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Objeto de la patente de introduccidn; "PROCEDIMIENTO DE

MOLDEO Y VULC ANIZ ACION DE CUBIERTAS DE NTUMATICOS PARA

AUTOMOVILES. "

MEMORI A DESCRIPTIV A

El procedimiento que se describe a continuacidn se
refiere a la fase que en el proceso de fabricacién de cu-
biertas sigue a la confacecibn de la "carcasse® y a su
abombado.

Las cubiertas abombadas en los tipos de "carcassa*
fabricadas sobre tambores planos, logicamente tienen solo
una configuraci5n gproximada, pero nada definitiva y es
necesario darles la configuraciﬁn necesaria exacta a la
cubierta para que entrs sin dificultad a su molde de vul-
canizacidn y, para este fin, sirve el procedimiento que
forma parte de este invento que consiste esencialmente en
la aplicacién de unos aros metalices a los talones de la
vcarcasse® que les obligan a ponerse &n su posici5n correcta.

A continuaciﬁn de este moldeo previo, la cubierta,

montada sobre astos aros metalicos, se coloca al interior de
./'.
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sus moldes, que en aste caso concreto son moldes verticales
dobles con calefaccidn de vapor y con un digpositivo de
cierre hidraulico cuyo mecanismo al migmo tiempo permite la
gbertura de los moldes despues de terminada la vulcanizacidn.

El procedimiento presente es invento propio, puesto
an practica en plemaniag, pero todavia no puesto en practica
en Espdia, por cuyo motivo se solicita patente de intro-
duceidn con arreglo a la legislacidn vigente.

Los adjuntos dibujos ilustran el invento :

Fig. 1 @s una vista lateral con un corte parcial
por un molde dobls.

Fig. 2 es una vista de frente del mismo molde.

Fige 3 es8 el gparato configurador de los talones
an estado abierto y

Flg. 4 es el aparato configurador en aestado cerrado.

1 es una camara vaporal mostrada en corte vertical
Y & una canara vaporal en vista exterior, 3 y 4 son dos
caguillas intercambiables que forman el molde en cuyo in-
terior se vulcaniza el neumatico, 5 y 6 son dos anillos de
taldn que sirven para mantener los talones en posicidn
correcta, 7 as la entrada del aire comprimido al *air-bagh,
8 es el cierre a bgyoneta en corte y 9 el migmo cierre an
vista exterior, 10 y 11 son dos cilindros hidraulicos
cuyos pistones ejeroen su presién en las articulaciones
l2 y 13 sobre los respectivog aros 8 y 9 de los cierres
a bayoneta, 14 son bissgras en las cuales giran las puertas
de los moldes y que sirven para poder admitir con facilidad
los neumaticos al interior de la m%quina. 15 es el %air-
bagt v 16 el neum atico que se somete a la vulcanizacibn,
17 es la ontrada del vapor de calsfaccidn y 18 1la salida.
19 (fig.3) es un cilindro hidraulico y 20 su émbolo sobre

el cual esta montada una mesa 21 que consiste de 4 brazos
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sobre los cuales descansa el aro de taldn 5, 22 son L
2
cuatro brazos de palanca que giran alrededor de sus artE'-s-F

culacionas 23, ¥y que en su parte superior tienen fuertaes
garras 24, 25 son cadenas sujetas todas ellas en un punto
en 6l centro del plato 21 y en las 4 palancas 22 con sl fin
de avitar que éstas, por su propic peso, puedan caerss

hacia fusra.

Bl procedimiento de fabricacidn as el giguiente :

El neumatico 16 con su "air-bag® 15 en el interior,
se coloca encima del anillec 5 que descansa sobre la masa 21
¥y luego se coloca encima del neumBtico ol segundo anillo de
taldn 6 (véase fig.3.). Seguidanente se hace subir la mesa 21
mediante el pistdn 20 hasta adoptar la forma dibujada en
Fig. 4, donde, seglin se vd, los dos anillos de taldn quedan
gprisionados mediante presién hidrzulica entre la mesa 81 y
las garras 24 obligando al talln a adoptar la forma defini-
tiva. Los aros & y 6 se unen mediante cualquier medio me-
cénico, de manera que no puedan separarse huevamente cuando
vuelva a bajar el pistdn con el fin de dejar el neumatico
libre y disponible.

El neumatico ds esta manera conformado juntamente
con los dos anillos 5 y 6 unidos, se coloca al interior del
aparato de vulcanizaci5n, tal como queda representado en
fige 1 y se unen las dos partes de que se compone mediaite
el cierre a bayoneta 8 con gyuda de un pistsn hidraulico,
lo cusl convierte el cierre del molde en un trabajo sumamente
facil y de una exactitud y fuerza grandes. 4 continuaciln se
inyecta aire al interior de "air-btag® el cual oprime sl neu~
matico contra lzs coquillas del molde que pueden ser grabados
y @l vapor que se inyecta a las camaras 1 y 2 provoca la
vulcanizacién del neumatico en un tiempo que depende natural-
nente de la composiciSn de 1la goma que sa ha elegido para tal

fin.
o/
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Es sabido que es diffcil generalmente abrir

moldes de articulos vulcanizades, puasto que entre lg goma
Y el molde ha quedado tan poco airs que practicamente se ha
formado un vacio. Asi que es de sumo interds que el dispo-
sitivo hidraulico que sirve para el cierre, al actuar al
reves, abre con fuerza el molde en pocos segundos, lo cugl
@s un nuevo y gran ahorro de tiempo. Antes de desmontar el
neunatico terminado de los anillos de taldn, se desinfla

al ®air-bagh.

NOTA.

guficientamnente descrito el invento asi como la
manera de ponerlo an préctica, se hace constar que puede
estar sometido a variaciones de detalles sin que por sllo
se modifigue su principio fundamental, siendo lo esencial
¥ por lo que se golicita patente de intrcduceidn por 10 afios
en Tgpdia ¥y sus colonias?

1). Procedimiento de moldeo y vulcanizacidn de
cubiertas de neumaticos para automoviles, caracterizado por
el moldeo previo de los talonss de la cubierta sin vulcani-
zar mediante anillog de talan con gyuda de ung prenga hi-
draulica.

©). Procedimiento de moldeo y vulcanizacién de
cubiertas de neumaticos para automdviles, caracterizado por
el empleo de anillos de taldn segin reivindicacién le para el
montaje del neumatico al interior del aparato de vulcaniza-
cidn.

3). Procedimiento de moldeo y vulcanizacidén de

. » . .
cubiertas de neumaticos para automoviles, caracterizado por
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la vulcanizacion mediante vapor en camaras cerradas

. . . \\ S
forman parte integral de cada aparato de vulcanizaci ESPECIAL MOVIL,

4). Procedimiento de moldeo y vulcanizacidn de
oubiertas de neumaticos para automdviles, caracterizado por
la vuleanizacibn en aparatos de vulcanizacidn verticales
oompugstos de una parte fija y otra movibls en forma de
puerta en cuyas partes se sncuentran las coquillas des-
montables e intercaubiables del molde.

5). Procedimiento de moldeo y vulcanizacidn de
cubiertas de neumaticos para automdviles, caracterizado por
el cierre hidraulico del molde mediante cierre a bayoneta.

6). Procedimiento de moldeo ¥y vulcanizacién de
cubiertas de neumaticos para automéviles, caracterizado por
la abertura de los moldes mediante un aparato hidraulico
montado en el mismo gparato de vulcanizacidn.

7). PROCEZDIMIENTO DE MOLDR0 Y VULCANIZ ACION DB
CUBI:RT4S DE NEUMATICOS PARA AUTOMOVILES, ‘

tal como queda descrito y reivindicado en la pre-
santa memoria que consta de cinco hojas mecanografiadas por
una sola cara y de los dibujos adjuntos.

Madrid,? de Yarzo de 1932.-

ReSoMAX MULLER,MASCHINEN
& FORMENFABRIK,-
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