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MEMORIA DESCRIPTIVA

Esta invencién se refiere a aparatos de moldeo Pa
ra la fabricacién de estructuras compuestas de rueda de me—
tal y elastémero para vehiculos, dotadas de una superficie

exterior ormamental tridimensional de perfiles profundos. -

Las ruedas de vehfculos automéviles dotadas de
discos o cuerpos ornamentales tridimensiones y de perfiles
profundos suelen producirse mediante la estampaci6ﬁ profun-
da de una plancha de acero plana. Esta estampacién suele
ser tan profunda que se debe formar el disco de la rueda en
varias fases u operaciones de prensa y a veces es necesario
recocer el disco entre algunas de las fases de estampacidn.
Tales operaciones de estampacién tan severas son acompafiadas
asimismo por una vida relativamente corta de los trogqueles
y utillajes. Por estas razones, la estampacién profunda de
los discos de rueda ornamental es una manera relativamente

costosa de producir ruedss ornsmentales. = = = = = = = - =

Las finalidades de esta invencidén son proporcionar
un aparato mejorado de moldeo para fabricar una rueda de au-
tomévil compuesta de metal y pldstico y de tipo ornamental,
y un modo mejorado de constrﬁccién de dicho aparato asf como

de la rueda, que son econémicos, facilmente adaptables a las
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técnicas continuas de cadena de produccidén en masa, permiten
el reciclaje de una parte del aparato de moldeo en un proceso
de producciédn en cadepa, aseguran una buena adhesién y exac
to posicionamiento en la parte plédstica con respecto a la
parte metdlica de la rueda, proporcionan una hermetizacién
mejorada de la cavidad del molde y un minimo de rebaba, re~
ducen el coste del equipo de estampacién de metal requerido
para construir la rueda compuesta y permiten que se produzcan
estructuras de rueda con configuraciones ornamentales no sug
ceptibles de ser logradas por la estampaci&n profunda de la

parte metdlica de la rueda, ~ — = — = = = = = = = = = = = =

BEs asimismo una finalidad de la presente invencidén
proporcionar un aparato perfeccionade que permite econdémica-
mente la congtrucciénde uns rueda ornamental nueva y perfec-
cionada con amortiguacién lateral de impactos para evitar da
flos a la rueda, proporcionar una rueda comparativamente poco
costosa con perfiles ornamentales tridimensionaies y profun-
dos en su cara exterior de la rueda, y proporcionar una tal
rueda a la vez que se mantiene las ventajas de elevada resis

tencia a la traccién y al impacto de los componentes conven-

cionales de rueda de acero dfctil, ya comprobados con el tiem

Estas y otras finalidades, caracterfsticas y venta
jas de esta invencidén son divulgades con mayor detalle en la

descripcidn detallada que sigue y en los planos anexos en los
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La Figura 1 es una vista en plante superior de una
realizacién de aparato de moldeo de la presente invencidén pa
ra hacer une ceapa superpueéta ornamental tridimensional de

elastémero comc parte integral de la rueda. = - - - - - = - -

La Pigura 2 es una vista en planta superior de una
junta hermética interior anular utilizada en el aparato de

moldeo de la realizacién ilustrada de las Figuras. — - - = =

La Figura 3 es una vista vertical en seccién trang

versal tomada por la lfnea 3-3 de la Figura 1. =« « = = = - =

La Figura 4 es una vista en seccidén vertical amplia
da que ilusira una junta hermética exterior anular del apara
to de moldeo de la Figura 3 pero a mayor escala, siendo ilug
trada la parte elastomérica de la junta en su estado libre

BUELE0. = = = = = = = = = © = = - m mmm e m e m - o

La Figura 5 es una vista en seccién vertical frag-

mentaria por la linea5-5 de la Figura 1e = = = = = = = = - -
Con referencia detallada a los dibujos: - - - ~ - =

Las Figuras 1 a 5 ilustran una realizacidn de un .
aparato de moldeo o molde 200 consirufdo de acuerdo con los
conceptos del aparato de la invencidn descrita en la solici-

tud de patente esspafiola n? 379.339 y particularmente adapta<

-do para hacer una rueda compuesta estética, de acuerdo con

el método descrito en dicha solicitud. No obstente, la rueda



5.

10,

15.

20.

25-

hecha en el molde 200, es diferente ya que la parte ornamen-
tal de pléstico de la rueda compueste cubre la cara exterior
de la llanta asf como del disco de la.rueda. Al igual gque

el ;barato de moldeo descrite anteriormente en la citada pa-
tente espafiola n? 379.339, el aparato de moldeo 200, tal co-
mo se ve mejor en la Figura 3, comprende preferentemente tres
componentes principales: a saber, una parte inferior 202 del
molde, un subconjunto 204 de rueda de vehfculo de metal que -
puede funcionar tal como es como la rueda de un turismo, ca-
mién, remolque o similar, y una mited superior 206 que sirve
de prensa de apoyo o soporte para la rueda 204 cuando &sta es
%4 colocada sobre la parte 202 del molde. El subconjunto 204
de rueda, al igual que el subconjunto 12-14 de la solicitud de
patente espaflola n? 379.339 ya citada, comprende uﬁa llanta
208 de acero' convencional de centro hundido que puede confor
marse a rodilles sqbfeequipo convencional de fabricacidn de
ruedas y fijarse por soldadura y/o por remaches mediante el
equipo convencional a un disco o cuerpo 210 centra; de acero
estampado para proporcionar una rueda metédlica para recibif
amoviblemente un neumidtico sin cémara, y aque estéd adaptade

para montarse amoviblemente al cubo, tambor de freno o simi-

lar de un vehfculo. As{ el disco 210 tiene una abertura cen:

tral circular 212 para recibir el cubo, mangueta, eje o simi
lar de rueda del vehiculo a través de'la misma. Una parte con
c¢éntrica anular 214 de "cfrculo de pernos™ del disco 2107ro-
dea la abertura 212 y tiene una pluralidad de agujeros 21é
para pernos 2 través de la misma, normalmente cinco agujeros

espaciados equidistantes, para recibir los pernos de montaje
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de las ruedas, espdrragos u otros medios de sujecién que se
ugan corrientemente para la fijacién amovible de la rueda

al vehfculo. El disco 210 tiene también una serie de venta-
nillas 218 dispuestas en una hilera circular adyacente a una
pestafia 220 marginal pero espaciados radialmente hacia - den
¥ro de la misme, la cual pestafia se extiende axial y circun-
ferencialmente con respecto al disco. Las ventanillas 218
proporcionan una serie de aberturas de ventilacién de aire
a fin de permitir la circulacidn axial del aire a través de
la rueda paras el enfriado de los frenos que normalmente es-
tdn situados muy cerca de la cara interior de la rueda cuan-

do la rueda estd montada en un vehiculo. = = = = = = = = = =

El subconjunto 204 de rueda, cuando estf cons-
trufdo para su uso con los turismos, remqlques ligeros o fur
gonetas ligeras de hoy, preferentémepte se construye como ‘
el subconjunto de rueda 12-14 de la arriba citada solicitud
g partir de una plancha Ynica de acero conformado en frio.
Asf se suele conformar la llanta 208 a partir de una pieza de
acero plana que es laminada pare formar un aro, es soldada a
tope y luego laminada para formar la configuracién de centro
hundido ilustrado en la Figura 1. El disgo'210 suele estam-
parse en frio en equipo de estampacién a partir de un disco
de acero en una operacién miltipe de estampaci§n ¥ luego se
ajusta a presidén de modo que la pestafia 220 coopera con la
pared del hueco central de la llanta 208. Luego se puede fi-
jar la llanta al disco por medio de una serie de puntos de

soldadura espaciados circunferencialmente y formados radial-
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mente a través de la pestafia 220 y la pared del centro hundi-

do de la llanta y/o por medio de una soldadurs de arco que

se extiende circunferencialmente alrededor del borde interior
de la pestafia 220. Una vez montado asf, el subconjunto 204 de
rueda puede usarse comoc une rueda no ormamental sencilla pa-

ra aplicaciones de bajo coste en las que el agpecto estético

ne es impor%ante ni practieable. No obstante, de acuerdo con

la presente invencidén, este mismo subconjunto de rueda 204

puede utilizarse para la fabricacidén del aparato de moldee

200 de la invencidn y como parte del mismo. Luego se utiliza

este aparato de moldeo para construir'una rueda compuesta de

metal y pldstico segin el método descrito -anteriormente-en ..

la patente espafiola ne 379;339 que tiene una capa superpueéta
222 ornamental de pldstico fijada permanentemente a las :su—

perficies exteriores de la llanta y disco de la rueda de mo-

do que cuando se ve desde el lado exterior, la rueda compues

ta tiene un aspecto estético agradable.lEl modo de hacer un

molde para la construccidn de una tal rueda compuesta témbién

' sigue el que se ha descrito en la patente citada anteriormen

te; 0 sea, se construye un subconjunto 204 de disco y llanta
metédlico -de rueda y se termina hasta el punto donde serfa
una rueda utilizable si se montara un neumftico sobre la 1llan
ta. También se proporciona una parte 202 inferior de molde
que tiene un reborde anular en forma de una junta hermética
eldstica 224 adaptada para ajustarse contra una parte anular
de la cara exterior del subconjunto 204 radialmente hacia f’
afuera del centro del disco. En las Figuras 1-5 este asiento

anular de la rueda comprende la superficie radialmente mQS'Eg
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cia el exterior de la parte 226 que se extiende substancial-~
mente axialmente de la pestafia 228 de retencién del cordén
del neumético de la llanta 208. La parte 202 inferior del
molde tiene una superficie 230 en su lado superior radialmen
te hacia adentro de la Jjunta hermética 224 adaptada para de-
finir, con la cara exterior del subconjunto 204 de rueda,
una cavidad de molde en que se cuela la capa superpuesta de~
corativa de pldstico. Esta cavidad comprende la parte ilus-
trada en la Figura 3 llena de material 232 de uretano entre
la superficie 230 y la cara exberior del subconjunto 204 de
rueda. Asf, la superficie 230 y la superficie de cavidad de
la junta hermética 224 Vienen perfiles adecuados para propor,
cionar una configuracién ornamental para la cara exterior de

la rueda compuesta 204-232, =~ = = = = ~ = R

Para montar el molde 200, se situa el subconjunto
204 de rueda contra la parte 202 tal como se ilustra en la ﬁi
gura 3 descansando la pestafia 226 sobre la junta hermética
224 o haciendo un ligero contacto con la misma. De esta for-
ma la parte 214 de circulo de pernos del disco 210 también
se apoya ligeramente en una junta hermética anular 234 in-
terior (Fig&ras 2, 3y 5) montado en la parte 202 de molde
y adaptada para hermetizar 1la cavidad de molde alrededor de
su perfmetro interior cuando el subconjunto 204 de la rueda
estd totalmente asentado sobre la parte 202 del molde. Las
partes 202 y 204 del molde estén orientadas preferentemente
con sus ejes verticales y con la parte 202 del molde por dg

bajo de la parte 204, preferentemente durante el montaje del
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molde pero al menos antes de colar el material 232 o de otra

manera llenar la cavidad del molde con el mismo, de modo que
el subconjunto 204 de rueda sipve como tapa para le cavidad
del molde. Después de que el swbconjunto 204 y la parte 202
han sido puestos en contacto y ofientados tal como se indica
arriba, se completa el molde 200 y se prepara para su llgné-
do forzando la parte superior 206 de molde contra el subcon-
juntom204 de rueds tal como se ilugtra en la Figura 3. La _
parte superior de molde 206 tiene al menos una parte arguea-
da o anuler tal como el cojin anular eldstico 236 (Figura 3)
que tiene una configuracién én su cara inferior adaptada pa-
ra. asentarse cqntra la cara interior del subconjunto 204 para
asi forzar éste"més hacia la parte 202 y a continuacién rete

ner las partes 202 y 204 unidas herméticamente, =~ = = = = =

Asf se verd que, como en le patente espafiola ne
379.339, el aparato de moldeo 200 utiliza el subconjunto 204
de rueda metélica para formar una de las paredes yuxtapuestas
de la cavidad del molde, y que la rueda 204 estd interpuesta
entre la parte 202 inferior del molde ‘que define 1# otra pa-

red principal de la cavidad y una prensa de apoyo 206 supe-

La parte 202 inferior del molde del aparato 200 de
moldeo de las Figuras 1-5 est4 construida prefgrentémente de
fibra de vidrio o similar y tiene una cqnfiguracidn hueca de
media concha con goportes 238 y 240 (Figura 3) y 241 (Figu~
ra 1) adecuados de montaje fijados a su periferia interior

para fijar el mblde 200 a un soporte de transportador o simi
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lar. E1 reborde 224 exterior anular de hermetizacidn de la
parte 202 del molde es preferentemente un aro de dos piezas
desmontable compuesto de una banda metélica cilfndrica par-
tida 242 recibida con ajuste a presidn en una ranura 243 de
un anillo elastémero eldstico 244 de hermetizacidn que ast
estd montado sobre el borde superior de la banda 242. El ani
1lo 244 es un anillo completo sin partir y puede ser hecho
de caucho siliconado colado tal como el que se vende bajo la
marca SILASTIC por la General Electric dompany, conocida tam
bién como caucho siliconado GE630. El anillo 244 tiene un ner
vio 246 de seccidén transversal rectangular que sobresale ﬁg
dialmente hacia adentro de su borde inferior que estid adap-
tado para asentarse en una ranura 248 externa complementaria
de la parte 202 del molde (Figﬁra 3). Ia junta hermética 224
egtd instalada sobre la parte 202 dilatando el anillo 244,
asl abriendo parcialmente la banda 242, de modo que la junta
hermética 224 puede deslizarse alrededor de la parte 202 del
molde hasta que el nervio 246 estd en registro con la ranura
248 con lo que la elasticidad del anillo 244 comprimird la
banda 242 hastz su estado de a tope. Entonces se insertan
una pluralidad de tornillos 248a de montaje a través de los
agujeros 250 de la banda 242 y se atornillan en agujeros ros
cados 252 de la parte 202 para fijar firmemente la junta her

mética 224 sobre la parte 202 del moldes — = = = = - _———-

La periferia interior del anillo 244 de hermetiza-~
cién tiene una superficie cilindrica 254 que se extiende en:

tre el nervio 246 y una superficie biselada 256 que estd in



clinada en unos 302 hacia afuera del eje de la parte 202 y
termina en una interseccidn con una superficie superior 258
radial u horizontal del anillo 244. Cuando la junte hermé--
tica 224 estd montada, la superficie 254 sobresale hacia

5. arriba més all4 del margen exterior 230* de la superficie
230 de moldeo (Figura 3). El difmetro de la superficie 254 -
antes de asentar la rueda 204 sobre la misma es ligeramen-
te inferior que el difmetro exterior méximo derla parte 226
de pestafia de la llanta 208 de modo que por ejemplo, en el

10. ~ case de una rueda 204 de 38,1 cm de didmetro para vehfculo
de pasajeros, la parte 226 tiene un ajuste de interferencia
con la superficie 254 del orden de aproximadamente 0,250
pulgada (aprox., 6,3 mm) en sentido diametrai. No obstante,
el borde superior 257 del bisel 256 tieme un didmetro supe

15. rior al didmetro exterior de la parte 226 del subcéonjunto
204 de rueda. Asf, cuando el subconjuntq 204 est4 asentado
al principio libremente sobre la parte 202 del molde, el
&ngulo exterior de la parte 226 descansard sobre el bisel
256. Entonces cuando la prensa superior 206 es llevade hacia

20. abajo en contacto con la cara interior del disco 210 y a con
tinvacién es forzada axialmente hacis abajo para forzar el
subéonjunto 204 de la rueda axialmente hacia abajo, el borde
exterior de la parte 226 serd obligado a deslizarse hacia
abajo primero por el bisel 256 y luego por la superficie

25. 254, Debido al ajuste de interferencia, el anillo 244 cederd
¥y se flexionaréd nacia afuera y as{ proporcionaré{ una hermeti
zacidn contre 1fguidos en el borde exterior de la cavidad del

molde. Se ve mejor la deformacién eldstica del anillo 244 com
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parando las Figuras 4 ¥ 3¢ = = = = = = = = = = ~ = = ~ = -

Otra caraderfstica del molde 200 es la junta hermg
tice anular interior 234 que estd montada amoviblemente por
espdrragos 260 en rebajes (Figura 5) que se enroscan en aguje
ros roscados en una parte 262 de plataforma anular horizon-
tal de la parte 202 del molde. Preferentemente el asiento 234
estd construfdo asimismo del arriba citado material de caucho
gsiliconado y tiene casquillos de acero empotrados 264 que es-
t4n taladrados para recibir individualmente espérragosVZGO
tal como se ve en la Figura 5. La superficie superior 266
de la junta hermética 234 es substancialmente plana y se ex-
tiende radialmente con respecto al molde para form;r un asien
to hermético para la superficie exterior de 1; parte 214 de
circulo de pernos del disco 210, tal como se ve mejor en la
Figura 5. Arandelas de relleno (no ilustradas) se insertan
por debajo de los casquillos 264 para ajustar individualmente
la altura de la superficie guperior 265 de cada casquillo de
modo que estas superficies 265 estén a la debida altura con
respecto a la superficie superior 266 de la junta hermética
234 para servir como topes de fondo que no ceden cuando en-
tran en contacto con la parte 214 de cfrculo de pernos duran
te el cierre definitivo del molde 2003 Una clavija posicioné-
dora 268 (Figuras 1 y 3) estd fijado con rosca en la parte
262 del molde y se extiende hacia arriba verticalmente a tra-
vés de un agujero 269 (Figura 2) de la junta hermética 234 y
asf coaxialmente a través del agujero de los cinco agujeros

216 de pernos de la parte 214 de disco que estd en registro
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con la misma. Ia c¢lavija 268 sirve para situar con su debida
relacién angular el subconjunto 204 de rueda con respecto =
la parte 202 del molde;'Cuando estas partes estén asf posi~-
cionadas, un micleo 270 de caucho siliconado eldstico (Fi-
gura 3) montado sobre la parte 202 del molde quedaldebidar
mente alineado para entrar en contacto con el borde de un
agujero 272 previsto en la ;lanta 208 pars asl proporcionar
un agujero a través de la capa 222 para recibir el cﬁerpo de
la vdlvula dd neumdtico que luego se montard en el agujero
272 de'la llantae = ~ = = = = = = = = = = - - =~ = = -~ - ~

La junta hermética 234 estd fijada firmemente con
tre la parte 262 por un macho 274 de acero de centraje que
tiene un nervio exterior 276 (Figura 5) superpuesto a un ner
vio interior, 278 de la junta hermética 234. EL macho 274 es--
t4 fijado por espédrragos 280 que se enroscan en agujeros ros
cados de la parté 262. El macho 274 tiene dimensiones tales
para permitir su paso a través de la abertura central 212 del
disco 210 con un ajuste de holgura minima y tiene una aber-
tura central 282 con una eﬁtrada biselads adaptada para re-
cibir un macho 284 biselado de gufa que estd fijado central
mente a la cara inferior de la prensa 206 y sobresale hacia
abajo de la misma. La junta hermética 234 tembién tiene un
rebaje 288 formado en la superficie superior de la misma. que
estd abierto en la superficie exterior de la junte hermética
para éervir como paso de colada para dirigir la mezcla liqui
da reactiva de uretano en la cavidad -del molde durante la co

lada del molde. El paso 288 asf estd en registro con una aber
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tura 290 de colada (Figura 3) provista en la parte 214 de
disco entre un par de agujeros 216 de perno adyacentes del
mismo y el paso de colada estd completado por una escotadu-
ra 292 de la parte 202 del molde que est4 en registro con
el paso 288, = = = = = = = = = - -~ - -

Debido al disefio estético determinado escogido en
esta realizacién para el cuerpo ornamental 222, la parte
202 inferior del molde tiene una serie de partes 294 de pié
que sobresalen haclia arriba con placas tefminales de acero
inoxidable 296 fijadas a los mismos por tornillos 298 de ca
beza cilfndrica ranurada. Cada pie 294 estd situado para es-
tar en  registro con una abertura 218 asociada de venteo del
disco 210 para as{ formar un nidcleo para una abertura tron-
cocénica 299 con forma de toma de aire en el cuerpo super—
puesto 222 gque comunica con la ventanilla 218 asociada de
1la rueda terminada. La disposicién y las ubicaciones de las
aberturas 299 en el cuerpo 222 estdn indicadas en parte por
la representacién en lfneas de puntos y trazos en la Figura
1. Cuando el disco 210 estd asentado totalmente sobre la par
te 202 inferior del molde tal como se ilustra en la Figura 3,
cada placa de desgaste 296 sobresale a través de su abertu-
ra 218 asociada de modo que su superficie superior estd a
ras con la superficie interior dei disco 210 qué define el
margen de la abertura 218. Asf el cojfn 236 entrard eldsti-
camente en contacto con el plato 296 as{ como con la super-
ficie interior del disco 210 alrededor de la abertura 218

de modo que el material lfquido de uretano no puede escapar



de la cavidad del molde. No obstante este material puede en-
trar en el gran espacio entre el cojin 296 y el borde de la
abertura 218 y s{ entra en el mismo, para cubrir completamen

te la superficie del borde del agujerc del discoe = = = - =

5. La parte 206 superior del molde tiene cuairo montan
tes verticales 300 que se extienden hacia una conexidn con
una estructurs adecuada convencional de.soporte (no ilustra-
da) adeptada para elevar y bajar la parte superior del molde
para abrir y cerrar el molde 200. La parte 206 tiene una par

10. te 302 de borde circular exterior (Figuras 1y 3) y, al igual
que le ﬁarte 202 de molde, estd construida preferentemente
de material de fibra de vidrio y epoxi resistente a altas
temperaturas, aluminio fundido o similar. Le parte 206 tie-
ne también una parte 304 de cuerpo substancialmente horizon

15. tal con un tetén 308 hueco central elevado alaptado para re-
eibir el macho 27&. Una abertura 310 est4 provista en la
prensa 206 para recibir la clavija posicionadora 268 con
una gran hoigura. Un embudo de acero 312 estd fijado a la su
perficie superidr de la prensa 206 y tiene un cuello 314

20. que se extiende hacia abajo a través de una arandela 316 y una
junte 318. La junta 318 estd adaptada para cooperar com lﬁ-
parte 214 del disco para rodear la abertursa 290 de colada
para evitar que el lfquido escape cuando el mblde est4 cerra
do. Un tapén de cierre 320 estd soportado sodre el extrem;

25, libre de un brazo 322 de una abrazadera articulada 324 gig-
ponible en el comercio, cuya base est4 montada sobre 1a par-

te 206 del mdldg} La abrazadera 324 tiene un asa 326 que ge
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mueve a la izquierda tal como se ve en la Figura 3 paré ele~
var el tapén 320 del embudo 312 y entonces cuando se devuel-
ve a la posicidn ilustrada en la Figura 3 fija firmemente el
tapén 320 en el embudo con la punta 328 del tapén insertada

en el cuello 312 del embudoe = = = = = R T R

Para montar y usar el aparato de moldeo 200 arri-
ba descrito de las Figuras 1-5 primero se situa el subcon—A
junto 204 de rueda sobre la parte 202 inferior del molde. Se
logra fécilmente bajando simplemente la rueda 204 sobre el
macho 274, centrdndose y guidndose exactamente la rueda por
el margen del disco 210 que define su abertura central 212
mediante corporacién y deslizamiento hacia abajo a lo largo
de la superficie lateral cilfndrica del macho 274. Se logra
una orientacién angular exacta girando el subconjunto 204
de rueda hasta que la abertura 290 de colada estd alineada
a simple vista por encima del paso 288, en cuyo momento se
puede dejar caer méé la rueda para permitir que la espiga
268 de posicionamiento entre en el agujero 216 que estd en
registro. Ello alninea exactamente también el ndcleo 270 con
la abertura 272 correspondiente a la vdlvula. A continuacién
se bgja la prensa 206 superior del molde hasta que el cojin
236 descansa sobre la superficie interior del disco 210, A
continuacién se fuerza hacia abajo la parte 206 superipr del
molde con mayor fuerza ﬁara hacer que la superficie inferior
plana 330 (Figuras 3 y 5) de la parte 304 se apoye contra la
superficie interior de la parte 214 de cfrculo de pernos del

disco y asf forzar el disco apretadamente sobre la junta her
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mética 234. La junta hermética 234, debido a su caracter
eldstico, cede bajo dicha fuerza haste que las partes 215
circulares que sobresalen hacia afuera (Figura 5) del disco
210 alrededor de tre; de los agujeros 216 de pérno llegan a
fondo sobre las superficies superiores de los ‘topes asocla-
dos 264. Bstando el tapén 320 elevado a su posicién de abier
to, se puede llenar el molde 200 insertando una boquillﬁ.aig
cuada de dosificacidén en el embudo 312 ; luego mediante gra-
vedad o inyeccién a pregidn se hace que la mezcla reactiva
de uretano fiuya a través de la abertura 290 de colada y pa
g0 288~292 hacia adentro de la cavidad hermetizada del mol-
de, El materialde uretano no puede escapar a través de las
aberturas 218 debido a la colocacién hermética del cojin 236
contra la superficie interior del disco y asimismo no puede
salir del perimétro radialmente exterior de la cavidad del
molde por la colocacién hermética de la pesiafia 226 del dis

co contra la junta hermética 224, = = = = = = = = 0 = = = =

Una vez el uretano haya solidificado, se invierte
el procedimiento arriba citado para abrir el molde 200 con
lo dque la capa superpuesta ornamental 222 de plédstico se ha
convertido en una parte fijada permanentemente sobre la rue- .~
da 204, As! se reconstruye el molde 200 paré cada coladsa pqgi
porcionando otro subconjunto 204 de rueda para completar el

molde para 1la colada, = = = = = = = = = = = = = = = = = = -

Se declaran de novedad y propiedad para Egpafia, sus



5

10.

15.

20.

25.

territorios y plazas de soberania, las siguientes: - - - =

REIVINDICACIONES

1.~ Aparato para moldear una rueda ornamental para
turismos y similares, caracterizado porgque comprende un sub-
conjunto metdlico de disco y llanta de rueda que puede fun-
cionar como una rueda corriente cuande se monta un neuméiico-
sobre dicha llanta, una parte inferior de molde que tiene un
reborde anular adaptado para asentarse herméticamente contra
una parte anular de la cara exterior de dicho subconjunto ra
dialmente hacia afuera del centro del disco, teniendo dicha
parte de molde una superficig de cavidad de molde con confi-
guracién tal que proporcione una configuracién ornamental pa
ra la cara exterior de dicha rueda y adaptada pars definir
con al menos una parte de la cara exterior de dicho subcon-
junto una cavidad de molde adyacente axialmente a la cars
exterior del mismo cuando dicho subconjunto de rueda estd
situado contra dicha parte de molde egtando dicha parte anu-
lar de la cara exterior de dicho subconjunto hermetizada con
tre. el borde anular de diche parte de molde, siendo orienta-
bles dicho subconjunto y dicha parte inferior del molde con
sus ejes verticales y con dicha parte inferior del molde por
debajo de dicho subconjunto con lo que dicho subconjunto sir
ve como tapa para dicha cavidad del molde, y una parte supe-
rior de molde que tiene al menos una parite de prensa que tie
ne una configuracidn adaptada para asentarse contra la cara

interior de dicho subconjunto de disco y llanta para forzar



5e

10.

15,

20.

25.

PAN

dicha parte superior del molde contra dicho subconjunto de
disco y llanta a fin de retener asf dicho subconjunto her-
metizado contré,dicha parfe inferior del molde, comprendien
do dicha parte de prensa una parte anular con una configura
cién adaptada para asentarse contra la cara interior de di-
cho disco de dicho subconjunto al menos en la proximidad
del perimetro exterior del mismo y'comprendiendo dicha par-

te anular de prensa un cojin eldstico., = = = = = = = = = - -

2.~ Aparato segﬁn'la'réivindicacidh 1, caracteri-
zado porgue dichp disco tiene una pluralidad de aberturas
de ventilacién dispuestas enruna hilera circular en el mismo
y dicho cojin eldstico estd dimensionado para taepar dichas -~
sberturas cuando est4 asentado contra la cara interior de .

dicho digc0., = = = = = = = = = - — - - e .- m .-

3.~ Aparato segin la reivindicacién 2, caracteri-
zado porque dicha parte inferior del molde tiene una plura-
lidad de tetiones asociados uno con cada uno de dichas aber-
turas de ventilacidn del disco y que se extiendén haéia arri
ba de dicha superficie de cavidad del molde en la abertura

asociade, teniendo cada uno de dichos tetones una superficie

de asiento adaptada para entrar en cooperacidén con dicho cojin .

eldstico cuando dicho cojin estdassentado sobre la cara inte-

rior de dicho dAiscos = = = = = = = = - = - - - - - - - - -

4.~ Aparato segin la reivindicacién 3, caracteriaév
do porque cade tetbn tiene una holgura relativamente grande

con la parte marginel de dicho disco que define la abertura
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de ventilacién del mismo asociada con dicho tetdn. ~ = = -~ -

5.- Aparato segén la reivindicacién 4, caracteri-
zado porque cada tetén tiene una placa metédlica resistente
al desgaste fijada a2l mismo y que define dicha superficie

de agiento del mismO. = = = = = = = @« = @ - - a = - - - - -

6.~ Aparato segin la reivindicacién 1, caracteriza
do porque dicho reborde anular de dicha parte inferiof del
molde comprende un anillo elastomérico eldstico de hermeti-
zacidn que sobresale axialmente de una parte periférica ad-

yacente de dicha superficie de cavidad del molde. - - - - - '

7.~ Aparato segin la reivndicacidn 6, caracteri-
zado porque dicha parte anular de dicho subconjunto comprende
un borde periférico”ekterior que sobresale axialmente y por
que dicho anillo de hermetizacién tiene una primera superfi
cie periférica interior inclinade hacia afuera con respecto
al eje de dicﬂo anillo adaptada para recibir dicho borde de
dicho subconjunto sobre la misma en un estado libre no defor
mado de dicho anillo de hermetizacién, teniendo diche anillo
de hermetizacidén una segunda superficie periférica interior
adyacente a dicha primera superficie y dispuesta més prdii—
ma a dicha superficie de cavidaddel molde que dicha primera
superficie y que esté_inclinada‘también hacia afueras con reg
pecto al eje de dicho anillo, fteniendo dicha segunda superfi
cie un didmetro inferior que el didmetro de dicha parte anu-
lar de dicho subconjunto con 1o que dicho anillo tiene un

ajuste de interferencia con dicho borde de dicho subconjunto
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cuando esté cerrado dicho aparato de moldeo para as{ propors

cionar una hermetizacién gntre dicha parte inferior del mol-

de y dicho subconjunto. = = = = = = = = = = = - —— -

8.~ Aparato segin la reivindicacidén 7, caracteriza -

do porque dicha segunda superficie estd inclinada con un #n-
gulo inferior con respecto a dicho eje del anillo que dicha

primerasui)erficieo—---------‘----'------'

9.~ Aparato segin la reivindicacién 8, caracteriza
do pdréue dicha primera superficie estéd inclinadé en un 4n-
gulo de aprciimadamente 302 con respecto a dicho eje del’
anillo y dicha segunda superficie es aproximadamente parale-

’

10:- Aparato segin la reivindicacién 7, caracte-
rizado porque dicho anillo de hermetizacidén tiene una ranu-
ra circunferencial que se extiende axialmente y estd abierta »
en el lado inferior de dicha anillo, y dicho reborde anular
de dicha parte inferior del molde comprende ademéds una bands
metdlica eldstica pabtida insertada parcialmente en dicha ra
nure de anillo de modo que un borde de dicha banda sobresa-
le de dicho anillo, y medios que fijan dicha ban@ala dicha
parte inferior del molde a través de la parte de dicha ban-

da gque sobresale de dicho anillo. = = = = «wm @ = - @ = = -

11.~ Aparato segin le reivindicacién 10, caracteri
zado poraue dicho borde periférico de dicho subconjunto com-

prende la parte radialmente méds hacia afuera de dicha llanta.



10.

15.

20.

25,

12.- Aparafo segdn~la reivindicacién 11, caracteri
zado porque dicha parte radialmente més hacia afuera de di-~
cha llanta comprende una pestafia que se extiende substancial
mente en direccidn axial contigua a una parte de asiento de

cordén exterior de retencidn de neumdtico de dicha llanta. -

13.~ Aparato segdén la reivindicacién 1, caracteri-
zado porque dicha parte inferior del molde tiene una junta
hermética interior adaptada para hermetizar una parte de cir
culo de pernos de dicho disco cuando el molde estd cerrado,
giendo dicha junta hermética interior de material elastomé-

rico €l48tic0e = = = = = = = = = - m . e e - -

14.- Aparato segin ia reivindicacién 13, caracteri
zado porque dicha junta hermética interior tieme un paso de
colada que comunica con dicha cavidad del molde, y porque
dicho disco tiene una abertura de colada situada en dicha
parte de circuloc de pernos entre un par‘de agujeros'adyaceg
tes de perno de dicha parte de circulo de pernos del disco,
estando alineada dicha abertura de colada de dicho disco con

dicho paso de colada de dicho disco cuando dicho aparato de

moldeo estd cerrado. = = = = = = = - - m - - _—_-— - -

15.~ Aparato segin la reivindicacién 13, caracteri
zado porque diche junta hermética interior comprende un ani-
1lo que tiene un nervio interior que sobresale radidmente ha
cia adentro del mismo, y porque dicha parte inferior del mol
de tiene un tetén de ubicacién fijado centralmente al mismo

en una relacién de fijacién solapada radialmente con dicho
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nervio de la junta hermética interior, teniendo dicho tetén de
ubicacién un ajuste de poca holgura dentro de un agujero cen |

tral de dicho disco cuando dicho aparato de moldeo esté ce-

16.~ Aparato segin la reivindicacién 13, caracte--
rigado porgue dicha junta hermética interior tiene una plu-
ralidad de topes ubicados en dicha junta herméiica, compren
diendo dichos topes casquilles metdlicos que tienen cada uno
un espdrrago de montaje in‘éertado,,a través del mismo y que
coopera con dicha parte inferior del molde, teniendo dichos
casquillos una dimensidén axial inferior que el espesor axial

de dicha junta hermética interior. — = = = = = = = = = = = ~

17e- YAPARATO PARA MOLDEAR UNA RUEDA ORNAMENTAL
PARA TURISHMOS Y SIMITARES", = = = = = = = = = = = = = = =~ =

Todo ello conforme se describe y reivindica en la
presente memoria gue consta de veintitrés hojas, foliadas y
mecanografisdas por una s0la d& sus caras y de dos léminas

de dibujos que la ilustran.
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