectiva.

[0004] Asociada a la estructura de carcasa se encuentra una estructura de cintura que incluye una o mas capas de
cintura, dispuestas en una relacion radialmente superpuesta y relativas entre si y con la capa de la carcasa, provista
de cables de refuerzo textil o metdlico con una orientacion cruzada y/o dispuestos paralelos a la direccion de
extension circunferencial del neuméatico. En una posicion radialmente externa a la estructura de cintura, se aplica
una banda de rodadura que también es de material elastomérico, como los otros productos semiacabados que
constituyen el neumatico.

[0005] Los respectivos flancos de material elastomérico se aplican también, en una posicion axialmente externa, a
las superficies laterales de la estructura de carcasa, extendiéndose cada uno desde uno de los bordes laterales de la
banda de rodadura hasta que llegar cerca de la estructura de anclaje anular respectiva y hasta los talones. En
neumaticos de tipo “sin camara”, una capa de recubrimiento hermética denominada normalmente “revestimiento”
cubre las superficie internas del neumatico.

[0006] Consecuentemente, para realizar el neumatico verde obtenido mediante el ensamblado de los respectivos
componentes, generalmente se lleva a cabo un tratamiento de vulcanizaciéon y moldeado cuyo objetivo es determinar
la estabilidad estructural del neumatico a través del entrecruzamiento de los compuestos elastoméricos, asi como
estamparlo con un patron deseado y con posibles marcas gréficas distintivas en los flancos.

[0007] La estructura de carcasa y la estructura de cintura se realizan generalmente para que estén separadas entre
si en las estaciones de trabajo respectivas, para ensamblarse conjuntamente en un segundo paso.

[0008] Mas detalladamente, la fabricacién de la estructura de carcasa contempla primero la aplicacién de la capa o
capas de carcasa en un tambos de confeccion, para formar el denominado “manguito de carcasa” substancialmente
cilindrico. Las estructuras de anclaje anulares a los talones estan equipadas o formadas en solapas finales opuestas
de la capa o capas de carcasa, que a continuacion son giradas alrededor de las estructuras anulares para
encerrarlas en una especie de bucle.

[0009] El denominado “manguito externo” se realiza en un tambor secundario o auxiliar, comprendiendo dicho
manguito externo las capas de cintura aplicadas en una relacion radialmente opuesta entre si, y posiblemente la
banda de rodadura aplicada en una posicidn radialmente externa a las capas de cintura. El manguito externo se
recoge después del tambor auxiliar para acoplarse con el manguito de carcasa. Con este objetivo, el manguito
externo se dispone coaxialmente alrededor del manguito de carcasa y después la capa o capas de carcasa se
dimensionan en una configuracion toroidal, por ejemplo, mediante el acercamiento mutuo de los talones y la
admision simultanea de liquido a presion dentro del maguito de la carcasa, para provocar la expansion radial de las
capas de carcasa hasta lograr la adhesion de esta Ultima contra la superficie interna del manguito externo.

[0010] El ensamblado del manguito de carcasa con el manguito externo se puede realizar en el mismo tambor como
se utiliza para realizar el manguito de carcasa, en cuyo caso se hace referencia a un “proceso de fabricacion de una
sola etapa” o “proceso de una etapa”.

[0011] También se conocen los procesos de fabricacién del denominado tipo "dos-etapas”, en el que el denominado
"tambor de primera etapa" se utiliza para realizar el manguito de carcasa, mientras que el ensamblado entre la
estructura de carcasa y el manguito externo se realiza en un denominado "manguito de segunda etapa” o "manguito
de conformacion”, al que se transfieren el manguito de carcasa recogido del tambor de primera etapa y a
continuacion el manguito externo recogido del tambor auxiliar.

[0012] EP 1.312.462 describe un sistema de construccion en el que una estacion de suministro de capas, una
estacion de construccion de carcasas, una estacion de ensamblado y una estacion de construccidon de cinturones
provistas de sus tambores respectivos estan dispuestas a lo largo de una linea de produccion. Los elementos de
transportes moéviles a lo largo de la linea de produccion realizan la transferencia de articulos de fabricacion en
procesamiento de una estacion de trabajo a otra, retirando el articulo de fabricacién de un tambor y colocandolo en
el tambor de la siguiente estacion.
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[0013] WO 20004/041521 en nombre del mismo solicitante describe un proceso de construccion en el que un
manguito de carcasa se forma en un tambor principal, mientras que una estructura de cintura se realiza en un
tambor auxiliar. Una banda de rodadura se forma subsiguientemente en la estructura de cintura y después el
manguito externo hecho de estructura de cintura y banda de rodadura se recoge del tambor auxiliar para ser
acoplado al manguito de carcasa dispuesto en el tambor principal. Con este objetivo, un anillo de transferencia
coloca el manguito externo en una posicién centrada coaxialmente alrededor del manguito de carcasa, y este Ultimo
se dimensiona en una configuracién toroidal para determinar el ensamblado del mismo con el manguito externo.

[0014] EP 1.481.791 describe un sistema de produccién de neumaticos que comprende una pluralidad de estaciones
de fabricacion de carcasas distribuidas a una distancia mutua predeterminada para hacer que las estructuras de
carcasa en respectivos tambores de construccién de carcasas transferidos secuencialmente a lo largo de la linea de
construccién de la carcasa. A lo largo de una linea de produccién de cintura, se proporciona la formacién de
estructuras de cintura equipadas con la banda de rodadura en los tambores de construccion de cintura respectivos
gue se mueven secuencialmente entre las estaciones de construccion de cintura distribuidas en una distancia mutua
predeterminada. Las carcasas y los cinturones se ensamblan mutuamente dentro de un molde de vulcanizacion.

[0015] En WO 2006/064526 a nombre del mismo solicitante, un manguito de carcasa substancialmente cilindrico se
proporciona para realizarse en una estacion de construccion, mientras que en una estacion de acabado se forma un
manguito externo que es también substancialmente cilindrico e incluye una banda de rodadura aplicada en una
posicion radialmente externa a la estructura de cintura. La fabricacién del manguito externo contempla que en una
primera posicién de trabajo de la estacion de acabado, una primera estructura de cintura se forma en un primer
tambor auxiliar, mientras que en una segunda posicién de trabajo del tambor de acabado la banda de rodadura se
aplica a una segunda estructura de cintura formada previamente en un segundo tambor auxiliar. El primer tambor
auxiliar después se posiciona en la segunda posicion de trabajo, mientras que el segundo tambor auxiliar se
posiciona en una posicion de agarre para ser recogido por un elemento de transferencia en una posicién centrada
alrededor del maguito de carcasa formado en la estacion de construccion.

[0016] Segun la presente invencién, el solicitante se ha encontrado con el problema de aumentar la productividad
diaria de neumaticos de diferente tamafio y estructura, manteniendo al mismo tiempo una elevada flexibilidad de
funcionamiento en el proceso de produccion. Mas especificamente, “flexibilidad de funcionamiento” en este contexto
indica la posibilidad de utilizar diferentes productos semiacabados para cada neumatico en términos de material
elastomérico o de acordonado de refuerzo textil o metalico.

[0017] El solicitante ha comprobado que al realizar la construccién del manguito de carcasa y/o el manguito externo
respectivamente, en dos o mas estaciones, cada una dedicada a la obtencién de las etapas de trabajo especificas y
adaptables individualmente a trabajar con los diferentes tipos de neumaticos, se puede lograr una reduccion del
tiempo necesario para completar un ciclo de trabajo y también las estaciones individuales, y por tanto, la planta
puede ofrecer mas adaptabilidad a la hora de trabajar con nheuméticos de diferentes tipos y tamafios.

[0018] EI solicitante también ha hallado que es posible obtener una calidad excelente del producto al realizar un
centrado perfecto del manguito externo relativo al manguito de carcasa y terminar el ensamblado del mismo sin que
el manguito de carcasa sea retirado del tambor de construccion en el que es formado, debido al uso de dispositivos
de conformacion que se pueden acoplar funcionalmente al tambor de construccion para permitir la conformacion del
maguito de carcasa y permitir asi que el mismo sea asociado al manguito externo.

[0019] EI solicitante también ha observado que para lograr lo que se ha mencionado anteriormente, fue necesario
que el tambor de construccion y el tambor auxiliar puedan acoplarse de forma adecuada a las unidades de
transferencia externas capaces de ofrecer una amplia libertad de movimiento en dichos tambores para controlar los
desplazamientos del mismo al menos entre las diferentes lineas de construccién disefiadas para la formacion del
manguito de carcasa y el manguito externo.

[0020] ElI solicitante ha halado por tanto que al instalar dichos dispositivos de conformacion en una estacion de
ensamblado capaz de recibir el tambor de construccién y el tambor auxiliar desde las unidades de transferencia
externas para mantenerlos en una orientacion predeterminada, se logra el cumplimiento de la productividad diaria y
la flexibilidad tecnolégica, y al mismo tiempo se puede mejorar la calidad del producto acabado.

[0021] Més particularmente, se logran las siguientes caracteristicas:

centrado relativo a la unidad de sujecion adaptada para recoger el manguito externo desde el tambor auxiliar para
posicionar subsiguientemente alrededor del manguito de carcasa llevado por el tambor de construccion;

Eficiencia en las operaciones de ensamblado entre el manguito de carcasa y el manguito externo; ligereza y
conveniencia del tambor de construccién debido a los dispositivos de conformacion ubicados de forma externa al
mismo, que ademas proporciona aparatos menos voluminosos y mas fiables.

[0022] mas especificamente, un primer aspecto de la presente invencion se refiere a un proceso para ensamblar
neumaticos, comprendiendo las etapas de:
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formar un manguito de carcasa en un tambor de construccion, cuyo manguito de carcasa incluye al menos una capa
de carcasa y un par de estructuras de anclaje anulares;

formar un manguito externo en un tambor auxiliar, dicho manguito externo comprendiendo al menos una capa de
cintura y una banda de rodadura;

acoplar el tambor auxiliar en una estacion de ensamblado;
recoger el manguito externo del tambor auxiliar;
acoplar el tambor de construccion a la estacién de ensamblado;

colocar el manguito externo en una posicion radialmente externa al manguito de carcasa formado en el tambor de
construccién;

acoplar funcionalmente los dispositivos de conformacion, realizados por la estacion de ensamblado, al tambor de
construccion;

conformar el manguito de carcasa en una configuracion toroidal para permitir el acoplamiento del mismo a dicho
manguito externo.

[0023] Por tanto, el proceso segun la invencion permite obtener neumaticos verdes manteniendo al mismo tiempo
gue la estructura de carcasa sea procesada de forma fija segun su propio tambor de construccién, también con el
uso de productos semiacabados elementales diferentes entre si en una pluralidad de estaciones de trabajo, una
repeticién éptima del posicionamiento y centrado entre el manguito de carcasa y el manguito externo garantizada
también en velocidades de produccion elevadas. Por tanto, los niveles de calidad y flexibilidad de la produccion
deseados se obtienen sin perjudicar la productividad de las plantas.

[0024] Segun otro aspecto, la presente invencion se refiere a un aparato para ensamblar neumaticos,
comprendiendo: Dispositivos de ensamblado para acoplarse a un tambor auxiliar que lleva un manguito externo que
incluye una estructura de cintura y una banda de rodadura, y a un tambor de construccion que lleva un manguito de
carcasa que incluye al menos una capa de carcasa y un par de estructuras de anclaje anulares;

Una unidad de sujecion para recoger el manguito externo del tambor auxiliar acoplado a los dispositivos de
acoplamiento y colocarlo en una posicién radialmente externa al manguito de carcasa llevado por el tambor de
construccion;

Dispositivos de conformacion para ser acoplados funcionalmente al tambor de construccién asociado a los
dispositivos de ensamblado para imponer una expansion radial al manguito de carcasa y acoplar el mismo al
manguito externo retenido por la unidad de sujecion.

[0025] La presente invencion en al menos uno de dichos aspectos puede tener una o mas de las caracteristicas
preferidas descritas a continuacion.

[0026] El acoplamiento del tambor de construccion y el tambor auxiliar en la estacién de ensamblado se produce en
dispositivos de acoplamiento que funcionan en la estaciéon de ensamblado y estdn adaptador para acoplarse de
forma selectiva a dicho tambor de construccion y dicho tambor auxiliar.

[0027] Preferiblemente, dicho acoplamiento se produce en al menos un extremo de sujecion de un eje central
realizado por cada tambor de construccion y tambor auxiliar.

[0028] Por tanto, se logran importantes mejoras en términos de confianza, precision y repeticion en el
posicionamiento del manguito de carcasa y el manguito externo durante la etapa de ensamblado.

[0029] La etapa de acoplamiento del tambor auxiliar en la estacion de ensamblado se produce mediante la
translacion del tambor auxiliar en una direccion radial relativa al eje de rotacién del mismo, para posicionarlo en
alineacion axial con una unidad de sujecion realizado por la estacion de ensamblado y disefiada para recoger el
manguito externo del tambor auxiliar.

[0030] Preferiblemente, el posicionamiento del tambor auxiliar se controla segun al menos seis ejes de movimiento.

[0031] Después que el manguito externo se haya recogido del tambor auxiliar y antes del acoplamiento del tambor
de construccion en la estacion de ensamblado, el tambor auxiliar es alejado radialmente en una condicién de
alineacion axial con la unidad de sujecion.

[0032] La etapa de acoplamiento del tambor de construccion en la estacion de ensamblado se realiza mediante la
translacion del tambor de construccién en una direccion radial relativa al eje de rotacion del mismo, para posicionarlo
en alineamiento axial con la unidad de sujecion.
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[0033] Preferiblemente, el posicionamiento del tambor auxiliar se controla siguiendo al menos seis ejes de
movimiento.

[0034] De hecho, el solicitante opina que al proporcionar al tambor de construccién y al tambor auxiliar una amplia
libertad de movimiento durante el trabajo en la linea de construccion, se obtienen ventajas en la velocidad y la
flexibilidad de funcionamiento.

[0035] La recogida del manguito externo del tambor auxiliar comprende las etapas de: Trasladar la unida de sujecion
en paralelo a un eje de rotacion geométrico del tambor auxiliar hasta posicionar la unidad de sujecién alrededor del
manguito externo realizado por el tambor auxiliar; acoplar el manguito externo a la unidad de sujecion; trasladar
axialmente el tambor auxiliar para liberarlo del manguito externo.

[0036] La etapa de colocar en manguito externo en una posicion radialmente externa al manguito de carcasa se
produce a través de la traslacion de la unidad de sujecion en paralelo al eje de rotacion geométrico del tambor de
construccion hasta posicionar el manguito externo alrededor del manguito de carcasa.

[0037] Preferiblemente, la etapa de conformacion comprende: Aproximar axialmente las estructuras de anclaje
anulares; expandir radialmente dicha al menos una capa de carcasa durante el acercamiento mutuo de las
estructuras de anclaje anulares.

[0038] La expansion radial se realiza preferiblemente mediante inflado.

[0039] Preferiblemente, la etapa de acoplar funcionalmente el tambor de construccion a los dispositivos de
conformacion comprende el acoplamiento de un par de elementos de retencion al tambor de construccién, estando
cada elemento de retencion en una relacion de aproximacion axial con una mitad del tambor de construccién.

[0040] Mas preferiblemente, cada elemento de retencién actlia contra un borde de apoyo circunferencial llevado por
el tambor de construccion.

[0041] Por tanto, dichos elementos de retencion pueden ejercer una accion de sellado eficaz durante la etapa de
inflado del manguito de carcasa y/o evitar que las capas de carcasa se desprendan de las estructuras de anclaje
anulares, lo que es una ventaja importante para la etapa de conformacion.

[0042] Preferiblemente, las estructuras de anclaje anulare estan bloqueadas de forma relativa al tambor de
construccién durante la etapa de conformacion.

[0043] Mas preferiblemente, al mismo tiempo que dicha etapa de bloqueo, se realiza un sello hermético del manguito
de carcasa en las estructuras de anclaje anulares.

[0044] Mas particularmente, se hace que dicho al menos un elemento de retencion entre en una relacién de empuje
contra al menos una estructura de anclaje anular.

[0045] Una etapa de bloqueo de dicha al menos una capa de carcasa relativa a al menos una estructura de anclaje
anular se realiza al mismo tiempo que el acoplamiento de dicho al menos un elemento de retencion con el tambor de
construccion.

[0046] EI acoplamiento de dicho al menos un elemento de retencion con el tambor de construccidon comprende las
etapas de: Sujetar un elemento embridado del elemento de retencién relativo al tambos de construcciéon; empujar un
anillo de sellado del elemento de retencion contra dicho borde de apoyo circunferencial.

[0047] La sujecion del elemento embridado garantiza una accion de contraste eficiente de los empujes generados
durante la etapa de conformacion, mediante el efecto de liquido a presién admitido en el interior del manguito de
carcasa. A su vez, debido al empuje del anillo de sellado, se garantiza el bloqueo de las capas de carcasa relativo a
las estructuras de anclaje anulares, también cuando se produce la deformacion plastica del material elastomérico.

[0048] Después de dicha etapa de conformacion, se realizan las siguientes etapas: desacoplar la unidad de sujecion
del neumético ensamblado; contraer radialmente el tambor de construccion; liberar el neuméatico que esta siendo
procesado del tambor de construccion.

[0049] Después de dicha etapa de conformacion, se realiza preferiblemente al menos una etapa en la que el tambor
de construccién hace rodar el neumético ensamblado.

[0050] Preferiblemente, al menos parte de dicho manguito de carcasa se realiza aplicando productos semiacabados
elementales en el tambor de construccion.

[0051] Mas particularmente, al menos dicha capa de carcasa se puede realizar aplicando una pluralidad de
elementos en forma de tira dispuestos sucesivamente a lo largo de la extensién circunferencial de una superficie
circunferencial externa del tambor de construccion.



10

15

20

25

30

35

40

45

ES 2377627 T3

[0052] Dicha al menos una capa de cintura se puede realizar aplicando productos semiacabados elementales en el
tambor auxiliar.

[0053] Preferiblemente, una pluralidad de elementos en forma de tira se dispone sucesivamente a lo largo de la
extension circunferencial de una superficie de aplicando del tambor auxiliar.

[0054] Preferiblemente, la banda de rodadura se construye en el tambor auxiliar que lleva dicha al menos una capa
de cintura, enrollando al menos un elemento elastomérico alargado continuo en bobinas dispuestas lado a lado y en
una relacion radialmente superpuesta.

[0055] Preferiblemente, el tambor de construccién y el tambor auxiliar incluyen un eje central que hace que al menos
un extremo de sujecién se acople mediante dichos dispositivos de acoplamiento.

[0056] Mas preferiblemente, los extremos de sujecion del tambor de construccién y el tambor auxiliar tienen una
forma mutualmente idéntica.

[0057] Dicho dispositivo de acoplamiento incluye un mandril que se acopla funcionalmente al menos al eje central
del tambor de construccién.

[0058] Preferiblemente, al menos un motor puede estar funcionalmente acoplado al mandril para activar al menos la
rotacion del tambor de construccion.

[0059] ElI dispositivo de acoplamiento comprende ademas un terminal de centrado alineada coaxialmente con el
mandril y adaptada para estar funcionalmente acoplada con al menos un extremo del eje central del tambor de
construccion, en el lado opuesto de dicho mandril.

[0060] Preferiblemente, al menos dicho mandril o la terminal de centrado pueden estar funcionalmente acoplados al
eje central del tambor auxiliar.

[0061] Preferiblemente, el tambor de construccion incluye dos mitades que pueden aproximarse axialmente y estan
disefiadas para acoplarse a una de dichas estructuras de anclaje anulares.

[0062] EI tambor de construccién puede incluir ademas una seccion central que acopla de forma deslizante dichas
mitades y define una seccidén central de una superficie externa del tambor de construccion.

[0063] De este modo se logra una mayor versatilidad en el acoplamiento del tambor, dejando que se adapte al
trabajo de neuméticos de diferentes tamafios en cuanto a la distancia entre los centros de las estructuras de anclaje
anulares.

[0064] El tambor de construccion incluye sectores circunferenciales que pueden moverse radialmente entre una
condicion de trabajo en la que se extienden en una relacion circunferencial de continuidad, y una condicion de
descanso en la que se aproximan radialmente de forma relativa a un eje geométrico del tambor de construccion para
permitir que el neumatico construido sea retirado del tambor de construccion.

[0065] El tambor auxiliar incluye preferiblemente sectores auxiliares circunferencialmente consecutivos que pueden
moverse radialmente utilizando los dispositivos de ajuste.

[0066] Preferiblemente, cada uno de dichos sectores auxiliares tiene porciones finales en forma de peine que se
acoplan funcionalmente a una porcién final en forma de peine complementaria al mismo, llevada por un sector
auxiliar circunferencialmente auxiliar.

[0067] De este modo se mantiene una continuidad suficiente en la superficie de aplicando del tambor auxiliar en una
condicion de expansion radial de los sectores del mismo.

[0068] Preferiblemente, dicha unidad de sujecion comprende: Una estructura anular que se puede mover en paralelo
a un eje de acoplamiento geométrico del tambor de construccién y el tambor auxiliar en el dispositivo de
acoplamiento; una pluralidad de placas que pueden moverse radialmente de forma relativa a la estructura anular.

[0069] Preferiblemente, el dispositivo de conformacién comprende: un activador que funciona en el tambor de
construccién para aproximar axialmente las estructuras de anclaje anulares; elementos de inflado para alimentar la
estructura de carcasa con liquido durante la aproximaciéon mutua de las estructuras de anclaje anulares.

[0070] Dichos elementos de inflado incluyen un conducto de alimentacion.
[0071] Preferiblemente, dicho conducto de alimentacion estd formado en el tambor de construccion.

[0072] EI dispositivo de conformacion incluye elementos de retencion que actian en relacion de empuje contra las
estructuras de anclaje anulares que estan en acoplamiento con dicha al menos una capa de carcasa.
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[0073] Cada uno de dichos elementos de retencién puede acoplarse de forma operativa con al menos un elemento
de conexion llevado por el tambor de construccion.

[0074] Cada elemento de retencién comprende al menos un elemento embridado para sujetarse de forma que se
pueda liberar al tambor de construccion en una relacidon de aproximacion axial, y lleva al menos un anillo de sellado
disefiado para actuar contra la estructura de anclaje anular respectiva.

[0075] Mas detalladamente, cada elemento de retencién lleva un dispositivo de sujecion destinado a acoplarse
funcionalmente a dicho al menos un elemento de conexion.

[0076] El dispositivo de conexidn incluye al menos un freno montado funcionalmente en un manguito guia acoplado
a dicho al menos un elemento de conexién.

[0077] Cada uno de dichos elementos de retencion incluye ademas dispositivos de empuje que funcionan entre el
elemento embridado y el anillo de sellado para empujar a este Ultimo hacia la estructura de anclaje anular
respectiva.

[0078] Por tanto, se puede obtener un sello hermético eficiente y/o el bloqueo de la capa/capas de carcasa relativo a
las estructuras de anclaje anulares, de moro que se puede compensar la posible deformacion del material
elastomérico que forma el neumatico que esta siendo procesado gracias al empuje constante del anillo de sellado.

[0079] Dicho al menos un anillo de sellado actia contra la estructura de anclaje anular respectiva mediante una
superficie frustocdnica radialmente externa del propio anillo de sellado.

[0080] Dicho al menos un anillo de sellado se puede expandir radialmente tras la accion de los dispositivos de
empuje.

[0081] Dichos dispositivos de empuje comprenden un anillo de empuje que puede moverse radialmente hacia el
anillo de empuije tras la accion del activador accionado por el liquido.

[0082] Preferiblemente, el anillo de sellado tiene una superficie frustocénica radialmente interna orientada hacia un
borde circunferencial del anillo de empuje.

[0083] Preferiblemente, cada elemento de retencion incluye una pluralidad de anillos de sellado concéntricos
respectivamente con diferentes diametros.

[0084] De este modo, los elementos de conformacidn auxiliares son adecuado para trabajar con una amplia gama de
neumaticos de diametros diferentes.

[0085] Ademas, se proporcionan también preferiblemente dispositivos de rodadura que pueden moverse radialmente
de forma relativa al tambor de construccion asociado al dispositivo de acoplamiento.

[0086] Dichos dispositivos de acoplamiento, unidad de sujecién y dispositivos de conformacion estan integrados
preferiblemente en una estacién de ensamblado.

[0087] La disposicién también se puede hacer para una primera unidad de transferencia para el tambor auxiliar con
el dispositivo de acoplamiento, y una segunda unidad de transferencia para el tambor de construccién con el
dispositivo de acoplamiento, donde al menos una de dicha primera unidad de transferencia y segunda unidad de
transferencia incluye al menos un brazo robotizado.

[0088] Preferiblemente, dicho brazo robotizado incluye al menos seis ejes de movimiento.

[0089] En una realizacion preferida, el aparato incluye ademas: Una linea de construccién de la carcasa para formar
al menos un manguito de carcasa en un tambor de construccion;

Una linea de construccion del manguito externo para formar al menos un manguito externo en un tambor auxiliar;
una estacion de ensamblado para acoplar cada manguito de carcasa con cada manguito externo;

En el que dicha primera unidad de transferencia lleva el tambor auxiliar al menos desde una estacion de trabajo en
la linea de construccion del manguito externo hasta la estacion de ensamblado;

en el que dicha segunda unidad de transferencia lleva el tambor de construccidon al menos desde una estacion de
trabajo en la linea de construccion de la carcasa hasta la estacion de ensamblado.

[0090] La linea de construccion de la carcasa comprende preferiblemente elementos disefiados para aplicar
productos semiacabados elementales en el tambor de construccion.
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[0091] Mas detalladamente, la linea de construccion de la carcasa incluye elementos para aplicar una pluralidad de
elementos de carcasa en forma de banda consecutivamente de forma sucesiva a lo largo de la extension
circunferencial de la superficie circunferencial externa del tambor de construccion.

[0092] La linea de construccion del manguito externo incluye elementos para aplicar productos semiacabados
elementales en el tambor auxiliar.

[0093] Mas detalladamente, dicha linea de construccidon del manguito incluye elementos para aplicar una pluralidad
de elementos de cintura en forma de banda consecutivamente de forma sucesiva a lo largo de la extension
circunferencial de la superficie de aplicacion del tambor auxiliar.

[0094] La linea de construccién del manguito externo comprende: Elementos de abastecimiento para suministrar un
elemento elastomérico alargado continuo, elementos para aplicar dicha elemento elastomérico alargado continuo de
tal modo que se construya dicha banda de rodadura por medio de una pluralidad de bobinas dispuestas lado a lado
y en relacion radialmente superpuesta.

[0095] Otras caracteristicas y ventajas seran mas evidentes a partir de la siguiente descripcion detallas de una
realizacién preferida pero no exclusiva de un proceso y un aparato para fabricar neumaticos, segun la presente
invencion.

[0096] Esta descripcion se expondra a continuacion en referencia a los dibujos adjuntos, a modo de ejemplo no
limitativo, en los que:

- La figura 1 es una vista superior diagramética de una planta para la produccién de neumaticos segun la presente
invencion;

- La figura 2 es una vista en perspectiva de una estacion de ensamblado que es parte de un aparato segun la
presente invencion;

- La figura 3 muestra diagramaticalmente en la seccion diametral, un manguito externo en una etapa de
acoplamiento del mismo mediante una unidad de sujecion asociada a la estacion de ensamblado;

- La figura 4 muestra diagramaticalmente en la seccion diametral, un manguito de carcasa en una etapa de
acoplamiento de los talones mediante la retencidn de los elementos asociados a la estacion de ensamblado;

- La figura 5 muestra un neumético que esté siendo procesado en la etapa durante la que el manguito de carcasa
esta siendo conformado para acoplarse al manguito externo.

[0097] En referencia a los dibujos, un aparato para construir neumaticos para ruedas de vehiculos disefiado para
poner en practica un proceso segun la presente invencion se ha identificado generalmente mediante el nimero de
referencia 1.

[0098] El aparato 1 esta destinado a la fabricacién de neumaticos 2 (figura 5) comprendiendo esencialmente al
menos una capa de carcasa 3 preferiblemente revestida internamente con una capa de material elastomérico
hermético, o el denominado “revestimiento” 4. Dos estructuras de anclaje anulares 5, comprendiendo cada una el
denominado relleno del talon 5a llevando preferiblemente un relleno elastomérico 5b a una posicion radialmente
externa, estan en acoplamiento con las respectivas solapas finales 3a de la capa/capas de la carcasa 3. Las
estructuras de anclaje anulares 5 estan integradas cerca de las zonas identificadas normalmente como “talones” 6,
en las que normalmente se produce el acoplamiento entre el neuméatico 2 y una llanta de montaje respectiva (no
mostrada), segun un diametro de ajuste determinado por los tamafios diametrales internos de las estructuras de
anclaje anulares 5.

[0099] Una estructura de cintura 7 comprendiendo normalmente una o mas capas de cintura 7a se aplica
circunferencialmente a la capa/capas de carcasa 3, y una banda de rodadura 8 sobrepone circunferencialmente la
estructura de cintura 7. Dos flancos 9, cada uno extendiéndose desde el talén 6 correspondiente a un borde lateral
correspondiente de la banda de rodadura 8, se aplican en posiciones lateralmente opuestas a la capa/capas de
carcasa 3.

[0100] En una realizacion preferida, mostrada diagramaticalmente a modo de ejemplo en la figura 1, el aparato 1
comprende una linea de construccion de la carcas, en la que uno o mas tambores de construccion 11 son movidos
secuencialmente entre diferentes estaciones de trabajo (no mostrado) disefiadas para formar un manguito de
carcasa 12 en cada tambor de construccion 11, dicho manguito de carcasa 12 comprendiendo al menos una carcasa
3, un revestimiento 4, estructuras de anclaje anulares 5 y posiblemente al menos parte de los flancos 9. Al mismo
tiempo, en una linea de construccion del manguito externo 13, uno o mas tambores auxiliares 14 son movidos
secuencialmente entre las diferentes estaciones de trabajo (no mostrado) disefiados para formar un manguito
externo 15 en cada tambor auxiliar 14, cuyo manguito externo 15 comprende al menos la estructura de cintura 7, la
banda de rodadura 8, y posiblemente al menos parte de los flancos 9.
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[0101] Un aparato 1 comprende ademas una estacion de ensamblado 16, mejor mostrada en la figura 2, en la que el
manguito externo 16 es retirado del tambor auxiliar 14 para ser acoplado al manguito de carcasa 12 formado en el
tambor de construccion 11.

[0102] Més detalladamente, el tambor de construccion 11 tiene dos mitades 11a soportadas por un primer eje central
17 que se extiende a lo largo de un eje geométrico X-X del tambor de construccién. Las mitades 11a se pueden
aproximar axialmente, tras la orden de la barra roscada 18 por ejemplo, que esta dispuesta funcionalmente dentro
del primer eje central 17 y lleva dos porciones roscadas 18a, 18b, una porcion derecha y una porcién izquierda
respectivamente, cada una sujetando una de las mitades 11a. Las mitades 11a del tambor de construccion 11 son
inducidas consecuentemente para trasladarse de forma simultdnea en direcciones respectivamente opuestas a lo
largo del primer eje central 17, siguiendo las rotaciones ejercidas en la barra roscada 18.

[0103] El tambor de construccion 11 puede comprender ademas una seccion central 19 que acopla de forma
deslizable las mitades 11a y las extiende en una relacién de continuidad con la superficie relativa a la misma para
definir, en una posicion radialmente externa, una superficie externa substancialmente continua 20.

[0104] Cada una de las mitades 1la y la seccion central 19 estan compuestas de respectivos sectores
circunferenciales, que pueden pasar radialmente a una condicion de descanso (no mostrada) en la que estan
dispuestas radialmente cerca del eje geométrico X-X para dar al tambor de construccién 11 una voluminosidad
menor que el diametro de ajuste del neumatico que esta siendo procesado, para permitir la retirada del neumatico 2
que esté siendo procesado del tambor de construccion 11, y una condicion de trabajo en la que, como se muestra en
las figuras, se extienden en relacién de continuidad circunferencial para formar dicha superficie externa 20 que tiene
un diametro preferiblemente mayor que el diametro de ajuste.

[0105] En la realizacion mostrada, el movimiento radial de los sectores circunferenciales se realiza mediante una
pluralidad de varillas de conexion 21, cada una fijada entre uno de los sectores de la seccion central 19 del tambor
de construccion 11 y un collar de impulso 22 llevado de forma rotativa por el primer eje central 17 y que puede ser
impulsado en rotacion angular por un manguito tubular 23 alojado dentro del primer eje central 17. Las barras de
transmision 24 se extienden axialmente a través de los sectores de la seccion central 19, transmiten los movimientos
radiales de dichos sectores a los sectores circunferenciales de las mitades axialmente opuestas 11a del tambor de
construccién 11, guiadas de forma deslizable a lo largo de las columnas respectivas 25 que se extienden
radialmente de forma relativa al primer eje central 17.

[0106] El primer eje central 17 tiene un terminal de conexién 17a que se puede ser acoplado funcionalmente por al
menos un brazo robotizado u otro dispositivo de transferencia para que se mueva secuencialmente entre dichas
estaciones de trabajo ubicadas a lo largo de la linea de construccién de la carcasa 10.

[0107] Al menos una de las estaciones de trabajo ubicadas en la linea de construccién de la carcasa 10 puede, por
ejemplo, comprende uno o méas dispositivos de abastecimiento para alimentar al menos un elementos alargado
continuo de material elastomérico mientras se activa la rotacién del tambor de construcciéon 11 alrededor de su eje
geométrico x-X, para formar el revestimiento 4 arriba mencionado en la superficie externa 20 y/o en posibles
elementos de soporte auxiliares (no mostrado) que se pueden acoplar de forma que se puedan liberar en una
relacion de continuidad con la misma superficie externa, en posiciones axialmente opuestas al tambor de
construccion 11. Ademas o como alternativa al revestimiento 4, también se pueden formar piezas de insercion
resistentes a la abrasién para incorporarse en los talones 6 y/o, en el caso de neumaticos de tipo run-flat, piezas de
inserciéon de apoyo auxiliares (referidas como piezas de insercién laterales) que se aplican a las mitades respectivas
11a del tambor de construccidn 11, para incorporarse después al neuméatico 2 en la zona de los flancos 9.

[0108] Tras la formacién de las partes arriba mencionadas, los dispositivos de aplicacion no se muestran porque se
pueden realizar de cualquier modo conveniente, aplicando la capal/capas de carcasa 3 alrededor de la superficie
externa 20. Cada capa de carcasa 3 puede incluir un articulo de fabricacién en forma de banda continua
previamente cortada en la extension circunferencia de la superficie externa 20 y suministrada hacia esta Ultima,
mientras que el tambor de construccidon 11 esta girando alrededor de su eje geométrico X-X, para provocar su
enrollado alrededor de la superficie externa 20.

[0109] En una realizacion preferida, al menos la capa/capas de carcasa 3 y/o otras partes del neumatico 2 se
realizan mediante la conformacion de productos semiacabados elementales. Segun los objetivos de la presente
invencioén, “productos semiacabados elementales” como aqui se utiliza implica elementos alargados continuos de
material eslatomérico, acordonados textiles y/o metdlicos, elementos de tipo banda. Se debe indicar que en la
presente invencién “elemento de tipo banda” esta destinado a indicar una cinta de material elastomérico cortada con
el mismo tamafo y que comprende uno o mas acordonados de refuerzo textiles o metalicos. Estos productos
semiacabados elementales son adecuados para utilizarse en una cantidad adecuada para componer uno o0 mas de
los elementos descritos anteriormente que constituyen el neumatico, sin que sea necesario almacenar productos
semiacabados.

[0110] Con este objetivo, los dispositivos de aplicacion incluyen elementos para aplicar secuencialmente una
pluralidad de elementos de tipo banda dispuestos transversalmente de forma relativa a la extension circunferencial
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de la superficie externa 20, mientras que se activa la rotacion del tambor de construcciéon 11 con un movimiento
escalonado, del mismo modo en que se describe en el documento US 6.328.084 por ejemplo, a nombre del mismo
solicitante.

[0111] Preferiblemente la capa/capas de carcasa 3 se forman después directamente en el tambor de construccion
11, mediante la aplicacion de los elementos de tipo banda en una relacién de aproximacion mutua, para cubrir toda
la extension circunferencial de la superficie externa 20.

[0112] Preferiblemente, la superficie externa 20 tiene un tamafio axial menor que la anchura de dicha al menos una
capa de carcasa 3, de modo que las solapas finales 3a de la capa/capas de carcasa 3 dispuestas en el tambor de
construccion 11 protegen axialmente a los extremos opuestos de la superficie externa 20.

[0113] Los elementos de ubicaciéon, no mostrados porque que se pueden realizar de un modo conocido per se,
llevan a cabo el ajuste de cada una de las estructuras de anclaje anulares 5 coaxialmente alrededor de una de las
solapas finales 3a de la capa/capas de la carcasa 3 plegada hacia el eje geométrico X-X, y colocan dicha estructura
en una relacion de apoyo axial contra la correspondiente mitad del tambor de construccion 11.

[0114] Cuando se ha completado la colocacion, los elementos de volteo giran cada una de las solapas finales 3a
alrededor de la respectiva estructura de anclaje anular 5, para estabilizar el acoplamiento de la misma con la
capal/capas de carcasa 3, dando lugar a la formacién de dicho manguito de carcasa 12.

[0115] Cuando el acoplamiento de las estructuras de anclaje anulares 5 se ha completado o coincide con esta etapa
de funcionamiento, se puede producir la aplicacion de los flancos 9.

[0116] Como mejor se muestra en la figura 3, el tambor auxiliar 14 se proporciona externamente con una superficie
de aplicacion substancialmente cilindrica 26 definida por una pluralidad de sectores auxiliares 27 dispuestos
consecutivamente alrededor de un eje de simetria geométrico X-X del tambor auxiliar. Los sectores auxiliares 27 se
pueden llevar simultaneamente a la traslacion radial tras la orden de los dispositivos de ajuste, no mostrados, que se
pueden activar mediante un segundo eje central 28 que lleva un terminal de conexion respectivo 28a.

[0117] Preferiblemente, cada sector auxiliar 27 tiene porciones finales en forma de peine 27a, que se acoplan
funcionalmente a la porcién final en forma de peine 27a complementaria al mismo, llevada por un sector auxiliar
circunferencialmente adyacente 27.

[0118] A través de al menos un brazo robotizado u otro dispositivo de manejo que funcione en el terminal de
conexién 28a del segundo eje central 28, el tambor auxiliar 14 se adapta para ser movido y adecuadamente dirigido
cerca de las diferentes estaciones de trabajo ubicadas a lo largo de la linea de construccion del manguito externo
13.

[0119] La movilidad radial de los sectores auxiliares 27 permite que cambien los tamafios diametrales del tambor
auxiliar 14, partiendo de un diametro minimo hasta alcanzar un didmetro adecuado para fabricar manguitos externos
15 en cumplimiento con las especificaciones del disefio. En la condicion de diametro minimo, los sectores auxiliares
27 pueden actuar mutualmente en apoyo por medio de respectivos soportes circunferenciales presentes en el mismo
en los extremos en forma de peine 27a, para dar a la superficie de aplicacién 26 una extension continua, adaptada
para permitir la formacion de partes de material elastomérico del manguito externo 15, como una piza de insercion
por debajo de la cintura, a través de la colocacion de al menos un elemento alargado continuo de material
elastomérico enrollado en bobinas dispuestas consecutivamente y cerca una de la otra.

[0120] Una vez completada la fabricacion de la pieza de insercion debajo del cinturdn, los sectores auxiliares 27 se
pueden expandir radialmente hasta proporcionar la superficie de aplicacion 26, y la pieza de inserto por debajo del
cinturén en el mismo, un didmetro adecuado para la formacion de las capas de la cintura 7a y/o otras partes del
manguito externo 15. Debido a la presencia de las porciones finales en forma de peine 27a, la superficie de
conformaciéon 26 puede mantener su conformacion substancialmente cilindrica y una extension substancialmente
continua, es decir, sin la presencia de importantes discontinuidades, incluso después de la expansion radial del
tambor auxiliar 14.

[0121] Debido a la usencia de importantes discontinuidades en la superficie de aplicacion 26, la correcta formacion
de las diferentes partes del manguito externo 15 se facilita, sobre todo cuando, como indica la realizacion preferida,
al menos la capa o capas de cintura 7a y/o otras partes del manguito externo 15 se realizan mediante la aplicacion
de elementos de tipo banda u otros productos semiacabados elementales en el tambor auxiliar 14.

[0122] Cuando se ha finalizado la formacion de la estructura de cintura 7, se produce la construccién de la banda de
rodadura 8 por medio de los elementos de abastecimiento que suministran un elemento elastomérico alargado
continuo aplicado en forma de bobinas dispuesto lado a lado o en una relacién radialmente superpuesta en la
estructura de cintura 7 por el tambor auxiliar 14, mientras que este Ultimo entra en rotacion.

[0123] Cuando se ha completado la construccion del manguito externo 15, una primera unidad de transferencia 29
realiza la transferencia del tambor auxiliar 14 a la estacion de ensamblado 16.
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[0124] Esta primera unidad de transferencia 29 comprende preferiblemente un brazo robotizado, preferiblemente un
robot antropomorfo con seis o mas (preferiblemente siete) ejes de movimiento, con un cabezal 30 que se puede
acoplar funcionalmente al terminal de conexién 28a del segundo eje central 28. Preferiblemente, a la primera unidad
de transferencia 20 también se le confia la tarea de soportar el tambor auxiliar 14 en la linea de construccién del
maguito externo 13, moviéndolo convenientemente entre al menos la Ultima estacién de trabajo provista a lo lago de
dicha linea y dicha estacion de ensamblado 16. Dicha primera unidad de transferencia 29 también puede llevar a
cabo el funcionamiento de dichos dispositivos para ajustar el diametro de la superficie de aplicacion 26.

[0125] La transferencia del tambor auxiliar 14 a la estacion de ensamblado 16 se produce mediante la traslacion del
propio tambor en una direccién radial a su eje de rotacién geométrico X-X, para alinearse con los dispositivos de
acoplamiento 31 instalados en la estacion de ensamblado y que incluye preferiblemente un mandril 31a. Mediante el
movimiento axial del tambor auxiliar 14 o del mandril 31a, este Ultimo se acopla a un extremo de sujecion 28b del
segundo eje central 28, y al mismo tiempo el terminal de conexién 28a colocado en el lado opuesto del extremo de
sujecion 28b todavia esta retenido por la primera unidad de transferencia 29.

[0126] El tambor auxiliar 14 que hasta el momento ha sido soportado por un sistema que ofrece libertad de
movimiento segln los seis 0 mas ejes y que esta representado por la primera unidad de transferencia 29, es por
tanto inmovilizado de forma eficaz en un posicionamiento Unico y preciso dentro de la estacién de ensamblado 16.

[0127] Mas detalladamente, el tambor auxiliar 14 parece estar coaxialmente en alineacién con una unidad de ajuste
32 adaptada para recoger el manguito externo 15 del tambor auxiliar 14, mediante una pluralidad de placas
distribuidas circunferencialmente 33 que pueden moverse radialmente de forma relativa a la estructura de soporte
anular 34.

[0128] La estructura de soporte anular 34 puede moverse axialmente a lo largo de las respectivas guias 35 de forma
integra a la estacion de ensamblado 16, para llevar las placas 33 a una posicion axialmente centrada relativa al eje
medio del manguito externo 15. Las placas 33 después se aproximan radialmente al mismo tiempo de forma relativa
al tambor auxiliar 14, hasta que entran en contacto con el manguito externo 15. Los activadores adecuados alojados
en el primer cabezal 31 realizan la contraccién radial de los sectores auxiliares 27, a través del terminal de conexion
28a del segundo eje central 28, para separa el tambor auxiliar 14 del manguito externo 15 retenido por las placas 33
de la unidad de sujecion 32.

[0129] Después, mediante la primera unidad de transferencia 29 el tambor auxiliar 14 se desprende del manguito
externo 15 que permanece en acoplamiento con la unidad de sujecion 32, y a continuacion el tambor auxiliar se
puede mover radialmente lejos de su alineacion axial con la unidad de sujecién 32 que se utilizara para la fabricacion
de un nuevo manguito externo 15 a lo largo de la linea de construccién del manguito externo 13.

[0130] Una segunda unidad de transferencia 36 comprendiendo preferiblemente un brazo robotizado con deis 0 mas
(preferiblemente siete) ejes de movimiento que tiene un terminal en forma de horca 37 que se puede acoplar
operativamente a los extremos opuestos del primer eje central 17, recoge el tambor de construcciéon 11 de la linea
de construccién de la carcasa 10 y se acopla a los dispositivos de acoplamiento 32 en lugar del tambor auxiliar 14
previamente retirado de dichos dispositivos. También se puede confiar a la segunda unidad de transferencia 36 la
tarea de soportar el tambor de construccion 11 en la linea de construccion del manguito externo 13, y moverla de
forma conveniente entre al menos la Ultima estacion de trabajo proporcionada a lo largo de la propia linea de
construccion y la estacion de ensamblado 16.

[0131] La transferencia del tambor de construccién 11 a la estacion de ensamblado 16 se produce mediante la
translacion del tambor en una direccion radial relativa a su eje de rotacion X-X, para alinearlo con el mandril 31a y
acoplar un extremo de sujecién 17b del primer eje central 17 al mismo, siguiendo el movimiento axial del tambor de
construccion 11 o del mandril 31a.

[0132] Un terminal de centrado 31b provisto en la estacion de ensamblado 16 en alineacién axial con el mandril 31a,
es movido axialmente cera de este Ultimo para acoplar el primer eje central 17, en el lado opuesto al mandril 31a. El
terminal en forma de horca 37 de la segunda unidad de transferencia 36 puede por tanto liberarse del tambor de
construccion 11 y alejarse de la estacion de ensamblado 16.

[01333] El tambor de construccién 11, previamente soportado y movido por un sistema que proporciona libertad de
movimiento segun seis 0 mas ejes representado por la segunda unidad de transferencia 36, es ahora inmovilizado
de forma eficaz en una posicion Unica y precisa (mas especificamente a un grado de libertas, es decir, la rotacion
relativa al eje X-X) dentro de la estacion de ensamblado 16, entre el mandril 31a y el terminal de centrado 31b, en
una relacién de alineacion axial con la unidad de sujecién 32 que lleva el manguito externo 15.

[0134] La utilizacion de los mismos dispositivos de acoplamiento 31 para el acoplamiento del tambor auxiliar 14 y le
tambor de construccion 11 en la estacion de ensamblado 16 propicia una singularidad y repeticion excelente del
posicionamiento de los articulos de fabricacién dentro de la estacion de ensamblado. Con este objetivo, es
recomendable que los extremos de sujecion 17b, 28b del tambor de construccion 11 y el tambor auxiliar 11 tengan
una forma mutualmente idéntica.
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[0135] Mediante los nuevos movimientos de la unidad de sujecion 32 a lo largo de las guias 35, en paralelo al eje de
rotaciéon geométrico X-X del tambor de construccién, el manguito externo 15 se encuentra en una posicion
axialmente centrada relativa al eje medio del manguito de carcasa 12 llevado por el tambor de construccion 11.

[0136] Los dispositivos de conformacién 38 instalados en la estacion de ensamblado 16 se acoplan operativamente
al tambor de construccién 11 para dar forma al manguito de carcasa 12 en una configuracion toroidal (figura 5), para
provocar la aplicacién del mismo contra una superficie radialmente interna del manguito externo 15.

[0137] Los dispositivos de conformacion 38 pueden comprender, por ejemplo, un activador (no mostrado)
funcionalmente asociado a un mandril 31la para accionar la rotacion de la barra roscada 18 y causar asi la
aproximacion axial mutua de las mitades 11a del tambor de construccion 1 y, consecuentemente de las estructuras
de anclaje anulares 5 del manguito de carcasa 12. Preferiblemente, los dispositivos de conformacién 38 comprenden
ademas elementos de inflado que tiene un circuito neumatico conectado a dicho al menos un conducto de
alimentacion 39 formado al menos parcialmente en el tambor de construccion 11 y, por ejemplo, abriéndose a lo
largo de su primer eje central 17 para alimentar el manguito de carcasa 12 con un liquido de trabajo y provocar la
expansion del mismo mediante el inflado, durante la aproximacion mutua de las estructuras de anclaje anulares 5.

[0138] Después se produce el acoplamiento operativo del tambor de construccién 11 con al menos un elemento de
retencion 40 adaptado para ser integrado con los dispositivos de conformacion 38, con el fin de permitir la ejecucion
de la etapa de conformacién del manguito de carcasa 12. Mas detalladamente, en una realizacion preferida, el
tambor de construccion 11 esta acoplado operativamente con al menos un par de elementos de retencion 40, cada
uno en una relacion de aproximacion axial con una de dichas mitades 11a. Los elementos de retencién 40 estan
adaptados para actuar cada uno contra un borde de apoyo circunferencial 41 llevado por el tambor de construccion
11, para permitir la conformacion toroidal de la capa/capas de carcasa 3 al mismo tiempo que la aproximacion mutua
de las mitades 11a.

[0139] Méas detalladamente, cada elemento de retencion 40 actda en relacién de empuje contra una de las
estructuras de anclaje anulares 5, definiendo cada una uno de dichos bordes de apoyo circunferenciales 41 para
mantener los talones 6 contra el tambor de construccién 11 y/o bloquear la capa/capas de carcasa 3 relativas a las
estructuras de anclaje anulares 5 durante la etapa de conformacion, para evitar un deslizamiento no deseado de la
capa/capas de carcasa o cualquier otra deformacion no deseada en la zona de los talones 6 durante la expansion
radial del manguito de carcasa 12.

[0140] Cada elemento de retencion 40 incluye preferiblemente al menos un elemento embridado 42 que se puede
sujetar de forma que posteriormente se pueda liberar axialmente cerca de la mitad respectiva 11a del tambor de
construccion 11 y lleva al menos un anillo de sellado 43 disefiado para actuar contra la estructura de anclaje anular 5
llevada por el tambor de construccién 11.

[0141] Méas particularmente, una pluralidad de anillos de sellado respectivamente concéntricos 43 con diametros
respectivamente diferentes se puede asociar de forma ventajosa a cada elemento de retencién 40. Por tanto es
posible utilizar los mismos elementos de retencidon 40 para procesar una amplia variedad de neumaticos con
diferentes diametros de ajuste.

[0142] Los elementos de retencion 40 se pueden acoplar de forma desmontable a los respectivos elementos de
conexion 44 del tambor de construccién 11, mediante un dispositivo de sujecion 45 llevado funcionalmente por el
elemento embridado 42. Este dispositivo de sujecion 45 incluye preferiblemente un manguito guia 46 destinado a
acoplarse de forma deslizable en el elemento de conexion respectivo 44 y que integra un freno 47 preferiblemente
de tipo hidraulico o neumatico, no descrito en detalle porque se puede realizar de cualquier forma conveniente.
Después de que los elementos de retencién se hayan acoplado cada uno en el elemento de conexién respectivo 44
y se hayan movido axialmente hasta llegar a los anillos de sellado respectivos 43 contra la estructura de anclaje
anular 5 del manguito de carcasa 12, los frenos 47 son accionados para causar el anclaje axial estable de los
elementos de retencion 40 de forma relativa al tambor de construccion 11.

[0143] Preferiblemente, cada anillo de sellado 43 actta contra la estructura de anclaje anular respectiva5 mediante
una superficie frustocénica radialmente externa 43a del propio anillo de sellado 43. El anillo de sellado 43 puede por
tanto ejercer una accién de empuje contra la capa/capas de la carcasa 3 giradas alrededor de la estructura de
anclaje anular 5, cuya accion de empuje se concentra a lo largo de un borde circunferencial radialmente interno de
dicha estructura de anclaje anular 5. Dicha accion de empuje esta particularmente adaptada para evitar un
deslizamiento no apropiado del acordonado que forma la capa/capas de carcasa 3mediante el efecto de tensiones
transmitidas durante la etapa de conformacion.

[0144] Al mismo tiempo, los anillos de sellado 43 que tienen preferiblemente una extensién circunferencial continua,
realizan la funcion de cerrar el manguito de carcasa 12 en las estructuras de anclaje anulares 5, facilitando la
expansion radial del manguito de carcasa y el mantenimiento de la condiciéon de inflado siguiendo la etapa de
conformacion.
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[0145] EI solicitante ha observado también que la acciéon de empuje ejercida por los anillos de sellado 43 podria sin
embargo disminuir durante la etapa de conformacién, debido al desplazamiento habitual del material elastomérico.

[0146] Por tanto, preferiblemente cada elemento de retencion 40 deberia incluir dispositivos de empuje 48 que
funcionen entre el elemento embridado respectivo 42 y los anillos de sellado 43 para permitir que el anillo de sellado
43 actle contra la estructura de anclaje anular respectiva 5, para mantener la relacion de empuje contra esta Ultima
durante toda la etapa de conformaciéon del manguito de carcasa 12. De este modo, se evita la aparicion de
deslizamientos del acordonado de la capa/capas de carcasa 3 girada alrededor de las estructuras de anclaje
anulares 5, también en presencia de desprendimientos del material elastomérico dispuesto cerca de las bandas de
rodadura 6.

[0147] Segun una realizacion preferida, los dispositivos de empuje 48 comprenden al menos un anillo de empuje 49
en acoplamiento deslizante con el elemento embridado 42 y que pueden moverse axialmente hacia el anillo de
sellado 43 tras la accién de un activador activado por fluido 50.

[0148] Mas particularmente, se proporciona preferiblemente una pluralidad de anillos de empuje 49, cada uno
asociado a uno de los anillos de sellado 43. Cada anillo de sellado 43 puede expandirse radialmente por el efecto
del movimiento axial del anillo de empuje respectivo 49. para facilitar esta expansion radial, cada anillo de sellado 43
puede tener una superficie frustoconica radialmente interna 43a orientada al borde circunferencial del anillo de
empuje 49.

[0149] Ventajosamente, un activador accionado por fluido 50 que comprende un pistén anular que por ejemplo es
empujado por el aire o por otro liquido a presién admitido a una camara 51 formada en el elemento embridado 42,
puede actuar simultaneamente en todos los anillos de empuje 49 con el elementos de retencidn respectivo 40,
superando la accion de los respectivos muelles de retorno 51a. Sin embargo, la accion de empuje solo actuara en el
anillo de sellado 43 que funciona en apoyo contra la estructura de anclaje anular 5.

[0150] En conclusion, durante toda la etapa de conformacion, la accion de los frenos 47 en los elementos de
conexion respectivos 44 asegura un posicionamiento estable de los elementos de retencién 40, y contrarresta
eficazmente la tensidn que tiende a alejarlos axialmente del tambor de construccion 11, por el efecto de la presion
de inflado creada dentro del manguito de carcasa 12. Al mismo tiempo, los dispositivos de empuje 48 garantizan
que, a pesar del bloqueo axial realizado por los frenos 47, los anillos de sellado 43 se mantienen constantemente en
relacion de empuje contra las estructuras de anclaje anulares 5, también en presencia de deslizamientos del material
elastomérico.

[0151] Al final de la etapa de conformacion, los frenos 47 se pueden desactivar para permitir que los elementos de
retencion 40 se separen axialmente del tambor de construccién 11.

[0152] Ademas, los dispositivos de rodadura 52 que pueden moverse radialmente de forma relativa al tambor de
construccion 11 también se pueden asociar a la estacion de ensamblado 16. En una forma conocida, los dispositivos
de rodadura 53, tras la liberacion de la unidad de sujecion 32 del neumatico ensamblado, realizan una operacion de
rodadura de la banda de rodadura 8 y en al menos parte de los flancos 9, mientras que un motor (no mostrado)
asociado al mandril 31a acciona la rotacion del neumatico que esta siendo procesado, para asegurar una aplicacion
fiable del manguito externo 15 en el manguito de carcasa 12.

[0153] Cuando se ha completado la construccion, los sectores del tambor de construccion 11 se contraen
radialmente hacia el interior para permitir que se retire el neumatico 2 del tambor de construcciéon 11, por la accion
de una unidad de agarre y de deposito 53 que descargan el neumatico en una cinta transportadora 54. Después el
neumatico 2 es alejado de la estacion de ensamblado 16 para pasar a la etapa de vulcanizacién, que se realizara de
forma conveniente.
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REIVINDICACIONES
1. Proceso para ensamblar neumaticos, comprendiendo las etapas de:

- formar un manguito de carcasa (12) en un tambor de construccion (11), cuyo manguito de carcasa incluye al
menos una capa de carcasa (3) y un par de estructuras de anclaje anulares (5);

- formar un manguito externo (15) en un tambor auxiliar (14), dicho manguito externo comprendiendo al menos una
capa de cintura y una banda de rodadura (8);

- acoplar el tambor auxiliar (14) en una estacion de ensamblado (16);
- recoger el manguito externo (25) del tambor auxiliar (14);
- acoplar el tambor de construccion (11) en una estacion de ensamblado (16);

- colocar el manguito externo (15) en una posicién radialmente externa al manguito de carcasa (12) formado en el
tambor de construccion (11);

- acoplar funcionalmente los dispositivos de conformacién (38), llevados por la estacion de ensamblado (16), al
tambor de construccién (11);

- dar forma al manguito de carcasa (12) en una configuracion toroidal para permitir el acoplamiento del mismo en
dicho manguito externo (15).

2. Proceso como se reivindica en la reivindicacion anterior, en el que el acoplamiento del tambor de construccion
(11) y el tambor auxiliar (14) en la estacion de ensamblado (16) se produce en dispositivos de acoplamiento (31) que
funcionan en la estacién de ensamblado (16) y estan adaptados para ser acoplados selectivamente en dicho tambor
de construccion (11) y el tambor auxiliar (14).

3. Proceso como se reivindica en la reivindicacién anterior, en el que el acoplamiento del tambor de construccion
(11) y el tambor auxiliar (14) con dicho dispositivo de acoplamiento (31) se produce en al menos un extremo de
sujecion (17b, 28b) de un eje central llevado por el tambor de construccion (11) y por el tambor auxiliar (14).

4. Proceso segun se reivindica en una o mas de las reivindicaciones anteriores, en el que la etapa de acoplamiento
del tambor auxiliar (14) se produce mediante la translacion del tambor auxiliar (14) en una direccion radial relativa al
eje de rotacién del mismo, para posicionarlo en alineacion axial con una unidad de sujecion (32) realizado por la
estacion de ensamblado (16) y disefiada para recoger el manguito externo (15) del tambor auxiliar (14).

5. Proceso como se reivindica en la reivindicacién anterior, en el que la recogida del manguito externo (15) del
tambor auxiliar (14) comprende las etapas de:

- trasladar la unidad de sujecion (32) en paralelo a un eje de rotacion geométrico del tambor auxiliar (14) hasta
posicionar la unidad de sujecion (32) alrededor del manguito externo (5) llevado por el tambor auxiliar (14);

- acoplar el manguito externo (15) con la unidad de sujecién (32);

- trasladar axialmente el tambor auxiliar (14) para liberarlo del manguito externo (15).

6. Proceso como se reivindica en la reivindicacion 4 6 5, comprendiendo ademas la etapa de alejar radialmente el
tambor auxiliar (14) de una condicion de alineacion axial con la unidad de sujecién (32), tras recoger el manguito
externo (15) del tambor auxiliar (14) y antes del acoplamiento del tambor de construccion (11) en la estacion de
ensamblado (16).

7. Proceso como se reivindica en una o méas de las reivindicaciones anteriores, en el que la etapa de acoplar el
tambor auxiliar (14) en la estaciéon de ensamblado (16) se realiza mediante el control del posicionamiento del tambor
auxiliar (14) segun al menos seis ejes de movimiento.

8. Proceso segun se reivindica en una o méas de las reivindicaciones anteriores, en el que la etapa de acoplamiento
del tambor de construccién (11) en la estacion de ensamblado (16) se realiza mediante la translacion del tambor de
construccién (11) en una direccion radial relativa al eje de rotacién del mismo, para posicionarlo en alineamiento
axial con la unidad de sujecion (32).

9. Proceso como se reivindica en una o0 mas de las reivindicaciones anteriores, en el que la etapa de acoplar el
tambor de construccion (11) en la estacion de ensamblado (16) se realiza mediante el control del posicionamiento
del tambor de construccion (11) segiin al menos seis ejes de movimiento.
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10. Proceso como se reivindica en una o méas de las reivindicaciones 4 a 9, en el que la etapa de posicionar el
manguito externo (15) en una ubicacion radialmente externa al manguito de carcasa (12) se produce mediante la
traslacion de una unidad de sujecion (32) en paralelo a un eje de rotacion geométrico del tambor de construccion
(11) hasta que el manguito externo es posicionado alrededor del manguito de carcasa (12).

11. Proceso como se reivindica en una o mas de las reivindicaciones anteriores, en el que la etapa de acoplar
operativamente el tambor de construccion (11) en el dispositivo de conformacién (38) comprende el acoplamiento de
un par de elementos de retencion (40) con el tambor de construccion (11), cada elemento de retencion estando en
una relacion de aproximacion axial con una mitad del tambor de construccién (11).

12. Proceso como se reivindica en la reivindicacion anterior, en el que cada elemento de retencion (40) actia contra
un borde de apoyo circunferencial (41) llevado por el tambor de construccion (11).

13. Proceso como se reivindica en una o mas de las reivindicaciones anteriores, en el que las estructuras de anclaje
anulares (5) estan bloqueadas relativas al tambor de construccion (11) durante la etapa de conformacion.

14. Proceso segun se reivindica en la reivindicacion anterior, en el que al mismo tiempo que dicha etapa de bloqueo
se realiza un cierre hermético del manguito de carcasa (12) en las estructuras de anclaje anulares (5).

15. Proceso como se reivindica en una o mas de las reivindicaciones 11 a 14, en el que dicho al menos un elemento
de retencion (40) es llevado en relacion de empuje contra dicha al menos una estructura de anclaje anular (5).

16. Proceso como se reivindica en una o mas de las reivindicaciones 11 a 15, en el que una etapa de bloqueo de
dicha al menos una capa de carcasa (3) relativa a dicha al menos estructura de anclaje anular (5) se realiza al
mismo tiempo que el acoplamiento de dicho al menos un elemento de retencién (40) en el tambor de construccion
(12).

17. Proceso como se reivindica en una o mas de las reivindicaciones 12 a 16, en el que el acoplamiento de dicho al
menos un elemento de retencién (40) con el tambor de construccion (11) incluye las etapas de

sujetar un elemento embridado (43) del elemento de retencién (40) relativo al tambor de construccion (11); y
empujar un anillo de sellado (43) del elemento de retencién (40) contra dicho borde de apoyo circunferencial (41).

18. Proceso como se reivindica en una 0 mas de las reivindicaciones anteriores, en el que, tras dicha etapa de
conformacion, se llevan a cabo las siguientes etapas:

- desacoplar la unidad de sujecioén (32) del neumatico ensamblado (2);
- contraer radialmente el tambor de construccion (11);
- liberar el neumatico (2) que esta siendo procesado del tambor de construccion (11).

19. Proceso como se reivindica en una o mas de las reivindicaciones anteriores, en el que tras dicha etapa de
conformacion, se lleva a cabo al menos una etapa de rodadura del neumatico ensamblado (2) llevado por el tambor
de construccién (11).

20. Proceso segun se reivindica en una o mas de las reivindicaciones anteriores, en el que al menos parte de dicho
manguito de carcasa (12) se realiza mediante la aplicacion de productos semiacabados elementales en el tambor de
construccién (11).

21. Proceso segun se reivindica en una 0 mas de las reivindicaciones anteriores, en el que al menos una capa de
cintura (7a) se realiza mediante la aplicacion de productos semiacabados elementales en el tambor auxiliar (14).

22. Aparato para ensamblar neumaticos, comprendiendo:

- dispositivos de ensamblado (31) para sr acoplados a un tambor auxiliar (14) que lleva un manguito externo (15)
gue incluye una estructura de cintura (7) y una banda de rodadura (8), y a un tambor de construccion (11) que lleva
un manguito de carcasa (12) que incluye al menos una capa de carcasa (3) y un par de estructuras de anclaje
anulares (5);

- una unidad de agarre (32) para recoger el manguito externo (15) del tambor auxiliar (14) acoplado a los dispositivos
de acoplamiento (31) y colocarlo en una posicién radialmente externa al manguito de carcasa (12) llevado por el
tambor de construccion (11);

- dispositivos de conformacion (38) destinados a ser acoplados funcionalmente en el tambor de construccion (11)
asociado al dispositivo de acoplamiento (31) para imponer una expansion radial al manguito de carcasa (12) y
acoplar el mismo al manguito externo (15) retenido por la unidad de sujecion (32).
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23. Aparato como se reivindica en la reivindicacién 22, en el que dicho dispositivo de conformacion (38) incluye
elementos de retencién (40) que actlan en relacién de empuje contra las estructuras de anclaje anulares (5) en
acoplamiento con dicha al menos una capa de carcasa (3).

24. Aparato segun se reivindica en una o mas de las reivindicaciones 22 a 23, comprendiendo una estacion de
ensamblado (16) dentro de la que estan integrados dichos dispositivos de acoplamiento (31), dicha unidad de
sujecion (32) y dicho dispositivo de conformacion (38).
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