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DESCRIPCION
Método para fabricar un miembro de caucho delgado, un rodillo para caucho y método para laminar un caucho
Fundamento de la invencion
Campo de la invencion

La presente invencion se refiere a una matriz de rodillos de caucho para formar secuencialmente una tira de caucho
alargada, a un método para laminar un caucho para formar secuencialmente una tira de caucho alargada, al uso de
la matriz de rodillos de caucho y al uso del método de laminar un caucho.

Técnica basica

Convencionalmente, un miembro de caucho usado en un neumatico, por ejemplo una lamina de caucho tal como un
forro interior o similar, ha sido fabricado mediante un método de laminacién de un miembro de caucho por medio de
una denominada matriz 300 de dos rodillos, como se muestra en la Figura 20, un método de laminacion de una
lamina de caucho por medio de una denominada matriz 2 de un rodillo, como se muestra en la Figura 21, o un
método que utiliza cuatro rodillos de calandra (no mostrados).

En cuanto a un forro interior 303 formado mediante tales métodos convencionales segun se han descrito
anteriormente, el forro interior 303 tiene durante la laminaciéon una anchura W que corresponde a una distancia entre
una punta de borde o talén y la otra punta de borde o talén a lo largo de una superficie interior de neumatico, seguin
se ve desde una seccion transversal a lo largo de un eje de rotacion de neumatico. Después de ser extrudido con
esta anchura, el forro interior 303 fue cortado a una longitud que correspondia a la longitud circunferencial de la
superficie interior del neumatico.

Ademas, se desea que ambas porciones extremas en una direccion transversal del forro interior 303 se estrechen
progresivamente con el fin de evitar que entren en el forro 303 aire o soluciones de la superficie interior. Como se
muestra en la Figura 20, ambas partes extremas se cortan oblicuamente mediante los cortadores 304 o, como se
muestra en la Figura 21, se determina la forma de una tapa 306 de tal manera que se estreche progresivamente
cada una de las porciones extremas del forro interior 303.

Durante un procedimiento de fabricacion de un neumatico, una lamina del forro interior 303 asi obtenido es arrollada
en torno a un tambor y, a continuacién, los miembros estructurales del neumatico, tales como una capa de carcasa y
similares, son secuencialmente arrollados en torno al tambor para formar con ello un neumatico crudo o no
vulcanizado.

Si el forro interior 303 se fabrica mediante este método, se deben preparar una pluralidad de matrices de rodillos que
tengan diferentes anchuras, de acuerdo con un tamafo o un tipo de un neumatico, con lo que era elevado el coste
de una planta y el equipo en una fabrica.

De este modo, en afos recientes ha sido propuesto un método en el que una tira de caucho sin vulcanizar, en forma
de cinta, se arrolla helicoidalmente alrededor de un tambor para formar una lamina de caucho deseada sobre el
tambor (Solicitudes de Patente Japonesas (JP-A) Abiertas a Inspeccion N° 2000-246812 o similares).

En un método usual, la tira de caucho en forma de cinta se arrolla alrededor de un tambor de tal manera que
porciones de las cercanias de superficies extremas en direccion transversal de la tira de caucho en forma de cinta se
solapan entre si de modo que no formen espacios de separacion entre espiras de una hélice. Por lo tanto, se forman
diferencias de nivel sobre la superficie de la lamina de caucho asi formada, se acumula facilmente aire en porciones
concavas de las diferencias de nivel, y ha habido una preocupacion acerca del tratamiento de porciones extremas de
la lamina de caucho.

Por lo tanto, los inventores realizaron varios experimentos y llegaron a un método de fabricar eficazmente un
miembro de caucho delgado que es 6ptimo para forros interiores o similares, en el que no se forman diferencias de
nivel, y que puede adaptarse a diversos tamafios, formando una tira de caucho alargada en la que se disponen
partes en estrechamiento progresivo en ambas porciones laterales en una direccion transversal y solapando ente si
las porciones en estrechamiento progresivo.

En un caso en el que se forma secuencialmente con elevada exactitud una lamina de caucho (tira de caucho)
laminada que tiene una anchura predeterminada, en la técnica anterior, segun se muestra en la Figura 22, sélo se
corta una porcion 402 de configuracion requerida de la lamina de caucho laminada, alimentada desde un sistema de
un rodillo de calandra 401 al final, y las porciones restantes 403 se devuelven a un extrusor o similar como un
caucho a reamasar y se someten a reamasado.

El cambio de una cantidad de descarga de un caucho no vulcanizado con respecto al rodillo de calandra afecta a la
anchura de la lamina de caucho laminada, que se supone que se ha de moldear, y ocurre con ello una variacion de
anchura. Especialmente cuando ambas porciones de borde de la lamina de caucho laminada que se ha de moldear
estan provistas de porciones que se estrechan en inclinacion, resulta dificil obtener una anchura con elevada
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exactitud. Por esta razon, una lamina de caucho laminada, alimentada desde los rodillos de calandra 401 se corta en
una configuracion requerida de manera que los trozos de caucho restantes 403 son proporcionados para
reamasado.

Cuanto menor (mas agudo) es el angulo de inclinaciéon de la porcion en estrechamiento progresivo de la lamina de
caucho laminada con el fin de mejorar la calidad, mas dificil es aumentar la exactitud de anchura, haciendo asi mas
necesario cortar de manera precisa la lamina de caucho laminada a una configuracion requerida.

El cortar de manera precisa la lamina de caucho laminada a una configuraciéon requerida usando el rodillo de
calandrar 401 conduce a un requisito de operacién de reamasado para proporcionar la porcion restante 403 para
reamasado. Por lo tanto, ello resulta desventajoso con respecto al espacio, pudiendo ocurrir facilimente problemas, y
existe también la preocupacion de que se pueda inhibir la productividad.

Ademas, repetir un reamasado de caucho conduce a un cambio de las propiedades del caucho. Esta es la ultima
operacion que se ha de realizar con el fin de estabilizar la calidad del producto.

Se proporciona un método en el que se forma una lamina de caucho laminada con elevada exactitud de anchura
usando una matriz 405 de 1 rodillo, como se muestra en la Figura 23. La matriz de 1 rodillo es pesada, requiere
elevado coste de fabricacion y origina una pequefa cantidad de fugas de caucho, necesitando asi un tratamiento
periddico.

Si se lamina por medio de un cabezal de rodillos una lamina de caucho laminada, alargada, 508, que se convierte en
una configuracion en seccion transversal como se muestra en la Figura 24(D), cuyas porciones extremas en la
direccion transversal estan progresivamente estrechadas de manera que se forma una porcion estrechada
respectivamente en ambas porciones extremas en una direccién transversal de la lamina de caucho laminada,
alargada, 508, se han proporcionado dos métodos, uno en el que se produce una masa de caucho en un cabezal de
rodillos y el otro en el que no se produce una masa de caucho en el cabezal de rodillos.

En primer lugar, si se produce una masa de caucho en un cabezal de rodillos, como se muestra en la Figura 24(A),
se forma una masa de caucho 504 en el cabezal de rodillos 502 dispuesta en un lado de descarga de caucho de un
extrusor 500 de caucho. Puesto que una tapa 506 de un extrusor 500 de caucho se usa simplemente para
suministrar una cantidad constante de caucho a la cabeza de rodillos 502, la tapa 506 se forma generalmente en
una configuracion circular, como se muestra en la Figura 24(B), o en una forma rectangular, como se muestra en la
Figura 24(C).

A continuacién, si no se produce una masa de caucho en el cabezal de rodillos 502, la abertura de la tapa 506 se
hace de una forma rectangular esencialmente similar a un perfil del cabezal de rodillos.

Con un método convencional de producir una masa de caucho en un cabezal de rodillos, aumenta o disminuye una
cantidad de masa debido a una variacion de la cantidad en la que se descarga caucho desde un extrusor de caucho.
Especialmente cuando aumenta una cantidad de caucho, el caucho se expulsa hacia fuera del perfil del cabezal de
rodillos (véase la Figura 25. El numero de referencia 508A indica una porciéon expulsada hacia fuera), y la porcion
expulsada hacia fuera 508A es mantenida en intimo contacto con el cabezal de rodillos 502, y algunas veces se
adhiere a la lamina de caucho laminada, y alli se origina el problema de que se introduce materia extrafia en la
lamina de caucho laminada.

Como se muestra en la Figura 26(A), si no se produce una masa de caucho en el cabezal de rodillos 502, es
laminado por el cabezal de rodillos 502, desde la tapa 506, un caucho de extrusién 510 relativamente ancho que
tiene una configuracion en seccioén transversal como se muestra en la Figura 26(B).

Durante la laminacion, las direcciones de laminacion en una porcién recta en el centro de la lamina de caucho (una
porcién que tiene un espesor fijo) y las de las porciones estrechadas son diferentes entre si (direcciones de las
flechas: orientaciones de caucho), como se muestra en la Figura 27. Como consecuencia, una cantidad contraida de
lamina, generada después de la laminacion, es porciones estrechadas < porcién recta. Por lo tanto, ocurre un
fenémeno en el que las partes estrechadas se ondulan con el tiempo, con lo que se origina el problema de que se
puede deteriorar la calidad de la lamina.

En otras palabras, cuando se usa una tira de caucho alargada de calidad baja, como cosa sabida, es dificil obtener
una tira de caucho de elevada calidad.

A la vista de los hechos anteriormente mencionados, un objeto de la presente invencion es proporcionar un método
de fabricacién de un miembro de caucho delgado que tenga un espesor constante, y el cual pueda adaptarse a
diversos tamafios, y un rodillo para caucho y un método de laminar caucho, cuyo método puede proporcionar
secuencialmente una tira de caucho alargada que tenga excelente exactitud de configuracion y elevada calidad, que
pueda ser usada para la fabricaciéon del miembro de caucho delgado.

Se llama también la atencion a las exposiciones de los documentos JP07-148757; JP11-314261; JP 2000-043072 y
JP 2001-328180.
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Descripcion de la invenciéon

El anterior objeto se consigue, de acuerdo con la invencion, por medio de la matriz de rodillos para caucho segun se
define en la reivindicacion 1, mediante el método de laminacidon de un caucho segun se define en la reivindicacion 6,
por medio del uso de la matriz de rodillos para caucho segun se define en la reivindicacion 7 y en la reivindicacion 8
y por medio del uso del método segun se define en la reivindicacion 9 y en la reivindicacion 11. Realizaciones
particulares de la invencion son el objeto de las respectivas reivindicaciones dependientes.

La reivindicacion 1 de la presente invencion se refiere a una matriz de rodillos para caucho, como se reivindica en la
reivindicacion 1.

La anchura de la tira de caucho alargada extraida desde el par de rodillos es influenciada por la cantidad de
descarga de caucho no vulcanizado procedente del extrusor y por el nimero de rotaciones del par de rodillos.

Los medios de control actian para mantener constante el nimero de la cantidad de descarga del caucho no
vulcanizado procedente del extrusor y el numero de rotaciones del par de rodillos. Ademas, los medios de control
actuan para evitar que el par de rodillos genere un caucho de reamasado.

Por lo tanto, la tira de caucho alargada que tiene una anchura predeterminada puede ser moldeada y extraida con
elevadas exactitud y estabilidad.

Puesto que la mera aportacion de los medios de control basta para la presente invencién, no se requiere mas
espacio, y tampoco es necesaria una operacion convencional de reamasado. Por lo tanto, el rodillo de caucho de la
presente invencion es ventajoso con respecto al espacio porque tiene una estructura sencilla y puede ser fabricado
econdémicamente. En consecuencia, existen pocos problemas y existen extremadamente pocas probabilidades de
inhibir la productividad.

Ademas, puesto que no se efectda un reamasado y las propiedades del caucho no cambian, por lo que la calidad del
caucho se puede mantener elevada.

La reivindicaciéon 2 de la presente invencion se refiere a la matriz de rodillos para caucho de acuerdo con la
reivindicacion 1, que comprende ademas un sensor de anchura que detecta la anchura de una tira de caucho
alargada extraida del par de rodillos, en la que, con el fin de alimentar una tira de caucho alargada que tiene una
anchura predeterminada, los medios de control controlan en realimentacién un accionamiento del extrusor sobre la
base de la anchura de la tira de caucho alargada detectada por el sensor de anchura.

A continuacion, se explicara una operacién de un efecto del rodillo de caucho de acuerdo con la reivindicacién 8.

En la matriz de rodillos para caucho de acuerdo con la reivindicacién 2, puesto que los medios de control controlan
en realimentacion el accionamiento del extrusor sobre la base de la anchura de la tira de caucho alargada detectada
por el sensor de anchura, no se genera un caucho reamasado y, por lo tanto, se puede moldear con gran exactitud y
excelente estabilidad y extraerse una tira de caucho alargada que tiene una anchura predeterminada.

Puesto que basta la mera adicién del sensor de anchura a los medios de control, no se requiere mas espacio.

La reivindicaciéon 3 de la presente invencion se refiere a la matriz de rodillos para caucho de acuerdo con la
reivindicacion 1, que comprende ademas una bomba de descarga de dosificacion que esta dispuesta en el extrusor
y que alimenta el caucho no vulcanizado hacia la tapa, y un sensor de presion que detecta la presion del caucho no
vulcanizado en la entrada de la bomba de descarga de dosificacion, en la que los medios de control controlan len
realimentacion el accionamiento del extrusor en base a la presiéon de un caucho no vulcanizado detectado por el
sensor de presion, y mantiene apropiadamente la presion de un caucho no vulcanizado.

A continuacion se explicara una operacioén y un efecto del rodillo para caucho de acuerdo con la reivindicacion 9.

En la matriz de rodillos para caucho de acuerdo con la reivindicacion 3, los medios de control controlan en
realimentacion el accionamiento del extrusor y mantienen la presion del caucho no vulcanizado que es extrudido por
el extrusor y que ha llegado a la entrada de la bomba de descarga de dosificacién, dentro de un intervalo fijado. Por
lo tanto, es retenida una cantidad de descarga apropiada del caucho no vulcanizado procedente de la bomba de
descarga de dosificacion, haciendo asi facil mantener una configuracién apropiada de la tira de caucho alargada
extraida desde el par de rodillos.

La reivindicacion 4 de la presente invencion se refiere a la matriz de rodillos para caucho de acuerdo con la
reivindicacion 3, que comprende ademas un tubo rectificador que esta interpuesto entre la bomba de descarga de
dosificaciéon y la tapa, por lo que el caucho no vulcanizado es suministrado uniformemente a la tapa, la cual
transforma el caucho no vulcanizado en una configuracion de tira plana.

A continuacién se explicara una operacion y un efecto de la matriz de rodillos para caucho de acuerdo con la
reivindicacion 4.
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Si es pequena la distancia desde la bomba de descarga de dosificaciéon a un cabezal, ocurre el llenado no uniforme
de un caucho no vulcanizado en el cabezal. Por lo tanto, el tubo rectificador esta interpuesto entre la bomba de
descarga de dosificacion y la tapa, y se puede impedir el llenado no uniforme del caucho no vulcanizado en el
cabezal, por lo que el caucho no vulcanizado se puede mantener apropiadamente y estabilizado.

La reivindicaciéon 5 de la presente invencion se refiere a la matriz de rodillos para caucho de acuerdo con la
reivindicacion 1, en la que la tapa tiene una abertura cuya forma es similar a la forma de una seccién transversal o
corte a lo largo de la direccion transversal de la tira de caucho alargada, el par de rodillos tiene una porcién con un
espacio de separacion cuya forma es similar a la forma de la seccion transversal en la direccion transversal de la tira
de caucho alargada, entre los rodillos, y unos medios de control controlan al menos una de entre una cantidad de
extrusion por hora del caucho no vulcanizado, extrudido utilizando el extrusor, y una velocidad de rotacion del par de
rodillos, de manera que no se forma una masa de caucho no vulcanizado.

A continuacién se explicara una operacion y un efecto de la matriz de rodillos para caucho de acuerdo con la
reivindicacion 5 de la presente invencion.

En primer lugar, en el primer paso, se extrude el caucho no vulcanizado desde la tapa del extrusor.

La forma de la abertura de la tapa es similar en seccion transversal en la direcciéon transversal de la tira de caucho
alargada en la que las porciones en estrechamiento progresivo se forman en ambas porciones extremas de la tira de
caucho alargada. Cada una de las porciones en estrechamiento tiene un espesor que disminuye gradualmente hacia
las porciones extremas en la direccion transversal de la tira de caucho alargada.

Por esta razon, la seccion transversal en la direccion transversal del miembro de caucho no vulcanizado extrudido
desde la tapa es similar a la seccion transversal a lo largo de la direccion transversal de la tira de caucho alargada. A
saber, la tira de caucho alargada tiene porciones en estrechamiento progresivo, cada una de las cuales disminuye
gradualmente de espesor hacia las porciones extremas en la direccion transversal de la tira de caucho alargada.

A continuacién, el miembro de caucho no vulcanizado extrudido desde la tapa es laminado debido a la rotacién del
par de rodillos.

Durante la laminacién, del mismo modo, el miembro de caucho no vulcanizado, extrudido desde la tapa, es laminado
a través de la porcién cuya forma es también similar a la seccion transversal a lo largo de la direccion transversal de
la tira de caucho alargada.

Ademas, los medios de control controlan al menos una de entre la cantidad de extrusién por hora del caucho no
vulcanizado, extrudido utilizando el extrusor, y la velocidad de rotacion del par de rodillos, de manera que no se
forma una masa de caucho no vulcanizada en el par de rodillos.

Puesto que no se forma una masa de caucho en el par de rodillos, tampoco se depositan innecesario caucho no
vulcanizado ni materia extrafias (innecesario caucho no vulcanizado desprendido de la superficie de los rodillos)
sobre la superficie de los rodillos y sobre la tira de caucho alargada, respectivamente.

Respecto a la descripcion de “no se forma una masa en el par de rodillos”, esta incluye una cantidad
extremadamente pequefia de masa de caucho (la cual es causada, por ejemplo, por una cantidad de caucho o por
un error del numero rotacional de los rodillos) formada dentro del intervalo que no forma ondulaciones en las
porciones en estrechamiento de la tira de caucho alargada resultante.

La reivindicacion 6 de la presente invencion se refiere a un método de laminar un caucho segun se reivindica en la
reivindicacion 6.

A continuacidon se explicara una operacion y un efecto del método de laminar un caucho de acuerdo con la
reivindicacion 6 de la presente invencion.

En primer lugar, en el primer paso, se extrude el miembro de caucho no vulcanizado desde la tapa del extrusor.

Puesto que la forma de la abertura de la tapa es similar a la configuracién de la seccion transversal en la direccion
transversal de la tira de caucho alargada en la que estan formadas porciones en estrechamiento en ambas
porciones extremas de la tira de caucho alargada y cada una de las porciones en estrechamiento tiene un espesor
que se reduce gradualmente hacia las partes extremas en la direccion transversal de la tira de caucho alargada, una
seccioén en la direccion transversal del miembro de caucho no vulcanizado extrudido desde la tapa es similar a la de
la tira de caucho alargada. A saber, la tira de caucho alargada tiene porciones en estrechamiento, cada una de las
cuales disminuye gradualmente de espesor hacia las porciones extremas en a direccién transversal de la tira de
caucho alargada.

A continuacién, el miembro de caucho no vulcanizado, extrudido desde la tapa, es laminado debido a la rotacion del
par de rodillos.

Durante la laminacién, el miembro de caucho no vulcanizado, extrudido desde la tapa, es laminado a través de la
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porcién de abertura cuya configuracion es también proxima a la configuracion en seccion transversal a lo largo de la
direccion transversal de la tira de caucho alargada.

Ademas, los medios de control controlan al menos una de entre la cantidad de extrusién por hora del caucho no
vulcanizado, extrudido utilizando el extrusor, y la velocidad de rotacion del par de rodillos, de manera que no se
forma una masa de caucho no vulcanizada en el par de rodillos.

Puesto que no se forma una masa de caucho en el par de rodillos, tampoco se depositan innecesario caucho no
vulcanizado ni materias extrafias (innecesario caucho no vulcanizado desprendido de la superficie de los rodillos)
sobre la superficie de los rodillos y sobre la tira de caucho alargada, respectivamente.

Con respecto a la descripcion de “no se forma una masa de caucho sobre el par de rodillos”, esta incluye una
cantidad extremadamente pequefia de masa de caucho (la cual es causada, por ejemplo, por una cantidad de
extrusion de caucho o por un error del nimero rotacional de los rodillos) formada dentro de un intervalo que no
forma ondulaciones en las porciones en estrechamiento de la tira de caucho resultante.

Breve descripcion de los dibujos

La Figura 1 es una vista en perspectiva de un extrusor y una matriz de rodillos que es util para la comprension de la
presente invencion;

La Figura 2(A) es una vista en perspectiva de un cortador;

La Figura 2(B) es una vista lateral de un cortador;

La Figura 3 es una vista en perspectiva de un cortador que es util para entender la presente invencion;
La Figura 4 es una vista en perspectiva de un cortador que es Util para entender la presente invencion;
La Figura 5(A) es una vista en perspectiva de una lamina de caucho;

La Figura 5(B) es una vista en seccion transversal de la lamina de caucho mostrada en la Figura 5(A) cortada a lo
largo de la linea 5(B)-5(B);

La Figura 5(C) es una vista en seccion transversal de la lamina de caucho mostrada en la Figura 5(A) cortada a lo
largo de la linea 5(C)-5(C);

La Figura 6 es una vista en perspectiva de un tambor en el momento de arrollar sobre él una lamina de caucho
alargada;

La Figura 7 es una vista en perspectiva de la tira de caucho alargada y del tambor después de un recorte;
La Figura 8(A) es una vista en planta de una lamina de caucho;

La Figura 8(B) es una vista en seccion transversal de la lamina de caucho mostrada en la Figura 8(A) cortada a lo
largo de la linea 8(B)-8(B);

La Figura 9(A) es una vista en planta de proximidades de porciones extremas en una direccion longitudinal de una
tira de caucho alargada;

La Figura 9(B) es una vista en seccion transversal de la tira de caucho alargada mostrada en la Figura 9(A), cortada
a lo largo de la linea 9(B)-9(B);

La Figura 10 es una vista en perspectiva de un tira de caucho alargada que es util para entender la presente
invencion;

La Figura 11 es el aspecto de una vista en perspectiva de un sistema de rodillos para caucho de acuerdo con una
realizacién de la presente invencion;

La Figura 12 es una vista lateral del sistema de rodillos para caucho;

La Figura 13(A) es una vista de una configuracion objetivo en seccién transversal de una tira de caucho alargada;
La Figura 13(B) es una vista de la configuracién de una tapa;

La Figura 14 es un diagrama de bloques de un sistema de control del sistema de rodillos para caucho;

La Figura 15(A) es una vista lateral de otro sistema de rodillos para caucho de acuerdo con una realizacion de la
presente invencion;

La Figura 15(B) es una vista en seccidn, en una direccion transversal, de un caucho no vulcanizado descargado
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desde una tapa;

La Figura 15(C) es una vista en seccién en una direccion transversal de una tira de caucho alargada mediante un
cabezal de rodillos;

La Figura 16 es una vista frontal de la tapa;

La Figura 17 es una vista frontal del cabezal de rodillos;

La Figura 18 es un diagrama de bloques de un sistema eléctrico;

La Figura 19 es una vista explicativa que ilustra una direccién en la que se lamina un caucho;

La Figura 20 es una vista en perspectiva de una matriz de 2 rodillos para la fabricacién de un forro interior
convencional;

La Figura 21 es una vista en perspectiva de una matriz de 1 rodillo para fabricar un forro interior convencional;

La Figura 22 es una vista de un sistema de rodillos de calandra que implica un reamasado convencional;

La Figura 23 es una vista de una matriz convencional de 1 rodillo;

La Figura 24(A) es una vista lateral de un sistema de rodillos convencional en el que se forma una masa de caucho;
La Figura 24(B) es una vista frontal de una tapa;

La Figura 24(C) es una vista frontal de otra tapa;

La Figura 24(D) es una vista en seccion a lo largo de una direccion transversal de una lamina de caucho laminada
por un cabezal de rodillos;

La Figura 25 es una vista en seccion a lo largo de una direccion transversal de la lamina de caucho laminada sobre
la que se ha formado una porcién expulsada hacia fuera;

La Figura 26(A) es una vista lateral de un sistema de rodillos convencional en el que no se forma una masa de
caucho;

La Figura 26(B) es una vista en seccidn, en una direccion transversal, de un caucho no vulcanizado descargado
desde una tapa;

La Figura 26(C) es una vista en seccion transversal, a lo largo de una direccion transversal, de una lamina de
caucho laminada mediante un cabezal de rodillos; y

La Figura 27 es una vista explicativa que ilustra una direccion en la que se lamina un caucho mediante un aparato
convencional.

Primer ejemplo que es util para entender a presente invencion

Con referencia a los dibujos, es decir a las Figuras 1 a 5, se explicara a continuacién un método de fabricar un
miembro de caucho delgado util para comprender la presente invencion.

Como se muestra en la Figura 1, una matriz 12 de rodillos esta dispuesta en el lado de salida de descarga de un
extrusor 10.

La matriz 12 de rodillos comprende un rodillo superior 14 y un rodillo inferior 16. Una ancha ranura 18 esta formada
en el centro del rodillo superior 14.

La profundidad de la ranura 18 se fija en la direccion axial del rodillo, y las paredes de la ranura, a ambos lados de la
ranura 18, estan inclinadas segun un angulo de unos 87° con respecto a una direccion radial del rodillo.

El rodillo superior 14 y el rodillo inferior 16 son hechos girar mediante un aparato de accionamiento, no ilustrado, en
el sentido de las flechas.

El extrusor 10 extrude una composicion de caucho no vulcanizada, que es suministrada a una tolva (no mostrada),
desde la salida de descarga. La composicién de caucho, que es extrudida desde la salida de descarga, se hace
pasar a través de la matriz 12 de rodillos, y es después extrudida como una tira de caucho alargada 20 que tiene un
espesor fijo.

Ademas, ambas porciones laterales en una direccion transversal de la tira de caucho alargada 20 extrudida desde la
matriz 12 de rodillos, forman porciones progresivamente estrechadas 20A, cada una de las cuales esta inclinada
segun un angulo de unos 3° con respecto a una superficie de la lamina. Ademas, el angulo de cada una de las
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porciones laterales en direccion transversal de la tira de caucho alargada 20 no esta limitado a un angulo de 3° y, en
lugar de ello, puede formar otro angulo.

Un aparato de cortar 22 como se muestra en la Figura 2 esta dispuesto en una direccién en la que se extrude una
lamina de caucho desde la matriz 12 de rodillos.

El aparato de corte 22 incluye un yunque 24 que soporta la superficie inferior de la tira de caucho alargada 20.

Un cortador 30 esta dispuesto por encima del yunque 24 y esta conectado a una barra 28 de un aparato de
accionamiento 26 que comprende un cilindro, un motor y similares.

La superficie superior del yunque 24 es horizontal, y un filo 30A del cortador 30 es paralelo a la superficie superior
del yunque 24, y es también paralelo a la direccion transversal de la tira de caucho alargada 20 (ortogonal a la
direccion longitudinal de la misma).

La barra 28 se mueve en direccion axial y el cortador 30 es movido en una direcciéon que se separa del yunque 24
segun un angulo de 45° con respecto a la direccion longitudinal de la tira de caucho alargada 20.

Un calentador (no mostrado) para calentar el cortador 30 (por ejemplo a una temperatura de 200 a 300°C) esta
alojado en el cortador 30.

Debido al calentamiento, el cortador 30 puede cortar la composicion de caucho facilmente. Ademas, cuando se une
un generador ultrasénico al cortador 30 para hacer oscilar el cortador 30, el cortador 30 puede cortar también
facilmente la composicion de caucho.

El aparato de corte de acuerdo con el presente ejemplo es de un tipo denominado de guillotina. Un cortador 32
segun se muestra en la figura 3 puede ser hecho deslizar en la direccién transversal de la tira de caucho alargada 20
mediante unos medios de accionamiento tales como un cilindro, un motor o similares (no mostrados), y cortar la tira
de caucho alargada 20. Como se muestra en la Figura 4, un cortador 34 por golpe, cuyo extremo inferior forma un
angulo de unos 90°, es presionado sobre la tira de caucho alargada 20, y corta la tira de caucho alargada 20.

(Un procedimiento de fabricacion de una lamina de caucho).
A continuacién se explicara un procedimiento de fabricacién de una lamina de caucho.

En primer lugar, durante el proceso inicial, la tira de caucho alargada 20 se extrude y se corta a una longitud
predeterminada mediante el aparato de corte 22 para formar una pluralidad de laminas de caucho 36 en forma de
tira (rectangulares).

Ademas, la longitud de cada una de las laminas de caucho 36 en forma de tira corresponde a la anchura de un forro
interior de un neumatico (tamafo en una direccion ortogonal a la direccién circunferencial del neumatico).

A continuacién, como se muestra en las Figuras 5(A) y (C), las laminas de caucho 36 en forma de tira se disponen
lado a lado en la direccion transversal de tal manera que sus respectivas porciones estrechadas 36A (cada una de
las cuales se corta segun un angulo de 45°) en una direccion longitudinal estan todas dispuestas a lo largo de una
linea uniforme, y sus respectivas porciones estrechadas 36B (porciones extrudidas seguin un angulo de unos 3°) en
porciones extremas en la direccion transversal se solapan entre si, con lo que se puede formar un forro interior 38 no
vulcanizado.

Puesto que la lamina de caucho 36 en forma de tira se deforma plasticamente de una manera sencilla antes de la
vulcanizacién, como se muestra en la Figura 5(C), cuando la porcion estrechada 36A (ilustrada por una linea de
trazo doble de puntos de rayas) de una lamina de caucho 36 en forma de tira se solapa con la porcién estrechada
36A de otra lamina de caucho 36 en forma de tira, la porcién estrechada 36A de la primera lamina de caucho 36 en
forma de tira, que se ha de adherir posteriormente (ilustrada por la linea de trazo doble de puntos y rayas) se
deforma de acuerdo con la porcién estrechada 36A de otra lamina de caucho 36 en forma de tira a la que se adhiere
la dltima porcion estrechada 36A (ilustrada por una linea llena), y la superficie de las laminas de caucho adheridas
no resulta irregular.

Como consecuencia, se puede obtener un forro interior 38, en el que todas las porciones extremas estan en
estrechamiento progresivo.

Ademas, un tamario L de la Figura 5(A) es el medido en una direccion correspondiente a la direccion circunferencial
del neumatico.

El forro interior 38 no vulcanizado que se forma de esa manera, como se ha descrito anteriormente, se usa para
moldear un neumatico no vulcanizado de acuerdo con un método ordinario de fabricaciéon de neumaticos.

En otras palabras, el forro interior 38 no vulcanizado se arrolla en torno a una superficie circunferencial exterior de
un tambor de formacidon de banda, y se solapan entre si partes de ambas porciones extremas en la direccion
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circunferencial del forro interior 38. A continuacion, se adhieren sobre el forro interior 38 diversos miembros
estructurales de neumaticos, tales como una capa de carcasa convencional, un nucleo de reborde o talén, un relleno
de reborde, una correa y una banda de rodadura, y se completa un neumatico no vulcanizado o verde.

Puesto que todas las porciones, que estan expuestas en el lado de la superficie interior del forro interior 38 dispuesto
en la superficie interior del neumatico no vulcanizado, se transforman en una configuracion progresivamente
estrechada, se puede evitar la aspiracion de aire o un liquido superficial interior a las porciones de borde.

Ademas, en el presente ejemplo, se puede cambiar la longitud de la lamina de caucho en forma de tira, y se puede
cambiar el nUmero de conexiones, con lo que se puede obtener un forro interior 38 capaz de adaptarse a diversos
neumaticos.

[Segundo ejemplo]

A continuacién se explicara, con referencia a las Figuras 6 a 8, un método de fabricar un miembro de caucho
delgado util en la comprension de la presente invencion.

(Un aparato para fabricar una lamina de caucho)

Como se muestra en la Figura 6, en el presente ejemplo, en primer lugar, la tira de caucho alargada 20, extrudida
desde la matriz 12 de rodillos (no mostrada en la Figura 6), se arrolla helicoidalmente alrededor de la superficie
circunferencial exterior de un tambor 40, que tiene un diametro fijo y gira en el sentido de la flecha, con las porciones
estrechadas 20A solapadas entre si.

A continuacién, como se muestra en la Figura 7, se recortan ambas porciones extremas, en la direccion axial del
tambor, de la tira de caucho alargada 20, que esta helicoidalmente arrollada alrededor del tambor, mediante un
cortador o similar de manera que queden paralelas a la direccion circunferencial del tambor.

Durante el recorte, el cortador esta inclinado segun un angulo de 45° con respecto a la superficie de la lamina, de
manera que la superficie cortada forma un angulo de 45° con respecto a la superficie de la lamina.

A continuacion, la tira de caucho alargada cilindrica 20 recortada es cortada por el cortador o similar a lo largo de la
direccion axial de tambor (porcion de linea doble de puntos y rayas de la Figura 7), y se obtiene un forro interior 42
para un neumatico, como se muestra en la Figura 8.

Cuando se corta la tira de caucho alargada cilindrica 20, recortada, a lo largo de la direccion axial del tambor, el
cortador se inclina también segun un angulo de 45° con respecto a la superficie de la ldamina, de manera que la
superficie cortada forma un angulo de 45° con respecto a la superficie de la lamina.

También en el presente ejemplo se puede obtener un forro interior 42, todas las porciones interiores del cual estan
estrechadas progresivamente.

En el presente ejemplo, la longitud y la anchura del forro interior 42 pueden ser cambiadas de acuerdo con un
neumatico debido a un ajuste del diametro del tambor 40, del numero de cortes de la tira de caucho alargada a lo
largo de la direccion axial del tambor o del nimero de espiras de la hélice.

Ademas, en cuanto al tambor 40, se preparan de antemano tambores que tengan diversos diametros y, entre ellos,
el tambor 40 puede ser seleccionado de acuerdo con el tamafio del forro interior 42. Ademas, se puede usar un
tambor 40 que tenga una estructura en la que el diametro del tambor 40 pueda ser mayor o menor.

Aun mas, en el presente ejemplo, después de haber sido arrollada la tira de caucho alargada 20 helicoidalmente
alrededor del tambor, se recortan ambas porciones extremas de la tira de caucho alargada 20 en la direccion axial
del tambor. Como se muestra en la Figura 9(A), se corta diagonalmente la proximidad de la porcién extrema en la
direccion longitudinal de la tira de caucho alargada 20 antes de que la tira de caucho alargada 20 sea arrollada
alrededor del tambor, después se retira la porcién diagonal y la porcion extrema en la direccion longitudinal de la tira
de caucho alargada 20 se transforma en una configuracion progresivamente estrechada seguin se ve en vista en
planta. Por lo tanto, cuando se arrolla helicoidalmente la tira de caucho alargada 20 en torno al tambor, ambas
porciones extremas de la tira de caucho alargada 20 en la direccion axial del tambor se pueden hacer paralelas a la
direccion circunferencial del tambor.

Ademas, cuando se retira la porciéon diagonal, el corte de la porcidon diagonal se realiza de tal manera que la
superficie cortada esta inclinada segun un angulo de 45°, por ejemplo, con respecto a la superficie de la lamina
(véase la Figura 9(B)).

La tira de caucho alargada 20 de la presente realizacion tiene las porciones estrechadas 20A formadas en ambas
porciones extremas en la direccion transversal, y cada una de las porciones estrechadas 20A tiene un espesor fijo
en la direccion transversal. Como se muestra en la Figura 10, la seccion transversal de la tira de caucho alargada 20
puede transformarse en un triangulo (que incluye solo las porciones estrechadas 20A).
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Incluso en el caso de la tira de caucho alargada 20 cuya seccién transversal sea un triangulo, si las porciones
estrechadas 20A se solapan entre si y se arrollan helicoidalmente en torno al tambor segun un paso fijo, se puede
formar un forro interior que tenga un espesor fijo.

El forro interior cilindrico puede ser usado sin cambios.

Por ejemplo, en el caso en que se fabrique un neumatico no vulcanizado, la tira de caucho alargada 20 se arrolla
helicoidalmente en torno a la superficie circunferencial exterior del tambor, y el forro interior cilindrico puede ser
obtenido alrededor de la superficie circunferencial exterior del tambor.

A continuacién, se unen miembros estructurales tales como un anillo de reborde, una capa de carcasa, un caucho
de pared lateral, una correa y una banda de rodadura sobre el tambor que tiene el forro interior formado en el
mismo, y se puede formar un neumatico no vulcanizado.

Ademas, en el presente ejemplo, se ha explicado un método de fabricar un forro interior para un neumatico. Por
supuesto, la presente invencion puede fabricar una lamina de caucho para otras aplicaciones.

[Tercera realizacion]

Con referencia a las Figuras 11 a 14 se explicara un rodillo 110 para caucho de acuerdo con un tercer ejemplo de la
presente invencion.

En la Figura 11 se muestra una vista en perspectiva del sistema de rodillos 110 para caucho de acuerdo con el
presente ejemplo, y en la Figura 12 se muestra una vista lateral del mismo.

El sistema de rodillos 110 para caucho moldea secuencialmente una tira de caucho alargada 101 para formar una
lamina de pequefio calibre como un miembro estructural de neumatico.

La tira de caucho alargada 101 se moldea a la forma de una tira plana que tiene porciones estrechadas 101A 'y 101A
en la cual ambas porciones de borde estan inclinadas de una manera estrechada progresivamente, y mientras las
porciones estrechadas 101A se solapan secuencialmente ente si, se forma una lamina de pequefio calibre.

Como se muestra en las Figuras 11 y 12, el sistema de rodillos 110 para caucho comprende un extrusor 111, una
bomba 112 de engranajes, un tubo rectificador 113, una tapa 115 de un cabezal 114, y un par de rodillos de
calandra 116, en este orden secuencial. Un caucho no vulcanizado, inyectado en el extrusor 111, es moldeado y
descargado secuencialmente de los rodillos de calandra 116 como la tira de caucho alargada 101.

El extrusor 111 extrude el caucho no vulcanizado o similar inyectado a la bomba de engranajes 112, mientras amasa
el caucho no vulcanizado por la rotacién del tornillo.

La bomba 112 de engranajes es una bomba de descarga dosificada que controla la cantidad de caucho no
vulcanizado extrudido desde el extrusor 111 para una cantidad de descarga sobre la base de una velocidad de
rotacion del engranaje, y descarga una cierta cantidad del caucho no vulcanizado hacia el tubo rectificador 113.

El tubo rectificador 113 es un tubo extendedor de distancia que conecta la bomba 112 de engranajes y la tapa 115
del cabezal 114 para formar una distancia apropiada entre ellos, y se puede interponer entre ellos, segun sea
necesario.

Cuando se descarga el caucho no vulcanizado de la bomba 112 de engranajes, puede ocurrir con frecuencia una
concentracion de la descarga del caucho. Por lo tanto, si es corta la distancia desde la bomba 112 de engranajes al
cabezal 114, se puede variar el grado al cual se llena el cabezal 114 con el caucho. Por lo tanto, el tubo rectificador
113 esta interpuesto entre la bomba 112 de engranajes y la tapa 115 de manera que se impida el llenado no
uniforme del caucho no vulcanizado en el cabezal 114. En consecuencia, el llenado con el caucho no vulcanizado
puede ser apropiadamente mantenido y estabilizado.

La tapa 115 del cabezal 114 esta formada en una configuracion esencialmente similar a una configuracion objetivo
en seccion transversal de la tira de caucho alargada 101 a moldear.

Como se muestra en la Figura 13(A), la configuracion objetivo en seccion transversal de la tira de caucho alargada
101 se transforma en una configuraciéon de placa plana que tiene porciones en estrechamiento progresivo 101a y
101a, cada una de las cuales esta inclinada de manera estrechada en ambas porciones de borde. Como se muestra
en la Figura 13(B), la tapa 115 esta provista de porciones estrechadas en ambos bordes extremos, y se convierte en
una configuraciéon en perspectiva esencialmente similar a la configuracion objetivo en seccion transversal de la tira
de caucho alargada 101.

Se suprimen por corte los extremos de punta de las porciones estrechadas de la forma de tapa.

La tapa 115 se transforma en una configuracion similar a la configuracion objetivo en seccion transversal de la tira
de caucho alargada 101, con lo que se evita la aparicion de un desplazamiento de caucho de manera que se puede
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obtener una tira de caucho alargada estable 101.

Ademas, cuando se moldea la tira de caucho alargada 101 que tiene porciones estrechadas en ambas porciones
extremas, la tapa 115 también se transforma en una configuracion en la que las porciones estrechadas se disponen
en ambas porciones extremas, y por lo tanto se ajusta el volumen de caucho, y se puede moldear una tira de caucho
alargada 101 mas estable.

Un caucho no vulcanizado que se forma de manera que corresponde a la forma de la tapa 115 es descargado en el
sistema de rodillos de calandra 116 que comprende un rodillo superior y un rodillo inferior.

El caucho no vulcanizado descargado desde la tapa 115 es aprisionado por el rodillo superior y el rodillo inferior de
calandra 116 cuya superficie circunferencial exterior estd respectivamente formada en una configuracion
predeterminada, y se conforma a la configuracion objetivo en seccion transversal de la tira de caucho alargada 101,
con lo cual se forma una tira de caucho alargada final 101 y secuencialmente alimentada.

Con el fin de formar la configuracion objetivo en seccion transversal de la tira de caucho alargada 101 sin producir
un caucho que tenga que ser reamasado, debe ser compatiblemente descargada y suministrada por la bomba de
engranajes 112 una cantidad apropiada de caucho, necesaria para formar la configuracion objetivo en seccion
transversal de la tira de caucho alargada 101.

Debido a un cambio de temperatura o a una micro-variacion de las propiedades del caucho, cambia ligeramente la
cantidad de caucho descargada por la bomba 112 de engranajes. Este cambio influye considerablemente en la
anchura de la tira de caucho alargada 101.

Por lo tanto, el rodillo 110 para caucho de la presente invencion comprende unos medios 120 de control de anchura
de la lamina que controlan en realimentacion la anchura de la tira de caucho alargada 101 descargada desde el
sistema de rodillos de calandra 116.

En otras palabras, un sensor de anchura 117, que es un sensor optico que detecta épticamente la anchura de la tira
de caucho alargada 101, esta dispuesto en el lado de aguas abajo del sistema de rodillos de calandra 116 (véase la
Figura 11), y, como se muestra en la Figura 14, los medios 120 de control de anchura de lamina controlan en
realimentacion la bomba 112 de engranajes en base a la anchura detectada de la tira de caucho alargada 101 por el
sensor de anchura 117.

Como se muestra en la Figura 14, al mismo tiempo, el sistema de rodillos 110 para caucho de la presente invencion
comprende unos medios 125 de control de presidon que controlan una presién de suministro a un caucho no
vulcanizado con respecto al extrusor 111 para suministrar el caucho no vulcanizado a la bomba 112 de engranajes.

Por esta razoén, se dispone un sensor de presion 126 en la entrada de la bomba 112 de engranajes. Sobre la base
de la presion detectada por el sensor de presion 126, los medios 125 de control de presién controlan en
realimentacion el extrusor 111 de manera que se suministre un caucho no vulcanizado de modo estable en un
intervalo constante de presiones.

De este modo, los medios 120 de control de anchura de lamina controlan en realimentacion la bomba 112 de
engranajes, desde la cual se suministra un caucho no vulcanizado a un intervalo constante de presion, para
descargar una cantidad apropiada de caucho de acuerdo con un micro-cambio mientras se observa la anchura de la
tira de caucho alargada 101. Por lo tanto, se puede mantener mas elevada la exactitud de anchura de la tira de
caucho alargada 101.

Como se ha descrito anteriormente, en el sistema de rodillos 110 para caucho de la presente invencién, puesto que
la tira de caucho alargada 101 que tiene una configuracion en seccion transversal altamente exacta puede ser
moldeada sin producir un caucho que tenga que ser reamasado, se puede evitar una aparicion de deterioro de la
calidad del caucho debido a la repeticién de reamasado, y no se requiere operacion de reamasado. Por lo tanto, el
sistema de rodillos 110 para caucho es capaz de aprovechar espacio, ya que el equipo que puede ser fabricado de
manera sencilla y econdmica, y causa menos problemas y raramente inhibe la productividad.

Ademas, en el presente ejemplo, los medios 120 de control de anchura controlan en realimentacién la bomba 112 de
engranajes sobre la base de la anchura detectada por el sensor de anchura 117, y los medios 125 de control de
presion controlan en realimentacion el extrusor 111 sobre la base de la presién detectada por el sensor de presién
126. Siempre que la tira de caucho alargada 101 que tiene una configuraciéon en seccién transversal altamente
exacta pueda ser moldeada sin producir un caucho que tenga que ser reamasado, pueden ser controlados los
motores (no mostrados) para accionar la bomba 112 de engranajes y el extrusor 111, de manera que tengan una
velocidad de rotacion constante (es decir, proporcionen una cantidad de descarga constante).

Ademas, se pueden proporcionar otros medios de control que controlen la rotacién de un motor que acciona el
sistema de rodillos de calandra 116, de manera que se controle la rotacién del motor en base a la anchura detectada
por el sensor de anchura 117.
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[Cuarta realizacion]

En base a las Figuras 15 a 19, se explicara un sistema de rodillos 210 para caucho de acuerdo con una cuarta
realizacion de la presente invencion.

Como se muestra en la Figura 15(A), el sistema de rodillos 210 para caucho del presente ejemplo tiene un extrusor
de caucho 212.

El sistema de rodillos 210 para caucho se propone obtener una tira de caucho alargada 242 que tenga una
configuracion en seccion transversal como se muestra en la Figura 15(C), cuyo espesor sea constante en una
porcion intermedia en una direccion transversal, y que tenga porciones en estrechamiento progresivo, cada una de
las cuales tenga un espesor que disminuya gradualmente hacia las porciones de extremo en la direccion transversal,
en ambos lados de la tira de caucho alargada 242.

Una abertura lateralmente alargada 216, desde la cual se extrude un caucho vulcanizado, como se muestra en la
Figura 16, esta formada en una trapa 214 de un extrusor de caucho 212.

La abertura 216 tiene un borde inferior 218 enteramente lineal y un borde superior 220 cuya porcién central 220A es
lineal y paralela al borde inferior 218 y el cual tiene superficies inclinadas 220B formadas en ambas porciones
extremas. Ademas, se forman porciones verticales 221 perpendiculares al borde inferior 218 en ambas porciones
extremas de la abertura 216.

En otras palabras, la abertura 216 se forma en una configuracion esencialmente similar a la configuracion en seccion
transversal de la tira de caucho alargada 242.

La abertura 216 del presente ejemplo tiene una anchura lateral W1 de 100 mm, una altura H1 de la porcién central
de la abertura 216 de 1 mm, una altura h de la porcion vertical 221 de 0,5 mm, y un angulo 61 de la superficie
inclinada 220B con respecto al borde inferior, de 3°.

Como se muestra en la Figura 15(A), un cabezal de rodillos 222 esta dispuesto en el lado de aguas abajo, en la
direccién en que se extrude el caucho, de la tapa 214.

Como se muestra en la Figura 17, el cabezal de rodillos 222 comprende un rodillo superior 224 y un rodillo inferior
226.

El rodillo inferior 226 tiene un diametro constante en direccion axial.
Una ranura 228 esta formada en la porcion intermedia en la direccion axial.

La ranura 228 tiene una porcién central 228A cuya profundidad es constante, y tiene superficies inclinadas 228B, la
profundidad de cada una de las cuales disminuye gradualmente, en ambas porciones extremas de la ranura 228.

En el presente ejemplo, la anchura W2 de la ranura es de 98 mm, la profundidad de ranura H2 de la porcion central
de la ranura es de 0,8 mm, y el angulo 82 de la superficie inclinada (con respecto al eje de rotacion) es de 3°.

El rodillo superior 224 y el rodillo inferior 226 son mantenidos en contacto mutuo en sus porciones circunferenciales
exteriores, excluyendo la ranura 228. Una porcién de abertura formada por la ranura 228 y el rodillo inferior 226 es
una porcion de moldeo 230 para laminar un caucho no vulcanizado, y tiene una configuracion esencialmente similar
a una configuracién en seccion transversal de la tira de caucho alargada 242.

El rodillo superior 224, el rodillo inferior 226 y un tornillo 232 del extrusor 212 de caucho son hechos girar
respectivamente por motores no mostrados.

Como se muestra en la Figura 18, un motor 234 para hacer girar el rodillo superior 224 y el rodillo inferior 226, y un
motor 236 para hacer girar el tornillo 232 del extrusor 212 de caucho, estan conectados a un controlador 238 que
controla las frecuencias rotacionales de los motores 234 y 236.

(Funcionamiento)

A continuacion se efectuara una descripcion del funcionamiento del sistema de rodillos 210 para caucho de acuerdo
con el presente ejemplo.

En primer lugar, se extrude un miembro 240 de caucho no vulcanizado, en forma de lamina, por la abertura 216 de
la tapa 214 del extrusor 212 de caucho.

Una configuracion en seccion en la direccion transversal del miembro de caucho no vulcanizado, extrudido por la
tapa 214 (véase la Figura 15(B)), es similar a la de la direccion transversal de la tira de caucho alargada 242, y tiene
una anchura y un espesor que son ligeramente mayores que los de la abertura 216 de la tapa 214.

Las porciones verticales 221, cada una de las cuales tiene una altura h de 0,5 mm, estan formadas en ambas
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porciones extremas de la abertura 216 debido a que, si las alturas de las porciones en las proximidades de ambas
porciones extremas (extremos estrechados en punta) son insuficientes, puede ocurrir un caso en el que un caucho
no vulcanizado no sea completamente extrudido por la abertura 216.

La altura h de la porcidn vertical 221 se determina experimentalmente y se fija de manera que se pueda extrudir
uniformemente un caucho no vulcanizado.

El miembro de caucho no vulcanizado, extrudido por la tapa 214, es laminado por el cabezal de rodillos 222.

En este momento, un controlador 238 controla tanto el motor 236 del extrusor 212 de caucho como el motor 234 del
cabezal de rodillos 222 de manera que no se forme una masa de caucho en el cabezal de rodillos 222.

En el presente ejemplo, el miembro de caucho no vulcanizado 240, extrudido por la tapa 214, es laminado por la
porcién de moldeo 230 que esta formada en una configuracion similar a la configuracion en seccion en la direccion
transversal de la tira de caucho alargada 242 y que es ligeramente menor que la seccion a lo largo de la direccion
transversal de la tira de caucho alargada 242.

Laminando el miembro de caucho no vulcanizado 240 sin formar una masa de caucho en el cabezal de rodillos 222,
una direccioén en la que se lamina el miembro de caucho no vulcanizado 240 (direccion de la flecha mostrada en la
Figura 19) resulta uniforme en la direccién transversal de la tira de caucho alargada 242. Como consecuencia, una
magnitud de contraccion de la lamina que ha sido laminada resulta uniforme en la direccion transversal de la tira de
caucho alargada 242, y no se forman ondulaciones en las partes estrechadas que han sido enfriadas, por lo que se
puede obtener una tira de caucho alargada 242 que tenga excelentes propiedades.

Puesto que la presente invencion esta estructurada de manera que no se forma una masa de caucho en el cabezal
de rodillos 222, no se deposita caucho no vulcanizado no deseado sobre la superficie de los rodillos, y no se
deposita materia extrafia (caucho no vulcanizado no deseado que haya sido desprendido de la superficies de los
rodillos) sobre la tira de caucho alargada 242.

Ademas, por ejemplo, existe un caso en el que se forma una cantidad extremadamente pequefia de una masa de
caucho en el cabezal 222 debido a un error de la cantidad de extrusién de caucho o a la frecuencia de rotacion del
cabezal de rodillos. A menos que se formen ondulaciones en las porciones estrechadas de la tira de caucho
alargada 242, incluso si se forma la pequefia cantidad de masa de caucho, esto cae dentro de la categoria de que
"no se forma masa de caucho en el cabezal de rodillos", a que se hace referencia en esta memoria.

Aplicabilidad industrial

Como se ha descrito anteriormente, el método de fabricar un miembro de caucho delgado de acuerdo con la
presente invencion es apropiado para fabricar una lamina de caucho que se utiliza como un miembro estructural de
neumatico, por ejemplo un forro interior o similar.

Ademas, el sistema de rodillos para caucho y el método de laminar un caucho de acuerdo con la presente invencion
son apropiados para fabricar una tira de caucho alargada que se usa para la fabricacion del miembro de caucho
delgado.
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REIVINDICACIONES

1. Una matriz de rodillos (110; 210) para caucho, para formar secuencialmente una tira de caucho alargada,
comprendiendo la matriz de rodillos para caucho:

un extrusor (111; 212) configurado para extrudir un caucho no vulcanizado desde una tapa (115; 214) para
transformar el caucho no vulcanizado en una tira plana;

un par de rodillos (116; 224, 226) configurados para transformar ademas el caucho no vulcanizado en forma de tira
plana, descargado de la tapa, en una tira de caucho (101) larga y plana predeterminada, y a continuacion extraer la
tira de caucho larga y plana predeterminada;

unos medios de control configurados para controlar al menos uno de entre el extrusor y el par de rodillos para
conformar con ello secuencialmente la tira de caucho de manera que se transforme en una configuracién en seccion
transversal predeterminada, caracterizada porque en el centro de uno de los rodillos esta formada una ranura
(228), y porque

la tapa (214) comprende una abertura (216) que tiene una superficie inclinada (220B) formada en ambas porciones
extremas de la abertura (216) y porciones verticales (221) perpendiculares al borde inferior (218) de la abertura
(216) formadas en ambas partes extremas de la abertura (216).

2. Una matriz de rodillos para caucho segun la reivindicacion 1, que comprende un sensor de anchura (117)
para detectar la anchura de una tira de caucho alargada extraida del par de rodillos, en la que, con el fin de
alimentar una tira de caucho alargada que tiene una anchura predeterminada, los medios de control controlan en
realimentacién un accionamiento del extrusor sobre la base de la anchura de la tira de caucho alargada detectada
por el sensor de anchura.

3. Una matriz de rodillos segun cualquiera de las reivindicaciones 1 6 2, que comprende a demas una bomba
de descarga de dosificacion (112) que esta dispuesta en el extrusor para alimentar hacia la tapa el caucho no
vulcanizado, y un sensor de presion (126) que detecta la presion del caucho no vulcanizado a la entrada de la
bomba de descarga de dosificacion,

en la que los medios de control controlan en realimentacion el accionamiento del extrusor basandose en la presion
de un caucho no vulcanizado detectada por el sensor de presion, y mantiene la presion apropiada del caucho no
vulcanizado.

4. Una matriz de rodillos para caucho segun la reivindicacion 3, que comprende ademas un tubo rectificador
(113) que esta interpuesto entre la bomba de descarga de dosificacion y la tapa para suministrar uniformemente el
caucho no vulcanizado a la tapa para transformar el caucho no vulcanizado en una tira plana.

5. Una matriz de rodillos segun la reivindicacion 1, en la que la tapa tiene una abertura cuya forma es similar a
la seccion transversal a lo largo de la direccion transversal de la tira de caucho alargada, teniendo el par de rodillos
una porcién con un espacio de separacion entre los rodillos, cuya forma de la porcién es similar a la seccion
transversal a lo largo de la direccion transversal de la tira de caucho alargada, y controlando los medios de control al
menos una de entre una cantidad de extrusién por unidad de tiempo del caucho no vulcanizado extrudido por el
extrusor, y una velocidad de rotacion del par de rodillos, de manera que se evita la formacion de una masa de
caucho no vulcanizado sobre el par de rodillos.

6. Un método de laminar un caucho para formar secuencialmente una tira de caucho alargada,
comprendiendo el método de laminar el caucho:

un primer paso de extrudir, mediante el uso de un extrusor (111), un caucho no vulcanizado desde una tapa (115)
con una abertura (216) cuya forma es similar a la seccion transversal a lo largo de la direccién transversal de la tira
de caucho, teniendo la abertura (216) una superficie inclinada (220B) formada en ambas porciones extremas de la
abertura (216) y porciones verticales (221) perpendiculares al borde inferior (218) de la abertura (216), formadas en
ambos extremos de la abertura (216), y

un segundo paso de laminar, durante la rotacion del par de rodillos (116), el caucho no vulcanizado que es extrudido
desde la tapa (115) en una porcién con un espacio de separacion, cuya forma es similar a la seccion transversal a lo
largo de la direccidn transversal de la tira de caucho, formado entre los rodillos, sin formar una masa de caucho en
los rodillos mediante el control en realimentacién de al menos una de entre la tasa de extrusion y la velocidad de
rotacion del par de rodillos (116).

7. El uso de la matriz de rodillos para caucho de la reivindicacién 1, para un método de fabricacién de un
miembro de caucho delgado, que comprende cortar una tira de caucho larga (101; 242) que tiene porciones
estrechadas (101A) formadas en ambas porciones laterales de la misma para que tengan una longitud
predeterminada de manera que estén inclinadas con respecto a una linea normal que esta verticalmente sobre la
superficie de la lamina para formar con ello una tira de caucho segmentada (36), y conectar entre si una pluralidad
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de las tiras de caucho segmentadas en una direccion transversal, de tal manera que las porciones estrechadas en
ambas porciones laterales en la direccion transversal de cada una de las tiras de caucho segmentadas se solapen
entre si.

8. El uso de la matriz de rodillos para caucho de la reivindicacién 1 para un método de fabricar un miembro de
caucho delgado, que comprende cortar una tira de caucho larga (101) que tiene partes estrechadas (101A) formadas
en ambas porciones laterales de la misma para tener una longitud predeterminada para formar con ello una tira de
caucho segmentada, conectar entre si una pluralidad de las tiras de caucho segmentadas en una direccion
transversal de las mismas de tal manera que las porciones estrechadas en ambas porciones laterales en las
direcciones transversales de cada una de las tiras de caucho segmentadas se solapan entre si para obtener con ello
una lamina de caucho, y cortar ambas porciones extremas de la lamina de caucho en una direccién ortogonal a la
direcciéon en que son conectadas entre si las tiras de caucho segmentadas de manera que estén inclinadas con
respecto a una linea normal que esta verticalmente sobre la superficie de la lamina.

9. El uso del método de la reivindicacion 6 para un método de formar un miembro de caucho delgado, que
comprende cortar una tira de caucho larga (101; 242) que tiene partes estrechadas (101A) formadas en ambas
porciones laterales de la misma para tener una longitud predeterminada de manera que estan inclinadas con
respecto a una linea normal que esta verticalmente sobre una superficie de la lamina, para formar con ello una tira
de caucho segmentada (36), y conectar entre si una pluralidad de las tiras de caucho segmentadas en la direccion
transversal, de tal manera que las porciones estrechadas en ambas porciones laterales en la direcciéon transversal
de cada una de las tiras de caucho segmentadas se solapan entre si.

10. El uso del método de la reivindicacion 6, segun la reivindicacion 9, en el que el paso de conectar del
método de fabricar un miembro de caucho delgado comprende arrollar helicoidalmente la tira de caucho mientras se
solapan entre si las porciones estrechadas de la misma.

11. El uso del método de la reivindicacién 6 para un método de formar un miembro de caucho delgado que
comprende cortar una tira de caucho larga (101) que tiene porciones estrechadas (101A) formadas en ambas
porciones laterales de la misma para tener una longitud predeterminada, por lo que se forma una tira de caucho
segmentada, conectar entre si una pluralidad de las tiras de caucho segmentadas en una direccion transversal de la
misma de tal manera que porciones estrechadas en ambas porciones laterales en las direcciones transversales de
cada una de las tiras de caucho segmentadas se solapan entre si, con lo que se obtiene una lamina de caucho, y
cortar ambas porciones extremas de la lamina de caucho en una direccidon ortogonal a la direccion en la que se
conectan entre si las tiras de caucho segmentadas, de manera que estan inclinadas con respecto a una linea normal
que esta verticalmente sobre la superficie de la lamina.
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