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La presente invención. se refiere a perfeccionamientos en el 
moldeo a inyección de neumáticos para aut ovehículos, Ella se 
refiere de modo ¡particular al moldeo por inyección de neumá­
ticos "oon mezclas diferenciadas", es decir que comprende 

 ̂ flancos constituidos por un tipo de mezcla y una corona cons­
tituida de un tipo distinto de mezclá! Neumáticos de este gá- 
neró, en los cUsles la carona est¡í Revista de un refuerzo 
sustancialmente inextensible, están descritos por ejemplo en 
la patente italiana 928.502 .de la misma Solicitante, y es con 

10/ refgrenoia a estos neumáticos que la inevención será desorita 
aunque no sea necesariamente limitâ  a ellos sino q¡ue puede 
ser aplicable al moldeo por inyección de cualquier neumático. 
El moldeo por inyecoijón de neumáticos, especialmente oon mes­
ólas a base de goma particularmente comprendiendo flancos de 

1$ mezola a base de goma natural? ea una operación nueva en la 
realidad industrial y extremadamentê  delicada y difícil. En 
la tácnica se encuentran alusiones ál moldeo a inyección de 
neumáticos, aán cuando generalmente se traten de neumáticos 
no de mezclas diferenciadas y generalmente ni âh. constitui- 

20 dos de mezclas a báse de goma, natural o sintátloa, sino de 
polímeros que tienen oaraoteristioas físicas diversas# En la 
patente francesa n% 1.508.535 está descrito un procedimiento 
de moldeo que comprende las opoeraciones de moldear primero 
los flancos y seguidamente la banda de rodamiento, que es teo- 

2$ ricamente aplicable tambián a neumáticos constituidos de mez­
clas a base de goma, y tambián a neumáticos de mezclas dife­
renciadas, El procedimiento todavía ap ha tenido aplicación 
práctica y así oomo está descrito en la. literatura condu­
ce a resultados industriales aceptableŝ  _

^0 En otra solicitud de patente italiana (ha 25356A/74 deposita­
da el 19 de Julio 1974) de la misma Solicitante se ha descri­
to un procedimiento para el moldeo a inyección en una fase de
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neumáticos de mezclas diferenciadas.
La presente invención se refiere a un perfeccionamiento en 
los procedimientos de moldeo particularmente con dos fases y 
permite,obtener en oada caso resultados notablemente mejora- 

5 dos del punto de vista de la uniformidad o calidad del neumá­
tico#
Es conocido en la tácnica que para un moldeo a inyeoción efi­
ciente es neoesgrio permitir que el aire contenido en el mol­
de se descargue durante la entrada de la mezcla fluida# A tal 

10 iln se proveen unas aberturas oportunamente situadas, de mo­
do que la mezcla puede precisamente expulsar el aire del mol­
de# La aplicación de esta tácnica ai moldeo de neumáticos no 
conduce, segán las experiencias de la Solicitante, a resulta­
dos satisfactorios.

15 Segán la invención las cavidades del molde dentro las cuales 
se deben formar los flancos vienen puestas bajo vacio antes 
de la inyección de la mezcla de mddeo, mediante aspiración 
de aire en una pluralidad de puntos# entre sí intervalados a 
lo largo del desarrollo anular del molde, dispuestos simátri- 

20 sámente respecto al eje del molde y en correspondencia de la 
zona terminal de los flancos# o sea en la zona anular en la 
que estos se conjugan a la corona; el vacio asi producido se 
mantiene durante la inyección de los flancos; y la inyección 
de la mezcla se efectáa a travás de una pluralidad de abertu- 

25 ras, entre s% intervaladas a lo largo del desarrollo anular 
del molde, situadas en la zona de los talones de los flancos# 
Por "vacio"* se entiende en cuanto precede y durante esta des­
cripción y en las reivindicaciones, una presión absoluta no 
superior a 20 centímetros de columna de mercurio y preferible- 

30 mente comprendida entre 5 y 10 cent&aetros de mercurio.
Análoga aspiración puede, queriéndose, ser aplicada a oportu­
nas zonas de la oavidad en las cuales se formará la banda de



rodamiento, dtmante la sî iiente fase de inyección de la mis­
ma# " ' : * " " . '
'Las acetóse# A^-i^Meión^sitHn^#en-In Mmsrdelea talones, 
están:- d'spuê sFSiÊ rî amente=re'ápg-cto-al- eje-dd''molde'y- 
eatón ginestas a- intervalos regdárea a le largo dos senas' 
asolares- en genial ana para cada üanco- de las coales ocu­
pan umMertapaa^é^ por ejen̂ .o ̂ &tre éi 5 % y-d'W% dd-* 
déeaMdln -asn^'-nas^M^
la iaweaM&'*-8et% demerita, en un ejemde de ejecaci^no Ü- 
aitative, con reverencia -d- dibnie ad^mto en d  euáli 
- la iigara es ana sección áxid de en detalle dd molde prê  
dispuesto para la inyecCiáuíde los flancos# 
coa referente á la V̂ urâ #8$dl̂ lám!a!&dñ Mr d̂ a3&e*de'im 
molde visto en úaâ scoción qué pase por el eje del molde# El 
ndmero 10'inMwM'a%ele*'q^e^aáRáé^ .psapts ̂ueca del neu­
mático- entre los--A0&. -3taae#s,' payán- nsMdaéM: están indicadas 
respectivamente con 91 y 19*. El̂ ndááro 92-ÍndÍéa sn rever­
so anular de la -corona# en geaâ -tB̂ ''̂ ntrnétá̂ é de caed tex­
tiles o metdüeeey colocada en posición en el mddé^ El néae- 
ro 13 indica la parte de molde que serásustituida para mol­
dear seguidamente la corona, mientras los ndaeros 14 y 14' 
indican dos partes simótricas epe definen el perfil exterior 
de los dances.
la -inscción de la mesda es efectuada a travós les canales "' 
95 y 13*quc desembocan en adyacencia de las acertaras de in­
yección 16 y 16̂  dispuestas n intê los regdaresénuna sĉ  
na andar del moldé en correspondencia de loa tapone#.' la 
.meada "entrando- p'cr'éstaSriéMctura :-baciá 'd- espacie
dd molde en ai eéd'-eát# situado #  reíUevso "'íá, * o*-=aág el 
éápaeio' corrê Ondiente-a la 'smm,términal de 10a fáááia en 
que estos sé-eonjugén. e la eoréna, y §e extienÉ̂ '#ar'aM de­
cir en abanico per cada abertura de deyección péra ocupar to-
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do el capado libre de la* cavidades 44 - 14*. Bada el fi­
nal de cata* cavidades, en adyacencia cato ea a la pieza 13 
Ael molde, están dispuestos una pluralidad de canales 47 - 
47?# dispuestos en ana zona anular del molde a travás le*

5 cualea so efectdjeúlaevacuacián del molde.
Para ulterior üustracián del procedimiento, en la figura 
está indicada en Ifneaa a trazo* 20 y 24 una posicián inter­
media de la mezcla en un avance en el molde, cuandojtodavia 
no ha alcanzado la adyacencia de loe Canalea 17 - 17'.

10 Sorprendentemente ee nota que la mezcla no ae introduce en 
dicho* oanaleoy o por lo menoe no en cantidad significativa. 
Como quiera que sea loa canalea 17 - 17? tienen las abertu­
ra* dispuestas carne ae ha indicado# en una zona que la mez­
cla alcanza solo al final del moldeo, y el diámetro de ta- 

15 le* abertura* no aupara 3 mm y está preferiblemente entre 
4 mm y 2 mm#
Sorprendentemente ae ha podido comprobar que loa reaultadoa 
mejores ae obtienen con canal** 47 y 47? que tengpan pequeños 
valore* de diámetro a condición do asegurar a tale* canal** 

20 valares de longitud notablemente superiores! en particular 
1* longitud de los canal**. 47 y 47* nú es inferior a 3 mm y 
preferiblemente está comprendida entre 8 y 10 om. 
Probablemente; con lo* canales 47 y 17* teniendo diámetros y 
longitudes indicadas# la mezcla que eventualmente se intro- 

25 duee en dicho* canales nc tiene la posibilidad de permanecer 
en un estado seadvUleaHizadc por 1c qpe durante la ertraóoî n 
del neumático del molde no ae cerré el riesgo de que tale a 
porciones de mezcla se pueden separar del cuerpo del neumá­
tico mismo y Obturar lea canales 47 y 17* para loa ulterio- 

30 res moldees#
Además tales porciones de mezcla, enJLaa dimensiones que he- 
moa indicado para los canales 17 y 47?# no constituyen gra-
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fosos vínculos a la extracción del neumático, pon lo que tal 
operación resulta facilitada#
ios medios para la preparación de la mezcla y su inyección 
en el molde, así como los medios para ejercer la aspiración ,

_ 5 pueden ser elegidos entre aguellcs .concoides en la tócnica y 
no son por ,1o tanto .descritos ni.iluetrados.
La invención ha sido, ilustrada solo a .título de ajeüplo y mu­
chas variaciones y adaptaciones son posibles en su ejecución 
sin apartarse de la esencialidad de la mismai# , :
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REIVINDICACIONES ' ".' . - - -c"
1) Procedimiento pa3?a el moldeo a inyección de neumáticos pa­
ta sutovehículos, particularmente a base de mezclas de goma, 
caracterizado poic el hecho que las cavidades del moldeo den-, 
tro las cuales se deben formar los flancos de los neumáticos,

g vienen eclccsdá#;ásjo-.vagio-;anteg;:..dc. la-.-iñyeoción de la mez­
cla de moldeo, mediante aspiración de aine por una pluralidad 
de puntos dispuestos simétricamente respeoto al eje del mol­
de y correspondientemente a la zona.terminal 4e los flancos, 
en la cual estos se conjugan a la corona; que el vacio así 

10 producido viene mantenido durante la inyección de los flancos; 
y que la inyección de la mezcla "viene efectuada a través de 
una pluralidad de aberturas situadas en la zona de los talo­
nes de los flancos,
2) Procedimiento segán la reivindicación 1, en el cual el va- 

15 ció viene efectuado luego de tenerse durante el moldeo una
presión absoluta no superior a 20 centímetros de mercurio.
3) Procedimiento segán la reivindicación 2, en el cual la pre­
sión está comprendida entre 5 y 10 centímetros de mercurio,
4) Procedimiento segán una o varias de las reivindicaciones 

20 de 1 a 3, en el cual la aspiración viene efectuada en puntos
q¡ae corresponden al final del recorrido de la mezcla dentro 
del molde,
5) "Procedimiento para el moldeo a inyección de neumáticos pa­
ra antovehfeuloat
Consta la presente memoria descriptiva de séischojas foliadas 
escritas per una sola cara,
Barcelona, 8 de Octubre de 1976,
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