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\\, MERMORIA DESCRIPTIVA
para solicitar

PATENIE D E INTRODUCCION

en
ESPANA

por DIBZ aifios
a nombre de THE GATES RUBBER COMPANY, entidad norteamerica-~
na, establecida en 999, South Broadway, Denve:ﬁ, Colorado,
Istados Unidos de América, por:
"UN METODO PARA LA COLADA Q MOIDEO DE UN ARTICULO DE MANU-
ﬁ‘ACTURA A PARTIR DE UN MATERTIAL ELASTOMERO LIQUIDO, VISCO-
S50

La presente invencidén se refiere a un método perfeccio
nado de moldeo de erticulos a partir de un material elastime
ro liquido. Mas en particular, la invencidén se refiere a ar-
ticulos que tienen un gran volumen y a un método para colar
tales articulos a partir de liguidos elastémeros viscosos

que se polimerizan rapidamente.

Ia presente invencién se refiere a la mejora para
colar y fabricar articulos compuestos de un lignido elastd-

mero homogéneo, gue, en su estado no curado, es viscoso ¥y flu
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ye solamente con dificultad. Por otra parte, tal material

se caracteriza por un mecanismo de polimerizacién o curado
répido que necesita procesos de fabricacién comparativamen
te rapidos para la colada de tales articulos antes de que el
material se polimerice hasta tal grado gue no sea ya capaz
da flujo adicional. El método agui descrito se adapta par-
ticularmente a la colada. de articulos de volumen comparatie

vamente grande. Adicionalmente, el método se caracteriza por

el hecho de que puede adaptarse facilmente para comodar la
situacidén precisa de elementos de refuerzo, tales como teji

do o cordoncillo dentro del articulo, y para proporcionar

ademds la impregnacién entera y completa de los intersticios
de tal material de refuerzo con el liquide polimero.

El método agui descrito ha sido adaptado a la colada
de articulos caracterizados por grandes volimenes, tales co
mo un mangulto que comprende una pluralidad de correas de
transmisidn de fuerza configuradss en las gne estd situado
con precisién un elemento de resistencia de los esfuerzos,
cubiertas de neumaticos gque pueden ser enteramente homogé—
neas o en las que han sido situados elementos de talén y
otros articulos mecdnicos moldeados en los que pueden situar
se con precisidn elementos. de refuerzo.. Los elementos de reg
fuerzo pueden estar compuestos de una fibra natural o sinté-
tica o de alambre o pueden ser otros tipos de elementos de
refuerzo, tales como haces de elementos gue forman uns es—
tructura unitaria, tal como el taldén del neumdtico. ElL ma- -
terial polimero a partir del cual som colados log articwlos,
se caracteriza por ser extremadamente viscoso y dificil de
hacer fluir en su estado no curado y que adicionalmente pasa

poxr curado a une forma elastbémera sélida en un periodo de
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Como medio de ilustracidn, se discurird ahora, en

tiempo muy corto.

primer lugar, como el método agul descrito se adapta parti-
cvlarmente bien a la colada de articulos que tienen grandes
volimenes y en los que estd situado un elemento de refuerzo
de cordoncille. Tal articulo pudiera ser un mangulto grande
que comprende una pluralidad de correas de transnisidn de
fuerza configuradas. De acuerdo con métodos blen conocidos
en la técnice, ha sido una pracitica comin fabricar correas
de trensmision de fuerza en forme de manguito, en las que

se colocan cuidadosamente capas separadas de materiales y

- pueden ger tratadas y elaboradas separadamente para obtener

las caracteristicas necesarias de fabricacidn y de funciona
miento. Tales correas conbienen en genewl fibras o hilos o
tejido, formando un elemento de resistencia de los esfuerzos
dentro de la correa y son tratados con objeto de comunicar
a tal material caracteristicas deseadas de adherencia y fun
cionamiento. Adiclonelmente, los diversos componentes y ma-
teriales citados poseen caracteristicas que se adaptan por
gi mismas particularmente bien a la fabricacidn de los arti
culos por medio de estratificacién de los diversos componen
tes para formar una estructura unitaria. Sin embargo, con la
llegada de los materiales polimeros, que en su estado curado
tienen caracteristicas fisicas superiores que son particular
mente aplicables para acomodar fusrzas y esfuerzos dindmicos
resultéd evidente que serlan necesarios métodos de fabrica-
cldén enteramente nuevos y perfecccionados. Se requirieren
nuevos métodos perfeccionados, ya gyue muchos de los polime-
ros, en su estado no curado, son de naturaleza viscosa y

fluyen solamente con suma dificultad. Adicionalmente, una
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vez. se aflade un agenbte de curado a dichos materiales, el
mecanismo de polimerizacidn prosigue con tal rapidez que pa
ra todos los fines précticos, en 1o que se refiere al proce
dimiento de colada y fébricacién, el polimero se convierts
en un sflido en cosa de minutos o incluso de segundos. Se
hizo pronto evidente que con fales caracteristicas los pro-
cedimientos de fabricacidén bilen conocidos existentes en la
industria del caucho eran completamente inaplicables.

Mo solamente son inaplicables los procedimientos de
fabricacidén bien conocidos en la industria del caucho, sino
que pronto resultd evidente gue tampoco son satisfactorios
los procedimientos de colada gensralmente utilizados. La
gran viscosidad de los materiales presenta caractéristicas.
adversas durmte los procedimientos de colada que necesitan
modificacidn de los métodos de colada bien conocidos. Se ha
encontrado que con articulos sometidos a esfuerzos y fuer—
zas dindmicos es necesario disponer de medios para impreg-—
nar enteramente los intersticios del material de refuerzo
de tejido que puede ser incorporado dentro del cuerpo de los
articulos de manufactura. Ademés, debido a la naturaleza muy
viscosa de los polimeros y debido a la dificultad del polime
ro'para flulr podria encontrarse oclusidn de gases o zonas
sin llenar durante la colada de tales articulos si se utili-
zaran los métodos bien conocidozs. Bsto es particularmente
evidente con las coladas de articulos que tienen grandes vo
limenes en las que el curado rdpido y la gran viscosidad del
material de colada tendia a crear un encapsulamiento de zo-
nes vacias o incluso de zonas completas sin llenar, espe-—

cialments cuando el polimero asvanza adicionalmente alejando

se de la zona de introduccidén del ligquido. Sin embargo, in-

-l -
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dependientemente del volumen del articulo a colar, se ha en-
contrado también que si el perfil del articulo poseia un gre
do de complejidad cualyuiera, resultarian partes sin llenar
en las regiones intrincadas del molde. Otro factor, que ne—
cesitaba modificaciones, de los métodos de colada generalmen
te conocidos era la necesidad de obtener una impregnacidén com
pletas de los interticios de los elementos de refuerzo antes
de que el polimero se hiciera tan viscoso que impidiera tal
impregnacibén completa de los interticios. Se encontré que tal
impregnacién completa era una necesidad absoluta para obte-

ner productos mejorados capaces de resistir condiciones ding

micas duras, tales como correas de transmisidén de fuersza.

Como consecuencia de la adversidad presentada a los mé
todos normales. de fabricacioén o colada, se concibid la presen
te invenciotn para hacer posible més facilmente el llenado com
pleto de un molde paras la colada de grandes volumenes o for-

nes intrincadas con materiales polimeros gue poseen una ca-
racteristica muy viscosa. Ademds, este método perfeccionado

hace posible la obtencidén de una penetracidn e impregnacidén
completasy de los interticios de un elemento de refuerzo que

estd destinado a ser circundado por el material de colada den

tro del objeto colado. Adicionalmente, el método se presta
bien por simmismo a la situacidén precisa de dichos elementos
de refuerzo dentro del cuerpo del material. En correas de
transmisién de fuerza por ejemplo una gran parte del buen re
sultado o fallo del funcionamiento de las correas depende de
la situacién precisa del elemento de rasistencia de los es-
fuerzos dentro de la correa y con respecto a otros elementos
de resistencia de los esfuerzos.

Por esto, un objeto de la presente invencibn es crear

-5 -
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un metodo perfeccionado para la colada de articulos de gran

des vollimenses a partir de materiales polimeros viscosos que

fluyen con mucha dificuliad.

Otro objeto todavia es crear un método de colada de
articulos en el gque pusden situarse con precisidn elesmentos
de refuerzo, tales como cordoncillo o tejido, dentro del cuer
po del objeto a colar, situandose con precisién dicho slemen
t0 no solamsnte en cuanto a su relacldn dentro dsl cuerpo en
sl si-no con relacidén a otros elementos de refuerzo.

Otro objeto todavia es crear un método de llenado de
un molde con un material polimero viscoso, por el cual se
elimina la oclusion de zonas vacias y por el cual se evﬁtan
zonas sin llenar.

Otro objeto todavia es proporcionar medios para el T4
pido llenado de_un molde.que contiene un gran volumen con
un meterial polimerq viscoso, gue se mueve lentamente, ca-—
racterizado por una rapida polimerizacién antes de que dicho
material haya tenido oportunidad de polimerizarse hasta tal
grado que impida el completo llenado del molde. )

Un objeto adicional es crear wn método para el moldeo
unitario de un articulo, por el cual pueden situarse con pre
cisidn unos elementos de refuerzo y pueden formarse come una
estructura unitaria dentro del objeto colado.

Todavie otro objeto es crear medios para la completa
penetracibén e impregnacidn de los interticios dentro de log
elementos de refuerzo, con lo cual tales intersticlos se lle
nan completamente en toda su extensidén con el material poli-
mero & partir del cual se hace poxr colada el objeto.

Un objsto adicional todavia es crear un métode para

la colada o moldeo de articulos de gran voliumen a partir de

-‘6-
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un material viscoso, rapidamente gue se estabiliza rapida-
mente con la eliminacidén de la tendencia a encerrar diminu-
tas burbujas dentro del cuerpo del objeto.

Adicionalmente, otro objeto es crear un método para la
colada de articulos de configuracién intrincada con un mate-
rial polimero viscoso y obtener piezas coladas llenas y per-
fectanente confisuradas.

Un objeto adicional todavia es crear un método de co-~
lar un articulo que comprende un gradiente de densidad de
los mismos o diferentes materiales a gue comprende una estra
tificacidén de los materiales colados.

De acuerdo con la presente invencién, se ha descubler
to que pueden alcanzarsé completamente los objetivos anterior
mente deseados y otros objetos gue resultardn evidentes por
medio de un método, mediante el cual, hablando en general, se
crea el perfil del objeto a colar por formacidén de una cavi-
dad con un cuerpo de molde exterior, dentro del cual esta
gituado concéntricamente un mandril perfilado que puede so-
rortar los elementos de refuerzo. Para algunos fines, los ar
ticulos pueden ser colados a partir de polimeros extremada—
nente viscosos y que se mueven lentamente, pero que se curan
rdpidamente, evacuando completamente, en primer lugar, por
medio de un vacio, la cavidad formada por el mandril y el
molde y evacuando adicionalmente los intersticios del mate~
rial de refuerzo que ha sido situado sobre el mandril susten
tador. Se ha descubierito que esta técnica de colada en vacio
eg por si misma suficiente pare consegulir la completa pene-
tracidén e impregnacidén del material de tejido o de cordonci-
1lo u otro elemento de refuerzo, que contiene una multitud

de intersticios, por sl polimero viscoso. Por otra parte, se

-T -
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ha encontrado que son pequefias seccionas de ariiculoz a co~-
lar, tal técnica de vaclo es también suficiente para elimi-
nar la oclusidn de zonas vacias o para eliminar completamen
te el problema de secciones sin llenar.

Sin embargo, con volumenes a colar més grande o de per
fil més intrincado, se ha encontrado que un simple vaclo so-
lo no es suficiente para evitar los estados de secciones sin
llenar o la falta de impregnacidén de los elementos de refuer
z0. Una evacuacién sustancialmente completa es todavia nece-
saria con grandes secclones para proporcionar la completa
impregnacién y penetracién de los intersticios de los elemen
tos de refuerzo por el material polimero para impedir la po-
sible formacidn de diminutas burbujas. Sin embargo, e&n ob~
jeto de eliminar zonas sin llenar en objetos que tienen un
gran vOolumen y que tienen zonas que estdn a una mayor distan
cia de la lumbrera de entrada a través de la cual es intro-
ducido el material viscoso, es necesario también disponer me
dios adicionales para impulsar rdpidamente el mterial hacia
todas las secclones de la cavidad a llenar. Un método para
lograr este fin es crear grandes diferehcias de presidén por
encima y més alld de la diferencia creada por la sola eva-
cuacién. El volumen a llenar es sometido a la menor de lasg
presiones diferenciales. Se crearia asi una fuerza pars im-
pulsar el material hacla la seccldén de la cavidad. Puedeuob-
tenerse tal diferencia de presidn sometlendo la zona de la
cavidad a una gran fuerza centrifuga creada haciendo girar -
répidamente el cuerpo de molde y el mandril encerrado en tor
no de un eje geométrico sugtentador central. Tal ripida ro-
tacibén crea una diferencia de presidn variable de acuerdo

con la distancia del centro de rotacidén. Esta gran diferencisg
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de presidén, en combinacién con la evacuacién sostenida de

la cavidad de molde, hace posible el rdpido llenado de vo-
lémenes incluso muy grandes con diseiios y configuraciones
de molde muy complicados. Con tal ré4pido llenado, es posi-
ble ahora obtener un completo llenado del molde sin el en-
cierro de zonas vaclas y antes de que el material polimero
haya tenido oportunidad de polimerizarse hasta tal grado que
elimine eficazmente el flujo adicional del material polime-
ro.

Ademds, se ha descubierto también que incluso cuando

una simple evacuacién sola no es suficiente, no es suficien~

 te tampoco una colada centrifuga sola. Si se somete la cavi

dad. de molde solamente a una fuerza centrifuga, se he descu~
blerto que el material polimero viscoso no serd introducido
a la fuerza en los intersticios del elemento de refuerzo por
el material de colada. Como se ha indicado anteriormente, se
ha encontrado que con muchos objetos que sufren duras condi-
ciones de trabajo dindmico, es absolutamente necesario obte-
ner tal penetracidn de los elementos de refuerzo. Solamente
por medio de tal impregnacidén es posible obtener correas de
transmisién de fuerza que posean caracteristicas superiores
¥ que proporcionen resultados destacados. Por otra parte,
aun cuando no sea necesario impregnar un elemento de refuer
2o, tal como una cubierta de neumdtico, que no contiene nin-
gun refuerzo, la colada centrifuga por si misma dard por re~
sultado que se encierren una multitud de diminutas burbujas,
especlalmente en las partes exteriores del molde. Es eviden-
te gume un articulo que contenga tales burbujas, tal como una
cubierta de neumdticos u otros tipos de articulos macizos,

posee caracteristicas muy inferiores dentro de la parte que

-9 -
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contiene tales burbujas y estaria expuesto a un fallo pre-

- maturo en esa parte.

Las caracteristicas y ventajas adicionales’ se haran
néds evidentes. a partir de la descripelén siguiente tomada
en unidn con los dibujos que se acompailan, los cuales ilus-
tran, por via de ejemplo, diversas realizaciones de la inven
cidn y en los que:

La figura 1 es una vista tipica de un conjunto de co-
lada para realizar el método de colado incorporado dentro de
la presente invencidn

La figura 2 es una vista diagramdtica de un conjunto
de molde que indica la manera en que la presente invencidn
ayuda la accidn de llenado del conjunto de molde por el ma-
terial polimero ligquido. -

La figura 3 es. una seccidn transversal de un manguito
de correas de transmisidén de fuerza colado de acuerdo con el
método de la presente invenciédn.

La figura 4 es una vista en perspectiva Lragmentaria de
un molde para correas en. forme de V para su uso en un con-—

junto de colada, junto con una seccidén transversel de correa.
en V. formada de acuerdo con el método de la presents inven-

cibn.

Ta figura 5 es una vista en perspectiva fragmentaria
de una sececldn de correg en V foxmada de acuerdo con la pre-
sente invencién. y

Le figura 6 es una vista en perspectiva fragmentaria de
una cubierta de neumdtico en un conjunto de colada, junto
con una seccidén transversal de la cubierta formada de acuer
do..con la presente invencién

Haclendo referencia mds particular a los dibujos, esg

- 10 -
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8 representado en la figura 1 un conjunto de colada 10
que comprende, en lineas. generales, una cémara de vaclo ex
terior 11, una plataforma 12 sobre la cual descansa la cd-
mars de vacio, un drbol giratorio central 13 que se oxtien-—
de desde el exterior de la cémara de vacio a través de la
plataforna penetrando en la cémara, sobre el cual estd so-
portado un mandril interior 14 y un cuerpo de molde concén
trico, egpaciado, exterior, 15.

La cémars de vaclo 11 puede ser evacuada por una tube-
ria de evacuacién 16 que estéd conectada en une bomba de va-

clo, (no mostrada). El material de colada liquido es intro-

© ducido por medio de una lumbrera de entrada 17 que estd di-

rigida hacla la parte superior de una placa distribuidora
18, Cuando el conjunto es hecho glrar, el elastémero liqui-
do es impulsado hacie lag regiones exteriores por-medio de
la fuerza centrifuga y por medio de un sistema deflector y
un sistema de gula incorporados como parte de la placa dis~
tribuidora 18. Desde las regibn exterior de la placa, el ma
terial es dirigido despuds hacia la cavidad 19 definida en—
tre el mandril central 14 y el cuerpo de molde exterior 15.
Un examen adicional dsl mandril 14, como puede verse.
més fécilmente en la figura 4, indica que la superficie pug
de ser ondulada por la formacién de una serie de lomos re-
dondeados 20 y depresiones redondeadas alternantes 21 que
se extienden en torno de la periferfa del mandril en una di
reccidén paralela al eje geométrico longitudinal del mandril.
Asi, en la realigacidn del método de la presente invencidn
y antes del encierro del mandril 14 dentro del cuerpo de mol
de exterior 15, puede arrollarse continuamente uwn miembro

de tracecién o elemento de resistencia de los esfuerzos 22 en

-1 -
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torno del mandril en contacto directo con la serie de lomos

20 y soportado por éstos. Como se representa en la figura 5,
las espiras sucesivas del miembro de resistsncia de 1los ege
fuerzos pueden estar espaciadas entre si, 6, por otra parte,
las espiras sucesivas pueden ser contliguas entre si, como
gse representa en la figura 3. De +todos modos, la serie de
lomos adyacentes 20 proporcionan un soporte sobre sl cual
puede situarse con precisién el miembro de resistencia de
los esfuerzos 22.

Otro mébodo que se ha utilizado para situar apropia-
damente el cordoncillo sobre el mandril es disponer una de-
presidn en espiral en la periferia del mendril de molde que.
progresa en una direccidén paralela a la direccidén axial del
nandril. Asi, puede inscribirse en la periferia la relacidén
exacta en paso y en espacio que se desea obtener con el miem
bro de traceclidn de cordoncillo de correa. Este procedimienw
t0 seria particularmente ventajoso con mandriles me tuvie-
ran grandes diamétros,. en los que la fuerza centrifuga de la
periferia es de un alto grado. EnAtalesvmoldeé de gran did-
metro, cuando la fuersza centrifuga ceada es grande, el cor-
doncillo podria tender quizd a guedar desplazado de la posi-
cidén deseada, Tales medios situadores, tales como una depre
sién que se acaba de describir, ayudarian al cordoncillo a
mantener su relacidn apropiada en paso y en espacio.

Puede formarse el miembro de traccién a partir de una
capa continua de cordoncillos que son arrollados en sucesidén
apretada y uniformemente en torno del mandril o puede ser
una capa de tejido u otros medios adecuados. Si se ubiliza
un cordoncillo Gnico, continvamente arrollado, pueden obie-—

nerse en gensral mejores resultados si se situa el cordon-

- 12 -
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cillo sobre el mandril, baje wn grade predeterminado de

tensidn de un extremo al otro y si puede ser adecuadamente,
pero apretads y uniformemente, espaciado de las espiras ad_
yacentes. Pueden utilizarse diferentes tipos de cordoncillo,
tal como algodén o alambre, o cordoncilleos sintéticos, tales
como rayén, nylon o poliester. Cordoncillos diferentes re-—
guieren tipos diferentes de tratamiento con objeto de conu-
nicar estgbilidad dimensional. Asimismo, de acuerco con el

tipo de cordoneillé utilizado, el cordoncillo puede ser trg

tado previamente, como se desee, de cualquier manera antes
del arrollamiento sobre el mandril.

Se han utilizaab satisfactoriamente otros métodos pa~-
ra. disponer elementos de refusrzo o para dar rigidez a la
gseccion sitvada debajo del cordoncillo de correas de trans-
misidén de fuerza. En el pasado, se han utilizado satisfacto-
riamente ldminas gue comprenden una tela no tejida para re-
forzar la seccién situada debajo del cordoncillo. Adiciona;
mente, pueden utilizarse cortas lenteras de fibras que se
mezclan con el polimero para proporciomar caracteristicas de
refusrzo. Adicionalmente, el conjunto de ldminas se adapta
particularmente bien a la formacién de la seccidén del miem-
bro de traccidén debido a que puede ser facilmente situvado
por medios de situacién en torno del mandril. E1 método pue
de adaptarse particularmente bien a estos tipos de materiales
debido a gue la influencia del vacié y la fuerza centrifuga
asegura yue se realice el completo llenado de los interti-
clos entre tales linteras o la tela sin tejer y que el ma~-
terial de refuerzo se integre completamente con la estructu
ra del articulo gue se eatd colanda.

Degpués de gue se ha situado cuidadosa y exactaments

- 13 -
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el miembre de traccidn 22 sobre el mandril 14, puede situar
se entonces el mandril montado concéntricamente dentro del
cuexrpo de molde exterior 15. El mandril y el molde pueden
nontarse formando un solo elemento cooperante, definiendo
asi una cavidad entre los dos elementos por diversos medios.
4si, el peso solo del cuerpo de molde y el mandril podria
ser suficiente para siftuar con seguridad les dos slementos.
Otros métodos que han sido satisfactorianente utilizados,
han side por medio de tormillos, Ffuerzas magnéticas o por
montaje a la placa de base del molde. EL molde montado es co
nectado después al drbol central 13. ELl drbol estd situado
en general de modo que colncide con el eje geométrico’ cen—
tral de rotaclén de la parte de molde montada. Hstéd dispues
ta une conexién imperativa, mediante la cusl, cuando sl 4r
bol 13 es hecho girar, el conjunto de molde girard también
en relacién cooperante con el érbol. Los medios. para la ro-
tacién del &drbol no estidn representados, pero puedé Yograr—
se fédeilments tal rotacién por una conexién, tal como co-
rreas en V, del extremo inferior del &arbol cdn un motor gue
puede ser controlado para gue funcione a velocidades varia—
bles. Asi, se puede gobernar la velocidad de rotacién del
&rbol por medio del gobiermo de la velocidad del motor de
accionamiento.

Asi, se sitlda el molde sobre el 4rbol y se situa des—
pués la cdmara de vacid exterior 1l sobre la plataforma éus—

tentadorz 12 y se hace un cierre estanco entre la camara y .

la plataforma. Después se conecta la bomba de vacio & la tu-
beria de evacuacidn y se evacua la cimara de su aire resi-~
dual. En general, se ha encontrado que evacuendo la cémara

hasta un vacio de 20 a 7 milimetros de mercurio, puede eli-
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minarse en esencia la mayor parte del aire residual no solo

de la cavidad de molde encerrada, sino también de los ine-
tersticios encerrados dentro del slemento de refuerzo de
cordoncillo o de tejido. 4d1, después de que se ha situado
la cédmara exterior en una relacién cerrada estanca sobre la
plataforma sustentadora‘la, ge evacua la cémara hasta que ge
alcanza el grado de vaclo apropiado.

Priacticamente hablando, se ha encontrado que con ob-—
jeto de hacer posible que el material pldstico permanezca
tan fliido como sea posible, las zonas de cavidad y las sec

¢iones de molde deben ser sometidas a uns temperatura lige-

* ramente elevada. Debe recordarse que el polimero sufre en

genersl reacciones en oposicidén. Una elevada temperatura ace
lerard en general la velocided de polimerizacidn y, por tan
to, disminuye finalmente el tiempo de trabajo antes de que
el polimero se hays estabilizado hasta ftal grade que imp%da
la fluidez del polimero. Por otra parte, la viscosidad del
material polimero variard también inversamente a la tempe-
ratura z la que es sometido. Por eato, si se eleva le teu—
peraturs, se aumentard sustancidiment e la viscosidad del ma
terial. Se ha encontrado gue un ligero grado de aumento de
temperatura hard posible que el polimerc fluya mds fécilmen-
te sin aumentar la velocidad de polimerizacidn hasta tal gra
do que se impida la colada del material.

Pars ayudar a las caracteristicas de flujo del material,
se ha encontrado que es deseable calentar previamente la ca
vidad de molde y las sacciones de molde, como se ha indica-
do anteriormente. Se puede acelerar la transferencia de ca-
loxr al molde montando completamente el molde dentro de la

cavidad del molde e iniciar la rotacién del molde hasta un
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grado minimo. Tal rotacidén se continug hasta que las sec~
cliones de molde han &l canzado la temperatura deseada. Con
el sistema preferide Gescrito a continuacidn, se ha encon
trado que se obtienen rssultados satisfactordios si ze ca-
lientan las secclones ds molde a 938C. En este punto, se
puede introducir entonces el liguido polimeroc viscoso en
la cavidad de molde. Antes de la introduccidén del polime-
ro, se aumenta la velocidad de rotacién hasta el grado apro
piado. Ia velocidad centrifuga del molde se determinaréd por
la formulacién del material a afiadir. De acuerdo con la for
mulacién del material, se han utilizado velocidades centri-
fugas de hasta 1.300 r.p.m. Por otra parte, para la velocl
dad de rotacién real durante la introduccién del material
polimero, se ha encontrado provechosas velocidades del or-
den de 350 r.p.m. Con el sistema descrito seguidamente, es
satisfactoria we velocidad de robtacidén del molde durante
el llensdo de 1.100 r.p.m.

E1l material polimero se introduce a través del tubo
de entrada 17. Antes de le introduccidén del material, se
lleva la temperatura de la cédmara de vacio y del material
al nivel deseado y se hace girar el molde a la velocidad
aproplada. La experiencia pasada ha indicado que la intro-
duccidn del materiel se controla con méds cuidado computan—
do en primer lugar el volumen de la cavidad gue ha de lle-
narse. Después se prepara un volumen eguivalente de material
eléstomero y se deja un ligero exceso para asegurar un com=-
pleto llenado. Después se introduce la cantidad entera des—
de el depdésito en la cavidad de molde, y se deja también que
el exceso sea introducido en la cémara de vaclo. Se ha obser

vado que a medida que el liguido es hecho pasar a la cavidad
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bajo la influencia de la fuerza centrifuga y el vaclo, el

liguido pasard incluso a los espacios vaclos de configura-
cién mds intrincada definidos por el molde, tal como los 1o
mos 20 y las depresiones 21 alternantes de la figura 4. Adi
cionalmente, si estd pressnte una pieza inserta, el liquido
penetra e impregna completamente los intersticios cuales-

quiera dentro de la pieza inserta. El liguido circunda com
pletamente cada uno de los elementos insertos y, al reali-
zar el curado, la pleza inserta se incorpors para Hrmar un.

cuerpo continuo completamente integrado a fin de formar una

estructurs unitaria.

Durante la operacién de colada, se ve, por tanto, que
se imponen sobre &l gistema vanto la fuerza del vacio como
la fuerza centrifuga. La evacuacidn se mantiene durante to
da la operacidén de colada, como lo es la accién centrifuga.
Ambas acciones pueden ser interrumpidas inmediatemente al
terminar la operacién de colada; ‘sin embargo, con objeto de
facilitar la transferencia de calor, como se ha indicado an
teriormente, se ha encontrade conveniente mantener el movi-
miento centxrifugo objeto de mantener més eficazmente una
temperatura uniforme al menos hasta gue el polimero haya
quedado rigido. Con el material més corrientemente utili-
zado y que se describird més completamente, se deja que el
objeto se cure durante un periodo de tiempo dentro de la
cémara de vacfo. E1l molde puede ser retirado despuds y si-
tuado en un horno de curado gue se mantiene a una elevada
temperatura durante un periodo de tiempo subsiguiente, deg-
pués de lo cual puede retirarse el cuerpo de molde exte—
rior. Con objeto de comunicar apropiadamente estabilidad

dimensional al manguito de correas, se realiza en general
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un curado completo, mientras se ratiene el manguito sobre

el mandril interior.

Las caracteristicas del material manipulado en este
tipo de operacidn son tales que la Wltima parte de la ope—

racién de curado o polimerizacidn del nmaterial pueds ser
realizada sustancialmente sin el cuexrpo de molde exterior.
91 se hace esto, quedan libres partes adicionales para un
tratamiento posterior. Como se menciond anteriomente, es-
te procedimiento estd destinado especialmente a los $ipos
de materiales gue se polimerizan muy répldamente al efiadir
el agente de curado o polimerizacitn. Asl, una vez se ini-
cia la reaccibn de polimerizacidn, es ya cuestidén de tiem~-
po. antes de que el material se haya polimerizado hasta tal
grado que puede ser retirado el cuerpo de molde exterior
sin alterar o romper le configuracién adoptade del material
polimerizado. La polimerizacibén o curado final puede reali-
zarse sin el cuerpo de molde exterior 15, dejando asi que
esta parte se utilice en otras operaciones de colada.

En la figura 3 estd representada una seccibn trans-
versal del manguito de correas después de que se separa
del mandril 1l4. Se ve que por medio del presente procedi-
miento se forma una pluralidad de correas de transmisidn
de fuerza unidas, pero separadas. El examen de la figura
5 indica las partes de nervio 23 y las partes de depresibn
24 alternantes en el manguito de correas. Como se expliceé.
anteriormente, los nervios 23 y las depresiones. 24 son la
contraparte de los lomos 20 y las depresiones 21 alternen-
tes de la superficie periférica exterior del mandril 14.
Se explicéd anteriormente que los lomos 20 del mendril de

molde soporten los elementos de refuerzo cuando son arro=-
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1llados en torno del mandril. Por esto, el producto colado
resultante circundard estos elementos de refuerzo en la
parte inferior 25 de la depresidn 24 de la correa. Se cree
que la presidén de vaclo y la fuerza centrifuga utilizadas
en esta invencidén inducen al material de colade liguido a
formar una pellicula entre el cordoncillo y el lomo 20 del
mendril. Por esta razdén, y ademéds, por la razbén de qus el

material liquido penetra e impregna completamente el mieme

bro de traccién de cordoncillo, el material circunda come
pletamente cada una de las fibras que forman los hilos ine

dividuales del cordoncillo y forme une seccién de cuerpo

continua que se extiende en torno del cordoncillo. Asi,

ge retiene el cordoncillo con seguridad demtro de lo par-
te de cuerpo de la correa y se une o0 integra, en efecto,
en la seccidén de cuerpo para formar una estructura de co-
rrea unitaria.

Como se mencioné anteriormente, el procedimiento de
polimerizacidén puede realizarse en presencia de slevado ca-
lor y puede continuarse hasta su conclusién con el cuerpo

de molde exterior retirado. Se ha encontrado que con algu-

nag composiciones, el tratamiento subsiguiente con calor

0 revenido comunica una caracterlstica muy deseable al come
puesto, incluso después de yue se haya completado el meca~-
nismo de polimerigzacion aparente. 4 continuvacién de la po-
limerizacidén completa y el tratamiento subsigulente de la
correa, puede retirarse entonces el manguito de correas
formado del mandril y pueden formarse las correas indivi-

duales por una operacién de corte o divisidén convencional

con objete de cortar la banda en correas individuales. Com

mo puede verse en la figura 5, la construccién de correa
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resultante comprends uwna capa continua de miembros de trac—

cion, uniformemente espaciados, 22 que fomman la seccidn de
traccibén de la correa y que estan dispuestos en la base de
las partes de nervio alternantes 23. Ia secciodén 26, situada
debajo del cordoncillo, de la correa pusede recibir la fomma
convencional en V trincada de la correa en V normal. 3in em
bargo, puede variarse la forma como se desee, y puede variar
se el dngulo de la V incluida de la seceidn de la correa
cambiando simplemente el contorno del cuerpo de molde cirecun
dante. De eeta manera, pueden formarse facilmente corrsas de
diferentes secciones. Sin embargo, la caractéristica impor-
tante es que en virtud de esta invencidn puéde obtenerse una
completa penetraccién del miembro de traccidn. Ademéds, la
geceidn 26, situada debajo del cordoncillo, y la seccidn su-
perior pueden ser moldeadas para no tener inclusidén alguna
de especios vacios o burbujas y, por tanto, pueden obtener-
se secclones moldeadas completemente llenas independiente-
nente del caracter intrincado del ccntorno dél articulo a
moldear. Is evidente que durante la operacién de corte, pue
de cortarse la correa en anchuras deseadas diferentes inde—
pendientemente de la disposicidn del cordoncillo en el ar-
ticulo colado. Como el cordoncillo ha sido completamente cir
cundado e impregnado por el material polimero, ha quedado
comple tamente integrado con la seccidn de cuerpo. Por es%o,
aun cugndo une parte de un cabo del cordoncillo deba ser cox
tade como se ilusira por el cordoncillo marginal 27, no ha-
bra peligro de deshilachado del borde durante el funciona-
miento de la correa debido a su integracién dentro del cuer
po de la correa y su completa impregnacidn con el material

polimero.
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Bz evidente que la acecidn centrifuga de este procedi-
miento permite fabricar productos de diferentes composicio-
nes. Asi, se pueden medir juntos componentes que tengan un
peso especlifico diferente entre si. Ia fuerza ceﬁtrﬂfuga
creada por el componente es gobernada en parte por el peso
del producto. Por esto, si estdn presentes dos componentes,
teniendo uno mayor peso expecifico que el otro, el componen
te con mayor peso especifico sers impulmado, por tanto, ha-
cia esa parte del molde representada por el didmetro mayor.

Por esto, el articulo formado consistird en una estructura

estratificada en la que el material mas pesado estd en las

regiones exteriores.

Adicionalmente, el procedimiento se presta por si mis-
mo a otro tipo de proceso de fabricacidn. Se puede medir una
cantidad de material dentro del molde gue llena asl parcial-
mente el extremo eiterior del volumen del molde. Después de
gue este componente se ha polimerizado hasta un grado tal
que. presenta clerta rigidez para mantener la forma de esa
parte del molde lleno, puede afiadirse entonces otro compo~-
nente. Bste componente serd impulsado cbntra el primer con-
ponente afiadido y puede llenarse después la parte restante
del volumen del molde con el segundo componente. Naturalmen
te, no se limita simplemente a dos componentes, sino que pug
de realizarse este procedimiento con tantos componentes como
gse desee. Se ha encontrado que este procedimiento particular
mente util con correas dentadas en las cuales es deseable
formar los dientes de un material mas durc que la parte reg
tante de la correa.

Se dispone de muchos tipos de materiales que, debido

a su naturaleza, regquieren procedimientos de moldeo especia~
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les con objeto de obtensr productos satisfactorios. La ope
racilén de colada anberiormente descrita puede ser uitilizada
satisfactoriamente con tales elastomeros liquidos polimeri-
zables, tales como plastisoles, orgenosoles, cloroprenos 1i
quidos, polisulfuros liquidos, caucho natural despolimeriza
do, siliconas, epbxidos, uretanos carboxilado-acrilonitrilo
resinas a base de poliéster, resinas a base de poliéter, jun
to con otros. Se ha encontrado que pueden ohbtensrse resulta—
dos particularmente buenos con el uso de eldstomeros de po-
liuretano que posean propiedades fisicas deseables y carace
teristicas esenciales para el funcionamiento satisfactorio
impuesto por los grandes reguerimientos de las correas de
transmisién de fuerza y los neumdticos de automéviles. Pug
den formularse los eldstomeros de poliuretano de modo que
posean una resistencia a la traccion, una resistencia a la
abragibén, una resistencia a los disolventes, una resisten-
cia a2l ozono y una resistencia al desgarre muy altas, las
cuales son muy deseables en aplicaciones de correas de trang
misién de fuerza. FPor otra parte, a pesar.debestas deseables
caracteristicas, son asequibles fambién un médulo y una elas

ticidad satisfactorios ademds de los margenes de dureza que

puedan desearse. Es de importancia adicional la disponibili
dad de estos materiales polimerizados, similares a caucho
para que sean elaborados de tal manera gue pueda obtenerse
una flexibilidad y una vresistencia a la acunulacidén del ca-
lor y una resistencia a la descomposicidn o destruceién por
esfuerzos dindmicos muy buenas. Por ejemplo, puede formular
ge un caucho de poliuretano vendido bajo el nombre comercial
de Adipreno L-100 y que tiene un contenido de NCO libre de

aproximadamente el 1,4% en peso para que contenga cantidades
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variables de plagtificantes u otros ingredientes de formu~
lacibn de acuerdo con las caracteristicas deseadas. Se ha
encontradoe que 13 partes de 4,4'-metileno~bis-(2-cloroanili
na) vendida con el nombre comerciasl de Lioca constituyen un
agente de polimerdzacilén satisfactorio, que dard caracterig
ticas deseables resultantes.

Con objeto de reducir al minimo el grado de fluidos
ocluidos, tales como alre, se ha encontrado deseable deg=
gasificar el polimero y los otros ingredientes de formulae-—
clén antes de que sea afiadido el agente de polimerizaclon.
Asi, se pesa una cantidad apropiade de polimero de poliure
tano en una lata limpia o en un dispositivo medidor. Otros
ingredientes de formulacidén deseables, tales como un plas-—
tificante, tal como ftalato de dioetilo, pueden ser afiadi-
dos en este momento con objeto de comunicar ablandamiento o
flexipilidad mejoréda. El prepollmero, junto con los otros
ingredientes de formulaciédn, es mezclado después y calenta-
do hasta una elevada temperatura, tal como 832C, con objeto
de reducir la viscosidad y para dar otras caracteristicas de
manipulacién mds deseables., Bl recipiente, que contiene el
prepolimero y los otros ingredientes de formulacidén es si-
tuado después en wma camara de vacio para su desgasifica-
cion. Bl vacio se lleva lentamente hasta aproximadaments 7
milimetros de mercurio y se le mantiene durante un corto
periodo de tiempo durente €l cual se proporciona una cons=-
tante agltacién mecanica. Asi, se separan los f£laidos oclul
dos. de la masa del material a colar. Tal separacidén de los
fluidos ccluidos ayudard, como se ha mencionado anteriormen

te, a obtener plezas coladas desprovistas de burbujas.

Durante la prepéracién del prepolimero y los otros in
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gredientes de formulacién, el mandril, sobre el cual se han
situado pisgas insertas deseadas cualesyuiera de refuerzo,
es insertado después concénbricamente dentro del cuerpo de
molde exterior. Se forme de este modo una cavidad entre el
mandril vy el cuerpo de molde exterior gue define sl contor-
no del articulo gue. ha de colarse., Dempués se sitiia el mol-
de montado en el Arbol giratorio 13 y se le conecta direc-
tamente al mismo. La camara ds vacio 11 es situada después
sobre todo el conjunto y se forma un cisrre estanco entre
ella y la plataforma sustentadora 12. Todo el conjunto eva
cuado por medio de la tuberia ds evacuacidén 16 y la bomba

de vacifo conectadas. Con objeto de facilitar el procedimien

Yo de fabricacién, la cavidad de vacio, junto con el con-
Junto de molde insertado; es calentada hasta uwna ftemperatu~
re, de aproximadamente 932C. Con objeto de facilitar el me-
canlsmo de intercambio de calor, el conjunto de molde es
hecho girar por el drbol 13 a una velocidad de aproximada-

nente 1.100 r.p. m. Al mismo tiempo, todo el conjunto de mol

de es evacuado hasta una presidén de sproximadamente 7 mili-
metros de mercurio. Una vez la temperatura y el vacio han
alcanzado un equilibrio, puede procederse entonces a la ope
racidn de colada adicional.

Después de que el prepolimero y los otros ingredien-
tes de formulacidn estén completamente desgasificados, el
agente polimerizante, bal como el Lioca, es afiadido e incop-
pvorado a fondo entonces a la mezcla. La polimerizacidn co-
mienzge inmediatamente, y la operacidén de colada tiene que
concluirse ahora de una manera rapida con objeto de lograr
el completo llenado de la cavidad del molde y con objeto de

penetrar e impregnar completamente plezas insertas cualessquie
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ra de refuerzo. El material es introducido en el molde por
medio del tubo de entrada 17, que estd dirigido hacia la
parte superior de la placa distribuidora 18.

Ia referencia a la figura 2 indica el mecanismo por
el cual se introduce el material liquido moldeable en el
molde. Como se menciono anteriommente, la evacuacidén del mol
de establece una influencia dsl vaclio que tiende a eliminar
todos los fluidos ocluidos incluidos, tales como aire, y que
tiende también a proporcionar una penetracidn y una impreg-
nacidn completas de los intersticios de los elementos de re-
fuerzo. Por otra parte, la fuerze centrifuga creada por la
répida rotacibn del molde proporcions una fuerza adicional
para ayudar al llenado completo de la cavidad del molde y
todos los intrincados contornos de la cavidad. Asi, el va-
cio impulsa la entrada del liguido a través del tubo, como
se indica por la. flecha 29, y sobre la placa distribuidora 18
como se indica por la flecha 30.. 81 la rotacidén del conjunto
de molde es en 1a direcclén indicada por 31, el liguido es
impulsado uniforme y répidamente hacia afuera a lo largo de
la placa distribuidora en la direccidén indicada por las fle
chas 32. Se dispone asi de zonas de entrada entra la placa

distribuidora 18 y el cuerpo de molde exterior 15, haciendo

posible asi gue el liquido sea introducido forzadamente en
la zona de cavidad, como se indica por la flecha 33. Por otra
parte, la fuerza centrifuga ayudari constantemente a un lle-
nado de todas las zonas del molde, tales como 34, y llenara
progesiva y completamente todos los volimenes disponibles.

La accién combinada de la fuerza centrifuga y el vacio pro-
porcionard un completo llenado de todos los volumenes dispo

nibles dentro de la cavidad y proporcionard también una im-
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pregnacidén y penetracidén completas de los refuerzos. La ro-
bacidn se continta hasta que seln afiadido todo el material
¥ el necanismo de polimerizacién ha proseguido haste un gra
do que asegura la continuade adherencia del contorno de to-
dos los vollmenes por el material.

ILa referencia a la figuras 6 indica como la misma ope-
racidn es asequible al moldso de cualguier cavidad, tal co~-
mo la gue define una cublsrta de neumatico u otros articu-
log. De manera similar, como se indicé anteriorments, el na
terizl polimerizable es introducido a través del tubo 35,
como se indica por las flechas 36 y 37. Al chocar el mate-
rial contra la placa distribuidora 38, la fuerza cenbtrifuga
debida a la rotacidn del conjunto de molde impulsa el ma—
Yerial polimero hacia afuera en la direccidén indicada por
39. El mandril o macho central 40 es capaz de soportar sle-—
mentos de refuerzo 41 que pueden servir como talones de la
cubierta de newndtico. Aqul ademds, tanto la evacuacibén co-
mo la rotacién son necesarias para la colada.de un produc-
to satisfactorio, La svacuacidn es necesaria para asegurar
la completa impregnacidn de los intersticios del elemento
de refuerzo 41 y para asegurar también la eliminacidn de
todas las diminubas burbuvjas ocluidas. Por otra parte, la.
fuerza centrifuga es necesaria para asegurar un completo
llenado de la cavidad 24 formada pox el mandril 40 y el cuer
po de molde 42. Con este tipo de producto son mas evidentes
las. zonas intrincadas que son de llenado mas dificil. Ade-— .
mas. de los salientes del cuerpo de molds, que formarin las
ranuras 43 de la cubierta, estan dispuestas también muy
frecuentemente pequefias hendiduras finas 44, conocidas co-

rrientemente como ranuras, para aumentar la traccioéon y la
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estabilidad y para mejorar en general lag caracteristicas de

rodadura de la cubierta. Si se desea un refuerzo adicional
de la cubierta, es muy evidente gque pueden situarse también
refusrzos de fibra o un tejido en torno del mandril 40 y
unirse al taldn 41 con objeto de formar una parte de car-
caga de la cublerta. Sin embargo, independientemente del ti
po de articulo que se estd formando, es evidente shora qus
ne es solamente aplicable el procedimiento general, sino
que es necesario para asegurar el completo llenado de la zo
na de la cavidad y para proporcionar una completa impregna-
cion 7 penetracidén de los interstbicios de los elementos de
refuerzo del articulo, Como se mencioné anteriormente, ta-
les operaciones son particularmente necesarias cuando se enm
plean materiales de colada viscosos y de polimerizacidn ré-
pida.

Se ha encontrado gue diversos tipos de tratamientos
posteriores de colada comunicardn diferentes caracteristi-
cas fisicas resultantes. Como se menciond anteriormente, el
simple paso del tiempo es suficlente para proporcionar un
grédo suficiente de polimerizacién con objeto de obtener un
nroducto satisfactorio. Sin embargo, se ha encontrado gue
pueden obtenerse caracteristicas fisicas mejoradas si se
lleva a cabo la polinmerizacién bajo condiciones controladas
de tiempo y temperatura. Asi, despuds gue se hia llenado com
pletamsnte la cavidad, se interrumpe el calentamiento de la
camara de evacuvacion 25 y se deja que la tvemperatura dismi-
nura, al tiempo gue se continua la rotacion durante aproxi-
madamente 1 hora. Despuse, se retira el molde de la canara

de evacnacion y se deja que se enfrie durante aproximadamen

I\
o

te 12 horas a anroximadamente 21¢C. 4 continuvacion de este
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tratamiento, se sonete entonces =21 material a una tenpera=

tura de 1718C durante aproximademente 3C minubos. Después
de gue se haya enfriado entonces el molde y aun conbenido,
ge puede retirar entonces sl producto.

Se ha encontrado gue con objeto de obtener correas
de transmisidn de fuerza gue den caracteristicas de trabajo
y vida de la correa resultante, radicalmente mejoradas, es
absolutamente necesario cobiener la completa penetraciéd e
impregnacidén de log intersticlos de los. miembros de trac-—
cidén de fibra por los maberiales de colada., Sin embarzo, por
otra parte, ademds de las caracteristicas de funcionamiento
y vida mejoradas, es evidente que la completa impregnacidn
y envolvimiento de los miembros de traccidn aseguran que lcsg
mienbros sean firmemente ﬁnogrrados dentro de y llegaran a
ser uua parte:integral de la parte de cuerpo. Con objeto de
situar el miembro de traccion dentro de la correa puede arro
llarse dicho miembro de traccién sobre el tambor mieniras se

mentiene un grado de tensibn apropiada. De acuerdo con las

caracteristicas de carga, bajo las cuales es deseable gue
trabaje la correa, pueden variarse, como se desee, el tama—
flo del cordoncillo y el tipo de material utilizado y el gra
do de relleno con relacién al cordoncillo adyacente. Sin em
bargzo, cada variacién ﬁroporcionaré una diferente vida de
ensayo resultante, una diferente caracteristica de flexidén
y una diferente caracteristica de soporte de carga. De todos
modos, se¢ ha descublerto que por medio de la evacuacidn y
la fuerza cenirifuga, el liquido elastdémero penetrari come
plotamente en la capa de traccidn y, ademds, flulra entre el
niembro de traccidén y los lomos sustentadora 20, integrando

asl fime e imperativamente el miembro de traccidn dentro
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del cuerpo de la correa. Ademas, se pueden disponer milti—
ples capas de miembros de traccidn con objeto de proporcio-
nar une mayor capacidad de soporte de carga a las correas
de mayor ‘bamaiio.

fs evidente que pueds variarse a voluntad el contor—
no del articulo que se estd moldeando alternando la confi-
guraciomn tanto del mandril de molde como del cuerpo de mol—
de. Asi, previendo depresiones més anchas 21 en el mandril,
es evidente que pueden formarse correas de accionamiento im
perativo que contengan segmentos dentados de una manera in-—
vertida o natural. Ademds, la seccidén de traccidn estara to-
davia integrada en la base de los elsmontos de diente de tal
manera que esté completamente encerrada dentro de la parte
principal de la correa, eliminendo asi la necesidad de apli
car una cubierta o envoliura sobre el cuerpo de la correa.

Resulta evidente de las descripciones nrecedentes

que son aseqﬁibles diversos tipos de confizuraciones de co-~
rrea. Ademds, de presbarse por si mismos a la disponibilidad
de incorporacién de elementos de refuerzo, el método es ase
quible para la produccidén de une pluralidad de correas en la
forma de un manguito por medio de una sola operacidén. Ademas,
la invencién no estéd limitada a la formacién de correas de
transmisién de fuerza, sino que es asequible también para la
produccidn satisfactoria de cubiertas de neumdticos u otros
articulos cualesquiera de manufactura configurados que han
de formarse de materiales moldeables.

En esencia, se ve que la invencidn consiste en la co~
lada de meteriales viscosos polimerizables que fluyen golo
con la maxime dificultad, y solo durante un periodo relati—

vamente corto antes de que la solidificacidn o polimerizo-
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cién haya avanzado hasta tal grado gue impida la configura
cidén posterior durante la operacidén de moldeo. EL material
viscoso es introducido esencialmente bajo la influsncia del
vaclo, que no solamente aumenta el flujo del material,si no
que asegura también la completa impregnacién y penetracidn
de los interticios de los elementos de refuerzo soporivados
dentro de la cavidad. Por otra parte, la influencia del va
cio asegura le eliminacidén de diminutas burbujas o zonas va
cias gque pueden encontrarse en operaciones de moldes de ple=
gas grandes. Da influencia simultédnea de la fuerzae céntrifg
ga vrocedente de la rotacidn del molde montado durawmte la
introduccidn del material viscosos. asegura el compledo lle-
nado de cavidades de molde de gran volumen y proporclona ade
més la eliminacién de zonas ain llenar o partes oclnidas de

la cavidad. Ademds, es posible el llenado completo de inclu

80 los contornos mds intrincados por medio de la influencia
de la fuerza centrifuga. Por otra parte, se prevé una incor
poracidén de los elementos de refuerzo en virtud de este pro
cedimiento tal que se haga una completa integracidn de tales

elenentos dentro del articulo moldeado. HZate procsdimiento
de colada no solo hace ﬁdsible moldear satisfacto riamente
articulos a partir de un material extremadamente viscoso y
de polimerizacién rdpida, sino gue hace posible también 1llg
nar grandes cavidades. El procedimiento estd muy simplifica
do sobre los métodos exisbtentes debido a que se prevé una
operacidén unificada por la que se fabrica y obbiene por co-
lada simultdneamente todo el articulo. Por otra parie, como
se ha sefialado en el caso de correas de transmisién de fuer—
za, es esencial para el satisfactorio funcionamiento y vida

de la correa qus el miembro de traccidén sea integrado y pene
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trado asi por el material de colada. Debido a la polimeri~

zacién o curado subsiguiente sobre el mandril y al trata-
miento posterior asequibles, tales articulos moldeados no

presentan practicamente caracteristicas de encogimiento o
extensidn. El procedimisnto es tal que se comunica al arti
culo colado un alto grado de estabilidad dimensional. Asi-
mismo, debido a la completa inteszracidén e incorporacidn de
los elementos de refuerzo dentro del articulo, se impide
que tal material, a partir del cual se hace el elamenio de
refuerzo, sea afectado adversamente por la humadad durante
su dlmacenaje.

Bl procedimiento agui descrito, que conduce a la come
pleta integracidén de muchos elementos de refuerzo con la
parte de cuerpo del articulo, tiene ventajas adicionales.
3i en una estructura de correa, el miembro de traccidn fa-
llara o se averiara por alguna razdén, tal averia en una co
rrea construida de menera convencional conduciria a wna ave
ria prematura del articulo debido a su adverso efecto sobre
regpiones adyacentes a la zona averiada., Sin embargo, esto
no sucede en los articulos resultantes del presente proce-
dinlento en el que el cordoncillo de refuerzo es impregnado
completamente por el material e integrg&o en el articulo, Se
ha sefialado que el cordoncillo ha sido lmpregnado completa-—
mente por el material polimero y que es encerrado completa-
mente por cualguler material polimero circundante. P2l en-
cierro e integracidn impide yue una zone averiada se rompa
soltdndose de sus partes circundantes para rozar contra las
zonas circundantes, ampliando asi la zona averiada. Sn otras
palabras, con una correa de transmisidén de fuerza, ain cuan-

do pudiera romperse el cordoncillo en una zona, la corrza
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continta funcionemdo como una estructura unitaria.

La operacidén inicial de colada se presta facllmente
por =i misma a otres operaciones cualesquiera de fabrica-—
cion deseables. Asi, si se desea gue las correas contengan
una envoltura de tejido exterior, el articulo polimerizable
¥y colado es perfectaumente capaz de sufrir tal operacién. in
virtud del procedimiento de desgasificacidn, el procsdimien
to de evacuacién y la influencia de la fuerza centrifuga,
se obtiene una eliminacién completa del aire o humedad w
otros gases ocluldos del material. Ademas, se eliminan to-
dos los espacios vaclos y el miembro de tracclon no solo es
inprsanade completamente por el material, sino gue e3 ence-
rrado también completamente por el material, eliminando asi
la posibilidad de ataque por slementos circundantes indeses
bles.

3¢ ha dado la detallada descripeidn precedente nara
fineg de ilustracidn solamente y no estd destinada a limi—
tar el alcance de la presente invencidn gue ha de ser deter
minado a partir de las reivindicaciones adjuﬁtas.

1o que se reivindica es:

¥ o0 I A

Los puntos de invencién propia, no nusva, pero no es-—
tablecida, practicada ni divulgada en Espaiia, que se pre-
sentan para gue sean objeto de la presente solicitud de Fag

tente de Introduccidén, por DIEL alios, son los siguientess::
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1.- Un método para la colada o moldeo de un articulo
de manufactura a partir de un material elastémero liguido,
viscoso, que comprende las operacionsy de: situar una parte
de mandril de molde concéntricamente dentro de una parte de
cuerpo de molde, formande asi una zona de cavidad entre die-
cha parte de mandril y dicha parte de cuerpo y definiendo
el contorno del articulo a moldear; evacuar o vaciar la par
te de cavidad formada entre dichos mandil y cuerpo; hacer
girar el molde mentade en torno de un eje geométrico de 1o
tacibn del molde;-introaucir un material elastémero liguido

polimerizable en la cavidad evacuada de dicho molde en rota

_ clén polimerizar el producto resultante para formar ung os=—

tructura. unitaria.

2.~ Un método para el moldeo de correas de transmi-
sibén de fuerza a partir de un material elastémero liquido,
que comprende las operaciones de: soportar un miembro fibro-
so de resistencia a los esfuerzos sobre un mandril de molday
giltuar concéntricamente dicho mandril de molde dentro de un
cuerpo de molde, definiendo asi una cavidad que tiene el con
torno deseado de la correa; evacuar la cavidad asi formada
entre sl mandril de molde y el cuerpo de molde; hacer girar
réapidenente dicho molde evacuado sobre un eje geométrico de
rotacién; introducir un material elastémeroc liguido en dicha
cavidad evacuada del molde giratorio, llenando asi la cavi-
dad e impregnendo el elemento fibrozo de resistencia a los
esfuerzos; polimerizar el producto formado resultants en for
ma de un manguito que contiene una pluralidad de miembros de
correa unlitarios.

3= Un método de moldeo de una cubierta de neumdtico

a pariir de un material elastdémero liguido, gue comprende lasg
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operaciones de: soportar un elemento de refuerzo sobre un
miembro de macho, situar dicho miembro de macho concéntrica
mente dentro de un cuerpo de molde, definiendo asi una par-
te'de cavidad que describe el contorno desado de diche cu-
bisrta; hacer girar diche conjunto de molde sobre un eje
geométrico de rotacidn; evacuar diche cavidad de molde for-~
mada por dicho miembro de macho y dicho cuerpo de molde; in
troducir un material eldstomero ligquido dentro de la cavidad
evacuada del molds en giro; polimerizar el producto resulban
te para formar una estructura de cublerta unitaria.

4.=- Un método de moldeo de un articulo de manufacitura
a partir de un material liguido polimerizable viscoso, que
comprende las operaciones de: evacuar una cavidad de molde
definida por un cuerpo de molde y un mandril de molde; ha-
cer girar répidamente dicho molde en torno de un eje geomé-
trico de rotacidn; introducir una cantidad predeterminada
de material liquido desgasificado en la cavidad evacuada de
dicho molde en giro y polimerizar el material liquido dentro
de diche cavidad de molde hasta que se forme una estructura
unitaria rigida.

5.~ Un nétodo de moldeo de un manguito que contiene um
pluralidad de correas de transmisién de fuerza, a partir de
un material ligquido polimerizable viscoso, que comprende las
operaciones de: evacuar una cavidad de molde definida por un
cuerpo de molde y un mandril de molde, concéntricamente si-
tuado, que contisne wn elemento soportadé de reslstencia a
los esfuarzos dentro ds dicha cavidad de molde; hacer girar
répidamente dicho molde en tormo de un eje geométrico de ro
tacidn; introducir una cantidad predeterminada de material

liquido desgasificado. en la cavidad evacuada de dicha eg-
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tructura de molde en giro, llenando asi la cavidad de molde

y circundando e impregnando dicho elemento soportado de re-

sigtencia a los esfuarzos; polimerizar el material liguido

dentro de dicha cavidad de molde hasta que se forme un man—
guito de correas de transmisidén de fuerza.

6.~ Un método de moldeo de un articulo de manufactura
a partir de un material 1{guido polimerizable viscoso, que
comprende las. operaciones de: soporftar un slemento de re-
fuerzo dentro de una cavidad de molde gue define el contor-

no deseado del articulo a formar; evacuar la cavidad de mol

de y hacer girar el molde, que define la cavidad de molde,
en torno de un ejo geométrico de rotacién de dicho molde,
induciendo asgl una fuerza certrifuga; introducir una canti-
dad predeterminade de material polimerizable liquido desga-
sificado en la cavidad de molde bajo la influencia del va-
elo y la fuerza centrifuga para impregnar completamente el
elemento de refuerzo con dicho material polimerizable e in—
troducir completamente dicho material polimerizable en to-
das las partes de dicha cavidad de molde; seguido por poli-
merizacién del articulo formado dentro de la cavidad de mol
de como producto unitario.

Te~ EL método de moldeo de una correa de transmisidn
de fuerza a partlr de un material liguido polimerizable vig
coso que comprende las operaciones definidas en la reivin-
dicacidn 6, on el que dilcho elemento de refuerzo es un ma-
terial fibroso que forma un miembro de resistencia a los
esfuerzos de Gicha corvea de transmisioén de fuerza.

8.~ Bl método de moldeo de una correa de transmisién
de fuerza a partir de un material liyuido polimerizable vis
cos0 yue comprande las operacliones definidas en la reivindi

.
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cacibén 6, en el gue dicho elemento de refuerzo es un haz de
hilos Jue forman un miembro de resistencia a los esfuerzos
de dicha correa de transmisidén de fuerza.

.~ &1 método de moldeo de uuna cubierta de neumdtlco,
a partir de un material liguido polimerizable vizcoso gue
comprende las operaciones definides en la reivindicacién 6,
enn el gue dicho elemento de refuerzo forma los elsmentos
de talon de una cubierta de neumatico.

10.~ E1 método de moldeo de una corres de transmie—
sién de fuerza a partir de un meterial liquido. polimerizable
viscozo, gue comprende las operacilones def soportar un nlem
bro de resistencia a los esfuerzos sobre un mandril de mol-
de; encerrar concéntricamente dicho mandril de molde dentro
de wn cusrpo de molde, definiendo asi une cavidad que tiene
¢l contorno deseado de dicha correa de transmisién de fuer-
za; evacuar la cavidad formada entre el mandril de molde y
el cusrpo de molde; hacer girar rdpidamente dicho molde eva
cuado sobre un eje geométrico de rotacidn; introducir una
cantidad predeterminada de material polimerizable liquido
desgasificado en la cavidad evacuada del molde en giro lle-
nando asi la cavidad y circunando ¢ impresnando completamen
te ol elemento de reaistencis a los esfuerzos; polinerizar
el material liguido hasta que haya quedado rigido en la mg
dida que mantenga el contormo definide por la cavidad de
molde; retirar sl cuerpo de molde exterior; polimerizar ﬁqg
vanente el materlal rigido en una almésfera de calor y hume.
dad controlados; mantener lag dimensiones de dicho naterial
polimsrizado y dicho miembro de resistencia a los esfuerzos
gobre el mandril de molde, al tiempo gue se deja snfriar la

correa de transmisidén de fuerze formada, comunicando asl es!
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tabilidad dimensional a dicha correa; y finalmente retirar
la correa unitaria resultante y darle su configuracién fi-
nal deseada.

11.~ Bl método de moldeo de una corres de transmisidn
de fuerza a partir de un material liguido polimerizable vig
coso, yue comprende las operaciones ds: goportar un elemsen-
to de registencia a los esfuerzos sobre un mandril de moldeo;
insertar dicho mandril de molde coneéniricamente dentro de
un cuerpo de molde, definiendo asi una cavidad gue tisne el
contorno deseado de dicha correa de transmisidén de Ffuerzaj
evacuar la cavidad formada entre el mandril de molde y el
cuerpo de molde; hacer girar répidamente dicho molde evacua
do sobre un eje geométrico de rotacibn; introducir una can-
tidad predeterminada de un materlal polimerizable liguido
desgasificado en la cavidad evacuada del molde un giro lle~
nando asi la cavidad y circundando e impregnando completa-—
mente el miembro de resistencia a los egfuerzos; polimeri-
zar el material liquido hasta gue haya quedado rigido en la
medlda gque mantenge el contorne definide por la cavided de
molde; retirar el cuerpo de molde exterior y polimerizar nue
vamente el material, al tiempo que se retiene la correa co-—
lada sobre el mandril de molde interior, estabilizando asi
las caracteristicas dimensionales de dicho miembro de reis-
tencla a los esfuerzos y del material polimerizado.

12.~ El método de moldeo de una correa de transmisién
de fuerza a partir de un material polimerizado viscoso, que
comprende las operaciones de: soportar un miembro de resis-
tencia a los esfuerzos sobre un mandril de molde; encerrar
concéntricamente dicho mandril de molde dentro de un cuer—

po de molde, definiendo asi una cavidad gue tiene el contor
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no deseado de diché correa de transmisidén de fuerza; eva-
cuar la cavidad formada entre el mandril de molde y el cuer
po de molde; hacer girar rdpidamente dicho molde evacuado
sobre un eje geométrico de rotacion introducir una cantidad
predeterminada de material polimerizable liquido en la ca-
vidad evacuada del molde en giro, cuya cantidad es suficlien
$e solo para llenar parcialmente el volumen exterior de la
cavidad; introducir después una cantidad adiclonal de un ma
terial polimerizable liquido que tenge caracteristicas dife
rentes de las del primer material polimerizable introduci-
do en la cavidad, llenando asi el volumen restante de la ca
vidad y formando wna setructura sestratificada producida por
la introduceién de dos materiales de caracteristicas dife~-
rentes; polimerizar la correa resultante para formar una eg
tructura unitaria. '

13.~ E1 método de moldeo de una correa de transmisién
de fuerza a partir de un material liquide polimerizable vis
coso, que comprende las operaciones de: soporbar un miembro
de resistencia a los esfuerzos sobre un mandril de molde; in
troducir un material de refuerzo procedente del grupo consig
tente en linteres, tela sin tejar, tejido de felar y borra
en un cuerpo de molde; insertar dicho mandril de molde con-
céntricamente dentro del. cuerpo de molde, definiendo asi una
cavidad que tiene el coﬁtorno dessado de dicha correa de.
transmisibn de fuerza; evacuar la cavidad formada entre el
mandril de molde y el cuerpo de molde; hacer girer ripida-
rente dicho molde evacuado sobre un eje geométrico de rota-
cién introducir una cantidad predeterminada de material po
limerizable liquido desgasificado en la cavidad evacuada del

molde en giro, llenado asi la cavidad y circundando e im-
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pregnando completamente dicho miembro de resigtencia a los
egfuerzos y dicho material de refuerzo; polimerizar el pro-
ducto resultante para formar un estructura unitaria.

1l4.~ Bl método de moldeo de una correa de transmisidén
de fuerza a partir de un material liquidoe polimerizable vig
cogo, que comprende las operaciones de: soportar un miem-
bro de resisbtencia a los esfuerzos sobre un mandril de mol-
de; insertar dicho mandril de molde concéntricamente dentro
de un cuerpo de molde, definiendo asi una cavidad que tiene
el contorno deseado de dicha correa de transmisién de fuer-
za; evacuar la cavidad formada entre el mandril de molde ¥y
el cuerpo de molde; imponer un gradiente de diferencia de
presién entre la cavidad formada dentro del molde y el ex—
terior de la cavidad, introducir una cantidad de material
polimerizable liguido desgasificado en la cavidad evacuada
bajo la influencia del pgradiente de presiéon y la presidn
del vacio, llenado asi la cavided y circundando e impreg=-
nando completamente el elemento de resigtencis a los es—~
fuerzos; polimerizar el producto resultante para formar una
estructura unitaria.

15.~ Un método para la colada o moldeo de un articu—
lo de manufactura a partir de un material elastomero liqui-
do, viscoso.

Tal y como se ha descrito en la liemoria que antecede,
representado en los dibujos gue se acompaiflan y para los fi-

nea que se han especificado.
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