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EXTRACTO DE LA DESCRIPCION

Se introducen en los respiraderos de los moldes-de bu~
bierta unos clavos con o sin una o varias arandelas dispuestas
entre la cabeza de clavo y la superficie del molde. Los clavos
impiden que el caucho sobresalga de los respiraderos durente la
operacibén de molded, pero facilitan la salida del aire.

ANTECEDENTES DEL INVENTO '
Ambito del Invento

El invento se refiere a clavos con o-sin wna O varias
arandelas dispuestas debajo de las cabezas de los clavos intro-

dvucidos en los respiraderos de ios moldes de cubierta.

Descripcién de la Técnica Anterior

. ' Actualmente se construyen dos tipos principales de cR
biertas. El primer tipo, es decir las cubiertas de capas obli-
cuas, se construyen bajo la forma de cilindros en unos tambofes
de construccién de cubiertas. Los cilindros se sitiian en unos
moldes. Una cémara elistica dispuesta en el interior del cilin-
dro se hincha con vapor para dar al cilindro una forma toroidal,
para obligar al caucho no vulcanizado de la superficie externa
de la cubierta a adaptarse a la forma del molde y para vulcani-
zar la cubierta. E1l procedimiento utilizade para moldear una cu
bierta radial es muy parecidé, salvoe que la cubierta no vulcani
zada tiene la forma de un elemento toroidal que tiene un didme-
tro casi tan importante como el de la superficie interna del
molde antes de su introduccidn en el molde. Después de la vul-
canizacién es muy diffcil extraer una cubierta radial del molde
convencional en dos piezas, porque el di&metro externo de la cu
bierta radial es superior al di&metro interno formado por la su
perficie del elemento saliente del molde. La expresién molde en

dos piezas significa un melde dotado de dos piezas contra las
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cuales se forma la superficie externa de la cubierta. Una cémara
eldstica ensancha la’cubierta Para que se adapte a la superficie
del molde. Normalmente, el moldeo de la cubierta se efectfia en
un plano horizontal.

- La superficié superior del molde se lubrica con sili-
cona para facilitar su separacién. Para retirar la cubierta del
molde, - se extrae una cubierta radial de la mitad inferior del
molde con wna presién considerable. La cubierta radial se separa
bruscamente. Cuando la cubierta se desprende del molde, algunos
de los salientes de caucho formados en los respiraderos del mol-
de se separan . de la cubierta y se acumulan en la mitad inferiocr
del molde. En lo que sigue, se llamarén "tacos" los salientes de
cauchb‘desprendidos. Los infentos realizados para retirar los ta
cos con aire a presidén han sido'satisfactorioS en el 90% de los

casos en una linea de fabricacién de cubiertas.radiales, hacien-

' do que el 10% de:las cubiertas fabricadas en esta linea presen-

ten defectos de aspecto superficial producidos por los tacos si-
tuados en la mitad inferior del molde y que se empotran en el
costado de la siguiente cubierta.vulcanizada en el moclde,

Incluso, si los tacos formados en los respiraderos
del molde no se rompen, son indeseables tanto en las cubiertas
oblicuas como en las cubiertas radiales. Los tacos que no se se
paran de la cubierta se retiran normalmente a mano utilizando
cuchillass Esto da lugar a un desperdicio de caucho y hace que
a menudo las cubiertas sean cortadas por las cuchillas en em-
plazamientos equivocados. Egta operacién de corte puecde produ-
cir un desequilibrado de 1ancubierta.

El corte de los tacos para separarlcs de las cubiertas
exige mucha mano de obra. Cuando se trata de cubiertas de difme
tro reducido que giran répidamente tales como cublertas para ca

- .
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miones o autombviles, existe el peligro de que la cubierta en ro’
taéién se désplace bruscamente hacia adelante y choque con el
dispositivo de corte. Con una cubierta de gran didmetro, tal co-
mo una cubierta para méquina agricola o una cubierta gigante pa-
A méquina de obras plublicas, se plantea el problema de despla-
zar fisicamente laccublerta pera que el dispositivo de corte pue
dd eliminar los tacos y existe'el problema de la posibilidad de
qu\ la cubierta de gran didmetro choque con el dispositivo de
cotte cuando se desplaza y/o se hace girer la cubierta. Cuando
se fabrican cubiertas en moldes divididos en segmentos, se pre—
sen\a igualmente el problema de los tacos de goma que’ se forman
en Eos gespiraderos, que se rompen y que Denetran en el mecanig
mo éel‘mo;de_mecénicamente complejo. Eszto puede dar lugar a un
desgaste mecénico 0 a un fallo prematuro del mecanismo del mcl—
de dividido en segmentos.

La patente de Gran Bretefia, nimero 922.788 describe la
utilizacién de wna vélvula pars eliminar la acumulacibén de tacos
con el objeto de evitar la operacidn de acabado siguientes

Otras patentes, tales como las patentes de los Estados
Unidos de América, nimero 3.822,847 y nlmero 3.804.566 indican
la utilizacién de pequefios orificios formados en los respirade-
ros-con el objeto aparente de permitir =1 paso del aire , pero
no el paso del caucho.

RESUMEN DEL INVENTO

Se ha descubierto accidentqimente que introduciendo
clavos en los respiraderos de moldes de cubiertas radiales y su-
jetando los clavos en su sitio, el niémero de Eubiertas radiales
presentando defectos superficiales debidvus a. 10s tacos moldeados
en la superficie de la cubierta, disminuye hasta 0%, Otras venta

jas incluyen la eliminacién de 1los tacos que sobresalen de las
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cubiertas, y el gasto que ha de.efectuywse para eliminar estos
salientes. Bl caucho normalmente desperdiciado.en la formacibn
de los salientes, se utiliza enel.cuerpo de la cubierta. Ademés,
cuando se limpia el molde de cubierta provisto de los clavos si
tuados en.su sitio, 1os respiraderos no se obturan con la arena,
las particulas o las esferas de vidrio wtilizadas para limpiar
el molde. Los clavos han de ser cambiados después de la limpie~
za del molde, en el caso de que los pasos de aire situados deba
jo de las cabezas dellos clavos se obstruyan. Si no se produce
ninguna obstruccién, los clavos se dejan en su sitio. Aunque
el invento apprte una solucidén a wn problema serio que se pre-
senta en la fabricacibn de cubiertas rediales, es igualmente
muy dtil en la fabricacién de cubiertas oblicuwas. La elimina-
cidén de los tacos de caucho de las superficies de’todas la cu-~
biertas ahorra caucho, elimina la operacién de recorte, asi co-
mo los problemas de la técnica antericr asociados con la opera-
cibn de recorte y que han sido mencionados mas arriba. El inven
to elimina también el problema constituido por la rotura de los
tacos de cawcho formados en los respiraderos y que deterioran
el mecanismo de los moldes en forma de. segmentos.
| . Un clavo provisto de arandela es un clavo que tiene
una arandela situdada en el véstagd del clavo directamente deba
Jo de la cabeza del clavo. El clavo provieto de arandela se in-
cluye en la definicién de clavo que se utiliza en la presente
memoria.

" BREVE DESCRIPCION DE 1L0OS DIBUJOS

~ La figura 1 es una vista en seccibn transversal lateral
de wn molde de cubierta que tiene unos clavos con cabeza plana in
troducides en los respiraderos. Los clavos estén ondulados.

La Pigura 2 es una vista.en scccidu transverszl emplia-
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da de un molde de cubierta de la figura 1 gue representa um.cla-
vo de cabeza plana introducido en wao de 1os:respiraderos y man-
tenido‘én su sitio por la presién ejercida por la ondulacifn for
mada en el clavo contra la-superficie interna del respiradero.

La figuré 3 es una vista de un clavo convencional.

La figura 4 es una vista del clavo de la figura 3 des~
pués de haber sido ondulado. '

La figura 5 es una vista en seccién tramsversal de un
molde de cubierta que tiene clavos de cabeza plana introducidos
en los respiraderos de la banda de rodamiento del molde de cu~
bierta. Los clavos estén mantenidos en su sitio doblando los vas
tégos contra la superficie externa del molde.

\ La figura 6 es una vista en seccidn transversal de uno

de los respiraderos del molde de 1la figura 5, que representa un

‘clavo en su sitio.

La figura 7 es una vista de uno de los clavos de la £i
gura 5, antes de su introduccién en un respiradero.

La figura 8 es una vista en seccidn transversal de wn
molde de cubierta idéntico al de la figura 5 que tiene unos ele
mentos de insercién en forma de clavo en los respiraderos de los
rebordes  y de los costados, y que tiene unas cavidades FPormadas
en los lados externos del molde de modo que el vésfago del clavo
doblado no sobresalga méé alléd de la superficie original del mol
de.

+ - La Figura 9 es una vista de uma cavidad circular, se~
gin la figura e .
. La figura 10 es una vista de una cavidad lineal, segin
la figura 8.
La figura 11 es una vista’'de un clavo provisto de ner-

vios radiales.

-
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La figura 12 es una vista de un clavo con cagbeza cva

" drada.

"' La figura 1A es una vista en seccidn transversal late
ral de un molde de cubierta que tiene claves de cabeza plana.
provistos de arandelaé, introducidos en los respiraderos. Los
clavos estén ondulados. ' '

La figura 2A es una vista por encima, ampliada, de u-
na arandela plana de tipo convencional, '

La figura 3A es uwna vista de wn clavo convencional
provisto de una arandela: situada sobre el véstago.

La figura 4A es una vista del clavo de la figura 3A
después de haber sido ondulado y que tiene una arandela situada
sobre el vastago. | _

La figura 5A es una vista en seccién tr?nsversal de
un molde de cubierta que esté pfovista de clavos de cabeza pla-
na dotados de arandelas e, introducidos en los respiraderos de
la banda de rodamiento de un molde de cubierta. Los clavos es~
tin mantenidos en su sitio doblando los véstagos contra la su-
perficie externa del molde. _

La figura 6A es.una vista en seccién transversal de
uno de los respiraderos del molde de la figura SA que represen-—
ta un clavo provisto de arandela en su sitio.

La figura 7A es una vista de uno de los clavos provig
to de arandela, de la figura 5A antes de su introduccibén en un
respiradero.

La figura 8A es una vista en seccidn transversal de
un molde de cubierta idéntico al de la figura 5A que esté provis
to de eleﬁentos de insercifin en forma de clavo, situados en 1los
respiraderos de rebordes y de costados, y que tiene unas cavida~

des formadas en los lados externos del meclde de modo que el vés~—
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tago del clavo doblado no sobresalga més alld de la superficie
original del molde.

La figura 9A es una vista de una cavidad circular se-
gin la figura 8A. ,

La figura 10A es una vista de una cavidad lineal se-
gin la figura 8A.

La figura 11A es una vista de un clavo porvisto de a=
randela y dotado de nervios radiales.

La figura 12A es una vista de wn clavo de cabeza-cua-
drada provisto’de arandela cuadrada. 4

La Figura 13A es una vista de un clavo provisto de a-
randela‘terminado.

_ La figura 14A es una vista de wn clavo provisto de a-
randela terminado e introducido en un respiradero de molde de cu
biertas " ) .

' DESCRIPCION DE LOS MODOS DE REALIZACION PREFERIDOS

Cada elemento de insercibén en forma de clavo de los
respiraderos de cubierta, estl constituido preferentemente por

un clavo de cabeza plana provisto de salientes de dimensién in—

~ cluida entre 0,025 y 0,125 mm deﬁajo de la cabeza del clavo vy, a

voluntad, una arandela plana qebaio de la cabgza del clavo. Estos
salientes son inherentes a la fabricacién de 1os clavos. Cuando
los clavos estéﬂ en su sitio en el molde, los salientes maﬁtie—
nen la superficie inferior de la cabeza del clavo suficientemen-
te alejada de la superficie del molde o la arandeia en contacto
con la superficie del molde para que el aire, pero no el caucho,

pueda.pasarAdebajo de la cabeza del clavo y escaparse hacia la .

atmbésfera. El clavo, en un modo de realizacibén, se mantiene en

su sitio doblando el vastago del clavo que sobresale de la super

ficie externa del molde., El clavo puede también mantenerse en su .

K
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sitio ensanchando la parte del véistago que se extiende a partir
de la superficie externa del molde mediante procedimientos bien
conocidos, tales como la sujecidén de un disco en el véstago o el
aplastamiento del vastago. El vastago del clavo puede igualmente
doblarse y acufiarse en los orificios de los respiraderos. EIL mé-
todo preferide para mantener el clavo en su sitio consiste en in
troducir el vastago a través del respiradero hasta que la arande
la situada debajo de la cabeza del clavo enftre en contado con la
superficie interna del molde, doblando a continmacidén el véstago
contra la superficie externa del molde para mantener el clevo en
su sitic. Bste-método preferido permite obtener una cierta holgu
rafdel.véstago en el respiradero. Se hea célculado que la cabeza
del clavo puede desplazarse de 0,025mm a 0,125 mm con relacibén a
la arandela en contacto con la superficie interna del molde.

En ciertos casos, la superficie interna del molde, por
ejemplo la pared lateral, entra en contacto directo con uh ele-
mento de soporte y no existe espacio entre la superficie externa
del molde y el‘e;emento de contacto para que sea posible doblar
los vhstagos de clavo. Para que sea posibie doblar los véstagos
del clavo en este caso, se forman'pnas cavidades individuales,
preferentemehte de forma cifcular, en la’cara'posterior del molde.
Cada cavidad puede recibir un véstaéo de clavo doblado (véanse £i
guras 8, 8A, 9 y 94). Unas superficies mas importantes que inclu-
yen toda la cara posterior del molde detrés de una pared lateral,
puede éer vaciada salvo en las zonas de soporte, para recibir los
véstagos de todos 1los clavos provistos de arandela utilizados en
la totalidad de la pared latéral. '

én lugar de un alojamiehto circular formado en la su~
perficie posterior del molde para recibir el véstago doblado, es
posiblé formar un surco en la superficie para recibir el véstago

-
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(véanse Figuras 8, 84, 10 y 10A). 7

) El corte de un surco es particularmente Util cuando se
utiliza un clavo que tiene una cabeia prevista para adaptarse a
una superficie de molde de disefio particular. La operacién que
cé siste en doblar el vistago del clavo en el alojamiento en for
ma|de surco,’impide que la cabeza del clavo que tiene wuna confi-
gullacién particular no redonda pueda girar con respecto a la con
figuracidn correspondiente de la superficie del molde. (Véanse
figyras 12 y 12A que corresponden a una cabeza de clavo no redon
da;\no se representa la cdnfiguracién de la superficie del molde ’
que porxesponde a la configuracién de la cabeza del clavo provig
to d arandelai. ‘ '

\ . La formacién de un surco en la superficie externa del
molde es iﬁualmente Util si las superficies externa e interna
del molde no son paralelas. 8i la superficie iqterha del molde
forma un angulo respecto a la superficie externa, ia cabeza del
clavo se golpea con un martillo para doblarla de modo que se si-
tie de manera piana_y paralelamente ala superficie interna del
molde (véanse figuras 1, 14, 8 vy 84).

En la figura 7 se reppesenta el clavo preferidos. Se
trata de un clavo de aluminio que tiene una cabeza 30 y un vasta
go 36 sin punta. El clavo de aluminio es preferible porque pre-
senta una superficie lisa que impide que el'paso del aire debajo
de la cabeza se bloquee -tan répidamente como en el caso de un
clavo 'de acero.

' La figura 7A representa el clavo provisto de arande-
la del tipo preferido. Se trata de un clavo de aluminio con una
cabeza 30', una arandela 31' y un véastago 36' sin punta.

En la figura 11 se representa una modificacién del

- clavo preferido., Este clavo estéd provisto de nervuras radiales

oy,

Red
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62 y 64 debajo -de la cabeza. ELl clavo que incluye el vistago 68
esté hecho de aluminio.

"' Bl clavo provisto de arandela correspondiente que se
ilustra en la figura 11A esfé provisto de nervuras radiales 68'
y 69! debajo de la cabéza. El clavo provisto de arandela que in-
cluye el véstago 64a' esté hecho de aluminic. Laaandela 67' es-
t& hecha de acero inoiidable.

EL clavo convencional de acero inoxidable pirovisto de
cabeza que se representa en la figura 3 puede también emplearse
como elemento de insercién en un respiradero de molde de cubier-
ta. El clave tiene un véstago 14, una punta 15 y una cabeza 12.
En la cara inferior de la cabeza, se hallan unas marcas de troque
lado 17'y 18. . | .

El clavo de cabeza hécho de acero pro&i;to de arandela
correspondiente se representa en la figura 3A. E1l clavo tiene una
arandela 13' sitwada en el véstago 14', una punta 15' y una cabe-
za 12'. En el lado inferior de la cabeza, se hallan unas marcas
de troquelado 17' y 18!'.

Bl clévo de .acero provisto de cabeza se ondula como se
ilustra en las figura 4 y 4A antes de su introducéidn en el fespi
radero, El clavo de la figura 4 tiene un véstégo 14- provisto de
una ondulacién 16. La ondulacién es tal que el clavo no se adapta
con holgura en el respiradero. Es preciso hincarlo en éste. E1
véstago ondulado 14, 16 presenta una elasticidad suficinte para
mantener el clavo en su sitio. La arandela 13' esté hecha de ace
ro inoxidable, - . - .: .

El clavo de las figuras 12 y 124 constituyer un ejem-—
Plo de 1osic1avos que tienen configuraciones de cabeza y de su-
perficie de arandela que se adapten a la superficie de la banda

de rodamiento de un molde de cubiertas. El clavo tienc una cabeza
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cuadrada 74 y vn vastago 72. El clavo provistb de arandela tiene
una cﬁbeza cuadrada 74', una arandela cvadrada 73 y un vastago
72, 7

El1 clavo provisto de arandela de la figura 13A consti
tuye un ejemplé de pequefios clavos de acabado provistos de .cabe-
za y dotados de una arandela. Ya que la cabeza 76' no es plana,
sino que estd constituida por una seccidn ensanchada del véstago
781!, la arandela 80' estl mantenida en su sitio. El1 orificio 82!
de la arandela 80' tiene un didmeiro superior al didmetro del
vastago 781, pero inferior al difmetro de la cabeza 76'. La figu
ra 14A representa la wtilizacidn del clavo provisto de arandela
de la cabeza 134 en un molde 82'.en el cual el respiradero 84 del
molde forma un &ngulo no perpendicular a la superficie 86' del
molde. Incluso con un clavo de cabeza plana, la appndela tiende
a orientarse paralelamente a la superficie del.molde, pero un
clavo de acabado permite que la arandela efectie esta orienta~
cibén de menera més libre.

Para que el cabcho de la cubierta no se adhiera al cla
vo dutante el moldeo de la cublerta, se recomienda revestir el
clavo v la arah@ela situada debajo de la cabeza del ¢lavo con un
agente de separacién, tal como el poli-fluoretilenoc.

Un molde de cubierta contione a menudo entre 200 y
2.000 respiraderos. Si puede determinarse que solamente ciertos
tacos debidos a clertos respiraderos crean dificultades,se iniiro-
ducirén clavos solamente en 10s respiraderos que crean dificulta
Gese Generalmeﬁte, los respiraderos de costados no crean probie-
mas. Sin embargo, es preferible que todos los respiraderos estén
dotados de clavos introducidos en ellos.

Es preferible que los elementos de insercién en forma

de clavo tengan cabezas planas con un didmetro superior en 0,5 a

Ned
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1,7 mm_respecto al difmetro del véstago., la gama de di fmetros ex
ternos de las gréndelas eé-ia misma que la de las cabezas de cla
vo y, aunque esta gama sea la misma, las érandelas utilizadas en
un{clavo particular no tienen por qué presentar el mismo didmaw-
4 que la cabeza del clavo. Las arandelas tienen un agujero de
dmetro ligeramente superlor (apr0x1madamente en 0,1 mn, respec
t Ll didmetro del véastago del clavo, El cidmetro ex*erno de la

cabeza del clavo y de la arandela es superlor en 0,5 a 2 5

resgecto al didmetro del respiradero que debexobturar y preferen
temente es superior'en 1,0 a 1,5 mm al difmetiro del respiradero.
El dtametro det la cabeza del clavo puede ser inferior al didmetro

del t
randela ha de ser superior al dilmetro del agujero del respiradg

gujero del respiradero, y-en est@ caso el diémetro de la a~

ro, pero esta solucibn no es la preferible. Cuanto més importan-
te es el didmetro de la -cabeza del clavo y, en variante, de la
arandela, - tanto mls amplia es la superficie de escape del aire

a partir del molde. El véstago tiene un dibmetro inferior en apro
ximadamente 0,2 a 0,7 mn respecto al didmetro del respiradero don
de esté stvwado. Por ejemplo, los agujeros del respiradero tiencn
un diémetro que varia generalmente entre 1,2 y 2,2 mn, Los vasia
gos de clavo presentan generalmenté un didmetro de 0,9 a 1,7 mm,
Lsi‘oo valores no parecen ser criticos. La longitud del véstege
tgmpoco es critlcg. Preferentemente, la longitud del vélstago se-
ré suficiente para que éste pueda ser introducido a través del
agujero del respiradero y para que & continvacién la extremidad
del vistago opuesta a la capeza nueda ser doblada gontra ia su-~
perficie externma del molde para sujetar el elemento de insercién
en el agujero del respiradero. Los defectos superficiales de la

cara inferior de la cabeza del clavo producen una holgura de apro

_ximadawmente 0,02 a 0,13 mm entre la cabeza del clavo y la super-
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| Si.ée‘dqbla el véstago del clavo provisto de arandela
para mentener en su sitio el clavo provisto de arandela, el vés-
tago puede todavia efectvar, on la mayoria de los casog, un 1igs
ro movimiénfo?a 10 lérgo del respiradero. Este movimiento puede
alcanzar hasta'0f125 mm y puede incluso ser nulo.

El'grado de movimiento no parece ser critico. Si el
clavo ha de-ser doblado e introducido en el agujero del respira-
dero, es suficicﬂté que la longitud del véstago esté incluida ég
tre 12,7 y 50,8 mm., Se prefiere utilizer un clavo que tiene un
vést;go'de uhaﬁiongitud incluida entre 14 y 20 mm. Los clavos wuti
lizados en el ejemplo I eran de calidad comercial 'y tenfan de-
fectos suﬁérfiqiales debajo de la cabeza que mantenian la cabeza
del clavo'algjada'de la superficie del molde, lo que permitia la
salida del aire;;ﬂfilizando el sistema de clavos, puede obtener—
se una superficié de salida de aire relativamente amplia ., méntg
niendo sin embafgéuun,orificio de dimensién reducida. Esto quie-
re decir que cxi%%é mucho sitio alrededor de la circunferencia
de la cabeza del clavo para la salida del aire, pero que el es=
pacio entre la cabeza de clavo y .la superficie del molde es tan
pequetia que el céugho no vulcanizado no puede penetrar en este
espacio. | '

' EJEMPLO I _

Este ejemplo se refiere a un molde de cubierta conve
cional utilizado industrialimente para fabricar una cubierta ra-
dial de tamafio éﬁ-78—14. En el funcionamiento nbrmal del moide,
aproximadéménte el 10% de las cubiertas fabricadas llevan tacos

moldeados en ellas. Los respiraderos del molde de la cubierta e-

- ran respiraderos abiertos de tipo convencional., En este molde

cxistian aproximadamente 1.000 respiraderos. Los respiraderos'tig'
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nen wn diémetro de 1,78 mm y su profundidad es variable entre 2,5.
y 10 cm. En la figuré 1 se representa una seccidn transversal del
molde. La superficie interna del molde se representa en 2 y la su
perficie interna del metal de los respiraderos se representa en
4 _ '

‘ El molde ha sido modificado, de acuerdo con el invern-
to\ introduciendo clavos ondulados 6 en cada uno de 1los respira-

deL's 8 del molde 10 (véase figura 1).» BEn la figura 2, se repre- -

senta un respiradero tipico 8 provistc de un elemento de incer-

cibn 6 constituido per un clavo ondulado. Los clavos utilizados
eran) clavos de, alambre corrientes conocidos en el ambiente bajo
el npmbre de clavos para cajas. En la figura 3 se representa un
clavo de|este tipo antes de ondularlo. La cabeza 12 esté svjeta
aun véstégo 14 provisto de una punta. Los clavos empleados te-
nian una longitud de véstago de 18 mm, un diémejroide véstago

de 1,5 mm y una cébeza de un difmetro de 3,6 mm. La cabeza 12
era plana y su espesor era de 0,36 mm. Los clavos estaban hechos
de acero. Antes de introducir los clavos en 1los respiraderos se
ondularon los clavos. Cdmo se representa en la figura 4, el vas-
tago 14 contiene la Zona onduada 16, El clavo ondulado 6 no pue-
de deslizarse fécilmente en el resﬁiradero 8y es preciso hincar
lo en él. Sin embargo, la accibn eldstica de.la ondulacifn 16
mantiene en su sitio el clavo 6.

‘ E1l molde 10 ha sido utilizado para fabricar cubiertas
durante un periodo de tiempo limitado para detérminar la validez
del sistema. Después de varios dias de utilizacién,rse han pre-
sentado problemas de escapexde aire y ciertos problemas de blo-
queo de respiraderos., La formacibén de tacos de caucho en los a-
gujeros de los regpiraderos ha sido eliminada conjuntamente con

todos los problemas creados por los tacos. La experimentacién de
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éste ejemplo ha demostrado que la idea de utilizar clavos en los
respifaderOS'es valiosa.
- EJEMPLO II

.Después de obtener los resultados del_ejemplo I, se di
sefiaron d« ruevo los clavos para subsanar el problema del bloqueo
de los respiréderos. Los nuevos clavos se hicieron con aluminic
que presentaba un acabado més 1liso que los clavos de acero y por
tanto eran meacs propensos a mantener las particulas acumuladas.
Se atiadieron mis agujeros de respiradero al molde para subsanar
el problema de e?acuacién imcompleta que se presentd en el ejem-
plo I. Este ejemplo se refiere a un molde de cubierta convencio-
nal utilizado industrialmente para fabricar una cubierta radial
de tamafio LR 78=15« Durante la utilizacidn.normal del molde, a-
proximadamente de 8 a 10% de las cubiertas'fabricaﬁas tenian,ﬁé.
cos moldeados én los costados. Durante el Puncionamiento normal -
los respiraderos éran respiraderos abiertos de tipo convencional.,
Este molde en éuiestado,convencional incluia.éérokimadamente 1000
respiraderos. Los respiraderos tenfian un didmetro de agujero de
1,78 mm vy su profundidad varaba entre .2,5 y 10 oms EL molde era
del tipo representado en la figura 5 de 10s dibujos. La superfi-
cie interna del molde se representa en 20 y la superficie met&lj
ca de los respiraderos se reﬁresenta en aé. El molde 24 tiene
aproximadamente 300 agujeros de respiradero suplementarios, per-

forados en é1,10 que hace un total de 1.300 agujeros de respira~

dero. Los agujeros se perforan en el centro de cada cavidad. del

molde que forma un elemento saliente de moldeo de la banda de ro
damiento., \ )

El molde 24 ha sido modificado, de acuerdo con el in-
vento, introduciendo claves 26 en cadé uno de aproximadamente

950 respiraderos de banda de rodamiento, v doblando los véétaéés

-
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28 de los clavos contra el lado posterior a la superficie del

molde para mantener 1los clavos en su sitic. Las cabezas 30 de

-1los clavos se sitlan de manera plana contra la superficie inter

na 20 del molde. En la figura 6 se representa wn respiradero ti
pico provisto de un clavo insertado en &l. E1l clavo, antes de
haber sido introducido en el agujero y antes de que halla sido
doblado su véstago, se representa en la figura 7. No se introdu
Jjeron clavos en los respiraderos de bordes 32 ni en los respira-
deros de costados 34 porque estos respiraderos no crean proble~
mas importantes de formacién-de tacos de caucho moldeados en los
costados. Loshglavos utilizados tenfan una longitud de 15,2 cm,
un véstago 36 de’1,5 mn de diémetro Y vna cabeza 30 de 3,6 mm de

difmetro. La cabeza 30 era piana y su espesor de 0,36 mm. Los

clavos éstaban hechos de aluminio. Contrariamente a 10s clavos
corrientes, estaban desprovictos de punta. ’

Se utilizé el molde para la febricaci6n normal de cu
biertas durante un mes a razén de 24 horas diarias, 5 veces por
semana, sin que se produjeran importantes problemas de obtura-
cidn w otros problemas. A continuacién, se limid el molde sin re
tirar los clavos y se puso de nuevo en servicio. Normalmente, se
Limpia él molde aproximadamente a intervalos de un mes de servi-
cio. Ninguna de las cubiertas fabricadas presentaba tacos de cay

chd moldeados en 1Q§ costédos.

EJEMPLO III

Con el objeto de eliminar la formacién de salientes
de cancho en los costados y en los boides de las cubiertas, se
redisefié el molde de la figﬁra 5 para que pueda recibir clavos
tanto en 155 respiraderos de bordes como en los respiraderos de '
costados. En la figura 8 se representa el molde redisefiade, Los

respiraderos de refuerzo y los clavos que se introducen en 108

-
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respiraderos de refuerzo, son los mismos que los de la: figura 5.
Sin embargo,.ei molde ha sido modificado respecto a los reépira~
derés dé costadbs y a los respiraderos de reborde.'éi se ihtrcdg
cen los clavos en los respiraderos de rebordes y de costados -del
molde dé la Figura 5, dobléndolos contra la superficie exterﬁa
del molde,'estqs salientes obstaculizan el montaje del molde en
una prensa. Para subsanar este problema, las éuperficies latera
les del molde estén rebajadas para recibir los véstagos doblados o
de los clavose |

. En el caso de los resplraderos de costados, en los cua
les las cabezas de los clavos se sitiian normalmente de manera pla
na contra la superf1c1e interna del molde, la superficie exierlor
que rodea cada wno de los resplraderos del molde esté rebajada de
manera circular para recibir la extremidad doblada del clavo. Es-
ta caracteristlca se representa por medlo del clavo 42 1ntroduc1
do a traves de la pared lateral del molde 40. El véstago 44 estad
doblado en una cévidad circular 46 formada er la pared externa
del molde 40. La cabeza 48, perpendlcular al vastago 44 se sitia
de manera plana contra la super£1c1e interna del molde 40, La ca
vidad circular est& representada en una vista lateral de la sec~
cién del molde que contiene la cévidad de la figura 9. La cavi-
dad se represente en 46 y el-véastago doblade del clavo se repre-
senta en 44. La posicién de la cabeza del clavo en la superficie
interna del molde esté indicada en 48.

L Cuando se introduce el clavo a través de la pared la-
teral del molde y se dobla el clavo para que la cabeza sea para-
Iela a la pared interna del molde, es preferible doblar el vésta
go en un‘alojamiento lineal. Esto impide la rotacién del véstago
y el posicionamiento nooparalelo resultante de la cabeza del'cla

Vo respecto a la pared interna del molde. Dicho elemenito de in-

-
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sercidn es el c¢lavo 50. La cabezg 52 se golpea con wn.martillo de
modo éue se sitie paralelamente a la superficie interna del mol~
de. Se débla el vlstago 54 en el alojamiento lineal 56.

) En la figura 10; se representa una vista de la parte
del molde éd que coﬁtiene la cavidad 56,

Otre situacién en la cval es preferible que el vista-
go del clavo sea doblado en una cavidad lineal en lugar de una
cavidad circular, corresponde al caso en el cual el agujero del
respiradero no es perpendicular a la pared externa del molde. Es
te modo de realizacién se representa en 10s respiraderos de re-
bordes. En esie caso, el clavo 60 provisto de la cabeza 62 para
lela a la superficie interna del molde, tiene su véstago 64 do-
blado en la cavidad lineal 66, La vista lareral de la seccibn
del molde que representa la cavidad lineal, es la/misma e la
de la figura 9.

Otros modos de realizacién que pueden ser utilizados
incluyen el clavo de la figura‘11. El clavo 60 de la figura 10
tiene unos nervios radiales 68 y 69 debajo de la cabeza 62a del
clavo. Estos nervios estan previstos para separar la cabeza del
clavo a una distancia de 0,025 a 0,125 mm respecto a la superfi

cie interna del molde, cuando el vistago estd introducido en un

. respiraderc de molde y ha sido doblado para mantenerlo en su si

tio.

Cuando la cabeza del clavo debe adaptarse a la confi
guracién de la superficie interna del molde, se utiliza un cla-
VO con vna cabeza de forma puadrada o de otra forma. Un clavo
de este tipo se representa én la figura 12. Este clavo 70 tiene
un véstago 72 y una cabeza cuadrada 74. Preferentemente, cuan-
do se emplea este tipo de clavo, se utiliza wna cavidad lineal

en la superficie externa del molde para que la cabeza nc pneda

P
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desplazarse de la pbsicién en la cual se adapta a la configura-
cién del molde. o
i ' EJEMPLO IV

Los ciavos provistos de erandelas que se utilizan en
el ejemplo IV son de calidad comercial v tienen defectos superfi
ciales debajo de las cabezas, los cuales mantienen las cabezas
de 1los clavos alejadas de las arandelas y permitiendo que el ai
re salga entre la cabeza del clavc‘y la arandela v entre la aran
dela y la superficie del molde. Utilizando el sistema de clavos
provistos de arandelas, es posible obtener una superficie de sa-
lidé de aire‘gelativamente amplia conserﬁaﬁdo sinembargo un orj
ficio con separacién reducida. Esto quiere decir que existe mucho
sitio alrededor de la circunferencia de-la cabeza del clavo pro-
visto de arandela y alrededor de la arandela para la salida del
aire, pero que la separacién entre la cabeza del clavo y la aran
dela y la superficie del molde es tan pequefia que el caucho no
vulcanizadq‘no puede penetrar en este éspacio.': ‘

Este ejemplo se refiere a un molde de cubierta conven
cional utilizado normalmente para fabricar una cublerta radial
de tamafio GR~78-14. En la utiiizacién normal. del molde, apréximg
damente el 10% de las. cubiertas fabricadas presentaban tacos mol
deados, Los respiradefos del molde de cubierta eran respiraderos
abiertos convencionales. Este molde incluia aproximadamente 1.000
respiréderos. Los respiraderos tenfan wa difmetro de 1,78 mm, y
su profundidad variaba. entre 2,5 cm ¥y 10 cm. En la figura 1A de
los dibujos se representé una seccién transversal del molde. La
superficie interna del molde se representa en 2' y la superfi-~
cie interna metilica de los respiraderos se representa en 4'.

E1l molde ha sido modificado, de acuerdo con el inven
to, introduciendo clavos ondvlados 6' provistos de arandelas 7!

-
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entre las cabezas de los clavos y la superficie del molde en ca-.
da und de los respiraderos 8' del molde 10', (véase figura 14).

En la figura 2A se representa una arandela tipica. Las arandelas

" utilizadas en todos los ejemplos, eran arandelas de acero inoxi-

dable con superficie lisa de un dibmetro externo de 6,7 mm, con
un difmetro de agujero de 1,7 mm-y un espesor de 0,16 mm., Los

clavos. empleados eran clavos corrientes conocidos bajo el nombre
de clavos para cajas. En la figura 3A se representa un clavo de

este tipo antes de ondularlo y antes de montar en &l una arande

"la 13'. La cabeza 12' esti unida a un véastago 14' puntiagudo.

Los clavos empleados tenian una longitud de véstago de 18 rm,
un didmetro dé vastago de 1,5 mm y. un di&metro de cabeza de 3,6
mme. La.cabeza 12' era plana'y-su espesor era de 0,36 mm. Los
clavos estabzn hechos de acero. Antes de introducir 1los clavos
en los respiraderos se ondularon. Segin se reppeséna en la figu
ra 4A, el véstagp 14' esté provisto de la zona ondulada 16'.
El clavo ondulado 6' no puede deélizarse facilmente en el respi-
radero 8' y debe ser hincado en éste. La accidn eléstica de la
zona -ondulada 16' mantiene el clavo 6' en su sitio.
EJEMPLO V

' Los clavos de este ejemplo estaban hechp de a2luminio

y presentaban un acabado mé&s 1iso que los clavos de acero Yy por

tanto eran menos propensos a retener las particulas acumuladas.

El molde utilizado eira un molde para cubierta radial de camibn

de 11 x 24.5 de profundidad. En el pasado, este molde produjo
muchos‘problemas debido a que 1los salientes de caucho se rompian
y calan en el Ffondo del moldes Ademés, el caucho atravesaba los
respiraderos y penetraba en la superficie de separacibén entrc

el recubrimiento de aluminio del molde y la envoltura de acero,

vulcenizindose en este puntoc. Debido a 1os'problemas de deforma

-
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cibén y de mecanizacidn, se'producian'eSPacios_vacioé {no répre- .
sentados) entre el recubrimiento de aluminio del molde y la en
voltura de acero. '

y : Durante el funcionamiento normal, los respiraderos
uJilizados eran respiradefos convencionales de tipo abierto.

En su estado convencional, este molde inclufa aproximadamente

7 P respiraderos. Bl didmetro de 1los agumeros de 1los respira-
deros era de 2 mn, y su profundidad variaba entre 100 mm y 140
mmd EX1 molde era del tipo ilustrado en la figura 5A de los di-
bujos. La suberficie interna del molde se represente en 20' y
la ,uperficiewmefélica de los respiraderos se representa en 221,

. Se modificé el molde 24' de acuerdo con elinvento in

tro uciéndo clavos prd#istos de arandelas 26' en cada uno de
los 300 réspiraderos de banda de rodamiento, aproximadamente,
que habfan creado dificultades en el pasado, otsi%uados en posi
ciones que hdbign creado problemas anteriormente, y doblando
los véstagos 28k‘de los clavos contra la cara posterior de la
superficie del molde para mantener 1los clavos en sn sitio., Las
cabezas 30"de los clavos mantienen las aréﬁdelasA31' contra la
superficie interna 20' del molde. En la. figura &A se representa
un respiradero tipico provisto de ﬁn'clavo provisto de arandela

introducido en él. En la figura 7 se representa el clavo provisg

- to' de arandela antes de su introduccidn en el agujero y antes

‘de doblar su véstago. No se introdujeron clavos en los respira-

deros de rebordes 32' ni en los respiréderos de costados 34!
porque estos respiraderos no crean problemas serios de moldeo
de tacos de caucho en los costados. Los clavos utilizados te-
nfan una longitud de 15,2 cm, un difmetro del véstago 36 de 1,5
mm y una cabeza 30 de 3,6 mm, La'cabeza 30" era plana y tenfa

un espesor de 0,36 mm. Las arandelas 31" utilizadas eran idénti

I -
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cas a las del ejemplol. Los clavos estaban hechos de dluminio, -
Contrariamente a los clavos corrientes, ne tenian punta. Se uti
lizaron. 10 moldes de este tipo para fabricacién normal de cu-
biertas durante tres meses, a razém de 24 horas por dfa, & dfas
por semana, sin que se planteen problemas de cbturacién u otros
problemas débidos a 1os respiraderos. ﬁingﬁna de las cubiertas
fabricadas presentaban tacos de caucho moldeados en los costa-

dose.
EJEMPLO VI .

Para impedir que se formen salientes de caucho en
1os‘costadosuy eni los bordes de las cubiertas, se redisefié el
molde de la figﬁra 5A para que pueda recibir clavos provistos
de arandela,tanto en los reépiraderosrde bordes como en los res
piraderos de costados. En la figupa 8A se representa el molde
redisefiado. Los respiraderos de re@ﬁerzo y los clévos providgps
de arandela destinados a.ser introducidos en los respiraderos de
refuerzo, son los mismos que los'de lélfigura 5A. Sin embargo
el molde ha sido modificado por 1o que a los respiraderos de
costados y a los respiraderos de rebordes se refiere. Cuvando
se introducen los clavos provistos de arandela en los respira-
deros de rebordes y de costados del molde de la figura 54, do-
bléndolos contra la superficie externa del molde, los salientes
obstaculizan el montaje del molde en una prensa. Para evitar
esta dificultad, se han vaciado las superficies laterales del

molde para que puedan recibir los vastages doblados de los cla

- VOSe

En el caso de 10s respiraderos de costados en los
cuales las arandelas situadas debajo de los clavos se sitidan
normalmente de manera plana contra la superficie interna del

molde, la superficie externa que rodea cada uno de los respira=
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déros del mol&e esta véciada de manera circulafvpara récibir la
extremidad doblada del clavo. Esta caracteristica se representa
por-mgdio del clavo provisto de erandela 42! introducido a tra
vés de la pared lateral del molde 40%'. El véastago 44' esti do-
blado sébfeiun.alojémiento circular 46* formado en la pared ég
terna del mol&e 40', La cabeza 48, perpendicular al véstago
44' se .sitda de manera plana contra la superficie interna del
molde 40';, La cavidad:icircular se representé en una vista late
ral de la seccién del molde que contiene la cavidad en la figu
ra 9A. La cavidad se representa en 46', y la parte doblada del
véastago de clavo provisto de arandela se representa en 44‘'. La
posicibn de i; cabeza de clavo provisto de arandela en la su-~
perficie interna del molde se indica en 481.

Cuando el clavo provisto de arandela esta introduci
do en la pared lateral del molde y cuando el véstago esté do-
blado de modo que la cabeza dotada de arandelé sea paralela a
la pared intefibf del molde, es preferible que el véstago sea
doblado en una cavidad lineal. Esto impide la rotacién del vés
tago y la posibilidad de que la cabeza del clavo se sitfe en
una posicién ho paralela a la agandela ¥ a la pared interna del
molde. Dicho clavo provisto de érandela e¢s el clavo provisto de
arandelé 50!, Segolpea la cabeza 52' con un martillo de modo
que se sitlie paralelamente  a la superficie interna del molde.
Se dobla el vstago 54' en la cavidad lineal 56'. Se sitdan dos
araﬁdelas 31" debajo de la cabeza 52'. Las cabezas de clavo 42'
tienen tres arandelas 31' debajo de dicha cabeza de clavo.

En la figura 104 se representa una vista de la parte
del molde 40' que contiene la cavidad 56'. '

Otro caso en el cual es preferible que el véstago de

clavo provisto de arandela esté doblado en una cavidad lineal-

Pd
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en lugar de en una cavidad circular, es el caso en el cual el
agujefo del respiradero no es pefpgndicular a la pared externa
del molde. Este modo de realizacién se representa en 103 respi-
raderos de rebordes. Este clavo provisto de aramdela 607, que
t&ene su cabeza 62 pafaléla a la.suﬁerficie interna del nolde,
incluye un véstago 64! doblado en una cavidad lineal 66'. En la
f* ra 9A se representa una vista lateral de la seccién de mol-
dé‘que representa la cavidad lineal.

Otros modos de realizacibn que pueden ser empleados,
incluyen el clavo provistb de arandela de la figura 114. E1 cla
vo §0a' de la, figura 11A tiene unos nervios radiales 69' debajo
de la cabeza 68' del clavo. Estos nervios estén previstos para
separarlla cabeza del clavo a wna distancia cincluida eatre
0,025 a 0,125 mn dispuesto en la surerficie de la’arandela 67!
cuando se introduce el vastago 64a;fen un respiradero de molde
y se dobla sobre la superficie para mantener el clavo en su Si-
tio. )

Cuando la cabeza de clavo provisto de arandela debe
adapterse a la configuracidn de 1la supefficie interna del molde,
se utiliza un clavo provisto de arandela con cabeza de forma
cuadrada v otra forma adecuada y uﬁa arandela correspondiente..
Dicho clavo se representa en la figura 12A. El clavo en cuestidn,

70" tiene un véstago 72' una cabeza cuadrada 74' y una arandela

-cuadrada 73'. Preferentemente, cuando se emplea este tipo de cla

vo, se utiliza una cavidad lineal en la superficie externa del
molde para que la cabeza no se salga de su posicibn de adaptacidn
a la configuracién del moldé.

En resumen, la presente patente de invencidn que se

solicita deberé recaer en las siguientes:
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' ﬁEfVINﬁlchoims:

~.&" Mejoras introducidas en moldes para la fa-
bricacién de:cubiertas de neumaticos que se utilizan para
gplicar un disefio de banda de rodamiento a la superficie
de una cubierta mientras se vulcaniza la cublierta, tenien-
do dichos moldes de cubierta unos respiraderos destinados
a_dar paso a; airelqﬁe queda:ia aprisionado cuando se intro-
duce caucho no vulcanizado en la seccidén de dibujo de ban~
da de iédamiento del ﬁolde, caracterizadas porque consisten
béf‘lo menos en un clavo que tiene un véastago introducido
en un respiradero de molde, teniendo el clavo una cabeza,
estando ia cabeza‘sifuada en el interior de la cavidad del
mélde, Y atravesandd'el vastago del élavo el respiradexo,
estando cadé'clavo sujetb &n éu sitio de modo que cada vés;
tago pueda'desplazarse a 10 largo del'respirademo con un re-
oorrido varlable entre 0 y 0,125 . '

'Mejoras segin la re1v1ndlcaclon 1, caracte-

"J'rizadas ademas‘porque 1os clavos 1ncluyen por lo menos una
'“f arandela dispuesta debajo de la cabeza del clavo, estando
Tla’ cabeza de’ cada clavo y por lo menos una arandela 31tuadas

en el interior de la cavidad del molde.

Bem Medoraé segin las reivindicaciones 1 y 2,

. ..'.

caracterlzadas porque los clavos estan mantenidos en su si-~

tio” doblando el vastago..‘

4 - Mejoras segin la relv1nd1cac1on 3, caracteri-

zadas porque los clavos se mantienen ‘en su sitio doblando

el véstago al exterior del-molde,

. 5.~ Mejoras segin la reivindicacidén 3, caracteri-
zadas porque los clavos se .mantienen en su sitio doblando
el vastago en la zona del clavo dispuesta en el 1nterlor

del respiradero.
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6.~ Mejoras segin las reivindicaciones 1 y 2,

:caracterizadas porque el clavo contiene un saliente deba-
- .. Jjo de la cabeza del clavo para mantenerlo alejado de la su-

 perficie interna del molde.

7.~ Mejoras segin la reivindicacién 6, caracte-
rizadas porque el saliente tiene una altura variable entre

0,025 a 0,125 mm.
8.~ Se reivindica por Gltimo como cbjeto sobre el

E que ha de recaer la Patente de Invencidn que se golicita:

'_MEJORAS INTRODUCIDAS EN MOLDES PARA LA FABRICACION DE CU-

BIERTAS DE NEUMATICOS.

| Todo conforme-queda descrito y reivindicado en
la presente mgmoria descriptiVa‘que consta de veintisiete
pégigés mecanografiadas y dibujqéﬁadjuntos.

Madrid, Pl septiembre 1.976
’ BERNARDO UNG.

-—n o
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