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Desde hace &algin tiempo se ha empleado moldeo |
centr{fugo que es uns téenica Util empleada cominmen—
te por diversas indusfrias. Frecuentemente se utili-
za por la industria del caucho y pldsticos para evi-

5. tar las oclusionss de eire en la fabricecién de diver
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'liza actualmente en cierto grado pars moldear neqméticps pars

| pesadas, diffciles de introducir ¥y secar y que son cgusa de

‘una vulcenizacidn desigual del articulo moldeado al par que

AR

808 objetos, y el moldeo centrffugo es una téonice que se uti

vehiculos.

Ia técnica empleada cominmente comprende utilizsr un
molde metdlico que girs simétricamenté sobre un eje geométri-—
co de rotacién. Cuando se trate de neuméticos_pé:a vehioulos
¥y otros art{culos que son generalmente huecos, se debe emplear
un ndcleo Que hormglmente se fabrics de metal u otro materisl

rigido. El ndcleo se suele camponer de muchas piezas que son

tienen otros numerosos inconvenientes. Existen muches ocasio-
nes en que es conveniente utilizar un ndcleo flexible, eldsti-
co y posiblemente inflsble pera reemplazer al micleo rigido;
no obstante, el problema existente con este tipo de estructu- .
ras consiste en mantener el ndcleo flexible en posicidn y que
conserve su forma originel bajo la fuerze centr{fugs desarro-
1llada por la rotacidén del molde.

El principal objeto de la presente invencidn es Propor=
clonar, en el moldeo centrifugo de neumdticos y articulos simi
lares, un procedimiento y/o eparato que permiten el empleo de
un nfcleo flexible y resiliente que se puede quitar fdcilmente
del neumdtico finelmente vulcanizado y acabado ¥ que no se de-|
forma por la accidn de la fuerza centrifuga que se produce en
el proceso del moldeo centr{fugo. Por rezones de brevedad,
el prinoipio en cuestidn se denominerd en adelants, en ocasio-
nes, como '"equiparacidén de densidades relatives”; no obstante,
los principios del invento se comprenderdn plensmente tomando

como referencia los dibujos, que ilustran el mejor modo conce~

bido pars llever e cebo las ensefianzas del invento.
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Antes de expliear los dibujos y dar_una‘desoripdién'mé?
precisa de la forme de llevar a cabo el presente invento, ex~
ponemos ura breve explicacidn de algunos de los principios .
comprendidos por el presente iﬁvenﬁo; Si; con fines de expli| .
5, ,oaoiéﬁ, se toma por ejemplo un molde que se llena con unili-
quido y se hace girsr, se puede decir que elyliquidb tendrs
una mayor presidn en su interiorla medida qu; se aleja del
centro de rotacién. EL liquido ejercerd igualmente ese mismo
gradiente de'preéién'SObre todas 1as>partes ocon las que se
10. ponga en contacto, ¥y en el caso especifico,de moldear un neu-
nético esto oourriré tanto en el micleo como en el molde. ILa
.presién,,y'poi lo tanto 1é fuerze de deformacidén, sobre un ni
cleo flexible en cualgquier punto dado estd en funcién & 1la
profundidad del li{quido, velocidad de rotacién, densidad rela
15, tiva y la posicién de rotacién. El presente invento compren-
de el disefiar un nucleo flexible de caucho u otro material si
miilar que ses suficientemente rigido para mantener su forme
moldeads ocuando se encuentra solo y,en'reposor(en reposo li-
bre) pero que.normalmente ge deforméria'bajo ls fgerza centni
20. fugs producida'durante.el'moldeo-centrifugo. ‘Ahora, suponga-
o mos que,la'denéidad relativa del material del nicleo se cohci
be para queresté»equiparada con la densidad relativa del 1~
quido vulcéni;able que se ha de moldear y, también con fines
explicatiyos, supondremos que s diapoﬁe de unsliquido que se
25, wtilizard pars llenar el micleo hueco (1fquido de equilibrio)
: con la misma densidad relativé que el material del micleo y
el material vulcanizable moldeable. _
E1l molde se llena con el material polimero l{quido en-

durecible en la cantidad precisa necesaria para producir el

30. articulo acabado, en el espacio comprehdido entre el molde y
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el micleo. Entonces se llena el micleo husco con el 1iquido
de equilibrio, para que se mantenga el miémo nivel;de material|
1l{quido endurecible que en el liquido de equilibrio. Ahora, &

medida que giran el molde y el nﬁoleo,'ﬁo se producirs fuerze

| de deformacién efectiva sobre el nicleo puesto que todas las

fuerzas se encuentran shora sutomaticamente en equilibrio.pgg
que se ejercen las_mismas fuerzas sobre un lado del ndcleo qﬁe
sobre el otro. Como el nicleo se fabrica de un material que
tiene memoriat suficiente pars recuperar su forms original,
podré recuperar su forma original moldesda. De este mbdo ‘88
observaré que 81 se ejerce la misma fuerza en el exterior del -
nicleo que en el interior, no se producird entonces fuerza de
deformacién efectiva en el proceso de moldeo centrifugo. |

Otros objafos ¥y ventajas de este invento resultarsan
evidentes en el transourso de le descripcidn que sigue y en
laes reivindicaciones adjuntas, tomendo como referencis los di-
bujos adjuntos, en los que: 7

La Figura 1 es una vista en.alzado,-parc;almente en seg
cién, del aparato de moldeo centr{fugo que incorpors las ense-
fanzas del presente invento y que se utiliza para llevar a ca-
bo el procedimiento del mismo. |

La Figura 2 es uns visté similar a la Figura f, peror
ilustra las partes que componen el aparato ilustrado en la Fie
gura 1 movidas a una posicidn diferente para poder descargar
un neumdtico acabado para un vehiculo. '

Ia Figura 3 es une vista fragmentada y en seceidn, que
ilustra una modificéoién del gparato representado en las Figu-

ras 1 y 2, encontréndose las modificacidn principalmente en la

leonstruceidn del micleo.

Las Figuras 3A y 3B ilustran la forma en’'que puede va-
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riar le superficie inferior del diafragma | :

mo. Cads una de las dos mitades del molde 29 y 30 estdn pro- |
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La Pigura 4 es ung vista fragmentada y en. seccion, que
1lustra otrs modificaoién del aparato representado en lag Fi-
guras 1y 2 e 1lustra una veriaeidn en la oonstruocion del mi-

cleo.

1

Ia Figura 5 es una vista fragmentada y en seccidn que
ilustra la-forma én que se pueden spliocar las enseflanzas del
presente invento a la construceién de un molde que se distin-
gue de cualquiera de los nﬁclebsrilustrédos en las Figuras 1 a
4; ¥ | |

Le Pigura 6 es una vista fragmentada y en seccién qué
{lustre una combinaeién que utiliza'las engefianzas del inven-
to en ol molde asi como en el nucleo 0, on otras palabras,
une combinacién de las Figuras 1y 5.

Refiriéndonos de ung forma especifics a la Pigura 1 de
los dibujos, se ilustra en esta Pigura el aparato del presen—
te invento con el que se puede llevar’a cabo de uns forme con |
veniente y scondmica el procedimiento. del mismo. En la Figu~
ra 1 se ilustran una primera y una segunda coiuﬁnaé de monta-
je 22 y 23 que sostlenen, respectivemente, ejes giratorios 24
y 25. Una u otra 6 ambas coluhnas puedeﬁ incorporar médios
para hacer girar los ejes 24 y 25; no obstanté, estos medlios
no se han repressentado de unalforma;especifica en los dibujos
porque ﬁo formaen parte pecﬁliar del presente invento. Una priQ
mera mitad del molde centrifugo 29 se sujeta al eje 24 en la
forma ilustrada, y de un modo similar se sujeta una segunds

mitad de molde centri{fugo 30 al eje 25 pars glrar con el mis-

vistes de bridas, dmbas indicadas por el mimero de referencis

31, adaptadas pars sujetarse entre s{ por medio de pernos 32.
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‘pernos ilustrados.

| del molde 30 se desplace con relacidn a la mitad del molde 29,

- segin se ilustra, en lasposiciones diferentes indicadas en las

ﬂ’\ - N -
gy 3 g)
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No obstante, estos medioshpara unir las mitades del molde se
han ilustrado por conveniencia, debiéndose entender que ge pug;
den utilizar muchos medios diferentes para sujetar. entre si

las.mitades h's qué se pueden desunir con mayor rapidez que los

Un cilindro neumitico 35 se monta en la columna 23 . j
comprends un véstago de pistén 36 que se une a un collarfn 37
el cual, g su vez, se sujeta gl eje 25 para disponer de movi-
miento longitudinal. Este dispositivo de conexidn permite el |
movimiento de‘rotaeién_del eje 25 sin restriccién con respec- |
0 al véstago 36 y al oilindro newndtico 35;7no obstente, cuan

do se activa el oilindro neumdtico, éste permite que la mitad

Figuras 1 y 2. _ ,
'DentroAde los confines de las mitades del molde.29 Yy
30 se encuentra un elemento de nicleo flexible 48,7fabrioadoi
en este oaso particular de un material de caucho, teniendo la
construccidn del ndcleo 48 las caracteristicas necesarias pa-
ra que, ocuando no se inducen fuerzas o presiones én el mismo,
tonge suficiente resiliencia o meméria pare adasptar la posi-
oién ilustreda en la Figura 1. Ie forma del neumdtico acsba-
do se disefia para que tenga su configurecién exterior defini=
da por las paredes interiores de las mitades del molde 29 y
30 y su configuracién interior definida por la superficie X~
terior o pared exterior del micleo flexible 48. El materiasl
polimero liquido endurecible estéd indicado por el nimero de
rererencia 50 en la Pigura 1 y, segun se ilustra en esta Flgu

ra 1, este material polimero serd endurecido a su estado fi-

nalmente vulcanizado, pero los expertos en la materia compren-
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" ré en forma liquida. En el cubo de la mitad del molde 29 se

404 @‘09

derdn que antes del endurecimiento este matgrial se encontra-i

habilita una aberburs 52 que tiene por finaliaéd permitir la |
introduceidn del material polfmero liquido endurecible antes !
de vuloanizarlo a su estado sb1ido. '

El aparato ilustrado en la Figura 1 oomprende también
medios de conducté 46 provistos en el eje 24 y la columna 22,
cuyos medios de conduoto se dirigen hasta ung, fuente de vacio
43 o una bomba 40 dependiendo de la posioion de une valvula
44. ILa bomba 40 se encuent;a en.el-eqnducto que se dirige .
hasta una fuente de aﬁastéciﬁiento de material 1{quido de es-
tabilizacidn 3§ y tiene la finelidad de‘bbﬁbearruna cantidad
precisa de matérigl 1{quido de estabilizacién 54, cuando se
desea, al interior delrndoleo.huecq flexible que se explica~
ré con mayor detalle més adélante. Se observard particuler-
mente en la Figurs 2, asi como en la Pigura 1, que el eje 24
estd provisto de una parte rebajaﬂa o parte hembra 57 adaptg
de para alojar una parte macho 58 que se encuentra en el ex-
$remo del eje 25; La razdn es que, una vez que se ha forma-
do el neumétioé en el aparato delninvénto y segin las ense-
filanzas del procedimiento, lss mitades del ﬁolde ge'deben gse~
parar y los ejes deben seﬁararse también para que se—puedé ]
secar el neumftico mcebado. ILa Figura 1, segin se ilustra,
represeﬁta el ndoleo fléxible 48 llepo con la cantldad précg
se de material lfquido de esfabilizacién754 conveniente se-
gin las ensefianzes del presente invento.

El material polimere liquido eﬁdurecible-SO que se in
troduce'a'fravés de la abertura 52 ﬁara prbducir ol neumdti-

c0 aczbado para un vehiculo consistird, como ejemplo para las

enseﬁahzas del invento, en un neterial de poliuretano que
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puede tener una densidad relative del orden de 1,03 a 1,30. Ial

construooién del micleo flexible 48 con el material . de_caucho

se concebira tembién de forma que su densidad relativa, desde

un punto de vista tdenioo préctico, sea igual que la densidad

relativa del material 50. A su vez, el naterial 1{quido ﬁe es
tabilizacién 54, que esenciglmente puede ser cualquier 1£quido
86 concibe de forma que su densidad relativa sea igusl que la 1
densidad relativa del material del micleo 48 y del meterial
polimero liquido endurecible 50. Bl material 1fquido de esta
bilizacidn 54 puede ser una mezcla de agua ¥y sal, ﬁn aceite o
ain un meterisl de poliuretano pero con los grupos finales po |
limerizantes desactivedos para que permanezca en formae liqui-
da. Con relacidn al micleo 48, éste se puede construir con o
sin cordones de sustentacidén y puede consistir en un material
totelmente de caucho o en una mezela de caucho sintético y ng
tural en la proporcidn de 60(40. E1 nlcleo deberd ser de he-
cho "autoestableﬁ ¥ deberd conservar su forma, por ejemplo den
tro de 0,50 mm. A

La produceién de un neumitico para veh{culo en el apare

to de la Figure 1 y segin las ensefianzas del procedimiento del

presente invento, se comprenderd mejor por una breve descrip-
cidn de las operaciones que comprends. Con el aparato colqca—
do esencialmente en la posioidén ilustrada en la Figure 1, con
la excepcidn de que todavia no hay presente materisl polimero
1{quido endurecible 50 y. el nécleo £lexible 48 se encuentra en
el estado inactivo representado en la Figure 2, el molde cen-
trifugo que comprende las mitades de molde 29 y 30 se hace &l-

rer y se introduce la cantidad precisa de material polfimero 1L

quido endurecible 50 en el molde a través de la sbertura 52.

- 'La vdlvula 44 se cambia & la posicién indicads en la Figura 1
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y se bombea una cantidad precisa de ﬁaterial lfquido de estabil
1izacién 54 en el interior del micleo flexible husco 48 & tra-
vés del conducto 46 para que el nivel del material 1iguido de
estabilizacidn 54 en las oondicionés ds rotacién del molde se
5, encuentre a la misma sltura o al mismo nivel que la cantidad
0 el nivel dei.material polimero 1fquido éndurecible. Este ni-
vel estd indicado por la linea derﬁﬁntoe ¥ rayas 60 en la Ei—
gura 1 y, si se desea, el aparato puede tener una mirilla
transparente 61 a través de la cual se puede observar el nivel
10. en ol micleo 48. Se comprenderd que se nivela el vacio y el '
naterial 1iqu;.ao de estabilizacién hace que el micleo flexible
se distiende o desplaée a la.posiciéﬁ ilustrada en la Figure 1i
De este modo se observaréd que iaa fuerzas centr{fugas en el
material 1{quido de estébilizacién 54, en el material poiime—
15. ro liquido endurecible 50 y en el nicleo flexible 48, son
esencialmente las mismas en cualquier distancia dada y, de he
{ cho, no existird fuerza neta que tiends a deformar el nicleo
| flexible. "Bl nucleo tiene sufieiente memoria ) raailienoia
7 pare adoptar su estado moldeado y reouperara este estado en
20. | el que se representa en la Figura 1y, como resulta@o, puede
. continuar el'prooeso de moldgo cenfrifugq,hasta qﬁe'el newng-
tico del vehiculo'serhaya endurecido suficientemente para que
se pueda detener el proceso de moldeo y secarse el neumgtico
del molds. Los expertos-en la materis comprenderén tembién
25. que el materiel liquido de estebilizacidn 54 que se utiliza
on el interior del nmicleo, se_pueden utilizer tambien para en
durecer o vulcanizar el neumdtico segin se moldea centrifuga-
mente. Con este fin un dispositivo calenﬁador 62 se ha ilus-

trado en el conducto que lleva hasta la fuente de abastecimien

30. to de lfquido 39, con lo qué se puede inducir cualquier calor
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que se desee en el material liquido de estabilizacidn. Una vez
.que se ha formado el neumdtico, se invierte la acoion de 1a

{ bombe 40 haciendo que el material lfquido de estebilizacidén
54 se extralga del nicleo flexible bombedndose g lg fuente,de
5. sbastecimiento 39. Un tubo flexible de pléstico o de ceucho

| 47 se conecta al conducto 46 con el £in de extraer todo el
material liquido 54. Entonces se coloca la vdlvula 44 en la
posicién ilustrada en la Figura 2, con 1o que el nucleo fle-
xible puede retroceder algo hasta la posicidn ilustrads en lg
10. Figura 2, y entonces se hace retroceder sl cilindro neumétieo,_
35, después ds heberse quitado los pernos 32, con lo que 1a':
mitad del molds 3drse desplaza a la posicidn ilustrada en la
Figure 2, en cuyo instante el négmético acebado se puede sa-
car convenlentemente deformando ligersmente el micleo flexible
15. 48 sin.deteriorario. Une vez que se ha realizado ests opera-
cidn, las plezas ée vuelven a la posicidn de la Figurs 1 ¥y ée
este modo se puede repetir el proceso de elaboracidn,

La Figuré 3 'os una modificacidén de las enseflanzas del
presente invento y una modificacién'que tiene lugar principé;
20, mente en le construceién del ndcleo flexible 48 descrito anfe
riormente. Este modificacidn nos permite evitar 1a necssidad
de emplear 1iquido de estabilizacidén 54. Ias mitades del_mq;"
de estdn identificmdas por los mismos mimeros de referencis
empleados en las Flguras 1 y 2, asl como las demds partes de
25+ la estructura donde son iguales. E1 nﬁcleo'que se utilizg en
la Figuras 3 comprende un primer y un segundo lados configura~
dos 65 y 66 fabricados de ﬁaterial metélico con rigidez sufi-
clente para contrarrestar cuslquieras de las fuerzas qriginadas

en el proceso de moldeo centrifugo del presents invento y uti;

30. lizendo el material polfmero 1{quido endurecible descrito'anﬁg
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‘ma en rotacién 68. Se coﬁprenderé que se debe mantener un

| introdueido en el micleo husco porqie la fusrza de deformecidn
velocidad de rotacién del molde, ocembiard tembidn la fuerza

"aea,'para feoiliter la extraceidn del neumético acabado.

del diefragme 68 ilustrado en la Figura 3. Estos_diafragmas

FR R
«’f' :‘ U c_,u; ¢

riofmente.' Un diafragma de caucho 68 se une = 1bs,eitremos

J g -

inferiores opuestos de 108'1adqé 65 ¥ 66;Pspgﬁ9.se 1lustra en
1a Pigurs 3. E1 conducto'46,conécté'el interior del ndeleo
de la Pigura 3 a una fuente de aire comprimido 71 a través do
la vélvula 44. De este modo se. observara que el proceso de
moldeo centrifugo ge lleva a cabo esencialmente de le misma
maners descrita anteriormente con relacidn a las'Figuras Ty
2; no obstante, en esta circunstancia particular, las fuerzasr
de deformacién produoidas por la fuerza centrifuga en el ma- -
terial.polimerp liquido endureoible 50 so equilibran por emci |-
ma del disfragms de csucho 68 por la introduccidn de aire com
primido desde la fuente de abéstecimiénto de aire T1. A 'esta'
presidn del sire se afiadird le fﬁerza resultante 831 diafrag-

oontrol bastante delicado en el suninistro de aire comprimido

en el interior del liquido 50 estd en funcidn de la velocidad

de rotaoidn del molde y, por consiguiente, cuando cambia la

de'deformécién en el interior del IIQuido. Los lados 65 y 66

pueden estar compueétos por segmentos arqueados, si asi se qg 
Les Piguras 3A y 3B ilustran oémo puede variar la forma’

se han identificado por los nimeros de referencis 69 y 7 y
al igual gque el d;éfragma 681tiénen 1a misma densidad relati-
va que el haterial 1iquido 50. Susisuperficies superiores-
(ia superficle expuesta el aire coﬁprimido) deben ser lisas

como en el diafragma 68; no obstante, sus superficies inferio |

res se pue&en configurar segin se desee pera dar el contorno
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convehiénte al interior del neumético. Las superficies infé-

:Vriores de los diafragmas 69 y 70 estdn identificadas yor- 103)

nﬁmeros de referencia 7 vy 13 respectivamenue.

La Pigura 4 ilustra otrs modificacidn deljinyénto, 86w

gin se ha ilustrado en las Figuras 1 a 3, y en esta modalidad?~w4

86 ilhstra'un micleo. de "caucho sdlido". 4 este respecto bn 7

H

.partioular, el nfoleo de caucho sélido e¥td indioado r;z fel

numero de referencia T4 y se ha ilustrado montaim e un oubo
15, cuyo cubo se extiende en direccion gen:nalhente circunfe-
rencial y se puede desmontar fécilmente con lo que el nucleo
se puede sbatir de una forma mds conveniente el secer el neunmg
ti0co acsbado pars un vehiculo. 4 aste respecto, el cubo 75739»
puede fabricar en seociones exténdidas circunferengialmgnfe.
La dnice exigencia en esta construcoidn particular es que la

densidad relative del material del micleo de cawcho sélido T4

| sea igual gque la densided relati#a del material polimérb-li4 o

L quido endureoible 50 que se introduce’ duranie el proceso de

P

moldeo oentrifugo. Cuando se oonsideran las modalidades de -
lae Figuras 1, 3 6 4, se puede afirmar siempre que la densi-
dad ralatiVa del nuoleo se equilibra para que se oonforme a
la densidad relativa del material liquido emdurecible. |
La Figura 5 ilustra las ensefianzas del presente inven-

%0 aplicadas al molde en lugar del mfcleo. Muchas técnioas

- anteriores al invento han hecho alueion o han oomprendido el

empleo de moldes de caucho baratos dentro de un revestimiento
exterior de metal ligero que sirve ~como soporte, no obstante, -
el molde de caucho que se hs empleado anteriormente debera ser
suficientemente rigido para evitar su crecimiento, o dsbera'

reforzarse o sostensrse de alguns maneré._ 51 son suficiente;'

mente rfzidos o tienen un gran refuerzo, su fébrioacién resul
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ta diffecil y costosa. ‘La‘Figufa 5 ilustra le fqﬁma en que lad'r
enseflanzas del presente invento de "equipararfdensidades rela-
t1vas" se pueden plicer & un molde. Solamente es suficiente |
que el caucho del molde ses suficientemente fuerte paraa%onseg
var su forma mieniraq glra y éue no sé_desgarre mientras se
desmonta la pieza formeds en éu interior. A eéte respecto,'
lg Figura 5 ilusfra.un molde 77 formado con la configuracidn
ilustrade, de un meterial de caucho relativemente barato que
se gostiene de una manera bastante inexacta por ﬁedio de una
caje metdlica delgada 78. El métarial para la fabricacidn del
molde 77 se calcula de forma que tenga la misma densidad rela-
tiva que el material polimero li{quido endurecible que se he
de moldear en su interior durante el proceso de moldeo centri |
fugo. Por lo tanto, se observard que los rincones o cualquier
parte superficial en la cars interna del molde 77 no tendra
la tendencia a deformsrse a causa de la fuerza centrifuga in-
ducida en el mismo y ejercida por el material polimero, porque
las densidades relativas son iguales_y‘en las mismas posicio~
nes g pertir del radio de rotacién se ejercerdn las mismés
fuerzas contrarrestantes. El ngumético 79 producido es un new
mdtico de cauchd s8lido segin se ilustra.

Ia modificacidn ilustrada en la Figura 6 es una combi-
necidén de las ensefianzas de las Figuras 1 y 5. Expuesto de
ofro modo, el molde de la Figufa 5-se ha incorpbrado en el
aparato de la Figura 1. A este réspeofo, las mitades del mol
de 77 estdn contenidas en uns caja‘78 ¥y el micleo flexible 48
se encuentra situado en su interior y adaptedo para llenarse
con materisl liguido 54. El aparato funciona de la misms ma-

nera descrita con relacidn arléeriguras 1y 2. Se comprendg3

ré que el molde de ls Figura 6 se puede utilizer tembién en
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Vcombinacién de estos métodos. Los neumaticos fabricedos

to se considerarf{an normalmente comg un compuesto orgdnico de
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combingcidn con los micleos de las Figuras 3y 4. :

Los materiales resinosos que se.pued§n utilizar segin
las ensefianzas del presente invento son practicamente ilimi-
tados, teniendo principalmente en cuente que la fesina, cusl-
quiera que sea su naturaleza, ha de encontrarse en estado 1i
quido antes del éndurecimiento o vulcanizacidén., Ie resina de
be ser endurecible y se puede endurecer o vulcenizar mediante
calor, afiadiendo un agente de reticulacién, o mediante catali

zador, por condensacidn, por reacoidén quimica, o por cualquiex

segun las ensefianzas de este invento se fabrican preferible~
mente con lo que cominmente se conocen como resinas de poli-
uretano. En su mayor parte estas resinas son del tipo de po
liéster; no obstante, tambidn se pueden emplear péra este fin
uretanos del tipo del polidster. Ia composicidn de estos ma-
teriales es bien conocida, pero se puede tomar como refaren~
oia, por ejemplo, la patente estadounidense N2 2.852.483 y N¢
2.814.605 y N¢ 2.814.606, para obtener ejemplosrespecificos '
de poliuretanocs de poliéter y poliuretanos de polidster. Es-
tos materiales se encuentran fdcilmente disponibles en merca-
do ecomo prepolimeros con una biscosidad couparable a la de la
miel. Los poliuretancs tienen geherahmente deﬁsidades relati

ves del orden de 1,03 & 1,30. Las resinas del presente inven

elevado peso molecular superior a aproximadaments 1.000 cqn%g
niendo unidedes de repeticidn conseguidas por un proceso que'
comprenda cualquier mecanismo que dé por resultado un aumento
en el peso molecular y que comprende, por ¢jemplo, polimeriza

o1én, condensaecién, polimerizacidén por injerto de una cadensa,

polimerizacidn blogque, reticulacidn, solvatacidn, ete., o cual



5.

10.

15.

50.

25¢-

30.

.8611do totalmente endurecido., . Dichas resinas 1{quidas endu-

404609 . - [EE

quier combinacidn de estos métodos. -la resina o resinas em— |

Pleadas son materiales pol{meroé 0 resinosos donde el grado
de polimerizacién es insuficiente para convertir el materisl

desde un estado normslmente 1{quido & un estado gelificado o

recibles comprenden, por lo tanto; prepoliméros, plastisoles;
resinas de etapa A y B, rés;nas latentemente catélizadas, etc.
Las resinas se encuentrsn en su estado-endurecido finsl, o
sega en su estado sélido, cuandg tiehe lugar cuslquiera de los
procesos cltados de aumento en‘el peso molecular y dicho au~-
mento termina por evacuacidn de materiales reactivos, utili-
zacidén de la cantidad total .de agente de reticulacién, elimi—
nacidn del calor, empleo de reactivos de detencidn.de las ca-
denas, o medios similares. Segén se ha indicado anteriormen-
te, los productos endurecidos finales son preferiblementé
elastémeros, o sea, en su estado endurecido final poseen resi
liencia o elasticidad. _

Aunque este invento se ha descrito en su forma y préc-
tica de preferencia y con ciertasnpartieularidades, se com-
prendera que la descripeidn presente de la forma y prdctica
de preferencia se ha expuesto_solaménte a t{tulo de ejemplo y
que se puede recurrir a numerosos cambios en los detalles de
construceidn y en la combinacidén y disposicidn de las partes
¥ operaciones sin desviarse del espiritu de alcance del inven
t0 comprendido en las reivindicaciones adjuntas,

| -NOTA -

Descrita suficlentemente la naturalezs del invento,

as{ como lg manera de realizarlo en la préctica, débe hacerse

oconstar que 1as'disposiciones anteriormente indicadas, son

sugceptibles de modificaciones de'detallé en cuanto no alteren
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su princiﬁio fundementsl. También se hace constar gque el in~
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vento corresponde a une Solicltud de Patente, presentads en
Norteaméfioa, con fecha 6 de julio de 1971, bajo el nfmero
Ser. No. 159.893, acogiéndose por lo tanto a los beneficios
que conceden los Gonvenios_Internacionales en vigor, siendd
lo-que constituye ia esencia del referido invento y por lo que
se solicita Patente de Invencidén por 20 afios en Espafia, sobre:
PROCEDIMIENTO Y APARATO PARA MOLDEAR CENTRIFUGAMENTE ARTICULOS |
A PARTIR DE UN LIQUIDO ENDURECIBLE; caracterizéndose por lo si
guiente: ' ,

18,- Procedimiento para moldear aentrifugamente articu-
los a partir de un 1{quido endurecible, caracterizado porque
comprende las operaciones de, abastecer de liguido una cavidad
de molde anular de un elemento de moldeo giratorio, siendo flg|-
xible y deformable bajo presidn por lo menos una parte de la
pared de dicha cavidéd; hacer girar dicho elemento para mol-
dear centrifugamente un articulo a partir de dicho liquido en
durecible y equilibrar las fuerzas en la parte flexible de di
cha pared de la cavidad para que no produzca virtualmente de-
formacién de la misma durante el moldeo centrifﬁgo del art{cu-
lo. _ - ‘

29,- Procedimiento segin la reivindicacidn 1, caracte-
rizado porque dicho équilibrio se consigue al menos en parte
formendo la parte flexible de la pared de la cavidad del mol-
de de un materigl resiliente flexible que tiene una densidad
relativa aproximadsmente igual que la del liquido endurecible,
siendo deformaeble bajo presidn el material flexible pero te-
niendo suficlente resiliencia o memoria para recuperar su PO~
sicidn original cuando se elimina la presién.

38,- Procedimiento segin las reivindicaciones 1 § 2, ca
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racterizado porque el elemento de moldeo comprende un molde

snular exterior y un nicleo anular interior contenido. dentro

del molds para definir una cavidad de molde prdcticemente de

secgién en U entre dicho molde y & cho micleo, siendo flexible
por lo menos parte de didho micleo, y porque dicho 1iquido en
durecible se ebastece a dicha cavidad del molde entre él molde
vy el ndeleo.

48 .~ Procedimiento segin la reivindicacidn 3, caracteri
zado porque el nicleo es flexible y hueco, y comprende la ope-
racién de introducir un material lfquido en el ndcleo hueco ag
tes del moldeo, siendo la densidad relafiva de dicho material
1{quido sproximadamente igual que la del liquido endurecible
abastecido a.la cavidad del molde.

58,- Procedimiento segin la rgivindicacién 4, caracteri

|zado porque el ligquido endurecible abastecido a la cavidad del

molde y el material lfquido introducidoc en el micleo se llenan
hasta el mismo nivel.

68.- Procedimiento segin las reivindicaciones 4 y 5, ca
racterizado porque el material liguido abastecido al nicleo
hueco se ocalienta para ayudar s endurecer el articulo centri-
[fugamente moldeeado. | |

78,~- Procedimiento segin la reivindicacidn 3, caracte~
rizado porque el mioleo se forma de un cuerpo précticamente sd
1ido de materisl deformable y Plexible.

| 88,~ Procedimiento segin la reivindicacién 3, caracte-
rizado porque el nicleo estsd constituido por un par de paredes
laterales separadas conectadas por un diafragma flexible peri~

férico que es deformable a presidn, introduciéndose gas & pre-

Eién en el interior del micleo a tal presidn que la presidn ge

eosa, en combinacidn .con el peso del diafragma, contrarresta
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- |pero que tiene suficiente resiliencia o memoria para recuperar
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cualquier fuerza que tendiers a formar la configuracidn del'né
cleo debido & la rotacién del elemento de moldeo. '

98,= Procedimiento, segin la reivindicacion 3, carac
terizado porque el molde se fabrica:fe un material,rélativameg
te rigido. | _

108, - Procedimiento, segtn la reivindicacion 3,‘ca;
racterizado porque el molde exterior se construye deimaterial
flexible practicamente con la misma denéidad relativa que el -
liquido endurecible, siendo deformable el material flexible ba
jo presion y teniendo resiliencia o memoria suficiente para re
cupersr su posicién original cuando se elimina la presion. '

118,~ Aparato, para la aplicacion del procedimiento
segun la reivindicacidén 1 & 10, caracterizado porque comprende |
un elemento de moldeo que define una cavidad de molde éhu;ar,r
formandose por lo menos parte de la pared de Qicha~cévidad de

molde de un meterial que es flexible y deformable bajo presidn|

su posicion original cuando se elimina le presion; medios pa-

ra hacer girar dicho elemento alrededor dei eje dé dicha,cavi¥
dad del molde, teniendo la parte flexible del elemento de mol:
deo una densidad relativa aproximadamente igual que la-del me=-
terial liquido endurecible.

128,- Aparato, segun la reivindicacion 11, caracteri
zado porque el elemento de moldeo comprende un molde exterior
y un ndcleo contenido dentro del molde para definir una gavidgd '
de molde practicamente de seccion en U, forméndose por lo menos
parte de dicho nucleo de material deformable flexible,

138.~ Aparato, segun la reivindicacion 12, caracteri

zado porque el nicleo es hueco y contiene un materiasl liquido

de estabilizacidn que tiene una densidad relativa aproximeda-
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‘|nectados por un diafragma flexible periférioo; medios para hae-
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Fente igual que la del material liquido endurecible.

. 148,~ Aparato, segin la reivindicacién 13, caracteri
zado porque comprende medios para calentar el 1iquido de esta~
bilizacion antes de introducirlo en el nucleo hueoo.

158, - Aparato, segun la reivindicacién 12, caracteri
flexible y deformable,

caracterizado porqﬁelcomprende un elemento de moldeo, cuyo,e;g
mento comprende un molde anular exterior y un nucleo diépuest&
en el interior del molde y separado del mismo para definir una
cavidad de molde practicamente de seocidn en U, comprendiendor

dicho nucleo un par de lados separados virtualmente r{gidos co

cer girar é1 elemento de moldeo; medios para introducir un 1{-
quido endurecible en el espacio entre el molde y el nucleo y

medios para introducir'gas a presidn en el interior del micleo.

zado porque el diafragme flexible tiene un: densidad relativa .

aproximadamente igual que la del material liquido endurecible.

nes 12 a 17, caracterizado porque el'molde exterior se constry
ye de un material relativamente rigido.

194, Aparato, segun la reivindicacién,lB, caracteri
zado porque el material rigido es metal,

208, Aparato, segun cualquiera de las reivindicacio

un naterial flexible deformable.

218 ,- Aparato, segﬁn cualqdiera de las reivindiocacio

zedo porque el nucleo se forma de un cuerpo solido de material|

'168,~ Aparato, segun las reivindicaciones anteriores)

178.- Aparato, segun la reivindicacion 17, caracteri

188, Aparato, segun cualquiera de las reivindicacio|

nes 12 a 17, caracterizado porque el molde estd constitufdo por-

By -

>

nes 11 & 20, caracterizado porque el elemento de moldeo se mon|
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ta para girar por medio de un eje dispuesto en séntido pfécti-
camente horizontal, '
' . 228 ,~ Procedimiento y aparato para moldear centrifu~
ramente articulos a partir de un liquido endurecible, tal y co
mo queda sustancialmente descrito en la presente Memoria e ilus
trado en los adjuntos dibujos.

Esta Memoria, consta de 20 hojas, escritas a& maquina

por una sola cara,

X
Medrid, B Jlmf 1975
THE FIRESTONE TIRE & RUBEER COMPANY,

Ak i.289 Y EIQRETL
 p- Firmedor L Gt Faspdadig
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