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EXTRACTO DEL INVENTO

i
.Se describe una rueda de pldstico reforzado con fibras cor

tadas y moldeada por compresidn para cuviertas neumdticas, sin cé@
mara o0 con cémara, que se prepara moldeando por compresidén, por

ejemplo, un pldstico de poliimida que contiene aproximadamente uné
65% en peso de fibra de vidrio cortada, siendo la rueda moldeada .

por compresidn de mayor dimensidn en puntos de médximo esfuerzo y

orientandose dichas fibras cortadas predominantemente en sentido
axial.

Princivios Pandamentales del Invento

Canmpo del Invento

i

'
El presente invento se refiere 2 una rueda de pldsiico fa

bricada de pldstico reforzado con fibras cortadas, cuya rueda se ‘!
moldea por compresidn y las fibras cortadas se orientan.predominaé
temente en sentido axial para conseguir wuna resistencia y distribé
cidn uniformes de las fibras cortadas,

i'
Deseriveidn de la Tecnologia anterior, l

En la patente Alemana 2,101,247 se describe que se puede!

. . . . i
fabricar la llantza de una rueda de resing de poliamida reforzada |
i

con fibras de vidrio. Se alega en esta patente que las llantas de
resina sintética se comportan igual que las llantzas fabricadas de:
metal, Igualmente se describe que las partes delas paredes pueden.
ser de espesor variable relacionado con los esfucrzos particulareé
queé pudieran aparecer. La llanta reivindicads, segin se indica, se
moldea wor inyeccidn, i

Ia patente EE,UU, n? 3.611,.737 se refiere & una rueda de
resina de pldstico reforzada, cuya rueda, segin se afirma, resuel- .
ve 1los problemas que anarecen en la zona de unién de dicha rueda, .
ante las fuerzas normales de frenada, en el sentido de que dicha .

-

regiones de unién de ruedas de pldstico conocidas no resisten las
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fuerzas transmitidas por las piezas metdlicas como son los fornillos

y tuercas., Ia ceracterisiica de invencidn reivindicada como un avan
!

‘ce en la tecnologia es la de reforzar los agujeros en el plésticoi

con una placa rigida (medios metdlicos) empotreda en el egpesor

del disco y a rds de la cara exterior del disco o sobresaliendo dé

la misma. Egte refuerzo metdlico, segin se afirms, resuelve;eficqg

mente el problema del desgaste excesivo que se produce si el agujé- A

ro en la resina se pone en contacto con dicho tornillo. |

Le patente EE.UU. 3.940.357, junto con las referencias ci
tadas de la tecnologfa anterior, relativas a procesos de formacidé
¥ recubrimiento de fibras de vidrio, se incorporan a ititulo de re-
ferencia en este punto. Las fibras de vidrio cortadas y recubiertgs
con resina segin esta patente y segin las referenciss identifica~

das en la presenie en las columnas 1 y 2, representan un proceso

normal y un producto que se pueden utilizar para el material de re
fuerzo de fibra de vidrio utilizado en la rueds de pldstico del so
licitante descrita y reivindicada en la presente memoria. Ia Modern

Plastics Encyclopedia 1971 - 1972 (Eciclopedia Moderna de los Pldg

ticos 1971~1972), pdginas 348 y 350, describe un aparate y un pro=
cedimiento de moldeo por compresién normal que se pueden utilizar
para moldear por cempresidn la rueda de pldstico reforzado con fi-
bra ée vidrio cortada del presente invento,

RESUMEN DEL INVENTO

Bl presente invento proporeciona una rueda de pldstico re-

forzada moldeado por compresidn, cuya rueda puede sustituir fdeils

mente a las ruedas de Zcero notablemente més pesadas gque se ubili-

zan actualments de un modo mds general, por ejemplo, en la fabricd
cién de ruedas para asutoméviles de viajeros, Ie ruedas de plédsticd

del invenio son de peso notablemente mds ligero que las ruedas tra

dicionales de acerv y se fabrican para que resuliten acentables de
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acuerdo con el empleo, por ejemplo, de tuercas cromadas, con lo
que se elimina la necesidad del tapacubos tradicional. E1 color de
una rueda de pldstico dada puede variar con el empleo de tintes |
y/o fibras de vidrio cortadas tefiidas.

Ia rueda de plédstico del invento tiene una vida Wtil

aceptable para el uso a que estd destinada, por ejemplo, en vehfci
los de viajeros y/o camiones ineluyendo vexiculos de todo terrenoi
La parte del disco de la rueda de pldstico del invento se comprim%
al atornillarse con un ajuste de friceidn a la superficie exterior
del tambor del freno sin que sea necesario modificacidn alguna de%
la superficie de contacto. Egta parte de disco no se ve perjudica
da por el calor normal generado por el tambor del freno con el
cual puede estar en intimo contacto una vez atornillada,

Se observard que se necesita moldeo por compresidén para
conseguir una distribucidén uniforme de las fibras de vidrio corta-
das y orientadas axialmente en la rueds de pldstico. Si se utiliza
el procedimiento de la tecnologia anterior de moldeo por inyeccidn,
el resuliado es una conformacidn y difiribucidn aleatorias de las
fibras cortadas produciendose, de este modo, una concentracidn y
distribucidn carentes de uniformidad de las mismas y el resultado
es asi mismo una propiedad desuniforme en todas las diversas par=

tes de la rueda o elemento de la rueda,

BREVE DESCRIPCIQN DBl DIBUJO

Bl presente invento se comprenderd me jor &l considerar la
descripeidn de la modalidad de preferencia expuesta en el dibujo,
en el que:

Ia figura 1 es una vista completa de costade del lado de
la rveda identificado como lado izquierdo de la figura 2,

Ia figura 2 es une vista tomada a lo largo de laz lfnea d¢

14

corte transversal 2-2 de la figura 1; ¥y
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Ia figure 3 es una vista en seccién transversal fragmenta
de de la matriz de la rueda de pldstico con fibras cortadas wnifox

mes orientadas asxialmente 13,

Descripcidn de la Modalidad de Preferencia

|
7
|
§
Las fizuras 1 y 2 ilustran una rueda de pldstico de polii

|
mida reforzada con fibras cortadas que se han moldeado por compre=-

sién, ILa parie de llanta 1 cumple con las especificaciones tradicio

nales de diseifio al igual que el elemento de disco 2 gue forma una
parte unitarie de la misma. Al atornillar dicho disco por los agu-
jeros para pernos 10, alrededor de un cubo por la abertura del cu%
bo 11, se consime ajuste por friccidn, por ejemplo, a la superfim|
cie exterior del tambor de un freno dado, Los taladros para pernos
del disco (despudés de un uso prolongado determinado por andlisis
visual, no muestrsn desgaste alguno, por lo que se evita de este
modo la necesidad de emplezr elementos de refuerzo para evitar el
desgaste de los pernoé segin expone la tecnologfa anterior.

El disco 2 se une al cubo y transmite cargas del vehlculd

nds los pares de torsién y de frenasda a la llanta 1. Ia llanta 1

traslada las cargas desde el disco 2 a la cubierta, Ia llanta com-

talones de la cubierta; asientos 7 para que se asiente la cubierta
una depresidén central 8 para el montaje y desmontaje de la cubier-
ta, ¥ segmentos de transicidn entre esﬁas partes,
El disco 2 consiste en una parie exterior con aberturas 9

para fines de ventilacidn y decorativos, ¥y unz parte interior 3
que comprende asujeros para pernos 10 y una abertura para el cubo
11,

* E1 conforno de la seccidn transversal de la llanta 4 inco&

pora curvas suvaves y cambios graduables de espesor pera facilitar

el flujo de material durante el moldeo y conseguir una orientacidn
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éptima de las fibras de refuerzo 13. Ias partes de protuberancia 6
evitan el desasentamiento del talén. La llanta de pldstico reforqg
do, fabricadas segin se ha indicado anteriormente, refleja propie-g
dades de resistencia a la traceién, y choque totalmente aceptables;
Aunque 1la descripeidén anterior se refiere esencialmente a la prepal
racién de ruedas para vehiculos de viajeros, la tecnlogia y proce-

dimiento son plenamente adaptables a la fabricacidn de ruedas de

plédstico para camiones,. llantas y/o elementos de disco. En la Tabri
cacibén de ruedas de plédstico para camiones, por ejemplo, el espesoyr

de la llanta puede variar para adaptarlo a las distribuciones ca1—§
i

culadas y medias de esfuerzos y tensiones en la llanta. Asi mismo,;
cuendo se trata de vehfculos y camiones para todo terreno, se pue-
den incorporar anillos de filamentos continuos en la rueda de plds:
tico de una pieza del presente invento en las zonas de mdximo es-
fuerzo, como son las esquinas cerca de los asientos de los talones
¥ los extremos de la concavidad central,

El pldstico particular, elegido para moldear las ruedas del

presente invento, no es esencial, Por ejemplo, puede ser una polii

mida (como 1la obtenida de Rhodiam, INe), un poliester (compuesto de
moldeo laminar HHMC que se obiiene de P,P,G. Industries, IN¢), nylén,
resina epoxi, polipropileno o wna mezecla preparads a partir de es-
tos materiales, )

Segin se ha expuesto en la presenie memoria, la longitud
de las fibras de vidrio cortadas de refuerzo nuede oscilar entre
3,17 nm y 38,10 mm; la eleccidn de longitud vreferible para obtener

los niveles mds convenientes de capacidad de moldeo y resistencia

de la rueda es de 25,4 mm, El contenido de fibra de refuerzo, basa
do en el peso del pldstico, puede estar comprendido entre el 30% ¥

el 75%; siendo preferible el 65% para obtener un compuesto unifor-

me y un elevado nivel de resiastencia,
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Ias fibras de vidrio cortadas recubiertas con resina se |
pueden utilizar como composiciones de moldeo leminar preparadas ré
ciando fibras cortadas sobre capas sucesivas de resina. La rueda ge
puede moldear entonces preparando las fibras o cortando hojas que

las contienen en un molde previamente calentado y aplicando pre-

sién de moldeo en lo que dura el ciclo de moldeo. Esta presién pug
de ser del orden de 70,31 a 422 Kg/cm2 ¥y el ciclo de moldeo puede!
durar entre 5 y 20 minutos, El tamafio éptimo de las hojas o plan=

chas cortadas es equivalente z la mitad del drea de la rueda. !

Un molde que se puede utilizar esaguel que consiste en
tres partes principales: una parte superior, una parte inferior y
un collarfn; cuando se cierran, dichas partes forman una cavidad

que define la forma de una rueda dada. Cade parte se calienta indg
!

pendientemente y la parte superior comprende salientes para formax
ggujeros para pernos, agujeros para introducir las manos y la abelr
tura para el cubo. El collarin consiste en dos mitades aue se pue-
den sevarar haciendo funcionar pistones hidrdulicos unidos al co-
llardn; la parte inferior del molde comprende espigns expulsoras
que se adapian alrededor del cubo. Zstas espigas son acecionadas por
pistones hidrdulicos para expulsar la rueda moldeads pars desmole=
dear despuds de completarse el ciclo de moldeo,

En la prdctica del presente invento, para vroducir llantds
para camnidn con el fin de aumentar al wéximo la distribucidn del
material de pldstico reforszado, los espesores variables que se
adapten a las distribuciones de esfuerzos y tensiones esperados en
las llantas se disefian y calculan yor adelantado por las dimensios
nes del molde., Las dreas de mayor esfu rzo deben tener mayor espe-
gor que las 4reas de menor esfuerzo, y dichas zonas de esfuerzos

elevados se pueden reforzar adicionalmente, por ejemplo, iricorporsm

do enillos de refuerzo (discrecionzlmente recubviertos con resina)
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de fibras de vidrio continuas. Estos anillos se fabrican por sepa
rado en miquinas de enrollar filementos y se colocan.en el molde ;
antes de colocar en el mismo los otros materiales de moldeo, o seé
las fibras cortadas y el pldstico. Estos anillos no estorban 2 1a§
I

colocacién del pléstico reforzado que fluye alrededor de los eni-

llos durante el moldeo por compresién., Una funcién importente de !
- H

los anillos es que en las =zonas reforzadas por los mismos la mayor

parte de la carga es atraida hacia los mismos debido a su mayor

rigidez. De este modo se consigue notablemente el margen de segu-|
ridad en otras regiones de la llanta. §

Es importante observar que la rueda de plédstico producidé
en ia préctica de este invento, en combinacidén con una cubierta
neumédtica cuando se somete a pruebas de frenado realizadas a una :
carga de 544 kg y despuds de 33,000 ciclos de frenado, continuan
comportandose satisfactoriamente; esto indica un comportamiento
aceptable de la rueda,

Ia prueba de desalojamiento del taldén se ha realizado sax

tisfactoriamente con la rueda de pldstico ubilizando empujes late-

rales a 1282 kg; esta resistencia al choque aceptable, ante dicha

prueba de empuje, cumple més que satisfactoriamente la caracteri--
zacidn de fuerza lateral DOT de 907 kg, indicada como deseable sii
que el taldén se desaloje de la llanta,
La rueda de pléstico reforzada del invento en combinzeidn
con la cubierts neumdtica con una carga normal (de viajeros) de
362 a 725 kg, y una presién de inflacidén del orden de 1,63 a 2,24
kg/cmz, genera una fuerza interna hacia fuera end interior de la
llanta; la fuerza generada dentro de la gama de 4536 a 11339 kg sd
ha podido resistir sin revenidn. Las combinaciones de rueda de plas

tico y cubierta se han sometido a presiones de inflacién que han

alecanzado hasta tres veces el méximo recomeniado pers una inflacidn
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“tambor. Lo llanta de pldstico del invento funciona satisfactoria-

de pldstico reforzado con fibras de vidrio cortada segin el preser

normal sin reventdn.

La prueba de desgaste en curvas es un reflejo de un compor
tamiento aceptable de las paredes laterales, cumplidas satisfactol
riamente por la combinacibén de rueda de pléstico y cubierta neumd:
tica despuds de 300,000 ciclos, Esta prueba se realizé . mantenien
do la rueda y la llanta conira una placa de soporte en carga nor-
males con viajeros mientras se movia dicha placa lateralmente con

un movimiento de vaivén en 300,000 ciclos.

Otra prueba adicional que se utilizé y en la cual resultd
aceptable la rueda de pldstico reforzado moldeada por compresidn ;
fue la prueba utilizada para determinar la fatiga de ruedas de aqé
roy la norma exigida era la de un funcionsmiento acepiable durant?

l

400,000 ciclos a una carga de 1023 kg y rodadura recta sobre el

nente en esie procedimiento de prueba despuds de mds de 988,000 ci

¢los,.

Las ruedas y llantas representadzs en la prublicacidn +i-
tulade "Firestone Accu-Ride Wheels and Rimg" =~ n2 H-509-44 (1975
se pueden fabricar poniendo en préctica el presente invento, de~

biéndose comprender que cusndo se necesita dicha llanta, rueda y/o

elemento de disco, se puede moldear individualmente y después mon-
terse de una forma rubinaria tanto para cubiertas para vehiculos
de viajeros, como para camiones.

En la publicacidén identificada como "Firestone Electric

Vheel Company" - - N2 de catdlogo 176~S, se describen llantas de

metal para ruedas para vehfculos de todo terreno, cuyas llantas ey

la préctica se pueden sustituir ror otras moldeadas por compresidn

te invento,

Ias cubiertas neumdticas empleadas en combinacién con la
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ruede de pldstico, de marcas de cubiertas disponibles en mercado y
3

de buena calidad, se eligieron tomando como base el uso al que es-f-
taban destinadas.

Iz especificacidn anterior se puede variar dentro de su

contexto total segin lo interpreten los expertos en la materia pe-

. . . |
ra conseguir précticamente los mismos resultados que se han expues

to en 1a memoria como ejemplo.

Deserita suficientemente la naturaleza del invento, }
asi como la manera de realizarlo en la prictica, debe hacerse

: ]

constar que las disposiciones anteriormente indicadas, son sus-%

t

ceptibles de modificaciones de detalle en cuanto no alteren su .

principio fundamental.
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caracterizado porque el material pldstico y la fibra de vidrio
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REIVINDICACIONES

l.~ Procedimiento para la fabricacién de rue-
das de pldstico reforzado con fibras de vidrio, caracterizado
porque se cortan las fibras dandeles una longitud del orden de
3,18 a 38,10 mm, mezclandose a continuacidén con la materia plds-
tica en una proporcién en peso comprendida entre el 35 y el 75%
introduciéndose dicha masa en un molde previamente calentado, cu-
ya cavidad una vez cerrado corresponde al conjunto disco-~llanta
de la rueda,procurando que las fibras presentan una orientacién
predominantemente en sentido axial, tras lo cual se cierra el
molde, aplicando presién de moldeo durante el tiempo que dura el
ciclo de moldeo.

2.~ Procedimiento segén la reivindicacidn 1,
caracterizado porque la fibra cortada estd presente en una caati
dad igual a 65% en peso del material pldstico.

3.~ Procedimiento segdn la reivindicacién 1 6

2, caracterizado porque la fibra cortada tiene una longitud de

4.~ Procedimiento segin la reivindicacién 2,
caracterizado porque dicho material pldstico es una poliamida y
la fibra cortada tiene una longitud de 6,35 mm y estd presente
en una cantidad igual al 65% en peso del material pldéstico.

5.~ Procedimiento segin cualquiera de las rei-
vindicaciones 1 a 4, caracterizado porque en la porcidén de llan
ta de la rueda se incorporan aros reforzantes de filamentos con

tinuos.

6.~ Procedimiento segin la reivindicacién 1,

empleada se encuentran en forma de un compuesto de moldeo lami~

nar de polidster reforzado que comprende resina de polidster y
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fibras de vidrio de 25,4 mm de longitud presentes en una cantidad
igual al 65% en peso de dicha resina.
7.~ Procedimiento segin cualquiera de las

reivindicaciones anteriores, caracterizado porque el material

pldstico y/o la fibra de vidrio incorporan un tinte colorante.

8.~ Procedimiento para la fabricacién de rue
das de pldstico reforzado con fibras de vidrio, tal y como queda
sustancialmente descrito en la pregsente Memoria e ilustrado en
los dibujos adjuntos.

Esta Memoria consta de 12 hojas escritas a

'mdquina por una sola cara.

7§ JHL, 1978

Madrid,

THE FIRESTONE TIRE & RUBBER COMPANY
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