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La presente invencién se refiere a moldes, ¥ en
particular a los moldes para uso en la fabricacifn de arti
culos de caucho reforzgdos con alambre,

Hasta ahora, los moldes para fabricar erticulos
de caucho con refuerzo de alambres se han venido constru-
yendo a base de metales, tales como el acero, lLas desventg
jas de este tipo de moldes son las de ser costosos y pesa-
dos, con lo cual se experimentan dificultades para armar
y desarmar tales moldes,

Los moldes construidos de materiales adecuados
mds ligeros y relativemente poco costosos como, por ejem=-
plo, la fibra de vidrio, tienen la desventaja de que su
coeficiente de dilatacidén es mayor que el coeficiente de
dilatacidén de los alambres, de modo que en el molde y en
los alambres se producen grandes esfuerzos o tensiones du=-
rante el calentamiento.

Conforme al presente invento, un aparato pars
moldear articulos de caucho reforzados con alambre compren
de uwna superficie de moldeo, siendo dicha superficie una
superficie periférice de un molde de varias piezas, estan-
do dicho molde construido de un material que tiene mayor
coeficiente de dilatacién que dicho alambre, previéndose
por lo menos un elemento separador entre al menos dos pie-
zas de molde contiguas, comprendiendo dicho elemento un ma

terial que es termopldstico y se ablanda a la temperatura
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de dicha operacién de moldeo, de tal modo que durante el
moldeo ‘dicho elemento se ve obligado a fluir por la accién
de las piezas de molde al dilatarse, y de ese modo compen-
sar la dilatacién del material del molde,

Con arreglo a otro aspecto de la invencibn, wn
método de consiruir un molde de varias piezas para uso en .
la fabricacién de articulos de caucho reforzados con alam-.
bre comprende el recurso de construir dichas piezas de mol
de de uwn material que posee mayor coeficiente de dilata-
¢ién que dicho alambre, y disponer por lo menos un elemen-
to separador entre gl menos dog plezas de molde contiguas,
comprendiendo dicho elemento un material que es termoplés-
tico y 'se ablanda a la temperatura de dicho moldeo, -de tal
modo que, durante el uso del molde para moldear un ariicu-
lo, dicho elemento ss ve obligado a fluir por efeeto de las
piezas de molde al dilatarse, y de ese modo compenser la
dilatacién del molde.

De preferencia, el material de mayor coeficiente
de dilatacién que el alambre es un compuesto de fibras,de‘
vidrio y resins.

E1l material del elemento separador puede ser un
termopldstico elegido de entre una amplia variedad de mate
riasles termoplédsticos, y adecuadamente puede ser, por ejem
plo, una poliolefina termopldstica tal como el polietile-.
no.
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El molde de varias piezas puede ser de una forma
cualquiera conveniente, pero de preferencia es de forma ci
1indrica o de cafibn y, de preferencia, estd provisto en sﬁs
bordes axilmente exteriores de medios para sujetar los alan
bres del articulo reforzado con alambre, El molde puede es
tar provisto de medios para facilitar su montaje a rota-
cién,

El molde puede ser, por ejemplo, un molde para
uso en el moldeo de dlafragmas de conformar reforzados con
alambre, y mds en particular los diafragmas de conformar
para uso en la conformecidén de armezones de cubierte de
newnédtico del tipo de capas radiales.

Un molde conforme al presente invento se.descri-
bird en 1o que sigue, a titulo de mero ejemplo, con refe-
renclia al dibujo que se acompafia y que representa una se-
miseccién recta axil de un molde conforme a la invencién.

El molde 1 es para uso en el moldeo de un diafrag
ma de caucho reforzado con alambre, y comprende dos piezas
troncoednicas 2 y 3 y una pieza cilindrica y central 4. Ca
da una de las piezas 2, 3 y 4 consta de ocho segmentos, y
estd hecha de un material compuesto de fibras de vidrio y
resina,

En una variante del molde (no representada), la
superficie periférica exterior 5 de la pieza central 4 tie

ne una forma convexa para asegurar la continuvidad de la
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forma del diafragme en unién de las superficies periféri-
cag exteriores troﬁcocénicas 6y 7 de las piezas 2 y 3, res
pectivamente. '
Ias piezas de molde 2, 3'y 4 estén provistas cada
5 una de uwnes almas de refuerzo como, por.ejemplo,.las 8, §
y 10, respectivamente, que coniribuyen a soportar y refor-
zar las plezas y también facilitan ls unidén de los segmen-
t0s que componen las piezas, estando la uwnibn o junta ase-
gurada por medio de tuercas y tornillos 12 pasantes por.
10 unos taladros 11 practicagdos en laes almas de refuerzo. -
las piezas de molde 2, 3 y 4 estdn cada una pro-
vistas en ambos extremos de unas pestaﬁas 13, 13a; 14, lda;
y 15, 15a, resﬁectivamente. Ia provisién de las pestaﬁaé;eg
calonades 15, 152 en, la pleza central 4, y de las pestafias
15 escalonadas complementarias 13 y 14 en las piezas 2 y 3,-
respecfivamente, facilita la colocacién o localizacién exac
ta de las piezas 2 y 3 con respecto a la pieza central 4.
las plezas 2 y 3 van aseguradas a la pieza central 4 por -me
dio de tuercas y tornillos 16 que, ademds, fijan unos ele~-
20 mentos separadores en forma de juntas 17 de polietileno en
posicidén entre ‘las piezas de molde 2 y 3 y -la pieza céntral
- 4, En le pieza central 4 del molde hay previstos unos tals
dros de escape de material 18, para que el polietileno ablan
dado pueda salir extruido de entre las piezas de molde 2, 3
25 y 4 por la dilatacién de las piezas de molde 2, 3 y 4 du~

5,10,72
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rante el moldeo del diafragma,

También se prevén unos tubos de metal 19 para per
mitir que el agua procedente de la condensacién del vapor
entre en la pieza central 4 del molde durante el moldeg. El
agua que se recoge en el fondo o parte inferior de la pie~
za central 4 del molde, sale por unos tubos de sifén 20,
pues la presién del vapor de trabajo obliga al agua a pa-
sar por los tubos 20, '

Estando el molde en la condicidn de ensambledo o
montado, el molde estd tembién provisto de cubos 21, eni-
1los de extremo 22 y anillos exteriores 23. BEn los cubos -
21 puede introducirse un eje, lo que permite montar a-rota
cidn- el molde 1.

Los anillos de extremo 22 son de forma complemen
taria respecto a lé de las pestaflas 132 y l4a de las pie-
zas 2 y 3, respectivamente, para facilitar la colocacién
en posicidn exacta de dichos anillos de extremo 22 en el
molde, yendo dichos anillos de extremo 22 asegursdos a las
pestafias por unos tornillos 24. Los anillos de extremo 22
estdn provistos de unas nervaduras 25 provistas a su vez
de hendiduras, siendo cada hendidurs vm medio de fijacién
¥y situacién de un alambre durante la construccién del
diafragma en las superficies 5, 6 y 7. De igual modo, unas
nervaduras 26 dispuestas en los anillos de extremo 22 van

provistas de muescas, siendo cada muesca wun medio de fi-
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Jar y situar las extremidades, dotadas de tuercas o pin-
zas, de unos pares de alambres durante la construccién del
digfragma en las superficies 5, 6 7 Te

Los cubos 21 y los anillos exteriores 23 van fi-
jados a los anillos de extremo 22 por medio de tornillos
27 y 28, respectivamente, Los anillos exteriores 23 estdn
provistos de unas pestafias que se extienden en sentido
axil 29, las cuales.se extienden por encima de los anillos
de extremidad 22, En los anillos exteriores 23 y entre los

anillos de extremo 22 y las plezas 'de molde 2 y 3 hay pre-

‘vistos un taladro 30 y uma ranura 31, respectivamente,.-pa-

rae el escape 0 salida-de material-excedente. .

"En funcionamiento, las piezas de molde 2, 3 y 4
se ensamblan en posiclén con las juntas 17. Si es necesario,
pueden intercalarse unas pequeiias pilezas de polietileno en
los espacios 32, para facilitar el montaje ‘del molde 1. Los
anillos de extremo 22 van fijados a las piezas 2 y 3, y.los
cubos 21 se fijan a los anillos de extremo. A través de los
cubos 21 se introduce un eje,

A las superficies periféricas exteriores 5, 6 y
7 del molde 1 se aplica una primera capa de. caucho, la cuel
termina en sentido axil por dentro de las nervaduras 25. A
continuacién se colocan en posicién, en dicha primera capa
de caucho, unos alambres, cade uno de los cuales fiene ca-

de uno de sus extremos provisto de un engrosemiento; y -se
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colocan en posicién en uvn plano que pasa por el eje de ro-
tacibén de dicho molde 1, estando cada alambre situado en su
hendidura individuel de las nervaduras 25. A continuacién
se colocan los extremos de alambre por parejas en las mues
cas previstas en las nervaduras 26, de modo que las tuer-
cas o pinzas de dichos alambres lleguen hasta las superfi-
cies axilmente exteriores 35 de las nervaduras 26, estando
dichas superficies 35 perfiladas = modo de leva, A conti-
nuacién se atirantan o ponen en tensidén las parejas de alam
bres individualmente mediante ‘el uso de unas plaquitas me-
tdlicas 33 colocadas entre los alambres en las muescas, ¥
se introducen unos tornillos fiadores o prisioneros en los
taladros de tornillo 34, Asi, las tuercas o pinzes de di-
chos alambres se ven forzadas hacia fuera en sentido axil
por dichas superficies de leva 35 sin que las parejas de
alambres sufran dafioc algwo. <
A continuacidn se aplica una segunda capa de cau
cho sobre los alambres, extendiéndose diche capa por enci-
ma de las nervaduras 25 y 26, Se fijan luego los anillos
exteriores 23 a los anillos de exbtremo 22, y las pestafias
29 de dichos anillos exteriores 23 dan la seguridad de que.
los extremos del diafragma ensamblado quedan Tirmemente, su
Jjetos durante el moldeo, ,
Después del moldeo se retiran el eje y los cuboé

21, y el resto del conjunto queda soportado por los anillos
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exteriores 23, de los cuales cada pestafia 29 descansa en
dos rodillos, A continuacidén se repliega el molde 1 y se re
tira el diafragma, quedando los anillos de-extremo 22 en-
tonces solidarios del diafragma, y viniendo el repliegue .
del molde 1 facilitado por la construccién segmentada de
las piezas de molde 2, 3 y 4, estando los segmentos confor
mados de manera que pueden ser retirados por la parte inte -
rior del molde 1. ‘ . -

En una variante, a fin de reducir la posibilidad ..
de que las juntas de polietileno 17 fluyah-hasta las super
ficies de moldeo 5, 6 y 7 durante el moldeo, es posible:en
volver las superficies de moldeo con tiras de un material
como, por ejemplo, fleje.-de acero, para cubrir las abertu-
ras, Ademds, puede reducirse la cantidad de polietileno en
el snillo.

En otra forma. preferida de la invencién se pres—
cinde de las juntas 17, y en los espacios 32 se introducen
unos elementos separadores en forma de pequefias piezas de
polietileno., Para tener la seguridad de que el caucho del
diafragma, durante el moldeo, no fluye entrando en los es~
pacios dejados por las Jjuntas 17, se arrollan unas tiras
de fleje de acero en torno al molde, envolviéndolo, para
cubrir los espacios.. Esta forma de realizacién da la segu-
rided de que el polietileno no llega cerca de las superfi-
cies de moldeo, y también reduce la cantidad de polietile~
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no utilizada.

Ia construceibn de un diafragma moldeado en el
molde de la presente invenciln se describe en la solicitud
de patente nlmero 405,785,

Esta solicitud que corresponde a la presentada en
Gren Bretafia, el 12 de Agosto de 1,971, bajo el N2 37837/71,
gse acoge a los beneficios del artfculo 51 del vigente Esta

tuto sobre Propiedad Industrial,

REIVINDICACIONES

Los puntos de invenciln propia y nueva que se pre
sentan para que-sean objeto de esta solicitud de Patente de
Invencidn, en Espafia, por VEINTE afios, son los siguientes:

l.= Un aparato para moldear articulos de caucho
reforzados con alambre, gque comprende una superficies de mol
deo, siendo dicha superficie una superficie periférica de
un molde de varias piezas, estando dicho molde construido
de un material que tiene mayor coeficiente de dilatacién
que dicho alambre, previéndose por lo menos un elemento se
parador entre al menos dos piezas de molde contiguas, com-
prendiendo dicho elemento un material que es termOplésticd

¥ se ablanda a la temperatura de diche operacién de moldeo,

- 10 =
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de tal modo que durante el moldeo dicho elemento se ve 0bli
gado a fluir por la accidén de las piezas de molde en su 41
latacién, y de ese modo se compensa la dilatacidén del mate
rial del molde,

2.~ El gparato de la reivindicacién 1, en el que
dicho mateérial que tiene mayor coeficiénte de dilatacién -
que el alambre es un compuesho de fibras de vidrio y resi-
ne. : h

3.~ El aparato de la reivindicacién 1 6 la 2, en
el que el material termopldstico del cual esbd hecho dicho
elemento comprende uwna poliolefina termoplédstica.

4,~ E1l aparato de la reivindicacifén 3, en el que
dicha poliolefina termopldstica es polietileno.

5.= E1 aparato de cuslquiera de las reivindiea-
ciones 1 a 4 inclusive, én el que dicho molde de varias .
plezas es de forma sensiblemente ecilindrica.. . - %

6.~ El aparato de cualquiera de lag reivindica-
ciones 1 & 4 inclusive, en el que dicho molde de varias
piezas es de forma esencialmente tubular o de cafibn,

7.- E1 eparsto de la reivindicacién 5 ¢ la 6,
en el que dicho molde de varias piezas comprende dos pie=-
zas extremas y una pieza central, i

8.~ El aparato de la reivindicacibén 6 6 la 7 ent
lo que dependa de la 6, en el que dichas piezas extremas .
son de forma troncocbénica y dicha pieza central es de for-

o 1] =
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ma cilindrica,

9, ELl aparato de la reivindicacibén 6 é la 7 en
lo que dependa de la 6, en el que dichas piezas.extremas
son de forma troncocénica y dicha pieza eentral tiene una
superficie periférica exterior que es de forma convexa.

' 10.~ El aparato de la reivindicacién 7, 8 6 9,
en el que ceda una de dichas piezas extremas y dichs pleza
central comprenden ocho segmentos, :

11.- E1 aparato de cualquiera de las reivindice-
ciones 7 a 10 inclusive, en el que dicho elemento estd co=
locado por lo menos uno entre cada pieza eitrema-y la pie-
za central, . - :

12,- El aperato de la reivindicacidn -1l, en el
que dicho elemento comprende pequeiias piezas de dicho nate
rial colocadas entfe cada pleza extrema y la pieza central,
con lo cual durante el moldec del diafragma :dichos elemen-
tos se ven obligados & fluir por las piezas de molde al di
latarse, y con ello compensan la dilatacién del molde,

13.~ El1 aparato de la reivindicacién 11,!en el
que dicho elemento comprende une junta anular colocads en-
tre cada pieza extrema y la pieza central, con lo cual du~
rante el moldeo del diafragma dichas juntas se ven obliga-
das a fluir por las piezas de molde en su dilatacién, y de
ese modo compensan ls dilatacién del molde,

1l4.~ E1 aparato de cualquiera de las reivindica-

GF/LQ - 12 =
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ciones 7 a 13 inclusive, en el que hay una tira de mate-
rial arrollada en ‘torno a las aberturas entre piezas de
molde envolviéndolas, con lo cual durante el moldeo se
impide que el material del elemento fluya.sobre la super-

ficie del molde, o bien se impide que el caucho fluya en~-

‘trando por dichas aberturas.

15.~ El aparato de cualquiera de las reivin-
dicaciones precedentes, en el que dicho molde de varias
piezas estéd provisto de medios para facilitar su montaje
a rotacidn,. |

16.~ E1l aparato de cualquiera de las reivin-
dicaciones 5 a 15 inclusive, en el que dicho molde de va-
rias piezas estd provisto, en sus bordes exilmente exte-
riores, de medios para fijar o asegurar dichos alambres
del artfculo,

17.~ Bl aparato de cualquiera de las reivin-
dicaciones 1 a 16 inclusive, que comprende un molde ade-
cuado pare moldear diafragmas de conformacidn reforzados
con alambre, 7

18.,- Un aparato para moldear articulos de
caucho reforzados con alambre.

Tal y como se ha descrito en la Memoria que
antecede, representado en los dibujos que se acompafian y

con los fines que se han especificado.

- 13 -
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Esta Memoria consta de catorce hojas escri-

tas a mdquina por una sola cara.

- 14 =

Hadrid, 26 FEB. 1975

P,A,
Alberto de E} Gery
P°
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