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La presente invencidén se refiere a un procedimiex}to para
el moldeo a inyeccién de la banda de rodamiento de neumfti-
cos para autovehfculos (el cual ademds es aplicable y se
extiende también a otros cuerpos de material elastémero de
anfloga conformacién toroidal o enular).

la invencién es aplicable tanto a la fabricacién de neumé=
ticos nuevos como a la reconstruccién de neumfticos.

Es conocida la téonica de realizar antes, con cualquier
convenients procedimiento, 1o que se dencminard el "cuerpo"
del neumitico, o sea la armazén revestida de una capa de
megcla, 0 8i se quiere, el conjunto constitufdo por los
flancos del neumftico y por una porcién que puede definire
se oomo *bajo banda de rodamiento" y que comprende el Ie=
fuergo 0 la parte del refuergo destinada a constituir pare
te estructural de la banda de rodamiento misms, que es nore
malmente de naturaléza textil, §obre esta parte del cuerpo

"y relativo refuerso viene luego realizada la banda de Toe

damiento verdadera y propia constitufda por una mezcla ape

. ta, normaimante distinta de aquella empleada para los flan-

cos, ¥y que estd provista de sslientes.y depresiones que-va
rian segin ol disefio particular del neumftico. Tembién la
banda de rodamiento puede realizarse con procedimientos dis
tintos pero esta invencién se refiere a su realizacién por
moldeo a inyecoién, una técnica que es tedricamente conoci~
da pero que no ha encontrado hasta shora aplicacién induse
trial dadas las notables dificultades técnicas relaciona-
das con su ejecucién. : 8
Ia realizacifa de la banda de rodamiento es necessria tane
to en la fabricacién de neumdticos nuevos como en la‘citae
da reconstruccién de neumfticos. kn el primer caso el oueg
po del neumftico ha sido realigado en una primera fase de
la fabricacién del neumdtico y por consiguiente, se puede
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decir, reciente, y en particular la mescla de goma que: ..
recubre el refuergo textil sobre una cara y parcialmente
lo impregna, puede eatar en estado crudo o parcialmente
vulcanizadas Existen también procesos en los cuales el
cuerpo y la banda de rodsmiento se fahrican contempordnege
mente 0 casi., Si a su veg se trata de reconstruir un neuw
nético usado, entonces las partes restantes de la bdanda de .
rodamiento consumida s?_u quitadas y el refuerszo viene pues
%o sustancialmente sl desnudo y la estructura resultante
es anflogs a aquella que habrfa en la fabricacién de un
neunético nuevo, pero €1 por otra parte ya ha sufrido to=
das las fases de vulcanisacién y por consiguiente la meg~
cla que recubre o impregna el refuerzo textil estd comple~
tamente vulcanizada, los problemas inherentes a la fabri=-
cacién de la banda de xrodamiento eon similares en los dos
casos, 0 cuando menos difieren solo en el plano cuantita~
tivo y consiguientemente ambos cssos ae contemplan en la
presente invencién, Por estas rasones, y porqué la reali-
gacibn del éuerpo que contiene el refuerzo textil no cons-
tituye parte de la presente invencién y puede efectuarse
con una cualquiera de las técnicas conocidas, se ocupard
la descripeién siguiente solomente de la fabricnoidn Qe
1la banda de rodamiento, admitiéndose que la parte restan~
te del neumitico a que la banda de rodamiento va unida sea
fabricada con una técnica conocida ocualquiera y sea, segin
los casos, de reciente o también de fdealmente contempord
nea fabricacién, o bien pertenezoa a un neuwndtico ya usa~
do, indiferentemente. '

Una téonica para el moldeo a mcccldn de la banda de ro=-
damiento estd desorita en la patente francesa nimero
1,508,135, En uns de las variantes previstas por la misma
se fabrica primero un cuerpo de neumitico inyectando una
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megcla alrededor de la armazén del newmético mismo, para
completar los flancos y constituir un bajo banda de roda=
niento, En el interior de la armagén ha sido previamente
introducido un nfcleo o macho de molde. El cucrpo del
neumdtico con dicho nfcleo viene luego introducido en wn
molde externo o hembra de la forma deseada para poder ine
yect'a;‘ la bahda de rodamiento en la posicién deseada, la
inyeccién de la mezcla de la banda de rodamiento en la
concavidad del molde se produce a través de una abertura
dnice de entrada. la megola siendo guiada de modo de
derramarse los dos flujos an dos direcciones opuestas y
pasando a llenar asi toda la cavidad del molde.

En la patente espefiola n? 439,409 de la Solicitante se
deacribe un procedimiento de moldeo a inyeceidén de la ban-
da de rodamiento, por inyeccién de una mezcla a través de
una abertura que se une con dos o més hendiduras anuleres
o sustancialuente anulares a través de las cuales la mez-
cla enfra en la cavidad del molde.- .
En la solicitud de patente italiena N2 20,746 1/76 de la
Soliolitante, se describe un jrocedimionto de moldeo de la
banda de rodamiento en el gue la mezcla se inyecta en la
cavidad del molde a través de una pluralidad de aberturas
de inyeccién distribuidas en un plano ecuatorial en condi-
ciones tales de determinar un flujo de la mezcla dentro
de la cavidad del molde segin lineas de ﬂujoA y con la

_formacién de frentes sucesivos y de zonas de presién ta~

les de garantigar la formacién de una banda de rodamiento
que tenga las deseadas caracterisiicas de simetria, regu=
laridsd y uniformidad geométrioa y £fsica en todos los
puntos, caracteristicas que en este tipo de fabricacién,
oomo es bgbido._ deben ser particularmente rigurosas,. ...
I.; presente invencién tiene por objeto un procedimiento



10

15

20

25

30

para el moldeo a inysccién de la banda de rodamiento.de
neunfticos para autovehfoulos o similares cuerpos, que per
mite obtener dichas csracteristicas en medida elevadisima
y 6p1£1ma, resolviendo de tal modo completamente el proble-
na de tal tipo de moldeo,

Ta presente invencién puede ser venta;losamente empleada
conjuntamente con las 1mroncionen de las citadas patentes
de la Solicitante, pero puede también ugarse separadamen=
te obtenidndose tamb:l.éh en tal caso un notable progreso
respecto al estado de la téonioa conooldos

Segin el procedimiento que constifuyo el objeto de la ine
vencién, la megola que debe formar la banda de-rodamiento
viens elimentada a una pluralidad de espacios simétrica~
mente dispuestos respecto al cje de la cavidad en la que
se debe formar la banda de rodamiento y que serén denomi-

nados “espacios® o “cémaras de igualacién®, y de cada uno

de dichos espacios pasa a través de wna pluralidad de pa=-
sos de inyeocién a la cavidad de inyeccibn citada, la ali-
mentacién de la meszcla a cada uno de :I.os‘ espacios ds igue~
lgcién efectudndose a través de por 10 menos un paso de

almentac;Gn: los varios pasos de inyecoién teniendo gra=- -

dientes de desligamiento medio, indicados con el simbolo
§ v aqul a contimacién denominados para abreviar “gra

dientes (| ", bastante préximos y preferiblemente suatane

cialmente iguales, y la relacién entre los grad:l.entes 8’

de los pasos de inyeccién y los gradientes 6 de los pa-

sos de alimentagién siendo no inferior a 8 y preterible-

mente comprendido entre 8 y 20,

E1 gradiente § s una cantidad conocida en la técnica

reollgica. '

Para una discusién general de éata véase J, Kundsen y

De Kats, "Fluid Dynsmics and Heat Transfer" Mo Graw - Hill,
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New York, 1958), p4gina 97, ¥ un artfoulo ds P» Lahti in
Je Plastios Eng, 19,619 (1963). E1 estd generalmente de~
finido por la: '

en la cual Q es el caudal a través de una seccién del
conduoto que se considera, en las condiciones y para el
flufdo que se considera. A es el &rea de la secclén trans
versal del oonducto, p es el perimetro de dicha seceién
frensversal, y ¢ es un coeficiente de’' forma. Se Ve que el
gradiente es proporcional a la‘.éelocd.d"ad media del flujo
del material que fluye en ¢l conducto y a la relacidn on=
tre el perfmetro y la seccién del sonducto mismo,

El gradiente 25 tiene las dimensionos del inverso de un
tiempo t 1, y se expresa en sec. "', Ia velocidad media
en prictica es obtenible como relacifn entre el caudal y
la sececidn del conductoe e

En la ejecucién de la invencién eas conveniente, pero no

@@ necesario que los verios pasos sean circulares., Para

gonductos clrculares se tiecne que el coeficiente de forma
¢ asume valor igual a 2. '

Para conductos de forma distinta a aquella circuler, tal
coéficiente es superior a dos y precisamentes

Sececidn ortogonﬁl ' " 240056
"  ocuadrada ‘ 2,0141 ..
" de tridngulo equilstero 2,0384
" semicircular " 24144 Lo
% de rectédngulo (1 : 2 relacién «
- entre lom 1lados) 2,9378
®  de recténgulo (1310 relacién
entre los lados) 5,1864

Para otras secclones, 1os caeficientes ¢ pueden caléular
se sobre la base del desarrollo matemético incluso en.la
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1literatura citada més arriba, .
Puesto que para la invenoién no son importantes tanto los

- gradientes 5 en cuanto su relaclén, si se trata de con=

duotos de secoiones similares (en sentido geométrico, o
sen diferentes solo pbr la escala) no e¢s ni siquiera ne=
cesario conocer los coeficientes de forma que son 1gualea
por todosg. - .
En la edecuc!.&x de la imrenciGn no es indispensable qne
los pagsos sean eirculareu, aunque sea pricticamente cone
veniente que lo sean, '
Tas condiciones criticas de la invencién son pues defini=
das en funcidn de los gradientes § de los pasos de ali-
mentacién y de los pasos de inyeceldn, que para mejor
olaridad nerin respectivamente de-ignados como gradientes
5« y {gt « Bat§ claro que para cada paso de alinmenta-
cién hahrd un conducto de alimentaciSn a través del cual
1s mezcla al estado flufdo llegard del aparato que la pro
duce, que no se describe por no ser incluso en la invene
cidn, ¥y que puede eatar constitufdo por aparatos dien co=
nocidos y usados en la técnica para la produceidn de mes~

‘ola flufda, a cada una de las ofuwaras de izualacién, 4 lo

large de tal conducto €1 gradiente 8 podrd variar, En -
genieral no obstante es praferidble que 61 sea sensiblemen~
te constante, excepto que para alginas gonas en las que
habrdn unas variaciones también considerables en relacién
a ¢atrangulaciones, cambios de recorrido y otras, zonas
no obstante de longitud bastante pequefia que no han de
influir sensiblemente en el procedimiento. o

las ofmoras de igualacidn tienen preferiblemente camino
con eje sustancialmente constitufdo por un arco de ofrcu=
lo y estédn, como se ha dicho, dispuestas simétricamente
alredédor de la cavidad del molde que debe formar la dbane
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da de rodamiento, : : .
En la generalidad de 10s casos, Yy preferiblemente, dichas
cémaras tienen una seccién circular pero podrian también
tener una seccidén distinta. Obviamente ellas no tienen
un gradiente constante porqué a medida que en las direc-
ciones del flujo de la mezcla se alcanzan 108 pasos de
inyeccidn, una parte de la mezcla es extraida y el caudal
disminuye, mientras que de otra parte no seria muy venta=
Joso variar cori:eapondiegtementc la seccidn de la cémara.
Segin la invencidn, es preferitle que en ningdn punto de
las cémarag de igualacién el gradiente X gea superior al

.gradiente 8 o del correspondiocnte paso de alimentacién.

En general tal coeficiente serd inferior en cada punio de
la cémara, como es fcil de comprender si se supone que la
cénara de iguslacién sea de seccidén circular y ~ como en
general es conveniente que sea « de seccidn précticamente
ieual y aquslla del paso de alimentacidn, En tal caso ¢h

' las seccicnes inmediatamente adyacentes a la desembocadu=

ra de este Ultimo y a 108 dos lados de €1, ¢l caudal -serd
la mitad de¢ aquel que se tiene en el paso de alimentacién
Yo las secciones siendo iguales, el gradiente b seré

la mitad de fgtk s ¥ e8to se reducird progresivamente ca=
da vez que se alcance y se sobrepase un paso de inyeccién.
El procedimiento segin la invencién emplea un aparato, en
asociacién con medios para la produccidén de la mezela flul
da apta para el moldeo & inyeccidn de la banda de roda=
miento, y para la aduccién de la misma a la gcna del mol-
de y en asociacién con un molde en el que estf definida
la cavidad de inyeccidén en la 'cual dete formarse la ban=
da de rodamiento, una plurelidad de canales de alimemtas
cifn dispuestos simétricamente alrededer de dicha cavidad
de inyeocién, una pluralidad de cémaras, preferiblemdnte
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sustencialmente anulares, y dispuestas con la misma simew

tria, on las cusles desembooan: 1os canales de alimenta=
cifn, y una pluralidad de canales u orificios de inyeccién

. que ponen en comunicacidn vada cfmara de igualacién con

la dicha cavidad del molde, Ia estructura espec{rica del
molde naturalmente podrd variar sezdn 1os casos y en parw
tionlar gegin que se trate de moldear un noumitico nuevo
o de reconstruir un neum{tico cuya banda de rodamiento se
haya ccnsumido y tambidn segin las particulares téonicas
de moideo que sa empleen, y que mo forman parte de la ine
vencién. _

Para cada aparato de inyeccidn, el ndmoro ds las oémaras
de igualscifn y ma extensidén cirounferencial, el ntimero
de canales u orificios de inyeccidn para cada cfmara, y
1as dimensiones de las distintas partes, en particular las
secoiones de 1os canales de alimentacibn y de nw:ecoﬁn,
deberan dctorminarse de modo que los gradiantes § ae 108
canales u orificios de inyeccién zean bastante préximos
¥ preferiblemente sustancialmente iguales y por consie
guiente todos desiznables con el miamo umbolofji evene
tualmente representante de un valor medio y que la relae
cién entre ellcs y el gradiente 8’0. del canal de alimene

| tacifn, a lo menos en las aproximaciones de la cdmara de

igualacién, sea no inferior a 8 y preforiblemente compren
dido entre 8 y 2Co

Preferiblemente los difmetros de los pasos de orificios
de inyecolén son izuales entre sf, y su nimero para cada
cémara de igualaciln estd correspondientemente limitado
en medida tal que a iguasldad de di4metro no se manifies~
ten d.l"erenc:l.aa signincativao en los respectivos gradien
tes K In lo mayorfa de 108 casos précticos, esto se
realiza hadiendo un mimero de orificios de inyeccién para
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9
cada’ cém;z'a de igualacién que va de 4 a 6. Un némero ne-
nor de tales orificios conducirfa a una complicacidn del
aparato que no es deseable ni del punto de vista estruce-
turel ni del punto de vista funcionels Unamsyor ndmero
conducirfa, cuanto menos con las mesclas més comunmente
usadas para las bandas de rodamiento de noumfticos a unae
d4forencias significatives en los gratientes § de los
orificios de inyeccién, on cuanto que las diferencias en=
tre los recorridos que la mezbla deberd seguir por los

~ canales de alimentacién a los distintos orificios de in-
yeccldn y les. correspondientes diferencias de.pérdidas

de carga comenzarian a tener una influencia sensible,
Sea como fuere, el nimero preciso de orificios de inyec-
cién consentido para cada cémera de iguslacién, en cada
espec{fico caso de inyeccién, es fécilmente determinable
con sencillos controles empiricos, pudiéndbse con facilie-
dad controlsr los distintos gradientes | en condiciones
correspondientes a aguellas en las cuales se debe verifie
car el moldeo & inyeccién de la banda de rodamiento, Ho
es naturalmente exclufdo que variaciones del gradiente

8 de orificlo a orificio se puedan compensar variando
los didmetros de los orificios el uno respecto al otro,
cuando esto no aporte difiocultades construotivas excesie.

' vas y cuando sea desesble sumentar en tal modo el ntmero
ds orificios de inyeccién para cada ofmara de iguslaciéne

A puro titulo de ejemplo, y para los casos mis comunes
de moldeo do banda de rodamiento con las mezclas més Go~
mirmente empleadas s tal fin, el gradientefa de 1o Pa-
808 0 canales de alimentacién puede tener valores entre
150 y 250 sec "1. mientrag el gradiente 5 de los pasos
w orificlios de inyecclén puede tener velores comprendie
dos entre 1500 ¥y 2500 seo '1. la relaciﬁna:c'. / 8& es
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en este caso generalmente de aproximadamente 10, sl .se
coordinan oportunamente los dos valores. Aquellos dichos
son valores utilizables en muchos casos comunes 0 pueden
constituir como sea un punto de partida para la determi-
nacién de los valores ptimos relatives a casos diversoss
Como ya s5¢ ha dicho, la técnica para la producoiln de la
mescla de¢ inyeccidén es aguella conocida y aporta el empleo
de una fuente principal de mescla gque comprende medios pa
ra llevar la mezcla al estado fluido, tenida cuenta del
calor ghe se desarrolla en el flujo de la mezcla a través
lca canales y orificios estrechos, y medios para poner la
mezcla fluidificada a presilén., Los medios arriba descris
tos, as; como las canalizacioned que aducen la mesgcla
fluldificada a las aproximaciones &el molde, no forman
parte del procedimiento de la presente invencidn y no
serdn descritos oon relaciérn del aparato empleado. A pu~
ro titulo orientutivo se puede obsmervar que si el gradien
te’ X"‘ es del orden arriba precisado, se podrén tener en
puntos localizados de la cunalizacidn gradientes tanto

‘guperiores como inferiores a 8« s ¥ por ejemplo varia-
‘Dles entre 15 y 400. Estos por otra parte son datos prdce=

ticos de expericncia, que dcpenden de razones de conatrug
cién del aparato. ’

Es todavia de notar que no siends conocidos en la técnica
procedimientos o aparatos que permitan reconstruir neumé-
ticos para el moldeo a inyeccilén, con lag dessadas carace
teristicas indigpensables en un trabajo industrisl, ni
dispositivos aptos s *al fin, los neumiticos reconstrufe
dos con banda de rodamiento moldeada a inysccién segin el
proéedimiento de 1a presente invencién, se pusden consi~
derar CORO nuevos productos industriales.

La invencidn serd mejor comprendida por la descripcidn de

¥
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ejemplon de ejecucién de la misma, con referencia a los -
dibujos adjuntos, en los cuales.

La figura 1 ilustra esquem&ticamente un diapoaitivo para
el moldeo a inyeccién de la banda de rodamiento sobre un
cuerpo de neunmdtico preformado (en la Zfabricacién de un
neundtico nuevo o en la reconstruceién de un neumético usg
do), mostrando una seccién fragmentaria tomada en wa plano
medio del molde, es decir en un plano de simetria d¢l mole=
de qlfe pasa por el eje del mismo, ilustrando una poroidn
periférica del molde mismo, como sers mejor prepiséde.

La figura 2 ilustra el dispositivo de la: figura 1 en sece
cién radial fragmentaria tomada sobre el pleno indicado
en 2«2 gobhre la figura 1, perpendicular al eje del molde,
la figura 3 es un detalle a mayor escala de la figura 2

¥ permite ver con mayor- claridad una cémara de igualacién
vy los pasos de alimentacién e inyeccidn a ésta asociados,
las figuras 4 ¥y 5 1lustran fragmentarismente, respectiva-
mente en seccidén en un plano medin del molde y en seccidn
en el plano 5=5 de la figura 4 otro ejemplo de ejecucién
de la:invencién. A _ .
Con réterenci;a a la figura 1, el molde, genéricemente in-
dicado con 10, comprende un nécleo 11 el cual sostiene el
cusrpo del neumftico 12 (que eventualmente coopera a la
formacién por moldeo del cuerpo en una precedente opera=
cién), el cual cuerpo comprende dos flemcos 13 y una pore
cifn 14 que constituye el bajo benda de rodamiento y que
comprende el refuerzo de la banda de rodamiento (esquemée
ticamente indicada con 15) y una capa de goma debajo uni=-
da & los flancos. E1 mimero 17 indica la parte hombra del
molde, en la oual estdn formadas las cavidades o los orde
ficios que interesan la presente invencién, y mejor visi-
bles en las figuras siguientes. ‘ “ ’
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En la figura 1 el cuerpo del neumftico estd indicado como
ya formado, '
Puesto que es indiferente a los fines de este ejemplo;.si
se trata de neundtico nuevo o reconstrufdo se ha omitido
aquella parte del molde que serfas distinta en los dos ca~
sos, comprendiendo o no medios para el moldeo de dicho

cuerpo. Por lo tanto la figura no solasmente esté limitada
a uno de los dos lados del molde que aparecerd simétrica=

- mente en una misma sac&idn meridiana, pero también en cuan

to al lado ilustrado, ella estd interrumpida en la linea
quebrada indicada con 16, éso es ests omitida la parte
més central, y asf no estén ilustradas las porciones de
los flancos méds préximas a los talones y las partes del -
ndcleo 14 y de la hembra del molde que circunscriben ta~
les porciones, as{ como todos los elementos y dispositi-
vos situados mds préximos al eje del molde de cuanto no
10 sea la 1fnea 16+ ) .
En el ejemplo de ejecucién descrito, la mescla entra en
la ocavidad 18 del molde en que se debe formar la banda
de rodamiento, a través de una pluralided de pasos u orie
ficios de inyeccién 19 dispuestos a 1o largo del plano
ecuatorial del molde, es decir del plano de simetria del
molde mismo perpendicular a su eje, a través las cdmaras
de igualacién 20 de secoilén esencialmente circular, y ca=
mino srqueado, alimentadora cada una de un paso o canales
de alimentacién 21 a que la mescla proviene por una tubee
ria 22, Tales cémaras se pueden considerar como figuras
geométrioas generadas por un cfroulo (u otra figura plana,
sino fuesen de seccién ciroular), que se aparta, para una
clerta distancia angular, a 10 largo de una directris que
preferiblemente és un arco de un circulo que- tiene como
centro la interseccién del eje del molde con su plano
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ecuatorial,
LEgtas partes son visibles mejor en las figuras 2 y 3.
En el ejemplo ilustrado - vease la figura 2 = 1los ejes
de 108 canales de alimentacién 21, y por consiguiente de
las cémaras de igualacién 20, estdn sngularmente distancia
dos en 22930, o sea son 16 en conjunto (solo tres de
ellos estendo mostrados en la figura 2) ¥ los pasos u ori
ficios de inyeccién son 4 para cada c&mafa, y por consie
gulente 64 en conjunto, Tales mimeros no obstante son s0=.
lo ejemplificativos y podrien ser distintos. También, en
luger de haber pasos de alimentacidén y de inyeccién todos
dispuestos sobre el plano ecuatorisl, podrfan haber va-
rias filas dispuestas en parte o todas fuera de §l.

" Como se ha observado ya, podrd también haber més de un

canal de alimentacién para cada cémara 20, Los medios de
producoién de la mescla fluidificada para su aduccién a
los pasos de alimentacién 21 a ‘través las tuberfas, no
son descritos y pueden ser convencionalese

El ejemplo ilustrado en las figuras 4 y 5 difiere del
precedente en cuanto se supone moldear el neunftico ente~
ro en una fase o en fases muy aproximadas, y par 1o tane
to el molde 30 comprende un ndcleo 31 y una hembra en con
Junto indicada en 32 pero subdividida en porciones

32' - 32", las cuales determinan dos cavidades 33 para .
los.flancos y una cavidad 34 para la banda de rodamiento,
el refuerzo 35 de ésta constituyendo pricticamente la se=
paracién entre cavidad 33 y 34. La mezcla de moldeo de -
los. flancos es 1levada a las cavidades 33 por tuberias -
36 =« 36' y 37, a las cusles llega a través de medios que
no conciernen la presente invencién,

Este segundo ojemplo de ejecucién se refiere, como se ha
dicho, particularmente a la fabricacién de neumiticos del
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tipo desorito en la patente italiana n® 928,502 de la
Solicitante. | "

La invencidn ae aplica, tombién para estos neundticos, - -
tanto a su fabricacién como a su reconstrmocoiln.

. Por cuanto se refiere & las cimaras de izualacifn y a los .

pasos con eatas unides, las figuras 2 y 3 son representa=

" tivas también del segundo ejemplo de ejecuciln. En cada

caso, ol didmetro de las cimaras, que en 10s ejemplos son
de seocién sustancislmente circular, se ha supuesto izual
a aquel de los pacos de alimentacidn. Lsto no es indigpen
sable, pero en casc que haya una diversidad de didmetro,
eg preferible que el didmetro de las cémaras (o el didme=
tro equivalente si no son oirculares) sea superior al dif
netro (o difmetro equivalente) de los pasos de alinenta~
oién, In cada caso el intexeje de los oriffoios de inyec-
cidn debe ser constante en todo el desarrollo del molde,y
eato es la dispoeicidn debe sexr tal que los orificios exe
tremos adyacentes de dos cimaras adyacentes, oomo 19a ¥y
19b en la figura 2, tengan la misma « o aproximadamente la
nisma « distuancia 4e dos orificios 19 consecutivos perte-
neclontes a la misma cfmara 20, como 19b y 190,

Se advierte que en todos los ejemplos se ha supuesto que
hay un 30lo paso de alimentacién pura cada oémara de igua
lacién, La presencia de¢ mis de un paso de alimentacién por
cimara no crearfa por oira parte ninguna dificultad en la

. ejecucifn de la invencifn,por las rasones siguientes: su=-

poniendo, para filar las ideas, que fuesen dos pasos por

‘cémera, 68 obvio que éstos vendrfan dispuestos siméirica-

mente, ¥y en tal caso a través la meccién de la cédmars
equidistante de loa dos pasos de alimentacidn, no habrfa
flujo de material. Tal secolén se comporturia entonces
como una pared y se podrfa considersr la cémara de igua=
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lacién como constitufda por dos ficticias cémaras simée
tricas separadas por tal seccién y aplicar a cada una de
tales cdmaras ficticias las disposiciones de la invencién,
Anflogamente se alcanzarfa si fuesen mis de dos los pasos
por cdmara, simétricamente dispuestos, También en el caso,
obviemente indeseable, de mds pasos de alimentacién por
cémara de igualacién dispueetos no siméiricamente, las
condiciones de la invencién se podrian aplicar consideran
do cada cdmara como constitufde par verias cdmaras ficti=
claes separadas de aguellas secciones a trafés las cuales,
en consecuenclia de la di.spos:l.cién de los pason de alimen~
tacién, no se veriﬁ.case flujo de mezola ¥ aplicando a ca
da una de las cémaras ficticias las condiciones de la ine
vencién.

Ia longitud (axial) de los pasos de al!mentaoidn es ob~
viamente insignificante a 108 fines de la invencién, sien
do tales pasos una eontinuacidn de tuberias de alimenta-
cién de considerable longitud. Es oportuno gue la longie
tud de los orificios de inyecclén sea la menos posible pa
ra reducir las pérdidas de carga total. :

Como ulterior 1lugtracién del procedimiento segin la in= -
vencién, se describen ahora parametros fundamentales de
ejemplos de ejecucidn, supuestamente efectuados con los
dispositivos antea desoritos, Los ejemplos aportados en
la tabla se refieren indiferentemente a la fobricacién de
neumdticos nuevos, y particularmente dsl tipo que en las
figuras 4'y 5 se muestra o a la reconstruccién de neum&
ticos radi.alea de tipo convencional. ' -
Las cémaras de igualacién estén asumidas de secc:l&n suge

\d

‘tancielmente circular. Los gradientes | de los orifie

cios de inyeccién san tan préximos que se puede indicar
Para todos un solo valor en cada @jemplo. -
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De oira parte, se debe tener presente que, para valores
bajos de [ - (cusles. se adoptan, de acuerdo con la presen=

~ te invenoién, en las cémeras de igualacién) son asimile=

bles variaciones porcentuales de los mismos, también cone
sistentes, en cuanto tales variaciones no aportan notables
variaciones de cafda de‘pruMn en las cémsras de lguala~
ciény viceverss, si se adoptasen en tales cémaras valores
elevados de 5’ (cuales aquellos aquf indicados para los
orificios de inyeccién) variaciones porcentuales de los
mismos también modestas, aportarian elevadas variacionas
de cafda de presién en las cémaras de igualacifn.

Es de notar finalmente que la invencién no depende de la
composicién de la mescla ¥ que ella puede realizarae en
general ocon las nezc:__taa ya conocidas y empleadas en la
téonica para la realizacién de la banda de rodamiento,

A puro tftulo de ejemplo, un tipo de mesola oanocido y
utilizable para realizar la invencién, pueds tenesr la conm |
posicién siguientes

SBR 1500 o 50
SER 1712 o 50
Oxido de cinc 1
Azufxre 1

' "Antioxidante 1
Acido entedrico 2
Parafina 1
Aceite aromético 10
Negro de humo n? 339 ' 61

Acelerante tiazolo 3
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REIVINDIOAOIWEs

1o~ Procedimiento para el moldeo a i.nyocci&n de la banda
de rodamiento de neumfticos para autovehfculos, nuevos o
reconstrufdos, caracterizado por el hecho que la mezcla que

. debe_former la banda de rodamiento es alimentads a una.plura

11dad de espacios de ignalacién simétricamente dispuestos.
respecto a la cavidad de inyeccidn en la ousl se debe for-
mer la banda de rodamiento, que dicha mezcla es hecha pasar
de cada uno de dichos -el‘i)aoxon a la dicha -cavidad de inyece
cifn a través de una pluralidad de pasos de inyecoilén, que
dicha mescla ¢s alimentada a cada uno de dichom espacios a
través deo a 10 menos un paso de alimentacién, y que la ree
lacién entre 1os gradientes de deslisamiento medlo )i de
los citados pasos de inyecoidén y los gradientes J& de los
citados pasos de alimentacién no es inferior a Eo

* + 2¢= Procedimiento tel como el especificado en.1, caracterie

25

gado por el hecho que dicha relacién entre gradientes ¢
entd comprendida entre 8 y 20.

3= Procedimiento -tal como el espec:l.i’icado en. 1. caracteri-
gado por el hecho que los gradientes zj de los pasos de in
yeccidn son sustancialmente iguales entre sf,

4o~ Procediniento tal como el especificado en 1, caracteri~
zado por el hecho que 1los espacios de igualacién tienen for

- ba sustancialmente anular,

Se= Prooeumiento tal como el eapeoiﬂ.cado en 4. caracterie
sado por el hecho que los espacios de igualacidn son de seg

. cién esencialmente cirocular, .

6+~ Procedimiento tal como el espec:lncado en 1. caracteri-
sado por el hecho que les secciones de los espacios de igua
lacitn y las secciones de los pesos de alimentacién son sus
tancialmente iguales entre sf,

Te= Procedimiento tal como el especificado en 1, caracteri-
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zado por el hecho qe loa pesca de inyeccidn estén en mi-
mare de 4 a 6 para cada especio ce igualacion.

8.- Procedimiento tal como €l especificado €n 1, caracte-
rizado por el hedo qe loa pasos e inyeccion estin wni-
formemente espaciados los unos respecto a los otros en to-
do el desarrollo ce la periferia del molde*

9 - Procedimiento tal como el especificado en 1, caracteri
zado por el hedo qe las secciones de los pasos e Inyec-
cion son sustacialmente iguales etre sr*

10+t Procedimiento tal aao el especificado en 1, caracte-
rizado por el hedo ge los gradientes ce los pasos e
Inyeccidn estan aonpradidos e 150y 20y los gra-
dientes”™ de los pasos e alinentacion estin aomprendi-
dos etro 150y 0.

11*- "Procedimieto para el moldeo a inyeccidn de la ba-
da de rodamiento de neumaticos para autovehiaulos''.

Consta la presante memoria descriptiva de diecinueve ho-
Jas foliades* escritas por ua sola cara*

Barceloe*29  de Dicienbre de 1977.



INDUSTRIE PIRELLI.S.p.A. Dos hojas.).



IJNDUSTRIE P! RELLI.S. p.A. Dos hojas.2.

Escota variabte.



	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



