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La invencidn se refiere a neumdticos para vehiculos de
toda clase, preferentemente de elastdomeros de poliuretano o de espuma
integral de poliuretano y a un procedimiento para la obtencidn de ta-
les neumaticos.

Los neumdticos de elastdmeros de poliuretano ya son
conocidos. Se fabrican en muchos casos por centrifugacidn. El procedi-
miento es costoso en energia y el desmoldeamiento del niicleo resulta
complicado. También se ha propuesto emplear un "niicleo perdido” de
material espumado o una manga de goma llenada de una masa fundible,
lo que por razones econdmicas no resulta justificable. Los neumiticos
fabricados por el procedimiento de soplado se componen de elastdmeros
de poliuretano termoplidsticos que presentan una estabilidad térmica 50|
lo limitada y no es suficiente para }aa exigencias iméuestas a un neu-
mético de buena calidad. Las mitades de neumitico coladas por inyec-
cidén, que se #nen por scldadura de friccién, tampoco tienen suficiente
estabilidad térmica; ademéds resulta imposible la intréduccién de la
armadura.

En todos estos procedimientos de fabricacidn conocidos
la calidad del elastdmero es unitaria en todo el neumdtico; una adap=
tacidén del elastomero & las exigencias no es posible. Deseable seria
una superficie de rodadura blanda, paredes laterales semi-duras, talén
duro.

El cometidd de la presente invencidn es desarrollar
un neumdtico que permita el empleo de una calidad de elastéméro en
cada caso Optima para las superficies de rodadura y las paredes late-
rales, asi como la intr-oduccidn de una armadura, asi como un procedi-
miento que permita la fabricacién econdmica de un neumdtico de estos.

Este cometido se solﬁciona desarrollando el neumitico

de dos partes laterales fabricadas individualmente con alambre de ta=-

lon y superficies envolventes cilindricas o abombadas que se unen en-



10

15

20

25

30

tre si a través de una capa de poliuretano dispueste sohre la superfi-
eie envolvente y en la gue pueden'estar contenidos los elementos de ar
madura. El procedimiento se caracteriza porque las distintas partes
laterales, fabricadas independientemente, se disponen y colocan en un
molde y sobre los bordes exteriores de la superficie envolvente, gue
forma la base para la superficie de rodadura, se aplica una capa de
elastomero de poliu;etano.

Ls fabricacién de las partes laterales no implica nin-
guna dificultad. Las partes laterales comprenden en el borde interior
los alambres del taldn; en el borde exterior cuelga la superficie
envolvente que‘forma la base para la superficie de rodadura. La super-
ficie envolvente puede Ser cilindrica o abombadas e inferior o igual
a la mitad de la anchura de la superficie de rodadura. Sobre la su-
perficie envolvente, uniendo las dos partes laterales, se encuentra
la capa de poliuretano segiin la presente invencidn, que también puede
ser ya'la superficie de rodadura definitiva. En una forma de ejecu=-
cion preferente se emplea sin embargo una superficie de rodadura fabrj
cada por separado. El diidmetro esterior de la sgperficies envolventes
es algo inferior al didmetro interior de la superficie de rodadura fa-
bricada independientemente, de manera que el montar el neumdtico, de-
bajo de la superficie de rodadura se encuentre un espacio que se relle|
na con la capa de poliuretano segiin la presente invencidn. La superfi-
cie de rodadura blanda, que en la forma de ejecucidn preferente se
encuentra sobre la capa de poliuretano, se puedé fabricar por el pro-
cedimiento de centrifugacidn, pero igualmente por el procecimiento
de colada por inyeccidén o colada de reaccidn. En cas¢ necesario se
colocaran en el lado interior de la superficie de rodadura elementos
de refuerzo en forma de tejidos, vellones, filamentos o tricotados de

alambre de acero., En una forma de ejecucidm preferente se han disefia=-

do los extremos de la superficie envolvente de las paredes laterales
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como hermetizadores de labio; de manera que al unir las dos paredes la
terales las superficies envolventes enfrentadas se hermetizan eatre sii
En las paredes laterales se .pieden disponer armaduras en forma de te-
jidos, vellones o reticulados de material sintético colados.por inyec=-
cidn. Esto hace que las paredes laterales al ser sometidas a esfuerzos
de traccidn no sufran ningin crecimiento. En la fabricacidn de las ﬁa-
redes laterales se le pueden agregar a los elastdmeros ‘de poliuretano
fibras cortas de naturaleza organica o inorginica (fibras de poliami-
da, fibras de poliéster, fibras de poliacrilonittilo o fibras dé vie
drio adecuadamente aprestadas). Se eleva de esta manera el mddulo de
elasticidad (E~modul), se reduce la deformacidn permanente y se elevd
la resistencia al rasgado.

La superficie de rodadura del neumético se puede fabri
car en lugar de elastdémeros de poliuretanc, también de caucho natural
o sintético,

Bl procedimiento de la presente invencidn permite una
fabricacitn econdmica del neumético. Esta se describe a continuacidn
en forma de ejemplo. En la Figura se ha represent;&o un corte a través
del molde con el neumdtico insertado. Se describe la fabricacidén de un
neumdtico de superficie de rodadura independiente,

Laé dos partes laterales 1 del neumdtico se sujetan

primeramente por un anillo abatible 2, que puede estar dotado de un

anillo de gomé 3 eldstico. Esta pieza-ée iﬁsertg en ug molde &4, en el
que previamente se ha insertaao la superficie de rodadura 3. En el mol
de 4 existen aberturas 6 que estin unidas con una bomba de vacio. Por
la succidn se oprimen las partes del neumdtico 1 y 5 contra el molde

L y un ajuste es fdcilmente posible. En el espacio hueco 8 que se for-
ma entra la superficie de rodadura 5 y las superficies envolventes 7

de las partes laterales 1 se introduce a través del cabezal mezclador

9 el elastomero de poliuretano colable, reactivo. Mediante una colada
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gscendente se logra libertad de burbujas. Seglin la receta empleada se
ha de calentar el molde 4 siendo un margen de temperatura preferente
de 70 a 100°. ﬁn la mayoria de los casos se introducird en el espacio
8 una armadura en forma de redes, tejidos, vellones o rollos de pro-
ductoe sintéticos o inorglnicos, por ejemplo, de poliamida, poliéds-
ter, poliacrilonitrilo, alambre de acero o fibras de vidrio. También
se pueden insertar anillos de armadura o cinturones de armadura pre-
viamente fabricados de tejidos o tricotados o de materiales sintéticos
colados por inyeccidn, El desmoldeamiento de un neumdtico asi fabrica-
do no ofrece dificultad alguna. :

Se dan a2 continuacién ejemplos de elastomeros de poli~
uretano que son adecuados para la superficie de rodadura 5 y la capa
intermedia 8,

Ester mixto de Acido adipico~butandiol=-

etilenglicol - : 100,0 partes en peso
b,hr-diisocianato~difenilmetano 30,0 partes en peso
1,4=-butandiol 5}3 partes en peso
Propiedades:

Dureza DIN 53 305 65 Shore A

G-B DIN 53 504 27 MPa

gs DIN 53 504 600 %

G20 % DIN 53 504 0,43 MPa

Elasticidad al impacto DIN 53 512 bs %

Resistencia al ulteriof

rasgado DIN 53 515 21 KN/m

Abrasidn DIN 53 516 60 mm3

ck-poliéter, peso molecular 2000 100 partes en peso
Toluilendiisocianato : 24 4 partes en peso

Ester isobutilico de icido b-cloro=-3,5-
diamino-benzoico 14,7 partes en peso
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éropiedades:
Dureza

G'B

Es

G- 100 %

G~ 300 %

Elasticidad al rebote

En ambos casos se trata de prepolimeros de NCO a base
de &ésteres de Acido adipico, BBG- Y Ckvpoliéteres (peso molecular enw
tre 1000 y 5000) e isocianatos aromiticos, en el primero de los casos
con alcoholes di- o polifﬁncionales, en el segundo de los casos reac-
cionados con aminas aromiticas o alifdticas di~ o polifuncionales;

los poliméros resultantes tienen un grado de dureza entre 65 y 95

Shore A.

Ejemplo de un elastomero de poliuretanb que es adascua-
do para la pared lateral:

Ester mixto de dcido adipico~butandiol-

etilenglicol

DIN 53 3C5
DIN 53 S04
DIN 53 5S04
DIN 53 504
DIN 53 50k
DIN 53-512

bk ,bht-diisocianato-difenilmetano

1,4-butandiol
Propiedadés:
Dureza

G B

¢ s

G 20

Elasticidad al impacto

Resistencia al ulterior
rasgado

Abrasion

' DIN 53 305

DIN 53 504
DIN 53 504
DIN 53 504
DIN 53 512

DIN 53 515
DIN 53 516

87 Shore &
37 MPa

550 %

8 Mpa

13 MPa

46 %

100,0 partes en pes
40,0 partes en peso

9,0 partes en peso

80 Shore A
34.MPa

620 %

1,5 ¥Pa

40 %

50 KN/m
20 mm3




Descrita suficientemente la naturaleza del invento,
asi como la manera de reaslizarlo en la préctica, debe hacerse constar
que las disposiciones anteriores son susceptibles de modificaciones

de detalle en cuanto no alteren su principio fundamental,
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Reivindicaciones.

l.- Procedimiento para la obtencidn de neumaticos, pre
ferentemegte de elastomeros de poliuretano o de espume integral de pol]
uretano, caracterizado porque las partes laterales fabricadas indepen-
dientemente se colocan en un molde y en los bordes exteriores de la
superficie envolvente, que forman la base para la superficie de roda-
dura, se aplica una capa de elastdmero de poliuretano.

2.~ Procedimiento segin la reivindicacién 1, carac-
terizado porq:e las partes laterales se sujetan en la zona de su super;

ficie envolvente cilindrica o abombada por un anillo desmontable,

3.~ Procedimiento segin las reivindicaciones 1 y 2,
caracterizado porque las paredes laterales y en caso dade la super-

ficie de rodadura se sujetan por depresion en el molde.

4,~ Procedimiento segiin las reivindicaciones 1 a 3,
caracterizado porquela mezcla de elastomero de poliuretano que for-
mea la capa Se llena en el molde desde abajo, esto es, en colada as=-

cendente, a través de un cabezal mezclador abridado directamente.

5.~ Procedimiento segfin las reivindicaciones 1 a &,
caracterizado porque el lado inferior de la superficie de rodadura
¥ la superficie superior de la superficie envolvente cilindrica o

abombada se tratan previamente con un facilitador de la adhesién,

6.~ Procedimiento segin las reivindicaciones 1 a 5,

caracterizado porque las partes latermales fabricadas independientemen-

| L

te se dotan de un alambre de’taldn.
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7.= Procedimiento segiin una de las reivindicaciones
1 a 6, caracterizado porque sobre la superficie envolvente se dispone

la capa de poliuretano y sobre esta ultima la capa de rodadura.

8.~ Procedimiento segiin una de las reivindicaciones
1 a 7, caracterizado porque la superficie de rodadura, la capa de po-

liuretano y las par=des laterales se constituyen de distinta dureza,.

9.~ Procedimiento seghn una de las reivindicaciones
1l a 8, caracterizado porque la superficie de rodadura anular se dota

en su lado interior de elementos de armadura en forma de fibras o

tejidos.

10.~ Procedimiento segin una de las reivindicaciones
1 a 9, caracterizado porque las paredes laterales se dobtan de ele-
mentos de armadura en forma de tejidos, vellones, redes o piezas de

material sintético coladas por inyececidn.

1l.~ Procedimiento segiin las reivindicaciones 1 a
10, caracterizado porque el elastomero de poliuretano para las pare-

des laterales se rellena con fibras.

12,~ Procedimiento seglin las réiviniicaciones 1 a 11,
caractwrizado porque las paredes laterales se hermetizan entre si con

sus superficies envolventes cilindricas o abombadas.

=

15.~ Procedimiento para la obtencién de neumiticos, ta
y como queda sustancialmente descrito en la presente memoria e ilustra

do en los dibujos adjuntos.




La presente Memoria consta de 9 hojas escritas a maqui

na por una sola cara.

Mo s
adrid, -3 My 1977

BAYER AKTIENGESELLSCHAFT
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