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DESCRIPCIÓN

Procedimiento y dispositivo para almacenar ele-
mentos largos deformados plásticamente.

La presente invención se refiere a un procedi-
miento de almacenamiento y a un aparato de alma-
cenamiento para un elemento de deformación plásti-
ca alargado, en el que una envuelta y el elemento de
deformación plástica alargado se superponen y se en-
rollan alrededor de una bobina receptora.

Convencionalmente, para almacenar caucho crudo
sin vulcanizar tal como una superficie de rodadura de
un neumático o paredes laterales, se conoce un pro-
cedimiento en el que un elemento de caucho crudo
alargado, que presenta una configuración en sección
transversal fija y que se extruye con una máquina de
extrusión, se enrolla y se almacena.

En este momento, ya que el caucho crudo presen-
ta una viscosidad, si se enrolla tal y como está, una
parte exterior y una parte interior del caucho crudo
enrollado se adhieren la una a la otra.

Por esta razón, se conoce un procedimiento en el
que el elemento de caucho crudo extrudido desde la
máquina de extrusión se enrolla a través de una en-
vuelta, y la envuelta se interpone entre las capas res-
pectivas del elemento de caucho crudo enrollado, pre-
viniendo así la adhesión del caucho crudo consigo
mismo.

En general, el caucho crudo no vulcanizado pre-
senta plasticidad, y tiende a deformarse al recibir un
esfuerzo mecánico. Cuando se enrolla caucho crudo
no vulcanizado junto con una envuelta, el caucho cru-
do se deforma debido a la tensión del revestimiento y
debido al propio peso del caucho crudo.

El caucho crudo se deforma enormemente debi-
do a su propio peso, en particular cuando se super-
pone en forma escalonada. Esto dificulta un proceso
de incorporación posterior y deteriora notoriamente el
comportamiento de uniformidad de un producto (no-
uniformidad).

Por lo tanto, tal como se muestra en la figura 15,
se ha propuesto un aparato de almacenamiento para
un elemento alargado, en el que se unen separadores
102 a ambos extremos de una envuelta 103 para in-
tegrarse mutuamente. Un elemento de caucho crudo
101 se enrolla alrededor de una bobina y la envuelta
103 se interpone entre capas del elemento de caucho
crudo 101 enrollado. Una separación d se forma entre
una parte exterior del elemento caucho crudo 101 y
una parte interior de la envuelta 103. Por consiguien-
te, puede impedirse la deformación del elemento de
caucho crudo 101.

Tal como se muestra en la figura 16, se propone
un aparato de almacenamiento para un elemento alar-
gado, en el que los elementos receptores 204 y 205 se
disponen respectivamente con los lados orientados el
uno hacia el otro de un par de elementos 202 y 203
orientados el uno hacia el otro, a lo largo de espira-
les que están separadas unas de otras a un intervalo k
regular alrededor de un eje central C de una bobina.
Un elemento alargado 201 se enrolla, a través de una
envuelta 206, mediante los elementos receptores 204
y 205 de la bobina. Una separación d se forma entre
una parte exterior del elemento alargado 201 enrolla-
do y una parte interior de la envuelta 206. Por consi-
guiente, puede impedirse la deformación plástica de
un producto de caucho crudo.

En el aparato en el que los separadores 102 se in-

tegran con ambos extremos de la envuelta 103 (véase
la figura 15) o en el aparato que presenta un par de
elementos receptores 204 y 205 dispuestos a lo largo
de espirales que están separadas unas de otras a un in-
tervalo regular (véase la figura 16), una separación d
puede formarse entre una parte exterior del producto
alargado enrollado y una parte interior de la envuelta,
por lo que puede impedirse que ocurra deformación
plástica de un producto de caucho crudo.

Debido a que existen muchos productos de cau-
cho crudo que presentan diferentes espesores, en los
aparatos de almacenamiento descritos anteriormente
mostrados en las figuras 15 y 16, se determina una
separación d entre espirales sobre la base del espesor
del producto de caucho crudo.

Por lo tanto, en un caso en el que se enrolle un ele-
mento de caucho crudo más fino, la separación d se
hace más grande, una longitud de enrollado del ele-
mento de caucho crudo se hace más corta, y el rendi-
miento del enrollado se deteriora.

Para solucionar este problema, los intentos para
preparar una pluralidad de revestimientos 103 en los
cuales los separadores 102 presentan espesores dife-
rentes o una pluralidad de aparatos que presentan cada
uno una separación d diferente entre espirales ha oca-
sionado inconvenientes en cuanto a que el coste de
fabricación del aparato aumenta y el rendimiento de
utilización también se deteriora.

La publicación de patente japonesa nº JP-61-
037647 A es un ejemplo de una manera conocida de
enrollar acero para formar bobinas.

En vista de los hechos anteriormente menciona-
dos, un objetivo de la presente invención es proporcio-
nar un procedimiento de almacenamiento y un aparato
de almacenamiento para un elemento de deformación
plástica alargado tal como caucho crudo, en el que la
deformación parcial o la no-uniformidad de deforma-
ción del elemento de deformación plástica alargado
puede suprimirse durante el almacenamiento del ele-
mento de deformación plástica alargado que se enro-
lla en capas.

Para alcanzar los objetivos mencionados anterior-
mente, la invención según la reivindicación 1 es un
procedimiento de almacenamiento para un elemento
de deformación plástica alargado en el que una en-
vuelta de láminas finas y el elemento de deformación
plástica alargado se superponen y se enrollan alrede-
dor de una superficie circunferencial exterior de una
bobina receptora, y la bobina receptora se coloca en
una superficie de montaje tal que el eje de la bobina
receptora y la superficie de montaje son sustancial-
mente paralelos entre sí, caracterizado porque, duran-
te el almacenamiento del elemento de deformación
plástica alargado, la rotación de la bobina receptora se
inicia y se detiene alternativamente, y se provoca que
los ángulos de rotación de la bobina receptora sean di-
ferentes antes y después de que la rotación se detenga.

En la invención según la reivindicación 1, en el
procedimiento de almacenamiento para un elemento
de deformación plástica alargado en el que una en-
vuelta de láminas finas y el elemento de deformación
plástica alargado se enrollan alrededor de una super-
ficie circunferencial exterior de una bobina recepto-
ra, y un eje de la bobina receptora se coloca sobre
una superficie de montaje sustancialmente en parale-
lo a ésta, la bobina receptora se gira intermitentemen-
te durante el almacenamiento del elemento de defor-
mación plástica alargado, y los ángulos de rotación
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de la bobina receptora son diferentes antes y después
de que la rotación se detenga. Por lo tanto, una carga
del propio elemento de deformación plástica alargado
enrollado puede transmitirse uniformemente a toda a
la circunferencia del elemento de deformación plás-
tica alargado enrollado a un intervalo de tiempo sin
centrarse en partes particulares del mismo. Por consi-
guiente, la deformación por colapso debido a la carga
del propio elemento de deformación plástica alargado
enrollado se vuelve uniforme en una dirección longi-
tudinal del elemento de deformación plástica alargado
enrollado. Por consiguiente, la diferencia en la forma
del elemento de deformación plástica alargado no se
presenta en toda la circunferencia del elemento de de-
formación plástica alargado enrollado.

Según el procedimiento de almacenamiento para
el elemento de deformación plástica alargado según la
reivindicación 1, durante el almacenamiento del ele-
mento de deformación plástica alargado, la rotación
de la bobina receptora se inicia y se detiene, y se pro-
voca que los ángulos de rotación de la bobina recep-
tora sean diferentes antes y después de que la rota-
ción se detenga. Por consiguiente, una carga debido
al propio elemento de deformación plástica alargado
se imparte uniformemente a toda la circunferencia del
elemento de deformación plástica alargado enrollado
según la rotación de la bobina receptora. Por consi-
guiente, puede obtenerse un efecto excelente porque
pueden prevenirse la deformación parcial o la defor-
mación de no uniformidad del elemento de deforma-
ción plástica alargado durante el almacenamiento.

Ya que el elemento de deformación plástica alar-
gado y la envuelta pueden enrollarse alrededor de la
bobina receptora, el rendimiento de enrollado puede
mejorarse, y el coste del equipo puede reducirse.

La invención según la reivindicación 2 es el proce-
dimiento de almacenamiento para el elemento de de-
formación plástica alargado según la reivindicación 1,
caracterizado porque la bobina receptora repite rota-
ción normal y rotación inversa.

Por cierto, un objeto que va a enrollarse alrededor
de la envuelta y que va a almacenarse puede ser, por
ejemplo, un elemento de deformación plástica alar-
gado tal como un producto de caucho crudo. Ya que
el caucho crudo no vulcanizado ejerce un estado de
plasticidad y se deforma fácilmente al recibir un es-
fuerzo mecánico, si el enrollado de un producto de
caucho crudo y la rotación de una bobina para enro-
llar y almacenar el elemento de deformación plástica
alargado continúan en la misma dirección durante el
almacenamiento del elemento de deformación plás-
tica alargado, puede producirse un enrollado tirante
del producto de caucho crudo enrollado. Mientras tan-
to, si el desenrollado del producto de caucho crudo y
la rotación de la bobina para enrollar y almacenar el
elemento de deformación plástica alargado continúan
en la misma dirección, puede producirse un enrollado
holgado del producto de caucho crudo enrollado.

Además, la expresión “rotación normal” descrita
en la presente memoria se refiere a la rotación en una
dirección en la que se enrolla el elemento de defor-
mación plástica alargado, mientras que la expresión
“rotación inversa” se refiere a la rotación en una di-
rección en la que se desenrolla el elemento de defor-
mación plástica alargado.

En el procedimiento de almacenamiento para un
elemento de deformación plástica alargado según la
reivindicación 2, ya que la bobina receptora repite ro-

tación normal y rotación inversa, puede prevenirse el
enrollado tirante y el enrollado holgado del elemento
de deformación plástica alargado envuelto alrededor
de la bobina receptora.

Incluso cuando la rotación normal y la rotación in-
versa se intercambian instantáneamente, un momento
entre la rotación normal y la rotación inversa se consi-
dera como un estado en el que la rotación de la bobina
receptora se detiene.

Según el procedimiento de almacenamiento para
el elemento de deformación plástica alargado según la
reivindicación 2, dado que la bobina receptora repite
rotación normal y rotación inversa, puede obtenerse
un efecto excelente por el hecho de que puede impe-
dirse el enrollado tirante y el enrollado holgado del
elemento de deformación plástica alargado enrollado
alrededor de la bobina receptora.

La invención según la reivindicación 3 es el pro-
cedimiento de almacenamiento para un elemento de
deformación plástica alargado según la reivindicación
2, caracterizado porque un ángulo de rotación en una
dirección en la que se desenrolla la bobina receptora
es mayor que el de una dirección en la que se enrolla
la bobina receptora.

Fijando un ángulo de rotación en una dirección en
la que la bobina receptora se desenrolle más de lo que
la bobina receptora se enrolla, puede impedirse el en-
rollado tirante del elemento de deformación plástica
alargado.

Según el procedimiento de almacenamiento para
un elemento de deformación plástica alargado según
la reivindicación 3, ya que un ángulo de rotación en
una dirección en la que la bobina receptora se desen-
rolla más que el de en una dirección en la que la bo-
bina receptora se enrolla, se pone de manifiesto un
efecto excelente ya que puede impedirse el enrollado
tirante del elemento de deformación plástica alargado.

La invención según la reivindicación 4 es un pro-
cedimiento de almacenamiento para un elemento de
deformación plástica alargado según cualquiera de las
reivindicaciones 1 a 3, caracterizado porque un ángu-
lo de rotación de la bobina receptora se encuentra en
un intervalo de 90º a 450º cada vez que se realiza la
rotación.

Fijando un ángulo de rotación de la bobina recep-
tora en un intervalo de 90º a 450º cada vez que se
realiza la rotación, una carga del propio elemento de
deformación plástica alargado enrollado puede trans-
mitirse más uniformemente a toda la circunferencia
del elemento de deformación plástica alargado en un
intervalo de tiempo.

La invención según la reivindicación 5 es un pro-
cedimiento de almacenamiento para un elemento de
deformación plástica alargado según cualquiera de las
reivindicaciones 1 a 4, caracterizado porque una dife-
rencia entre ángulos de rotación antes y después de
que la rotación se detenga se encuentra en un interva-
lo comprendido entre 5º y 90º.

Fijando una diferencia entre los ángulos de rota-
ción antes y después de que la rotación se detenga en
un intervalo comprendido entre 5º y 90º, una carga
del propio elemento de deformación plástica alarga-
do enrollado puede transmitirse más uniformemente
a toda la circunferencia del elemento de deformación
plástica alargado en un intervalo de tiempo.

La invención según la reivindicación 6 es un pro-
cedimiento de almacenamiento para un elemento de
deformación plástica alargado según la reivindicación
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5, caracterizado porque la diferencia entre ángulos de
rotación antes y después de que la rotación se detenga
se encuentra en un intervalo comprendido entre 20º y
30º.

Fijando a la diferencia entre ángulos de rotación
antes y después de que la rotación se detenga en un in-
tervalo comprendido entre 5º y 90º, una carga del pro-
pio elemento de deformación plástica alargado puede
transmitirse más uniformemente a toda la circunfe-
rencia del elemento de deformación plástica alargado
enrollado en un intervalo de tiempo.

La invención según la reivindicación 7 es un apa-
rato de almacenamiento para un elemento de defor-
mación plástica alargado en el que una envuelta de
láminas finas y el elemento de deformación plástica
alargado se superponen y enrollan alrededor de una
superficie circunferencial exterior de una bobina re-
ceptora, y la bobina receptora se coloca en una super-
ficie de montaje de tal manera que el eje de la bobina
receptora y la superficie de montaje son sustancial-
mente paralelos entre sí, que comprende medios de
rotación para hacer girar la bobina receptora y en los
que durante el almacenamiento del elemento de de-
formación plástica alargado, la rotación de la bobi-
na receptora se inicia y se detiene alternativamente,
y provoca que los ángulos de rotación de la bobina
receptora sean diferentes antes y después de que la
rotación se detenga.

En el aparato de almacenamiento para un elemen-
to de deformación plástica alargados según la reivin-
dicación 7, una envuelta de láminas finas y el elemen-
to de deformación plástica alargado se superponen y
se enrollan alrededor de una superficie circunferencial
exterior de una bobina receptora. La bobina receptora,
alrededor de la que se han enrollado la envuelta y el
elemento de deformación plástica alargado, se alma-
cena en un estado en el que el eje de la bobina recep-
tora y la superficie de montaje son sustancialmente
paralelos entre sí.

Durante el almacenamiento del elemento de defor-
mación plástica alargado que se ha enrollado median-
te la bobina receptora, los medios de rotación inician
y detienen la rotación de la bobina receptora alterna-
tivamente, y provoca que los ángulos de rotación de
la bobina receptora sean diferentes antes y después de
que la rotación se detenga.

Por esta razón, una carga del propio elemento de
deformación plástica alargado enrollado puede trans-
mitirse uniformemente a toda la circunferencia del
elemento de deformación plástica alargado enrolla-
do, sin centrarse en una parte en particular del mis-
mo. La deformación por colapso del elemento de de-
formación plástica alargado debido a su propia carga
se vuelve uniforme en una dirección longitudinal del
mismo, por lo que la diferencia en la forma del ele-
mento de deformación plástica alargado no tiene lugar
en toda la circunferencia del elemento de deformación
plástica alargado enrollado.

Según el aparato de almacenamiento para un ele-
mento de deformación plástica alargado según la rei-
vindicación 7, durante el almacenamiento del elemen-
to de deformación plástica alargado que se ha enrolla-
do mediante la bobina receptora, la rotación de la bo-
bina receptora se inicia y se detiene alternativamente
y se provoca que los ángulos de rotación de la bobi-
na receptora sean diferentes antes y después de que la
rotación se detenga. Por lo tanto, una carga debida al
propio elemento de deformación plástica alargado en-

rollado se transmite uniformemente a toda la circunfe-
rencia del elemento de deformación plástica alargado
enrollado según una rotación de la bobina receptora.
Por consiguiente, puede obtenerse un efecto excelen-
te porque pueden prevenirse la deformación parcial
o la deformación de no uniformidad del elemento de
deformación plástica alargado.

La invención según la reivindicación 8 es el apa-
rato de almacenamiento para un elemento de defor-
mación plástica alargado según la reivindicación 7,
caracterizado porque los medios de rotación detectan
los ángulos de rotación con un sensor de detección de
ángulos para realizar el control.

Los ángulos de rotación de la bobina receptora se
detectan mediante un sensor de detección de ángulos
y se controlan, por lo que la bobina receptora puede
girar a ángulos precisos.

La rotación según la reivindicación 9 es el aparato
de almacenamiento para un elemento de deformación
plástica alargado según la reivindicación 7, caracteri-
zado porque un tiempo de rotación de la bobina re-
ceptora se controla mediante medios de rotación.

Dado que los ángulos de rotación de la bobina re-
ceptora y el tiempo de funcionamiento de los medios
de rotación se corresponden mutuamente, puede fijar-
se un tiempo de funcionamiento de los medios de ro-
tación simplemente mediante un temporizador eléc-
trico.

Además, dado que no hay necesidad de utilizar
piezas caras tales como un sensor de ángulos y simila-
res, el aparato puede fabricarse de manera económica.

Se describirán a continuación las formas de reali-
zación de la invención, estrictamente a título de ejem-
plo, haciendo referencia a los dibujos adjuntos, en los
que:

La figura 1 es una vista lateral de un aparato de
almacenamiento para una bobina receptora para enro-
llar y almacenar un elemento de deformación plástica
alargado según una primera realización de la presente
invención.

La figura 2 es una vista en planta del aparato de
almacenamiento para la bobina receptora para enro-
llar y almacenar el elemento de deformación plástica
alargado según la primera realización de la presente
invención.

La figura 3 es una vista frontal del aparato de al-
macenamiento para la bobina receptora para enrollar
y almacenar el elemento de deformación plástica alar-
gado según la primera realización de la presente in-
vención.

La figura 4 es una vista estructural esquemática de
una máquina de enrollado de elementos de superficie
de rodadura.

La figura 5 A en una vista lateral de un aparato de
almacenamiento para una bobina receptora para enro-
llar y almacenar un elemento de deformación plástica
alargado según una segunda realización de la presente
invención.

La figura 5 B es una vista lateral de los alrededores
de los rodillos de accionamiento.

La figura 6 es una vista frontal del aparato de al-
macenamiento para la bobina receptora para enrollar
y almacenar el elemento de deformación plástica alar-
gado según la segunda realización de la presente in-
vención.

La figura 7 es una vista lateral de un aparato de
almacenamiento para una bobina receptora para enro-
llar y almacenar el elemento de deformación plástica
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alargado según una tercera realización de la presente
invención.

La figura 8 es una vista frontal del aparato de al-
macenamiento para la bobina receptora para enrollar
y almacenar el elemento de deformación plástica alar-
gado según la tercera realización de la presente inven-
ción.

La figura 9 es una vista lateral de un aparato de
almacenamiento para una bobina receptora para enro-
llar y almacenar un elemento de deformación plástica
alargado según una cuarta realización de la presente
invención.

La figura 10 es una vista frontal del aparato de
almacenamiento para la bobina receptora para enro-
llar y almacenar el elemento de deformación plástica
alargado según la cuarta realización de la presente in-
vención.

La figura 11 es una vista lateral de un aparato de
almacenamiento para una bobina receptora para enro-
llar y almacenar un elemento de deformación plástica
alargado según una quinta realización de la presente
invención.

La figura 12 es una vista frontal del aparato de
almacenamiento para la bobina receptora para enro-
llar y almacenar el elemento de deformación plástica
alargado según la quinta realización de la presente in-
vención.

La figura 13 es una vista lateral de un aparato de
almacenamiento para una bobina receptora para enro-
llar y almacenar un elemento de deformación plástica
alargado según una sexta realización de la presente
invención.

La figura 14 es una vista frontal del aparato de
almacenamiento para la bobina receptora para enro-
llar y almacenar el elemento de deformación plástica
alargado según la sexta realización de la presente in-
vención.

La figura 15 es una vista estructural esquemática
de un aparato de almacenamiento convencional para
un elemento alargado.

La figura 16 es una vista estructural esquemática
de otro aparato de almacenamiento convencional para
un elemento alargado.

De ahora en adelante, con referencia a los dibu-
jos, se hará una descripción detallada de una primera
realización de la presente invención.

A título de ejemplo, se muestra esquemáticamen-
te en la figura 4 una máquina 60 de enrollado de ele-
mentos de superficie de rodadura para enrollar un ele-
mento de superficie de rodadura sin vulcanizar para
fabricar un neumático.

La máquina 60 de enrollado de elementos de su-
perficie de rodadura comprende una cinta 64 trans-
portadora para transportar un elemento de superficie
de rodadura 62 no vulcanizado extruido mediante una
máquina de extrusión no ilustrada, rodillos de trans-
porte 66 para arrastrar la cinta 64 transportadora alre-
dedor de los mismos, un rodillo 70 para suministrar
una envuelta 68 realizada en una resina sintética o si-
milar, un eje 74 de rotación para sostener una bobina
72 para enrollar el elemento de superficie de rodadura
62 a través de la envuelta 68.

Tal como se muestra en la figura 3, la bobina 72
presenta bridas 78 en ambos bordes de un tambor 76
para enrollar el elemento de superficie de rodadura 62.

El elemento de superficie de rodadura 62 extrui-
do mediante una máquina de extrusión se transporta a
lo largo de la cinta 64 de transportadora y se enrolla

alrededor de la bobina 72.
En este punto, dado que la envuelta 68 que se en-

vuelve alrededor del rodillo 70 se enrolla también al-
rededor de la bobina 72, el elemento de superficie de
rodadura 62 se adhiere a la envuelta 68 debido a su
propia adherencia, y se enrolla. Por esta razón, la ad-
hesión entre el elemento de superficie de rodadura 62
y él mismo no se produce.

Tal como se muestra en la figura 3, una sección
transversal del elemento de superficie de rodadura 62
se forma a menudo en lo que se denomina configura-
ción de contorno que presenta una parte cóncava en el
centro del mismo y en ambas partes laterales. Cuando
el elemento de superficie de rodadura 62 se enrolla y
se almacena, debe impedirse el colapso de esta confi-
guración de contorno.

A continuación, se realizará una descripción de un
dispositivo 10 de almacenamiento para almacenar la
bobina 72 alrededor de la que se ha enrollado el ele-
mento de superficie de rodadura 62.

Tal como se muestra en las figuras 1 a 3, el dispo-
sitivo 10 de almacenamiento presenta una estructura
14 sobre una superficie de montaje 12 (superficie ho-
rizontal).

La estructura 14 presenta una pluralidad de coji-
netes 16 montados en las direcciones de la flecha F y
la flecha B en un lado hacia una dirección de la fle-
cha R. Los árboles 18 se sostienen mediante cojinetes
16 de tal manera que pueden girar libremente. Ade-
más, los árboles 18 se conectan entre sí mediante un
acoplamiento 20.

El árbol 18 en la dirección de la flecha F presenta
una polea 22 montada en el mismo.

La estructura 14 presenta un motor 24 montado
en el mismo y una polea 26 se monta en un árbol del
motor 24.

Una cinta 28 se enrolla alrededor de la polea 22 y
la polea 26, y cuando el motor 24 se acciona, el árbol
18 se gira.

Un rodillo de accionamiento 30 se monta en el ár-
bol 18, y el rodillo de accionamiento 30 entra en con-
tacto con ambas superficies circunferenciales exterio-
res de las bridas 78 para girar la bobina 72.

Un codificador 24A giratorio se monta en el motor
24 para detectar un ángulo de rotación de los árboles.
Además, el motor 24 y el codificador 24A giratorio se
conectan a un regulador 27.

Aquí, puesto que cada una de las bridas 78 de la
bobina 72, el rodillo de accionamiento 30, la polea
22, y la polea 26 presentan un diámetro predetermi-
nado, el codificador 24A puede detectar un ángulo de
rotación de la bobina 72.

Un rodillo móvil 32 se prevé a un lado hacia la di-
rección de la flecha L de cada uno de los rodillos de
accionamiento 30.

El rodillo móvil 32 presenta un par de cojinetes 34
en un lado hacia la dirección de la flecha L de la es-
tructura 14. Los elementos de unión 36, cada uno de
los cuales se fabrica con forma de V sustancialmente
invertida, se sostienen de manera giratoria por medio
de los cojinetes 34.

Las partes de un extremo de los elementos de
unión 36 en un lado hacia la dirección de la flecha
L de los mismos se conectan mutuamente mediante
un árbol 38. Un rodillo accionado 40 se sostiene me-
diante el árbol 38 para poder girar libremente.

Se unen unas bridas 42 a ambas partes de extremo
del rodillo accionado 40 respectivamente en las partes
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exteriores de las bridas 78 de la bobina 72, y funcio-
nan para controlar un movimiento axial de la bobina
72.

Están previstos unos cilindros 44 de aire en un la-
do hacia la dirección de la flecha R de los cojinetes
34.

Un cuerpo 46 de cilindro de cada uno de los cilin-
dros 44 de aire se sostiene de manera oscilante me-
diante un cojinete 48 previsto en la estructura 14.

Las otras partes de extremo de los elementos de
unión 36 en un lado hacia la dirección de la flecha R
se conectan a bielas 50 del pistón del cilindro de aire
44 mediante pasadores 52.

Cuando la biela 50 del pistón del cilindro de aire
44 se extiende, el elemento de unión 36 gira en una
dirección en sentido contrario a las agujas del reloj, y
tal como se muestra en una línea discontinua de dos
puntos en la figura 1, el rodillo accionado 40 entra
en una parte 54 cóncava fabricada en la superficie de
montaje 12.

Cuando la biela 50 del pistón del cilindro de aire
44 se retira, tal como se muestra mediante una línea
continua en la figura 1, el elemento de unión 36 gira
en una dirección en sentido de las agujas del reloj, y
el rodillo accionado 40 se mueve una distancia pre-
determinada con respecto a la superficie de montaje
12.

Aquí, la bobina 72 se coloca sobre el rodillo de ac-
cionamiento 30 y el rodillo accionado 40 en un estado
en el que el rodillo accionado 40 se coloca a una dis-
tancia predeterminada de la superficie de montaje 12,
la parte de extremo inferior de la bobina 72 se coloca
en una dirección ascendente más lejos que la superfi-
cie de montaje 12, por lo que la bobina 72 se sostiene
mediante el rodillo de accionamiento 30 y el rodillo
accionado 40.

Además, en un estado en el que el rodillo acciona-
do 40 entra en la parte 54 cóncava, la parte de extremo
inferior de la bobina 72 se mantiene en contacto con la
superficie de montaje 12. Por consiguiente, la bobina
72 puede girar sobre la superficie de montaje 12.
Funcionamiento

Se explicará a continuación el funcionamiento del
aparato de almacenamiento 10 de la presente forma
de realización.

En primer lugar, el elemento de superficie de roda-
dura 62 extruido mediante una máquina de extrusión
no ilustrada se transporta mediante la cinta 64 trans-
portadora, y junto a la envuelta 68, se enrolla en la
bobina 72. Cuando ha finalizado el enrollado de una
longitud predeterminada del elemento de superficie
de rodadura 62, la bobina 72 se retira del eje 74 de
rotación, se gira sobre la superficie de montaje 12, y
se lleva hasta el aparato de almacenamiento 10.

En el aparato de almacenamiento 10, primero, tal
como se muestra mediante una línea discontinua de
dos puntos en la figura 1, en un estado en el que el
rodillo accionado 40 entra en la parte 54 cóncava, la
bobina 72 se gira desde un lado hacia la dirección de
la flecha L a un lado hacia la dirección de la flecha R,
y se apoya en el rodillo de accionamiento 30.

Después, la biela 50 del pistón del cilindro de aire
44 se retira, y el elemento de unión 36 se gira en una
dirección en sentido de las agujas del reloj. Por consi-
guiente, el rodillo accionado 40 se mueve hacia arri-
ba, y levanta la bobina 72. La bobina 72 se separa de
la superficie de montaje 12, y se sostiene mediante el
rodillo de accionamiento 30 y el rodillo accionado 40.

En el aparato de almacenamiento 10, la rotación
de la bobina 72 alrededor de la cual el elemento de
superficie de rodadura 62 y la envuelta 68 se han en-
rollado se inicia y se detiene alternativamente, y se
provoca que los ángulos de rotación de la bobina 72
sean diferentes al menos antes y después de que se
detenga la rotación.

Un ángulo de rotación de la bobina 72 se encuen-
tra preferiblemente en un intervalo comprendido entre
90º y 450º para cada vez que la rotación se realiza, y
una diferencia entre ángulos de rotación antes y des-
pués de que la rotación de la bobina 72 se detenga se
encuentra preferiblemente en un intervalo compren-
dido entre 5º y 90º, y una diferencia entre ángulos de
rotación antes y después de que una rotación de la bo-
bina 72 se detenga se encuentra preferiblemente en el
intervalo comprendido entre 20º y 30º.

En la presente forma de realización, se lleva a ca-
bo un funcionamiento de tal manera que se acciona
el motor 24 para que gire la bobina 72, por ejemplo,
160º a baja velocidad en una dirección en sentido de
las agujas del reloj (dirección de la flecha CW: una
dirección en la que se enrolla el elemento de super-
ficie de rodadura 62 ). Después de que la bobina 72
se ha girado 160º, la bobina 72 se gira 180º de mane-
ra inversa en una dirección en sentido contrario a las
agujas del reloj (dirección en la que se desenrolla el
elemento de superficie de rodadura 62). Después de
que la bobina 72 se ha girado 180º, la bobina 72 se
gira de manera inversa. A partir de entonces, se repite
la operación inversa hasta que se gasta el elemento de
superficie de rodadura 62.

Aquí, el tiempo durante el que se detiene la ro-
tación varia según el peso o dureza del elemento de
superficie de rodadura 62. Sin embargo, se espera que
sea en realidad el tiempo durante el que se impide la
deformación del elemento de superficie de rodadura
62 en un estado detenido.

Un ángulo de rotación de la bobina 72 se detecta
por medio de un codificador 24A giratorio. El ángulo
de rotación de la bobina 72 es preciso porque el re-
gulador 27 controla la rotación del motor 24 sobre la
base de la información del ángulo de rotación para la
bobina 72 que se ha almacenado previamente.

Durante el almacenamiento, debido a la rotación
de la bobina 72, una carga debido a un peso del pro-
pio elemento de superficie de rodadura 62 enrollado
se trasmite uniformemente a toda la circunferencia del
elemento de la superficie de rodadura 62 enrollado.
Por lo tanto, la deformación por colapso del elemen-
to de superficie de rodadura 62 se vuelve uniforme en
una dirección longitudinal del elemento de superficie
de rodadura 62. Por consiguiente, la diferencia en la
forma del elemento de superficie de rodadura 62 no
tiene lugar en toda la circunferencia del elemento de
superficie de rodadura 62 enrollado.

Puesto que un calibre longitudinal de una superfi-
cie de rodadura que va a moldearse como una rueda
es uniforme, no afecta a la uniformidad.

Como se describe anteriormente, puesto que la bo-
bina 72 repite rotación normal (rotación en la direc-
ción de la flecha CW) y rotación inversa, puede elimi-
narse el enrollado tirante y el enrollado holgado del
elemento de superficie de rodadura 62.

Además, puesto que el ángulo de rotación del ele-
mento de superficie de rodadura 62 en una dirección
en la que el elemento de superficie de rodadura 62 se
desenrolla (180º) se hace más grande que el ángulo
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de rotación del elemento de superficie de rodadura 62
en una dirección en la que el elemento de superficie
de rodadura 62 se enrolla (160º), puede impedirse el
enrollado tirante de manera fiable.

En un caso de un neumático de un automóvil, por
ejemplo, un intervalo de espesores de una parte más
gruesa de cada una de las superficies de rodadura de
varios tamaños es aproximadamente de 8 a 15 mm.
En un procedimiento convencional, normalmente, un
intervalo de enrollado se fija en 15 mm o más para
formar una separación d entre una envuelta y una su-
perficie de rodadura. Sin embargo, si se adopta el pro-
cedimiento de la presente realización, puesto que un
intervalo de enrollado es el mismo que en el de proce-
dimiento para uso general, la bobina 72 puede enrollar
el elemento de superficie de rodadura 62 más tiempo
incluso que en un procedimiento convencional de tal
manera que un elemento de la superficie de rodadu-
ra más fino que presenta un espesor de aproximada-
mente 8 mm puede enrollarse con una proporción de
enrollado justo por encima de 1,8 veces, y un elemen-
to de superficie de rodadura que presenta un espesor
medio de aproximadamente 10 mm puede enrollarse
a con una proporción de enrollado justo por debajo
de 1,5 veces, en comparación con un procedimiento
convencional.

Por esta razón, el número de las bobinas 72 y de
los revestimientos 68 puede reducirse a aproximada-
mente 2/3 de los que se utilizan en un ejemplo con-
vencional.

En la presente forma de realización, el motor 24
se controla sobre la base de la información del ángulo
de rotación almacenada previamente en el regulador
27 y un resultado de la detección de un ángulo de ro-
tación detectado por el codificador 24A giratorio. Sin
embargo, el motor 24 puede controlarse sin utilizar el
codificador 24A giratorio.

Por ejemplo, puesto que ya se conoce una fre-
cuencia de rotación (rpm), la bobina 72 puede gi-
rarse mediante un ángulo predeterminado debido al
control del tiempo de accionamiento del motor 24.
En este caso, por ejemplo, el tiempo de accionamien-
to para la rotación normal y el de la rotación inver-
sa pueden almacenarse previamente en el regulador
27.

En un caso de este procedimiento, puesto que no
se utiliza el codificador 24A giratorio, el número de
piezas para el aparato y el coste de fabricación pue-
den reducirse.

Cuando no se utiliza el codificador 24A giratorio,
la precisión del control de un ángulo de rotación se
deteriora ligeramente. Sin embargo, esto no presenta
ningún efecto negativo en el uso práctico de este apa-
rato de almacenamiento 10.

Se explicará una segunda forma de realización de
la presente invención con referencia a las figuras 5 y
6. Las partes idénticas a aquellas en la realización des-
crita anteriormente se indican por medio de los mis-
mos números de referencia, y se omitirá la descrip-
ción de las mismas.

Como se muestra en las figuras 5 y 6, en la pre-
sente realización, los cilindros 44 de aire se disponen
horizontalmente sobre la superficie de montaje 12.

Una muesca 80 con sustancialmente forma de U
se forma en el extremo de punta de la biela 50 del
pistón. El árbol 38 que presenta el rodillo accionado
40 puede insertarse en la muesca 80. Una parte de ex-
tremo del árbol 38 se inserta en la muesca 80 de la

biela 50 del pistón de uno de los cilindros 44 de aire,
y la otra parte de extremo del árbol 38 se inserta en la
muesca 80 de la biela 50 del pistón del otro.

Unos pequeños rodillos 82 se sostienen en ambos
lados del rodillo accionado 40 para poder girarse li-
bremente. Los rodillos 82 pequeños se disponen en
un raíl 84 que se prevé en la superficie de montaje 12,
y sostiene una carga de la bobina 72 que actúa en el
rodillo accionado 40.

A continuación, se explicará el funcionamiento
del aparato de almacenamiento 10 según la presente
forma de realización.

En la presente forma de realización, en primer lu-
gar, tal como se muestra mediante una línea disconti-
nua de dos puntos en la figura 5A, en un estado en el
que se extiende la biela 50 del pistón del cilindro de
aire 44, el rodillo accionado 40 se extrae de la biela
50 del pistón, y la bobina 72 se gira y se apoya en el
rodillo 30 de accionamiento.

Después, el rodillo accionado 40 se acopla a la
biela 50 del pistón, y la biela 50 del pistón del cilindro
de aire 44 se retira.

Por consiguiente, el rodillo accionado 40 se apoya
en la brida 78, y tal como se muestra mediante una lí-
nea continua en la figura 5A, la bobina 72 se levanta y
se separa de la superficie de montaje 12, y se sostiene
mediante el rodillo de accionamiento 30 y el rodillo
accionado 40.

Después, de la misma manera que en la primera
realización de la presente invención, la bobina 72 se
gira y se almacena.

La presente forma de realización exhibe los mis-
mos efectos que la primera realización de la presente
invención.

Se explicará una tercera forma de realización de
la presente invención con referencia a las figuras 7 y
8. En el aparato de almacenamiento 10 de la presente
invención, las partes idénticas a las de las realizacio-
nes anteriormente descritas se indican por medio de
los mismos números de referencia, y se omitirá una
descripción de las mismas.

Tal como se muestra en las figuras 7 y 8, en la pre-
sente realización, los cilindros 44 de aire y el raíl 84
que presentan la misma estructura que los de la segun-
da realización de la presente invención se disponen
horizontalmente en una parte superior de un soporte
86.

A continuación, se explicará el funcionamiento
del aparato de almacenamiento 10 de la presente for-
ma de realización.

En la presente forma de realización, primero, tal
como se muestra mediante una línea de discontinua
de dos puntos en la figura 7, en un estado en el que
se extiende la biela 50 del pistón del cilindro de aire
44, el rodillo accionado 40 se extrae de la biela 50 del
pistón, y la bobina 72 se gira y se apoya en el rodillo
de accionamiento 30.

A continuación, el rodillo accionado 40 se monta
en la biela 50 del pistón, y la biela 50 del pistón del
cilindro de aire 44 se retira.

Como resultado, el rodillo accionado 40 se apoya
en el tambor 76, y tal como se muestra mediante una
línea continua en la figura 7, la bobina 72 se levanta,
se separa de la superficie de montaje 12, y se sostiene
mediante el rodillo de accionamiento 30 y el rodillo
accionado 40.

A partir de entonces, de la misma manera que en
las formas de realización de la presente invención des-

7



13

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

ES 2 277 618 T3 14

critas anteriormente, la bobina 72 se gira y se almace-
na.

La presente forma de realización muestra los mis-
mos efectos que los de las realizaciones anteriormente
descritas.

Se explicará una cuarta realización de la presente
invención con referencia a las figuras 9 y 10. Además,
las partes idénticas a las de las realizaciones anterior-
mente descritas se indican por medio de los mismos
números de referencia, y se omitirá la descripción de
las mismas.

Tal como se muestra en las figuras 9 y 10, en la
presente realización, el cilindro de aire 44 se dispone
verticalmente sobre la superficie de montaje 12.

Además, en la presente forma de realización, el ár-
bol 38 que presenta los rodillos de accionamiento 40
se fija a la biela 50 del pistón del cilindro de aire 44.

A continuación, se explicará el funcionamiento
del aparato de almacenamiento 10 de la presente for-
ma de realización.

En primer lugar, en la presente forma de realiza-
ción, tal como se muestra mediante una línea continua
de dos puntos en la figura 9, en un estado en el que se
retira la biela 50 del pistón del cilindro de aire 44, la
bobina 72 se gira y se apoya en el rodillo 30 impulsor.

Después, la biela 50 del pistón del cilindro de aire
44 se hace sobresalir.

Por consiguiente, el rodillo accionado 40 se apoya
en el tambor 76, y tal como se muestra mediante una
línea continua en la figura 9, la bobina 72 se levanta,
se separa de la superficie de montaje 12, y se sostiene
mediante el rodillo de accionamiento 30 y los rodillos
accionado 40.

Después, de la misma manera que en las realiza-
ciones de la presente invención descritas anteriormen-
te, la bobina 72 se gira y se almacena.

La presente forma de realización muestra los mis-
mos efectos que los de las formas de realización ante-
riormente descritas de la presente invención.

Se explicará una quinta realización de la presente
invención con referencia a las figuras 11 y 12. Ade-
más, las partes idénticas a las mostradas en las reali-
zaciones anteriormente descritas se indican por medio
de los mismos números de referencia, y se omitirá la
descripción de las mismas.

Tal como se muestra en las figuras 11 y 12, un so-
porte 88 se dispone en la proximidad de los cojinetes
16 y se mantiene en posición vertical sobre la estruc-
tura 14.

Un brazo 92 que se monta de manera oscilante en
una parte superior del soporte 88 por medio de un pa-
sador 90.

La biela 50 del pistón del cilindro de aire 44 se co-
necta a una parte de extremo del brazo 92 en el lado
opuesto del pasador 90, mediante un pasador 94.

Están previstos unos rodillos de soporte 96 en una
posición intermedia del brazo 92, y sostienen el tam-
bor 76 de la bobina 72.

En la estructura 14 está prevista una guía de inser-
ción 98 de la bobina 72 y un soporte 104 al que se
une una palanca de funcionamiento 100 del cilindro
de aire 44.

A continuación, se explicará el funcionamiento
del aparato de almacenamiento 10 de la presente rea-
lización.

En la presente forma de realización, en primer lu-
gar, tal como se muestra mediante una línea disconti-
nua de dos puntos en la figura 11, se retira la biela 50

del pistón del cilindro de aire 44, el brazo 92 se baja,
y el rodillo de soporte 96 se coloca en una posición
vertical descendente más allá de la parte de extremo
inferior del tambor 76 de la bobina 72.

A continuación, la bobina 72 se gira y se apoya en
el rodillo de accionamiento 30.

A continuación, la biela 50 del pistón del cilindro
de aire 44 se hace sobresalir, y se levanta el brazo 92.

Por consiguiente, el rodillo de soporte 96 se apoya
en el tambor 76, y tal como se muestra mediante una
línea continua de la figura 11, la bobina 72 se levanta,
se separa de la superficie de montaje 12, y después se
soporta mediante el rodillo de accionamiento 30 y el
rodillo de soporte 96.

Después, de la misma manera que en las formas
de realización de la presente invención descritas ante-
riormente, la bobina 72 se gira y se almacena.

La presente forma de realización presenta los mis-
mos efectos que los de las realizaciones anteriormente
descritas.

Se explicará una sexta forma de realización de la
presente invención con referencia a las figuras 13 y
14. Además, las partes idénticas a las mostradas en
las realizaciones anteriormente descritas se indican
por medio de los mismos números de referencia, y
se omitirá la descripción de las mismas.

Tal como se muestra en las figuras 13 y 14, un so-
porte 106 se mantiene verticalmente hacia arriba des-
de la estructura 14.

Un brazo en forma de T 110 se monta de mane-
ra oscilante en una parte superior del soporte 106 a
través de un pasador 108.

La biela 50 del pistón del cilindro de aire 44 se
conecta a una parte de extremo del brazo en forma de
T 110 por medio de un pasador 112.

Un rodillo de soporte 114 se prevé en la otra parte
de extremo del brazo en forma de T 110 para sostener
el tambor 76 de la bobina 72.

Una guía 115 cónica y un rodillo de soporte 119
se prevén en un punto intermedio del soporte 106 para
sostener el tambor 76 de la bobina 72.

La guía 115 cónica comprende una superficie
115A con pendiente y una superficie 115B de nivel.
Cuando el tambor 76 se desplaza sobre la superficie
115B de nivel, la brida 78 se separa de la superficie
de montaje 12.

Un rodillo de soporte 117 se dispone en una super-
ficie lateral del soporte 106 para sostener el tambor 76
de la bobina 72.

Una guía de inserción 116 de la bobina 72 y un
brazo 118 al que se une una palanca de funcionamien-
to 100 del cilindro de aire 44 se prevén en una parte
superior del soporte 106.

Se explicará a continuación el funcionamiento del
aparato de almacenamiento 10 de la presente forma
de realización.

En la presente forma de realización, en primer lu-
gar, tal como se muestra mediante una línea disconti-
nua dos puntos en la figura 13, la biela 50 del pistón
del cilindro de aire 44 se retira, el rodillo de sopor-
te 114 del brazo en forma de T 110 se levanta, y el
rodillo de sujeción 114 se coloca en una dirección as-
cendente más allá de la parte de extremo superior del
tambor 76 de la bobina 72.

Después, se gira la bobina 72, y se provoca que
el tambor 76 se desplace sobre la guía 115 cónica.
La bobina 72 se gira adicionalmente, y el tambor 76
se coloca sobre el rodillo de soporte 119. Por con-
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siguiente, la bobina 72 se separa de la superficie de
montaje 12.

La biela 50 de pistón del cilindro de aire 44 se ha-
ce sobresalir, el brazo en forma de T 110 se gira, y el
rodillo de soporte 114 apoya en la brida 78.

Por consiguiente, en un estado en el que la bobina
72 se separa de la superficie de montaje 12, la bobina
72 se sostiene mediante el rodillo de soporte 119, el
rodillo de soporte 114, el rodillo de soporte 117, y el
rodillo de accionamiento 30.

Después de la misma manera que en las formas
de realización anteriormente descritas, la bobina 72
se gira y se almacena.

La presente forma de realización presenta los mis-
mos efectos que los de las formas de realización ante-
riormente descritas.

Además, en las formas de realización anterior-

mente descritas, las descripciones se han realizado
utilizando un elemento de superficie de rodadura pa-
ra un neumático como un ejemplo del elemento de
deformación plástica alargado. Sin embargo, natural-
mente la presente invención pueda aplicarse a caucho
para revestimiento, una envuelta interior, un biselado
o similar, siempre y cuando sea un producto de cau-
cho deformable plásticamente alargado o un elemento
intermedio.

Tal como se describe anteriormente, el procedi-
miento de almacenamiento y el aparato de almace-
namiento para un elemento de deformación plástica
alargado según la presente invención son adecuados
para almacenar un producto de caucho deformable
plásticamente alargado o un elemento intermedio, tal
como caucho para revestimiento, una envuelta inte-
rior, un biselado o similar.
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REIVINDICACIONES

1. Procedimiento de almacenamiento para un ele-
mento (62) de deformación plástica alargado en el
que una envuelta (68) de láminas finas y el elemen-
to (62) de deformación plástica alargado se superpo-
nen y se enrollan alrededor de una superficie circun-
ferencial exterior de una bobina receptora (72), y la
bobina receptora se coloca en una superficie de mon-
taje (12), de tal manera que el eje (24) de la bobina
receptora (72) y la superficie de montaje (12) son sus-
tancialmente paralelos entre sí, caracterizado porque
durante el almacenamiento del elemento (62) de de-
formación plástica alargado, la rotación de la bobina
receptora (72) se inicia y se detiene alternativamente,
y se provoca que los ángulos de rotación de la bobi-
na receptora sean diferentes antes y después de que la
rotación se detenga.

2. Procedimiento de almacenamiento para un ele-
mento (62) de deformación plástica alargado según
la reivindicación 1, caracterizado porque la bobina
receptora (72) repite la rotación normal y rotación in-
versa.

3. Procedimiento de almacenamiento para un ele-
mento (62) de deformación plástica alargado según la
reivindicación 2, caracterizado porque un ángulo de
rotación en una dirección en la que se desenrolla la
bobina receptora (72) es mayor que el de una direc-
ción en la que se enrolla la bobina receptora (72).

4. Procedimiento de almacenamiento para un ele-
mento (62) de deformación plástica alargado según
cualquiera de las reivindicaciones 1 a 3, caracteriza-
do porque un ángulo de rotación de la bobina recepto-
ra (72) se encuentra en el intervalo comprendido entre
90º y 450º cada vez que se lleva a cabo la rotación.

5. Procedimiento de almacenamiento para un ele-
mento (62) de deformación plástica alargado según
cualquiera de las reivindicaciones 1 a 4, caracteri-

zado porque una diferencia entre ángulos de rotación
antes y después de que la rotación se detenga se en-
cuentra en el intervalo comprendido entre 5º y 90º.

6. Procedimiento de almacenamiento para un ele-
mento (62) de deformación plástica alargado según la
reivindicación 5, caracterizado porque la diferencia
entre los ángulos de rotación antes y después de que la
rotación se detenga se encuentra en el intervalo com-
prendido entre 20º y 30º.

7. Aparato de almacenamiento (10) para un ele-
mento (62) de deformación plástica alargado en el que
una envuelta (68) de láminas finas y el elemento (62)
de deformación plástica alargado se superponen y en-
rollan alrededor de una superficie circunferencial ex-
terior de una bobina receptora (72), y la bobina recep-
tora (72) se coloca en una superficie de montaje (12)
de tal manera que el eje (74) de la bobina receptora
(72) y la superficie de montaje (12) son sustancial-
mente paralelos entre sí, que comprende:

unos medios de rotación (24, 30) para hacer gi-
rar la bobina receptora (72) y caracterizados porque
durante el almacenamiento del elemento (62) de de-
formación plástica alargado, la rotación de la bobina
receptora se inicia y se detiene alternativamente, y se
provoca que los ángulos de rotación de la bobina re-
ceptora (72) sean diferentes antes y después de que la
rotación se detenga.

8. Aparato de almacenamiento para un elemento
(62) de deformación plástica alargado según la reivin-
dicación 7, caracterizado porque los medios de rota-
ción (24, 30) se disponen para detectar los ángulos de
rotación de la bobina receptora (72) con un sensor de
detección (24A) de ángulos para ejecutar el control.

9. Aparato de almacenamiento para un elemento
(62) de deformación plástica alargado según la reivin-
dicación 7, caracterizado porque los medios de rota-
ción (24, 27, 30) se disponen para controlar un tiempo
de rotación de la bobina receptora (72).
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