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La presente patente de invencidn se refiere
a mejoras en procedimientos y dispositivos pars la fabrica-
cifn de cubiertas de neuméticos, por cuyas mejoras se esta-
blece un procedimiento en el que se inyecta la goma de la
parte del piso (llanta, plante, faja, etec.) y las partes
laterales de las cublertes.

En el procedimiento que se reivindica la
presibn para el moldeo y vulcanizacién de las cubiertas, se
efectda por inyeccidn de ls mezcla de caucho que forma el
piso de la parte superior hacia lae inferior, de fuera a den-
tro; es decir, en forma absolutamente contraria que en los
procedimientos conocidos, en leos cuzles la presibn se rea~
lize de dentro hacie fuera, por la presién del aire conte-
nido en wna cémera o bolsa eldstica, que al efecto se hin-
che y cumple la doble misién de presionar y moldear,

Esta es una innovacidn; otra radica en que
esa bolsa interior se substituye por una horma-molde metd-
lica que evita que la presidén debida a la inyeceién de la
goma deforme la parte interior de la cubierta. La forma ex—
terior de ese horma-molde coincidird exectamente en cada ca-
20 con la forme interior de la cubierta, en su parte inte-
rior de telas engomades o entretelas.

De scusrdo con las caracteristicas fundamen-
tales que anteceden, el procedimiento comprende, esencial-
mente, las siguientes partes:

- preparecién, a base de telas o tejidos

engomados, con mezcla de goma disuelta, realizeda como ac-
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tualmente es del dominio piblico, superpuestas hasta for-
mar el espesor conveniente, segin las medidas y volumen de
la cubierta, con el caucho o gome disuelto entre ellas, de
modo que al vulcanizar se forma un cuerpo compacto y muy
resistente.

- inyeccidén de le mezcls de goma, directa~
mente sobre el cuerpo formado, para obtener el piso (plan-
ta, llanta, faja, etc.) y laterales. Esta inyeccién produ~
ce antomdticamente la presidn a que nos hemos referido y
se realizard con el ndmero de boguillas inyectoras adecuado
pera la cantidad de gome a inyectar, provistas de un dispo-
sitivo de cierre automdtico,

Lae realizacibn mds conveniente del procedi-
miento, se efectia con el dispositivo que también se rei-
vindica, siendo la interdependencia de uno y otro induda-
ble, ya gue esencialmente comprende:

- un tornillo de alimentacidén de la mezcla
de gome g la cdmars que la presenta en condiciones de rea-
lizar la inyeccién;

- ol inyector gue efectia rdpidamente le

operacién sin necesidad de operarios especializados,

~ el dispositivo de desmoldeo de féeil y rd-
pido menejo.

Pars mayor clerided concretaremos las carac-
teristicas del dispositivo, y su aplicacién en el procedi-
miento, con referencia a las adjuntas figures, que corres-

ponden UYnicamente e una forma de ejecucibn, sin cardcter
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| para slimentacién de la mezcla de goma o pldstico, que la

elguno limitativo, que se presenta a titulo de ejemplo,

ya que la forme, dimensiones y materiales de las distin-
tas partes del dispositivo, y los detalles operativos del
procedimiento, se establecerdn en cada caso de acuerdo con
los que se estime mds conveniente, sin que tales variacio-
nes afecten a la esencialided reivindicada, por lo que las
aplicaciones que se¢ hagen con cuaelgquiera de esas modifica-
ciones, no serdn sino veriantes, iguslmente comprendides

Yy protegidas por el presente regisitro.

La fig. 1 esquematiza en alzado longitudi-
nal el dispositivo de slimentacidn.

La fig. 2 ilustra de modo andlogo el inyec-
tor y horma-molde,

Ia fig. 3 cbrresponde a la seccién del mol-
de cargedo.

Con referencia a dichas figuras y & los ni~
meros que sobre ellas designan las partes y detalles dell
digpositivo representado que interesan a los fines de esta
memoria, su descripecidn es como sigue:

BEstd constituido por la tolva 3 (fig. 1)

vierte sobre el tornillo sin~fin 5, en el que por el calor
de los elementos 4, de vapor o eléctricos, y de la friccilnm,
se plestifica para salir por la boquilla 1., E1 tornillo 5

ge aloja en el cilindro 2, rodeado & su vez por dichos ele-

mentos 4 de calefaccidn.
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La mezcla plastificade expulsada, por la
accién del tornillo 5, por la boquilla 1, cae en el depd-
gito 6 (fig. 2), repartiéndose por ls cdmara 7.

El depdsito 6 prolonge el cilindro 11, en
que se desplaza debidamente ajustado el pistén 13 y que
también va rodeadc de elementos 12 de calefaccién, eléctri-
cog o de vapor, destinados a mantener la mezcla plastifica-
da a la temperatura apropiads.

Por medio de presién hidrdulica, el pistén
13 empuja y presione la mezcla de la cdmera 7 al molde 17
(fig. 3), a través de los orificios 15, para llener el hue-
co determinado por le horma-molde 8 (figs. 2 y 3), en la
cual descansa la parte de cublerte formeda en la fase de
preparaci6ﬁ por las telas superpuestas, con la goma inter-
media en estado liquido 14. La mezcla asi inyectada forme
la parte externa 16 del neumdtico, que constituye el piso,
llanta, etc., y los laterales que se vulcanizan y moldean
por inyeceidén. En 19 se indican 1los refuerzos metdlicos de
la cubiertea.

También le horma-molde 8 (figs. 2 ¥ 3) es-

t4 provista en su interior de elementos de calefacoibn 18,

eldctricos o de vapor, y para facilitar el desmoldeo se

compone de varias partes, usualmente cuatro, gue se unen
entre s{ por un dispositivo mecdnico 9 (fig. 2) para efec-
tuar el moldec y vulcanizado, proporcionando la forme €x-

terne correspondiente a la interior de la cubierta.
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Ademds, la horma-molde 8 resiste, como se
ha indicado la presién correspondiente a la inyeccidn que

por la boquilla 10 se realiza a travéds de los orificios 15

Como complementos del dispositivo, el ci-
lindro 2 (fig. 1) y 11 (fig. 2) pueden llevar adaptades
cémaras de refrigeracidn, segin las necesidades de plasti-
ficacibn y mentenimiento de las mezclas de goma; y cada uno
de los orificios de inyeccién 15 del molde 17 estar dotado
de un dispositivo de cierre automdtico que permita retirar
la correspondiente boquilla en cuanto se haya inyectado,
evitando que la mezcla pueda salirse por la presibn de in-
yeccibn y por la accibn de los gases que se formen, al des—
componerse por le accidn del calor, los productos quimicos
acelerantes utilizedos,

Con la aplicacidn del procedimiento que se
reivindica y de su complemento indispensable del dispositi-
vo descrito las principales ventajas que se logran son las
siguientes:

- mejor aprovechamiento del material, ya

que el 20 a 30% perdido actualmente por recortes y desper-

piezas de descarte gue alcanzan en el procedimiento cono-
cido al 10 al 30%, en el de inyeccidn es inferior al 5%.
- el ritmo de produccibén es mucho mds veloz.

- en la mano de obra, se pasa de necesitar
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ocho salarios a solo dos y de personal no especializado,

-~ la productividad es seis veces mayor,

También se consigue una considerable econo-
mnia en el empleo de moldes, ya que por moldeo y vulcaniza-
cién viene a emplearse una tercera parte de tiempo en los
pisos y laterales que el requerido en los procedimientos
actuales. En el procedimiento a que nos referimos, en lu-
gar de calentar el material en el moldeo, como actualmente,
desde le temperatura ambiente, tiene un precalentamiento
en el tornillo de alimentacidn, a temperatura de plastifi-
cacién que se controla y regula perfectaments,

A las ventajas sefialadas hay que afadir,
por lo que se refilere a la cubierta obtenida, que al redu-
¢ir como se ha indicado el tiempo de reticulacién (vulcanizg-
cidn) las fibras textiles que constituyen las entretelas,
sobre las cuales se vulcanizan el piso y los laterales, es-
tén sometidas una tercera parte de tiempo a la tempsraturs
superior a 1002 C, necesarios.

Finalmente, pueden sefialarse también como
ventajas la facilidad de desmoldeo y que desaparece el gas-
t0 actual de reponer las bolsas o cémaras eldsticas utili-
zadas actualmente como hormas y que rédpidamente se desgas—

tan y deterioran.
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Ia presente patente de invencién comprende
las siguientes reivindicaciones:

1l,- Mejoras en procedinmientos y dispositi-
vos para la fabricacién de cubiertas de neumdticos, carac-
terizadas porque la presién para el moldeo y vulcanizacién
se efectda por inyeccidn de la mezcla de caucho de la par-
te superior hacia la inferior, de fuera a dentro, contra
une. horms -molde metdlica, cuye forma exterior coincide
con la interior de la cubierta, en su parte constituida
por telas engomadas y entretelas; cuya inyeccién se reali-
zga con las boquillas inyectoras correspondientes a obtener
la planta, llante, faja y laterales, 8l menos cuatro, pro-
vistas de un dispositivo de cierre automdtico.

2.~ Mejoras segin la reivindicacidn ante-
rior, caracterizadas porque el dispositivo para la reali-
zacibn del procedimiento estd constitufdo por: una tolva
de alimentacién de la mezcla de gome o pldstico; un torni-

1llo sin-fin, que le recibe, provisto de elementos de cale-

faceibn y plastificacibn de la mezcla, a la que da salida

por una boquille sobre un depésito, en el que a su vez se
desplaza un pistén inyector, cuyo depdsito tembién estd do-
tado de calefacecién, y en el extremo opuesto al pistén hae-

ce pasar la mezcla al molde en que se realiza el moldeo y
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vulcanizado de la cubierta, en el que llena el hueco deter-
mingdo por la horma-molde, en la que descansan las telas
superpuestas y engomadas.

3.~ Mejoras segin las reivindicaciones an-
teriores, caracterizadas porque la horms-molde se compone
de varias partes, unides entre si mecdéniceamente para el
desmoldeo, y estd provista de los elementos de calefaceidn
necesarios; pudiendo ser estos, y todos los del dispositi-
vo, sustituibles por otros de refrigeracién, acordes con
las necesidades de plastificecién y mantenimiento de las
mezcles,

4.~ Mejoras en procedimientos y dispositi-~
vos para la fabricacién de cubiertas de neumdticos.

Segin se describe y reivindica en la pre-
sente memorise descriptiva y se ilustra con los dibujos que

& la misme se acompeflan.

Consta esta memoria de \ocho hojas foliadas

y escritas s mdquina por una solg cara

Medrid, a 20 Qe Agosto de 1964,
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