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la  presente invención describe una máquina para el moldeo 

centrífugo de cubiertas neumáticas, la  máquina compráide, 

en combinación, un eje de transmisión g ira torio  y un eje lew 

010 Slrat0ri0 alineados axialmente entre s í. Lq máquina está 
provista de medios país mover axialmente por lo  menos upo 

áe los ejes, e l eje de transmisión o el eje loco, en'direc­

ción al otro y en sentido contrario, para atravesar una aber­

tura axial en un elemento de macho y para acoplarse,con el 

otro de los ejes, de transmisión o loco, con ql f in  de soste 

ner de una forma g iratoria  el elemento de mache. Dna primera 

y una segunda mitades del molde se sitúan sobre lados opues­

tos del elemento de macho y cada una está destinada a mover­

se hacia el in te r io r  y hacia e l exterior entre posiciones 
abierta y cerrada.

la  primera y la  segunda mitades del molde, en posi­

ción cerrada, hacen un sooplamiento de transmisión g ira torio  
para el macho y, asi mismo, definan una cavidad para la  cu­

bierta en combinación con el elemento de macho. Dn disposi­

tivo  de transmisión se extiende entre e l eje de transmisión 

■ y el elemento de macho para mover giratoriamente el elemento 

e macho, habilitándose medios para mover la  primera y la  

segunda mitades entre posiciones abierta y cerrada.

a  aparato utilizado actualmente en el moldeo cen­

trifugo de cubiertas para automóviles suele comprender un ma 

O O, mi an illo  para la  banda de rodadura y dos armazones 

exteriores o mitades del molde que normalmente se fabrican

* - e t a l ,  por ejemplo aluminio o acoro. Satas partes m a n í
nadas se mecanizan con °-ran nroM o-i a„0ran precisión y se sujetan entre 3Í
por una pluralidad de pernos, arhv>n *

t brazaderas u otros difmno'! + j 
tos mecánicos. Dna vez „u« «,=,+„ f  “ iapos iti-

1 as piezas se han ensamblado,



•todo el conjunto 3e conecta normalmente a algún tipo de eje 

g ira torio  que hace g irar el conjunto a la  velocidad de mol­

deo deseada y una sustancia elastómera, por ejemplo poliure- 

tano, se introduce en la  cavidad del molde qu  ̂ está formada 

entre.¿Lmacho y las mitades del molde. El conjunto, una vez 

producida la  cubierta, ae desarma para extrae^ la  cubierta 

acabada del aparato, lo  cual exige el serv ic ie  de personal 

adiestrado con el consiguiente gasto de tiempo que supone 

el empleo de la  diversidad de dispositivos mecánicos u t i l i ­

zados para armar el conjunto.

Se necesita un gran cuidado por part^ del personal 

adiestrado para evitar que se deterioren las partesi
del oonjunto, comoson el macho, e l an illo  par î la  banda de 

rodadura y las mitades del molde. La térea su^ple lle va r  tien
‘ r

po y es una tárea engorrosa porque e l promedia de peso de un 

molde puede ser del orden de 226 Kg. la  misma dificu ltad sui 

ge cuando todo e l conjunto se arma de nuevo, <jsomo medida pre 

paratoria a la  producción de otra cubierta paspa vehioulo* i 

El- presente invento tiene por objeto principal la  j 

construcción o producción de una máquina o aparato- que pueda ! 

funcionar semiautomáticamente o que pueda automatizarse, oom- j 

pletamente, sin dificu ltad para u tiliza r  en 1  ̂ produooión j 

de Óubiartas para vehículos moldeadas de una forma centrifu- | 

ga. En general, la  máquina del invento está oompueefta por 

oonjuntos in terior y exterior,, que se montan ^obre una base 

o bastidor común. Un eje In terior, movido giratoriamente poi 

un motor de transmisión apropiado, proporciona la  energía 

de rotaoión para hacer g ira r  todo el conjunto. Un eje exte­

r io r  está destinado a desplazarse axialmente a través de una 

abertura central en un macho y, en aooplamianto oon e l extre- 1 

mo del eje in terior para. sujetar e l  macho en s]u s it j .0 y pro- J
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porcionar un medio pana sostener e l macho de una forma gira— 

toria . Las dos mitades del molde se forman, respectivamente, 

como parte de los conjuntos in ter io r y exterioy. Estas mita­

des del molde se abren y se cierran en dirección axial por 

accionamiento hidráulico,^que sirve para mantener e l macho 

y el an illo  para la  banda de rodadura en su s it io  durante el 

molde centrifugo y que proporciona también un. medio rápido 

para desmontar e l molde después de haberse completado el pro—, 

ceso de moldeo. El dispositivo hidráulico para retener las ;
t

dos mitades del molde en acoplamiento mútuo y en la debida , 

posición con respecto al macho, elimina todos los d ispositi­

vos de sujeción que eran necesarios con anterioridad a éste 

invento. Con el aparato del presente invento todos los demás 

procedimientos de manejos necesarios por parte de personal 

altamente adiestrado quedan eliminados en esencia. Bla£>arato 

del invento puede moldear centrífugamente úna cubierta para 

vehículo mediante una operación semiautomática o totalmente 

automática»
El presente invento simplifica también elmontaje y j

*  , i

desmontaje de las mitades del molde en e l moldeo centrifugo 

de cubiertas para vehículos y reduce notablemente la  posibi­

lidad de deterioro del molde y otras piezas. El ooste de 

las mitades del molde se reduce notablemente pprque solo se 

necesita un juego de mitades de molde para la  producción muí 

t ip le , y también se reduce notablemente e l tiempo de produc­

ción del moldeo centrifugo de cubiertas, con la consiguiente 

ventaja de reducir e l coste de cada cubierta.
Otros objetos y una to ta l compresión de éste inven­

to se obtendrán en e l transcurso de la  descripción que sigue 

y en las reivindicaciones tomando como referencia loo dibujos30
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adjuntos, en los que:
La figura 1 es una v ista  en alzado, parcialmente en sejj, 

ción que ilustra  la  máquina para ol moldeo centrifugo de cu­

bierta del presente invento.
La figura 2 es una vista  en planta de la  máquina de

moldear cubiertas representada en la  figura 1 .
La figura 3 es una vista  en sección a mayor escala de i 

la  parte central de la  máquina ilustrada en la  figura 1 »

La figura 4 es una v ista  a mayor escala de la  parte 

del extremo derecho de la  máquina ilustrada en la  figura 1 »

La figura 5 es una vista  a mayor escala del extremo 

izquierdo de la  máquina ilustrada en la  figura 1 .

La figura 6 es una vista  similar a la  figura 1, no 

obstante, ilustra las partes componentes de la  máquina en 
posiciones ligeramente diferentes, o sea, con las dos mita­

des del molde abiertas, el eje exterior retroqedido, e l macho 

en su s it io  y una abrazadera neumática g ira toria  sin acoplar* 

La figura 7 es una v ista  del extremo derecho de la  f i ­

gura 4.
La figura 8 es una vista  en sección fragmentada, a ma 

yor escala, que ilustra la  unión de los ejes in te r io r  y ex­

ter io r.
La figura 9 es una vista tomada en general a lo  largo

de la  línea 9-9 de la  figura 8; y
La figura 10 es una vista  fragmentada en secoión a 

mayor escala, del dispositivo de embrague entre las mitades 

delmolde y e l macho.
La configuración general de la  máquina para e l moldeo 

centrifugo de cubiertas del presente invento, pe ilu stra  con 

más detalle en las figuras 1 y 2 de los dibujop, y la máquina
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está indicada de un modo general por e l número de referencia 

20 . La máquina comprende, en combinación, una base 22,« men­

cionada algunas veces como bastidor, montada apropiadamente 

en e l suelo o sobre otra estructura, según se indica. La ba­

se sostiene cajas in te r io r  y exterior 25 y 28, respectiva­

mente. Un primer dispositivo de cojinete 31 se sitúa en la 

caja in ter io r 25 en posición f i j a  y comprende dos elementos 

de soporte de cojinete cuyos elementos sirven para sostener j 

giratoriamente un eje de transmisión 33 o11 posición axial , 

f i j a  y se u tiliza  un dispositivo motor para hacer g ira r el 

eje de úna manera que se describirá con más deta lle  más ade­

lante. Un dispositivo de pared 36 sirve para de fin ir un reba­

jo dirigido axialmente en el extremo de la  derecha del eje

33» según se verá en la  figura 1 .
Un elemento de sustentación móvil 40 se monta en 

la  caja exterior 28 para efectuar un movimiento de vaivén 

en guias 41 que se ilustran con más deta lle  en la  figura 7 

Por lo  tanto, se verá, tomando como referencia las figuras 

1,2,4 y 6 , que todo el elemento móvil de sustentación 40 es­

tá destinado a desplazarse con movimiento de vaivén entre 

posiciones extremas izquierda y derecha. El elemento móvil 

de sustentación 40 lleva  sobre sí un segundo dispositivo de 

cojinete 43 que comprende un primer y-un segundo elementos 

de soporte de cojinete y e l segundo dispositivo de cojinete 

43 sirve para sostener giratoriamente un eje lpco 45. En 

el extremo de la  izquierda del eje loco 45 hay un dispositi­

vo de pared 47 formada para hacer un ajuste recíproco con el 

rebajo 36 en e l extremo de la  derecha del eje de transmisión 

33. El elemento de sustentación móvil 40 se desplaza entre 

los dos extremos de su carrera por medio de un cilindro h i-30.
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dráulico 49 (figura 4 ) que se sujeta a la  caja exterior 28, 

y un pistón, que lleva  una prolongación de barra 50, que, a 

su vez, se sujeta a l elemento móvil de sustentación 40,según 

indica la referencia 51. El elemento móvil de sustentación 

40 está fijad o  en su posición extrema hacia la  izquierda, 

según se verá en lasfiguras 1 y 4, por medio de un retén 53 

que se acopla al resalto 56, según se ilu stra ,y  que es ac­

cionado por un cilindro neumático 54 y vástago de pistón 55. 

Las dos posiciones del elemento móvil de sustentación pueden̂

denominarse posición in terior, según se ilu stra  en la3 figu ­

ras 1 y 4 , y posición exterior, según se ilustra  en la  figu ­

ra 6 , En la  posición más in terior, e l extremo de guia 47 ,en 

el eje loco encaja o se aloja dentro del rebajo 36 en el 

eje de transmisión V33. Por lo  tanto, se comprenderá que el 

eje de transmisión 33 se monta en una posición axia l f i j a  y ¡ 

está destinado a g irar y e l eje loco 45 está destinado a des

plazarse axialmente acoplándose y desacoplándose con e l eje 

de transmisión y, así mismo, puede efectuar un movimiento 

g ira torio .
Dos barras de guia dirigidas horizontalmente 59 está 

previstas en la  caja in ter io r  25 y, de igual manera, dos ba­

rras de guia dirigidas horizontalmente 62 están previstas 

en la  caja exterior y una sola barra de guia 65 se extiende 

entre las cajas 25 y 28 . La finalidad de estas barras de 

guia es sostener lo  que se ha denominado conjunto de molde 

in terio r 70 y conjunto de molde exterior 80, según se mueven 

estos dos conjuntos con movimiento de vaivén ejrtre una posi­

ción cerrada, que se ilustra  en las figuras 1,2 y 3, y una 

posición abierta, que se ilustra  en la  figura p» El movimien 

to de vaivén de los conjuntos de molde in ter io r  y exterior 7P

4



I*

5.

10.

15.

20.

25.

30.

-  8 -
/

y 80 , además de sostenerse por medio de las barras de guia 

59*62 y 65 , se sostiene también por movimiento deslizante 

axial de los caequillos de cojinete 89 y 90 que se deslizan, 

respectivamente sobre e l eje de transmisión 33 Y el  e3® ^°”  1 

co 45. El caequillo 89 se conecta alconjunto 70 y se despla 

za axialmente con movimiento de vaivén con e l mismo y permi­

te  la  rotación del eje de transmisión 33 con Respecto al 

mismo puesto que no está conectado giratoriamente pon dicho j 

e je . El conjunto de molde in ter io r 70 comprende un elemento 

no g ira to rio  62 conectado a una primera mitad delmolde 73 

o mitad in ter io r  por medio de un dispositivo de cojinete 75. 

Dos dispositivos hidráulicos de pistón y cilindro 78 se mon 

tan en la  caja in terior 25 y se conectan por medio de una 

prolongación de vástago de pistón sujeta a l conjunto de mol­

de in ter io r como indica la  referencia 81. Estp sirve para 

desplazar el conjunto de molde in ter io r con movimiento de 

vaivén en su posición cerrada ilustrada 1 y 3 y su posición 

abierta ilustrada en la figura 6 . .

El conjunto de molde exterior 80, de igual manera, 

es desplazable entre su posición cerrada in ter io r ilustrada 

en las figuras 1 y 3 y la  posición exterior ilustrada en 

la  figura 6 , sobre las barras de guia 62 y 65, Elconjunto 

de molde exterior, de igual manera, comprende un elemento 

no g ira to rio , 82 conectado a una segunda mitacj. de molde 83, 

o mitad exterior, a través de uñ dispositivo $e cojinete 85 . 

El conjunto de molde exterior comprende dos dispositivos , 

hidráulicos de pistón y cilindro 88 montados en la  caja ex­

te r io r  28 y conectados al conjunto de molde exterior 80,se­

gún se ilu stra , para desplazar e l conjunto 80 con movimiento
I

de vaivén  en su movimiento a x ia l menoionado.
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La primera mitad del molde 73 está provista de un an illo  

de guia dirigido circunferencialmente 93 y la  segunda mitad 

del molde 83 está provista de un an illo  de guia d irig ido  cir-- 

cunferencialmente 94. Los an illos de guia 93 y 94 se montan 

fijamente de una forma apropiada, preferiblemente mediante 

pernos u otros dispositivos de sujeción. La finalidad de los 

anillos de guia 93 y 94 03 sostener un an illo  para la  banda 

de rodadura, 97 que se suele construir en dos o más segmen­

tos sujetos alrededor de su zona periférica  pop medio de un 

an illo  de retén 9 8 . El an illo  para la  banda de rodadura 97 

se sitúa simplemente ajustando los an illos de 'guia 93 y 94 

en los' canales opuestos a cada lado del mismo, por lo  que, 

en la posición abierta de I 03 conjuntos del mô Lde, según se 

verá en la  figura 6 , e l an illo  para la  banda de rodadura 97 

va montado en la  segunda mitad o mitad exterior del molde 83, 

Al unirse las dos mitades del molde, el an illo  de guia 93
1

en e l conjunto de molde in terior simplemente se introduce enj 

el canal del lado de la  izquierda del an illo  p^ra la  banda 

de rodadura 97 según se verá en la  figura 3.

El conjunto comprende también un macho 1Q0 que normal­

mente está compuesto por una pluralidad de segmentos arquea­

dos y, según se verá en la  figura 3» este machp se sitúa en­

tre  la  primera y la  segunda mitades delmolde 73 y 83 y sirve 

para defin ir, en combinación con e l an illo  pars la  banda de 

rodadura y las mitades del molde, una calidad para la  cubier­

ta. El macho comprende un elemento de cubo 101 y lo  “que se | 

denominará prolongación del tubo 102 que tiene una p lurali­

dad de aberturas 107 en su cara axial extrema. Un casquillo 

de transmisión79 se sujeta giratoriamente a l eje de transmi­

sión. 33 por medio de una construcción de chaveta y ohavetero,

4
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que permite que el caequillo 79 se desplace analmente con 

respecto a l e je de transmisión 33. La figura 3 ilu stra  la  chji 

veta 87 y se comprenderá que e l chavetero se encuentra en la  

superficie in ter io r del caequillo 79 y tiene la  longitud 

necesaria para absorber e l desplazamiento axial del caequi­

l lo  79 entre las posiciones ilustradas en las figuras 3 y 6 

El dispositivo de transmisión 79 lleva*una pluralidad de 

pasadores 108 destinados a moverse axialmente en las abertu­

ras 107 para conectar de una forma g ira toria  la  prolongación 

del cubo, e l elemento de cubo y e l macho de transmisión. Se _
i

verá por la  figura 3 que en la  posición cerraba de las mita­

des del molde, e l macho se sostiene sobre e l extremo de la  

izquierda del eje loco 45» Asi mismo, se habilita  una plura­

lidad de discos de embrague dirigidos circunferencialmente 

105 , ilustrados con más deta lle en las figuras 3 ,8  y 10 de 

los dibujos, y estas placas de embrague tienen la  finalidad 

principal de proporcionar una conexión de transmisión g ira­

toria  entre la  primera y la  segunda mitades del molde 73 y 

83 y e l elemento de cubo 101 del macho. Una abrazadera neu­

mática g iratoria  (figura 3 ) 109 se u tiliz a  con la  finalidad 

de f i j a r  los dos conjuntos 70 y 80 unidos por medio de pes­

tañas de acoplamiento 110 en los dos conjuntos.

Se induce movimiento de rotación a l eje de transmisión 

33 por medio de un motor de corriente continua 111 montada 

en la  caja in ter io r  25 y cuyo motor sirve para mover una po­

lea 114 conectada a su eje de salida que, a su vez, mueve 

una correa 112 unida a otra polea 115 la  cual se conecta al 

e je de transmisión 33» Un freno de disco 116 se u tiliza  pa­

ra ev itar la  rotación del eje de transmisión 33 0 Par® áete-
!

nerlo cuando está girando. - I



-  11 - I

5.

• lo .

15.

20.

25.

30.

El funcionamiento de la  máquina para el moldeo centri- 

fugo de cubiertas del presente invento es esencialmente comoJ 

sigue: j
I

Con la  máquina en la  posición ilustrada en la  figura 6 

en otras palabras, con los conjuntos del molde 70 y 80 en 

sus posiciones completamente replegadas y con el eje loco en 

posición de to ta l retroceso el macho 100 , que comprende el 

elemento de cubo y la  prolongación de cubo 101 y 1 0 2 , se po-j 

ne en posición por medio de un mecanismo de transporte 120 

no ilustrado con detalle. Mientras el mecanismo de transpor­

te mantiene el macho y las piezas asociadas con el mismo 

en la  posición ilustrada en la  figura 6 , se pone en funciona 

miento el cilindro hidráulico 49 moviendo  ̂e l elemento de sus 

tentación móvil 4Ü y e l eje loco 45, llevado por e l mi¡3mo, 

axialmente hacia el eje de transmisión 33 , hasta que el ex­

tremo de guia 47 del eje loco 45 pasa a través de la  abertu­

ra axial en el elemento de cubo 101 y la  prolongación del 

cubo 102  delmacho 100 y encaja en el reba'jo 3$ del e je de 

transmisión. Esto ilustra  en la  posición del eje 45 indica­

da con una línea de rayas en las figuras 6 . Eq este pinto, 

e l macho y las piezas asociadas con el mismo se sostienen 

apropiadamente, y el conjunto de transporte 210 del macho 

se saca de la  máquina.La fase siguiente, es poner en funcio­

namiento e l dispositivo hidráulico de pistón y cilindro 78 

que desplaza e l conjunto de molde in te r io r  70 axialmente ha­

cia el conjunto de molde exterior 80 para situarlo según se 

ilustra  en las figuras 1 2 y 3* Después que el conjunto de 

molde in terior se ha colocado de éste modo, el dispositivo 

hidráulico de pistón y cilindro 88 de la  caja exterior 28 

se pone en funcionamiento, moviendo de éste modo e l conjunto 

de molde exterior axialmente hacia el in te r io r  para situar­

lo , según se ilustraren la  posición cerrada de las figuras 1 ,

■«
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2 y 3. Según sg observará, este movimiento pone todas las pie- ¡ 

zas del molde.y elmacho en sus posiciones de acoplamiento y j 

sujeto e l an illo  de la  banda de rodadura 97 enijre los  dos ani? 

l ío s  de guia 93 y 94 .El des.aplazamieato del conjunto de moldej 

in ter io r  70 descrito anteriormente,pone el caequillo de transj- 

misión 79 (que está conectado giratoriamente al, eje de trans­

misión 3 3 ) en acoplamiento de transmisión con e l macho por me 

dio de los pasadores 108 que encajan en las aberturas 107* 

Cuando se pone en su s it io  el conjunto de molde exterior 80, j 

se acoplan también las placas.de embrague 105 entre e l elemeni 

1 0 * to de cubo 101 y la primera y la  segunda mitades del molde.Se

"comprenderá que e l dispositivo hidráulico de pistón y c ilin ­

dro 78 y 88 se mantienen siempre a presión durante la  opera­

ción de moldeo centrifugo,pero como precaución adicional de 

seguridad,se hace funcionar una abrazadera neumática g ira to r i 

15. 109 que f i j a  con seguridad los dos conjuntos unidos por aco­

plamiento del mismo con las-dos pestañas 110 . Ei motor de co­

rriente' continua 111 se pone después en funcionamiento haoien 

do que g ire  e l eje de transmisión y elmacho y ias partes com­

ponentes del molde, y se inyecta un material eiastomero apro 

piado,del que se fabrica la  cubierta, en la  cavidad del molde 

20. .Se continua haciendo g ira r e l conjunto durante el periodo do 

tiempo apropiado,según comprenderánlos expertos en la  materia 

y cuyos deta lles no son importantes para la  descripción del 

presente invento.

Asi mismo, se puede habilitar elementos calentadores 

25. en los conjuntos del molde para conseguir la  ouraoión apropia

da de la  cubierta que se moldea.

Después de haberse completado el procedimiento de mol 

deo centrifugo,se desactiva e l motor de corriente continua 11 i 

y se detiene la  rotación del eje-de transmisión por medio del 

30 . freno 16.Entonces se rea li-a  la  operaoión inversa a la  deaori
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ta anteriormente para sacar la  cubierta acabada de la  maqui- j 
na de moldear. Estas fases expuestas muy brevemente, son la  de 

desacoplar la  abrazadera neumática g ira toria  lp9,hacer retro 

ceder el conjunto de molde exterior 80 y Jiaoer retroceder en­

tonces el conjunto exterior 70.Después se pone en su s it io  el 

mecanismo de transporte del macho 120  junto a la  cubierta aca 

bada, y cuando la cubierta,el macho y e l an illo  para la  banda 

de rodadura están sostenidos apropiadamente por e l mismo se 

hace retroceder e l eje loco 54 por retroceso del elemento mó-j 

v i l  de sustentación 40.E1 mecanismo de transponte del nacho se 

puede extraer la  cubierta acabada que contiene e l nacho y está 

rodeada por e l an illo  para la  banda de rodadura y después se 

transporta un nuevo conjunto de macho para la  máquina y se re 

p ite e l procedimiento completo indicádo anteriprmente.Como ee 

lógico,será necesario poner otros an illos para la  banda de 

rodadura 97 en la máquina antes de moldear cada cubierta.
En e l funcionamiento de la  máquina, e? preferib le 

que la  fuerza ejercida en una dirección por e l dispositivo 

hidráulico de pistón y cilindro 78 sea ligeramente mayor que 

la  fuerza aditiva del dispositivo hidráulico de pistón y c i­

lindro 88 y el cilindro hidráulico 49 en dirección opuesta, 

de forma que e l conjunto de molde in ter io r 70 se sitúa siem­

pre correspondientemente en la  misma dirección. La fuerza 

hidráulica de los cilindros mencionados se mantiene siempre 

durante el molde centrifugo y es esencialmente la  únioa fuer­

za que mantiene las mitades del molde unidas. La abrazadera 
109 es esencialmente un dispositivo de seguridad para evitar 

que los moldes se separen accidentalmente si fa lla ra  la  pre­

sión hidráulica. Según se ha mencionado anteriormente, las 

separaciones de los moldes se sitúa simplemente haciendo re­

troceder los diversos elementos por medios hidráulicos y sin |
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necesidad de tener que quitar dispositivos de sujeción comr- 

pilcados.
Por lo  tanto, es evidente que la  máquina para e l mol 

deo centrifugo de cubiertas descrita en la  presente memoria 

sim plifica completamente e l montaje y e l desmontaje de las 

dos mitades del molde y e l resto de la  estructura asociada 

con las mismas. Con la precisión con-la que se construye la  

máquina del presente invento, se reduce notablemente la  posi.| 

bilidad de deterioro de las mitades del molde y de otras pi&r
r

zas de precisión. El tiempo de producción para moldear cen- j 

trífugamente cubiertas para vehículos se reduce sensihLemen—j 

t-e con la reducción consiguiente de coste de cada unidad j 

producida. Esta reducción en los costes de producción mejora¡ 

sensiblemente en el sentido de que solamente se necesita un 

conjunto de mitades de molde para una unidad de producción 

dada y se puede emplear una pluralidad de conjuntos de macho 

en combinación con e l juego simple de mitades del molde.

Aunque este invento se ha descrito en su forma de pre­

ferencia con un cierto grado de particularidad, se comprende  ̂

rá que la  descripción presente de la  forma preferib le se ha j 

hecho solamente a t ítu lo  de ejemplo y que se ppede Recurrir 

a numerosos cambios en los detalles de construcción y en la  

combinación y disposición de las partes componentes sin des­

viarse del espíritu  y alcance del Invento según se acpone en 

las reivindicaciones adjuntas.

Descrita suficientemente la  naturaleza del invento, 

asi como la  manera de rea liza rlo  en la  práctica, debe hacer­

se constar que las disposiciones anteriormente indicada s 

son susceptibles de modificaciones de deta lle en cuanto no 

alteren su principio fundamental.
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BTüTVINDICACI CWES
1. -  Perfeccionamientos en máquinas para e l moldeo can 

trifugo de cubiertas neumáticas, caracterizados porque se do­

ta a cada máquina de un primer eje g ira torio , un segundo eje 

g ira torio , un macho anular que tiene una abertura central 

que lo atraviesa, medios para mover por lo  menos uno de los 

ejes hacia e l otro y en sentido contrario, por lo  que uno de! 

los ejes se extiende a través en la  abertura en elmacho hast* 

una posición adyacente a l otro eje, para sostener el macho _ 

de una forma g ira toria , unprimer y un segundo componentes de| 

molde montados en lados opuestos del macho y destinados es- j 

da uno a moverse hacia el in terior y hacia el exterior entre| 

posiciones abierta y cerrada alrededor del macho, disponién­

dose la  primera y la  segundas partes del molde en posición 

cerrada para girar con el macho y definiendo una cavidad de 

molde en combinación con e l mismo, medios.de transmisión pa­

ra hacer g irar e l macho y las partes .componentes del molde, y 

medios para mover la  primera y la  segunda partes del molde

entre posiciones abierta y cerrada*
2. -  Perfeccionamientos según la  reivindicación l»pa- 

racterizados porque los medios empleados para jaover las mita­

des del molde a la  posición cerrada funcionan para ejerper 

una caiga sobre la  primera y la  segunda partes del molde en 

su posición cerrada, una con relación a la  otra durante una 

operación de moldeo*
3. -  Perfeccionamientos según las re iv in d icad  pnes 1 6 

2, caracterizados porque e l segundo eje se mueye hacia el 

primer eje y en sentido contrario, y porque se u tilizan  fo r ­

maciones de espiga y de casquillo en cooperación en los ex­

tremos de los ejes respectivos*
4*- perfeccionamientos según cualquiera de las ro ivin

4
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. a ,  caracterizados porgue e l acoplamiento de
icaeiones 1 a 3, oarao _ . . MUllda partes
;ransmisién ^ r U , en^re la  pri»e,a^ ^  ^

“ Idl irL;Ura y segundas partes del molde y 1
maA° ;  .  Perfeccionamientos según «^ q u ie r a  de las re i­

vindicaciones 1 a 4 , caracterisados porque los  medios de acd
, ^  eje húeco que rodea primer e;je ¡plamiento comprenden un ene nue q

• r> npra a irar y se desplaza axialmente con res unido al mismo para g ira r y ¡
o^n-niArse v desacoplarse a l macho. |pecto a l e je para acoplarse y ,

. 6 -  Perfeccionamientos según cual<iuiera de las
, 5 caracterizados porque se u tiliza  un re-

vindicaciones 1 a 5, caraca _ la  segunda
tén de seguridad para unir entre si P ^  itaP
partes del molde en su posioiún cerrada con e

que se abran accidentalmente. relvln4ioaciones
7 -  perfeccionamientos según las 

anteriores, caracterizados porque la  múquina o°—  “  
combinación, -  e3e de transmisión g ira torio  un ^ e  1 oo 

g ira torio  en alineación axial c «  e l e3e de t u r n i a “  
macho que tiene una abertura axial que lo  atraviesa medios 

“  mover axialmente por lo  m«ros uno de los ^  
otro y on sentido contrario para extenderse a través de la  

abertura axial del macho y acoplarse cou el otro sao o 

f in  de sostener el macho de una forma g ira toria , una prime­

ra y una segunda partes de molde situadas en ledos opues os 

de dicho macho y sostenida cada una para efectuar un m 

miento hacia e l in terior y hacia e l exterior entre posio^ 

nes abierta y cerrada, manteniendo dicha primera y segunda 

partes del molde, cuando ss encuentra en posioién •
un acoplamiento de transmisión g ira toria  con el mac _

, . i ... * mftm rvn non QJv
•i _  v->  ̂ a v r t o
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mismo, medios de acoplamiento para acoplar en transmisión 

dicho eje a l macho, y medios para mover la  primera y la  se­

gunda parte del molde entre sus posiciones abierta y cerra­

da alrededor del macho.
8 -  Perfeccionamientos según la  reivindicación 7 ,carac­

terizados porque los medios empleados para mover la  primera 

y la  segunda partes del molde entre sus posiciones abierta 

y cerrada comprenden un dispositivo hidráulico de cilindro 

y pistón, cuyo dispositivo hidráulico de cilindro y pistón 

funcionan para empujar la  primera y la  segunde* partes del 

molde en sus posiciones cerradas una con respecto a la  otra 

durante e l funcionamiento de la  máquina ,
9. -  Perfeccionamientos según la  reivindicación 7, o

la  reivindicación 8,caracterizados porque se u t iliz a  una es­

piga y un casquillo en cooperación en los extremos de aco­

plamiento de los dos ejes respectivamente.
10. -  Perfeccionamientos según cualquiera -de las re í-  j 

vindicación es 7 a 9 ,caracterizaaoa porque el acoplamiento de 

transmisión g ira toria  entre la  primera y la  segunda partas 

del molde y e l macho se eféotua mediante un embrague de dis­

co ontre cada una de la  primera y la  segunda partea del mol-

deo y el macho.
11.- Perfeccionamientos según cualquiera de las  re iv in ­

dicaciones 7 a 10, caracterizados porque los medios de aco- 

plamientocomprenden un eje hueoo que rodea al eje de trans­

misión y se une a l mismo giratoriamente y se desplaza axial­

mente con respecto al eje para acoplarse y desacoplarse con

el macho.
12.- Perfeccionamientos según cualquiera de las re i­

vindicaciones 7 a 11, caracterizados porque se u tiliz a  un re-

4
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tén de seguridad para unir entre si la  primera y la  segunda 

mitades del molde en su posición cerrada y evitar que,.\se a- 

bran accidentalmente.

13*- Perfeccionamientos s^án las reivindicaciones an­

teriores, caracterizados porque se dota a cadg máquina de 

un primer eje g ira torio  movido a motor, un ejq loco g irato­

r io  que mantiene una alineación axial con el primer eje, uno|

. de cuyos ejes se desplaza axialmente para proyectarse a tra­

vés de una abertura central en un macho de moiJ.de de cubier- I 

tas loco acoplándose con un movimiento de avance y desacoplan 

dose con un movimiento de retroceso con el otyo eje, tenien­

do e l dispositivo las características necesarias para que 

el movimiento de avance de uno de los ejes haga que elmacho 

quede sostenido por e l eje y se mantenga en acoplamiento 

de transmisión con e l eje de transmisión, y un par de sopor­

tes de moldeo no g ira torios que llevan respectivamente en 

cojinetes componentes exteriores anulares g iratorios de un 

molde para cubiertas y que se mueven uno hacia el otro y en 

sentido contrario para lle va r  dichos componentes a una posi­

ción de cierre del molde y en sentido contrario alrededor 

de la  cubierta, en cuya posición los componentes exteriores 

mantienen un acoplamiento g ira torio  conducido con el macho.

14.- Perfeccinamientos según la reivindicación 13, 

caracterizados porque las partes del molde están destinada 

a sostener conjuntamente un an illo  del molde í’ormador do la  
banda de rodadura.

15.- Perfeccionamientos según las reivindicacio­

nes 13 ó 1 4 , caracterizados porque e l movimiento de avance 

del eje pone e l macho en unión a tope con un resalto sobro 

el eje y mueve el macho llevándolo a una posioión en la  cual
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las espigas de acoplamiento y caequillos en cooperación 

formados en e l macho y en el primer eje se acoplan entre sí

para transmitir fuerza de rotación a l macho.
16.- Perfeccionamientos según las reivindicaciones 

anteriores, caracterizados porque se dota a la  máquina de 

una base, cajas in terior y exterior montadas sobre la  base, 

un primer dispositivo de cojinete montado sobre la  caja in­

terio r, un eje de transmisión que g ira  montado por el pnmei 

dispositivo de cojinete en la  caja in ter io r  un rebajo forma­

do en e l extremo axial in terio r del eje de transmisión, un 

elemento de sustentación móvil montado en la  paja exterior, 

un segundo dispositivo de cojinete llevado pop el elemento 

de sustentación, un eje loco montado giratoriamente en el 

segundo dispositivo de cojinete en e l elemento de sustenta­

ción, medios de pared que definen una espiga formada sobre 

el extremo axial in ter io r del eje loco, un dispositivo hidr<ju 

lic o  de pistón y cilindro para mover é l elemento de susten­

tación y el e je loco desde una posición exterior hasta una 

posición in terior donde la  espiga del eje locp se aloja en 

el rebajo del eje de transmisión; barras de guia dirigidas 

horizontalmente; un conjunto de molde in te r io r  axialmente 

desplazare entre posiciones in terior y exterior sobre las 

barras de guia, y con relación a l eje de transmisión, compren 

diendo e l conjunto de molde in terio r un elemento no g ira to­

r io  conectado a la  primera parte del molde g ira to ria  a tra­

vés de un dispositivo de cojinete; un dispositivo hidráulico 

de pistón y cilindro para mover el conjunto d? molde in te­

r io r  entre las posiciones in terior y exterior; un conjunto 

de molde exterior desplazable axialmente entre posiciones 

in terior y exterior sobre las barras de guia y con relación

-  19 -
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al eje loco, comprendiendo e l conjunto de molde exterior un 

elemento no g ira torio  unido a una segunda parte g iratoria  

delmolde a través de un dispositivo de cojinete; un disposi­

t ivo  hidráulico de pistón y cilindro para mover e l conjunto 

de molde exterior entre las posiciones exterior e in terior; 

un an illo  para formar la  banda de rodadura que se extiende 

circunferencialmente y se sujeta a partes periféricas exte­

riores de la  primera y las segundas partes del molde; un ma­

cho colocado axialmente entre la  primera y la  segunda partes 

del molde y que en combinación con las partes del molde, y 

con el an illo  formador de la  banda de rodadura, define mía 

cavidad de molde; un eje háeco acoplado a l extremo in terior 

del eje de transmisión para g irar con el eje de transmisión 

y que lleva  sujetos elementos de transmisión, conectándose ; 

e l eje htieco al conjunto de molde in ter io r  para efectuar un 

movimiento axial con e l mismo entre las posiciones in terior 

y exterior; un elemento de cubo sujeto a l macho y que tiene 

un dispositivo de embrague en acoplamiento de transmisión 

g ira torio  con la  primera y la  segunda partes del molde, te­

niendo e l elemento de cubo una prolongación de cubo con reba­

jos para rec ib ir  los  elementos de transmisión sobre el man­

guito de transmisión en la  posición in ter io r  del manguito 

de transmisión y e l conjunto de molde in terior, teniendo el 

elemento de cubo y la  prolongación del cubo una abertura 

axial que los atraviesa y a través de la  cual se extiende el 

eje loco en su posición in terior para sostener e l macho, y 

medios de transmisión para hacer g irar el eje de transmisión» 

17.- Perfeccionamientos según las reivindicaciones 

anteriores, caracterizados porque se dota a cada máquina en 

combinación, de una caja; un primer dispositiyo de cojinete
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montado en la  caja; un eje de transmisión montado g ira toria ­

mente por medio del primer dispositivo de cojinete; un rebajf 

formado en e l extremo axial in ter io r del eje de transmisión

un elemento de sustentación móvil montado en la  caja; un se­

gundo dispositivo de cojinete llevado por el elemento de sus­

tentación; un eje loco montado giratoriamente por e l segundo 

dispositivo de cojinete sobre e l elemento de sustentación; 

una espiga formada en e l extremo axial in ter io r  del e je loco; 

medios para mover el elementode sustentación y e l eje loco 

desde una posición exterior hasta una posición in ter io r  don­

de la  espiga se aloja en e l rebajo del e je de transmisión;^ 

barras de guia d irigidas axialmente; un conjunto de molde in 

ter io r desplazable axialmente entre posiciones in ter io r  y 

exterior sobre las barras de guia y con relación .a l eje de 

transmisión, compreiidiendo el conjunto de molde in ter io r  un 

elemento no g ira torio  unido, a una primera parte del molde, 

g ira toria  por medio del dispositivo de cojinete; medios para 

mover e l conjunto de molde in terior entre posiciones exte­

r io r  y in ter io r sobre las barras (fe guía y con relación al 
eje loco, comprendiendo^! conjunto de molde exterior un ele 

mentó no g ira torio  conectado a una segunda parte del molde 

g iratoria  mediante-un dispositivo de cojinete; medios para 

mover el conjunto de molde exterior entre las posiciones in­

te r io r  y exterior; un an illo  formador de la  banda de rodadu­

ra que se extiende circunferencialmente conectado a partes 

periféricas exteriores de la  primera y la  segunda mitades 

del molde; un macho situado entre la  primera y ¡La segunda par­

tes del molde y que, en combinación con las partes del mol­

de y el an illo  formador de la  banda de rodadura, define una 

cavidad para la  cubierta; un eje húeco sujeto giratoriagente

4
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al extremo in ter io r del eje de transmisión y que tiene ele­

mentos de transmisión sujetos a l mismo, conectándose el eje 

húeco al conjunto de molde in terior para efectuar un despla­

zamiento axial con e l mismo entre las posiciones in ter io r y 

exterior; un cubo sujeto al macho y que tiene un dispositivo 

de embrague, por lo  que elemento de cubo mantiene un acopla­

miento de transmisión g ira toria  con la primera y la  segunda 

partes del molde, teniendo el cubo una prolongación de cubo 

con rebajos para a lo jar los elementos de transmisión del aje. 

húeco en la  posición in terior del manguito de transmisión 

y e l conjunto de molde in ter io r teniendo e l cubo y la  proion 

gación del cubo una abertura axial que ló  atraviesa y a-tra­

vés de la  cual se extiende e l eje loco en su posición inte­

r io r  para sostener dicho macho, y medios de transmisión para 

hacer g irar dicho eje de transmisión.

18.- Perfeccionamientos según las reivindicaciones an­

teriores, caracterizados porque comprende en oombinación, 

una caja; un primer dispositivo de cojinete montado en la  

caja; un eje de transmisión montado giratoriamente en el pri 

mer dispositivo de cojinete; un rebajo formado en el extre­

mo axial in ter io r  del eje de transmisión; un elemento de 

sustentación móvil montado en la  caja; un segundo dispositi­

vo de cojinete llevado por e l elemento de sustentación; un 

eje loco montado giratoriamente por e l segundo dispositivo 

de cojinete sobre el elemento de sustentación; una espiga 

formada en e l extremo axial in terio r del e je loco; medios 

para mover e l elemento de sustentación y e l eje loco desde 

una posición exterior hasta una posición in terio r donde la  

espiga se aloja en el rebajo del eje de transmisión; barras 

de guia dirigidas axialmente; un.conjunto de molde in terior
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desplazable axialmente entre posiciones in te r io r  y exterror 

sobre las barras de guia y oon relación a l eje de tra n sa is i^ , 

comprendiendo e l conjunto-de molde in te r io r  un elemento no 

g ira torio  conectado a una primera parte del molde g ira toria  

mediante para mover e l  conjunto de molde in te r io r  entre laa 

posiciones in terior y exterior; un conjunto de molde exte­

r io r  desplazable axialmente entre posiciones in te r io r  y «S e  

r io r  sobre las barras de guía y oon relación a l eje looo,com| 

prendiendo e l conjunto de molde exterior un elemento nogi- 

ratorio unido a una segunda parte del molde g ira to ria  median- 

te  un dispositivo de cojinete; medios para mover el conjunto 

de molde exterior entre la s  posiciones in te r io r  y exterior 

un anillo formador de la  banda de rodadura que ee extiende 

oircunferencialmente y se une a partes periféricas exterio­

res de la  primera y la  segunda mitades del molde; un macho 

situado entre la  primera y la  segunda partea del mSlde y quej, 

en combinación oon dichas partes del molde y e l an illo  forma 

dor de la  banda dé rodadura, define una cavidad para la  cu­

bierta; un eje hfteco sujeto giratoriamente al extremo inte­

r io r  del e je  de transmisión y que lleva  sujetos a l mismo ele 

mentes de transmisión, conectándose e l e je  hfisoo a l conjunto 

de molde in terior para efectuar un desplazamiento axial oon 

e l mismo entre las posiciones in ter io r y exterior; un cubo 

sujeto almacho y que tiene un dispositivo de embrague por el 

cual e l elemento de cubo mantiene un acoplamiento de trans­

miaión g ira toria  oon la  primera y la  segunda partea del mol­

de, teniendo el cubo una prolongación de cubo con rebajos 

para a lojarlos elementos de transmisión de e l hueco en la 

posición in terior del manguito de transmisión y el oonjunto 

de molde in terior, teniendo el cubo y la  prolongación del OT

-I
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bo una abertura axial que los atraviesa y a través de la  cual 

se extiende el eje loco en su posición in terior para sostener 

elmacho, y medios de transmisión para hacer g ira r  el eje de 

transmisión.
18.- Perfeccionamientos según la  reivindicacióne ante­

riores, caracterizados porque comprende en combinación, una 

caja; un primer dispositivo de cojinete montado en la  caja; 

un eje de transmisión montado giratoriamente en el primer dig, 

positivo de cojinete; un elemento de sustentación móvil mon­

tado en la  caja; un segundo dispositivo de cojinete llevado | 

•por el elemento de sustentación; un eje loco montado g ira to ­

riamente mediante el segundo dispositivo de copínete sobre 6 j, 

elemento de sustentación; formaciones sobre los extremos in­

teriores de los ejes de transmisión y loco cuyas formaciones 

se acoplan mútuamente cuando los dos ejes se ponen axialmen­

te  en contacto entre s i; medios para mover el elemento de 

sustentación y el eje loco desde una posición exterior hasta 

una posición in terior donde e l eje loco se acopla con el eje 

de transmisión;medios de guia dirigidos axialmente; unprimer 

conjunto de molde desplazable axialmente entre las posipio- 

nes in ter io r y exterior sobre los medios de guia y con rela­

ción al eje de transmisión, comprendiendo e l primer conjun­

to de molde una primera mitad de molde g ira to r io  montada en 

un dispositivo de cojinete; medios para mover e l primer con­

junto del molde entre las posiciones in ter io r  y exterior; un 

segundoconjunto de molde desplazable axialmente entre las 

posiciones in ter io r y exterior sobre los medios de guia y 
con relación al eje loco, comprendiendo el segundo conjunto 

de molde una segunda mitad de molde g ira toria  {montada en 

un dispositivo de cojinete; medios para mover e l segundo oon30,
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junto de molde entre las posiciones in te r io r  y exterior, un 

macho situado entre la  primera y la  segunda mitades del mol­

de y que define en combinación con las mismas una cavidad 

para la  cubierta; un eje húeco sujeto giratoriamente a l eje 

de transmisión y desplazable axialmente con respecto al 

mismo para acoplarse al macho y hacerlo g irar, manteniendo 

elmacho un acoplamiento de transmisión g ira toria  con la pri­

mera y la  segunda mitades del molde, teniendo e l macho una 

abertura axial que lo  atraviesa, y a través de lo  cual se ex 

tiende el eje loco en su posición in ter io r para sostener 

el macho, y medios de transmisión para hacer g ira r  él eje

de transmisión. • (
19,- Perfeccionamientos en máquinas para e l moldeo

centrifugo de cubiertas neumáticas, ta l y como queda sustan-j 

cialmente descrito en la  presente Memoria, y én los dibujos 

adjuntos.
Esta Memoria consta de veinticinco hojas, escritas

a máquina por una sola cara.
Madrid,
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