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El invento se re fie re  a un d ispositivo papa la fabricación 

de neumáticos por fundición? respectivamente inyección? con 

varios moldes* determinativas de la  configuración del naumáí^ 

co a fabricar? dis-puestos en soportes da molde? que se cqm 

ponen de partas moldeadoras dal contorno exterior del cusr 

po del neumático y un nácleo subdividido? que establece la 

configuración interna del neumático^

Los nádeos utilizados en tales máquinas?- en general, sub­

divididos en segmentas? Bn esencia, tienen qUB separarse -  

manualmente desde los neumáticos inyectados extraídas de 

los moldes. Esta extracción de los nádaos desda los neumá 

ticos Bn los dispositivos hasta ahora usuales del tipo a rr í 

ba mencionado? resulta todavía que haca perder más tiempo 

y trabajo, porque los neumático s tienen quB transportase 

a un lugar an e l  que se ejecutaba la extracción, descompo­

sición y nueva reunión y porque los nádeos acabados segui­

damente tenían que hacerse retornar* Las vagonetas de trans 

porte hasta ahora u tilizadas, sólo pod-ían resolver e l  pro­

blema da un modo muy imperfecto-.

Por lo  tanto? es un problema dal invento e l desarrollar un 

d ispositivo del tipo mencionado inicialmente? de modo qus la 

extracción de los núcleos desde e l  neumático, as í como la 

composición y la preparación da los nu-clsas para e l próxi­

mo uso sucesivo en e l molde pueda ejecutarse de una manera 

que economice a l máximo e l espacio con gasto de trabajo mí­

nimo posible'.' Otro pboblema, que sirva de base a l invBnto -  

es la correlación de ta l d ispositivo, con un dispositivo pa­

ra la fabricación da neumáticos de un námero lo  mayor posi­

b le, de difsrentes dimensiones-.
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Ei problema mencionado se resuelva en un d ispositivo del 

tipo descrito inicialmente porque loe soportee de molde,' 

de una manera conocida en s í ,  están fijados a una masa rg 

tativa  y porqua a l lado de sata primara mas¡a rotativa está 

dispuesta una segunda mesa rotativa que presenta un námero 

de lugares de depósito para los nádeos, respectivamente, 

pera las partes de los nádeos y que presenta e l mismo ná­

mero de lugares para neumáticos acabados, siendo rotativas 

las dos masas gira torias, preferentemente en direcciones - 

opuestas entre o í, paso a paso alrededor de sus e jes , s ig  

cronizadament^ y s i  námero de los lugares existentes sobre 

la segunda mesa giratoria  para los nádeos, respectivamente 

las partes de nádaos, por una parte y los neumáticas aca­

bados, por otra parte, es respectivamente igual a l n-ómero 

de los soportes de moldas dispuestos sobre la primera mesa 

g ira to ria .

En un d ispositivo, sagán e l invento, por lo  tanto, a cada 

soporta de molda, en la segunda mesa giratoria  la astá coor 

dinado un lugar de depósito para loa núcleos respectivamen­

te, partes de nádeos acabados, en lo  que por la rotación 

síncrona da ambas masas entre s í ,  siempre se reúnen las -  

unidades qua pertenezcan recíprocamente'.

En una forma da ejecución preferida, del d ispositivo, segón 

e l  invento, la primera mesa giratoria  presenta por lo menos 

10, preferentemente 18 soportes de molde'. Por la coordina­

ción unívoca de soportas de molde y lugares de depósito, 

en combinación con un numero de soportes de molde y lugares, 

se hace posible la fabricación simóltanea de varios tipos

de neumáticos en un dispositivo'.
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Adecuadamente, loa lugares de depósito, en la segunda mesa 

g ira toria  están dispuestos sn dos an illo s  concéntricos'^' En 

s i lo ,  ventajosamente e l  an illa  radialmente exterior de la 

segunda mesa giratoria  está constituida preferentemente para 

la deposición de ios núcleos, respectivamente de las partea 

de los núcleos y e l  an illo  in terior para la  deposición de 

los neumáticos acabados.

Además, es especialmente favorable que a las 2 mesas girato­

rias dispuestas preferentemente a l mismo n ive l del disposi­

t iv o , según e l  invento, les está coordinada, por una parte, 

una vagoneta, que entrega los núcleos compuestos desde la 

segunda a la primara mesa g ira toria , y por otra parte, una 

vagoneta que antrega loa neumáticos acabados junto con a l 

núcleo desda la primera a la  segunda mesa g ira toria .

En una forma de ejecución del invento ventajosa para e l  prg 

caso da fundición, respectivamente de inyección del neumá­

t ico , los soportas de moldes dispuestos sobre la  primara 

mesa g ira to ria , están constituidos oscilablemante desde una 

posición de partida esencialmente ve rt ica l a una posición 

terminal esencialmente de curso horizontal y puede f i ja r s e  

en posiciones intermedias entre estas dos posiciones extre­

mas'.

El d ispositivo según e l  invento se explicará más detallada­

mente en lo  que sigue, peer medio da dibujos, que ilustran 

un ejemplo de ejecución. En e llo  muastra la figura 1, an sae 

ción parcia l, un alzado dai d ispositivo según e l invento y 

la figura 2, represdnta una planta.

El dispositivo según e l  invento se compone ds una mesa gira

30 toria  1, anular, que está constituida como un soporte anular
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4 a modo de caja, g ira torio  alrededor de un buje central&% 

ífsta está unido, por medio de soportas 5 en forma de radios, 

con eH buje 3, que presenta un cojinete rad ia l 6, consti­

tuido preferentemente como cojinete de rodamiento-. El c o ji  

nate 6 está situado sobre un cabalista de cojinete 7 tubu­

la r , que está apoyado en una infraestructura 8 prevista en 

e l  fundamento da todo e l  dispositivo'.

La cara in fe r io r  de la mase giratoria  1 sn forma de a n illo , 

presenta una superficie labiada, sn la que están fijados 

trozos de c a rr il 9. Con estos carriles  9, está apoyada la 

mesa giratoria  1 por medio de rod illo s  10 sobre un funda­

mento. Tambián sobre la cara in fe r io r  de la mesa g irato­

ria  1, en e l ejemplo de ejecución, están atornillados IB 

segmentos propulsores hendidos 36, en que engranan 2 rod^ 

lío s  38 dispuestos desplazadamente por 1808 por un balancín 

horizontal 37. En un g iro  del balancín 37, por 1808, por 

lo  tanto, la masa giratoria  1 se hace avanzar girando por 

208 en la dirección de la flecha T. Por esta disposición 

se produce un arranque suave y un frenado moderado de la 

mesa giratoria  1, aproximadamente con un nómaro de revolu­

ciones constante del motor propulsor 39̂ .

En la cara superior da la mesa g ira toria  1 están fijados 

18 soportes 11 para moldes en forma de L. La parte 12 in­

fe r io r  de cada uno de estos soportas 11, presenta columnas 

13, con bridas tensoras para la parte 15 in ferio r de los 

moldes 14. Además, están dispuestos grupos 16, radialmente 

colocados, de cilindros ajustadores y tensores -  pist-ones 

para los segmentos 17 in feriores, qua moldean la zona dal

cuerpo del neumático, situada radialmente dentro de la su-

- 4-
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p er fic ie  da rodadura del neumático a fabricar-*

En la parte la te ra l IB da cada soporte da molde 11, en fo g  

ma da t  está prevista una columna guiadora 19, en la que -  

está dispuesta un soporte 22, que presenta una brida tenso 

ra 20 para la  parte superior 21 del molda 14'. ífsta es des- 

plazable mediante un grupo 23 de pistón -cilindro. Además, 

están previstos en a l  soporte 22, grupos 24 da c ilin d ro - 

pistón ajustador y tensor, qua transcurran en dirección -  

radial para los segmentos superiores 25 que moldean la su­

p e r fic ie  ds rodadura del neumático a fabricará 

En e l  ejemplo de ejecución dado en los dibujos da un dispo­

s it iv o  sagón e l  invento, cada soporte 11 en forma da L en 

conjunto por medio da grupos 26 da cilindro-p istón, partieg 

do da su posición esencialmente ve r t ica l, está constituido 

da un modo oscilabla y f i ja b le  a una posición oscilada por 

900 e3 decir, esencialmente horizontal, siendo posible una 

fija c ió n  an cada posición entre astas dos posiciones extra 

masi Además de astar coordinado a esta masa gira toria  1, 

todavía un grupo pulverizador 40, qua ss compone da un ca­

bezal pulverizador presionable en e l  molde 14, que pulveri 

za una cantidad exactamente dosificada dB medio separador 

y de esta modo p os ib ilita  a l desprendimiento de las partas 

del molda respecto a l neumático fabricado'. Al lado de la -  

primera mesa giratoria  1 ración descrita, junto con supere^ 

tructuras, sagón e l  invento, sstá prevista una segunda mesa 

redonda 2, giratoria  alrededor de un eje central, que pre­

senta dos an illos da depósito 27, 28 dispuestos concántrica. 

mente entre sí'. Sobre e l  an illo  27 radialmente ex -terio r se

encuentran de modo fácilmente desprandible de áste, 18 pala
30
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-Me­

tas 29, que están destinadas a la recepción de partes de nú­

cleo  respectivamente da nádeos 30 enteros compuestos y que 

están constituidos de un modo fácilmente corredizo*; €1 ani­

l l o  in terio r 20 de la  segunda mesa g ira toria  2 sirve para 

la  recepción de un to ta l da 16 neumáticos', en los que en 

parte existe todavía e l  nócleo dal molda, en su totalidad, 

respectivamente dw modo parcial*; Alrededor de esta masa g i­

ratoria e# han previsto lugares de trabajo y herramientas 

para la  descomposición, respectivamente composición de loa 

nádeos a mono, a s i como aparatoe para e l  rociado de medios 

separadoras y dispositivos para la aplicación de an illos  

de rodats-.

La segunda mesa giratoria  2, tiene una construcción soporta 

dora 31 d ir ig ib le  por razones de transporte, constituida -  

como construcción de entramado y se apoya por medio de una 

corona 33 giratoria  de bolas sobrs una infraestructur9&2 -  

prevista en e l fundamento. La propulsión de esta masa gira­

toria 2, se efectúa paso a paso en cada caso por 20a en di­

rección opuesta (flecha 11) en la  figura 2) a la mesa gira­

toria  1 que presenta loa soportes de molde I I  sincroniza­

da menta con la primara.

A estas dos masas gira torias, 1, 2, todavía las está coordd, 

nada una vagoneta 34, que sirva para la extracción de loa 

neumáticos junto con e l núcleo desde la primera mesa girato 

r ia  1, y para la entrega del neumático/ respectivamente aca 

bado de fundir y / o da inyectar sobre la segunda mesa gira 

toria  2. La vagoneta 34 es transportable sobre rod illo s  guiia 

doras en la dirección de su eje longitudinal por medio de un

grupo pistón-cilindro y alcanza en su posición extraída pe­

netrando en un molde abierto 14. La entrega da un neumático
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junto con e l  núcleo puede efectuarse da manera sencilla  

porque e l  soporte 22, que soporta la parta superior 21 dal 

molda 14, desciende, sa desengancha a l neumático junto -  

con e l  núcleo y ae deposita aobre la vagoneta 34'? Seguida­

mente se vuBlús a tinducir la vagoneta desde la  zona de 

los soportas 11 de molde y e l neumático se deposita sobra 

e l an illo  28 de la  segunda mesa gira toria  2?

Además, se ha prevista todavía una instalación 35 coordi­

nada a ambas mesas g ira torias, para la  introducción de los 

núcleos 30 compuestos sobra e l  an illo  axterior 27 de la -  

segunda mesa giratoria  2 y preparadas para su u lterio r u- 

t iliza c ió n , en un molde 14. La instalación 35 está consti­

tuida de modo semejante a la vagonatq&4 recian descrita, 

en lo  que e l  núcleo 30 introducido con la instalación 35 

an e l  molda abierto 14, después da descender la  parte su­

perior 21 puede engancharspbn ésta mediante un gancho pre 

v isto  an la  misma'!.

El modo da funcionamiento dBl dispositivo según e l inven­

to , es a l siguiente:

Al comienzo del trabajo, primeramente en a l an illo  exterior 

27 da la segunda masa gira toria  2 en los lugares previs­

tos para e l la ,  se dispona, de modo adyacente, núcleos com 

puestos 30 sobre las paletas 29 y se rocían con medio Se­

parador'. Después de e l lo ,  se corre la primera paleta 29 

sabrB la vagoneta 35, después de lo  cual se introduce la 

vagoneta 35 en e l molde abierto 14. Después del descenso 

de la parta superior 21 del f¿,)lde 14, a l núcleo 30 se en­

gancha en éste, la parte superior 21 se eleva de nuevo y, 

la  vagoneta 35, se lleva  a su posición de partida acercada30
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a la  masa giratoria  2, Ahora ea gira la masa g ira toria  1y 

por 200 en la dirección periférica  y an esta segunda poa¿ 

ción se inserta un suplemento in terio r de refuarzo para la 

superficie de rodadura del neumático a fabricar, en agarra 

dorea (no ilustrados), después ds lo  cual se hace descender 

y so bloquea la parte superior 2 Í. Después de otra rotación 

de la mesa giratoria  1 por 20o se lleva  la mitad da los - 

segmentos 17 a la posición de c ie rre , después da lo  cual 

los agarradores sntregan e l  suplemento de refuerzo de la 

superficie de la rodadura a estos segmentos* Después del 

retroceso da los agarradoras a su posición de partida, e l 

resto de los segmentos 17 so lleva  a la posición de cierre 

y la  totalidad del soporte 11 en forma de L, después de -  

e l lo ,  se hace oscilar por 90S a una posición esencialmente 

horizontal'. Seguidamente, después de una u lterio r rotación 

da la mesa giratoria  1, a e3 ta cuarta posición, ae efeetóa 

la verdadera fundición del cuerpo da neumético, consisten­

te esencialmente en rodetes y paredes la tera les , as í como 

en e l  sector situado radialmente en e l  in terior de la su­

p er fic ie  de rodadura. Entonces, la totalidad del soporta 

11 de moldes se lleva a una quinta posición de la mesa g i ­

ratoria 1 desplazada en dirección perifér ica  por 203 respac 

to a la cuarta, a su posición da partida, que transcurre 

esencialmente en sentido vertica l y ahora comienza e l  pro­

ceso da endurecimiento del cuerpo del neumético, qua dura 

esencialmente hasta la posición 9 de la masa giratoria  1-,

En la posición 10 de la  mesa giratoria 1, que esté despla­

zada por 1803 fronte a la posición de partida, se abren -  

los segmentos 17 y se vuelven a conducir a su posición de

- 8-
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partida debajo del molde 14, después de lo  cual loa seg­

mentas 25, qua moldean la superficie de rodadura, se l i e  

van a la  posición da cierra'. Oespuas da la  aspiración del 

a ire existente en la  oquedad del molde 14, e l  soporte 11 

da molde as haca oscilar par 30S frente a su posición dB 

partida vertica l'. Seguidamente la  mesa gira toria  4 so ha­

ce girar por otros 20S y en ós'ta, que es su undécima poai 

ción, se funde la superficie de rodadura del aaumútico a 

fabricará En las posiciones 12 hasta 15 se sfBctda entonces 

e l  endurecimiento de la  superficie de la rodadura del neu­

mático, en lo  que, en la posición 12, a i soporte 11 de mol­

des se vuelvs a osc ila r a su posición de partida veí b ical. 

En la posición 16 da la mesa gira toria  1 ge abren los seg­

mentos 25, qus moldean la superficie da rodadura de neu­

mático, y, conjuntamente con la parte 21, anteriormente 

desbloqueada, dal molde 14, se levanta, en lo  que e l  neu­

mático con e l  núcleo 30 por e l  d ispositivo sujetador de 

molde en forma de gancho ss retiene en la parte superior 

21 del molde 14'.' Seguidamente se conduce la vagoneta 34 

dentro del molde abierto 14, se hace descender la parte 

superior 21 del molde 14, se desengancha e l nóclao 30 -  

soportador del neumático y se deposita sobre e l  carro 34V 

El carro extractor 34, después de e l lo ,  se vuelve a condu 

c ir  a su posición de partida, y e l neumático, junto con e l 

núcleo 30, se deposita sobre e l  an illo  28, radialmBnte ig  

te r io r , de la segunda mesa girator& 2, y esto en e l lugar 

16 de esta mesa gira toria  2.

En la posición 17 de la primera mesa giratoria  1 se limpia 

e l  molde 14 y en la posición 18,' la parte superior 21 dal30
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amida 14, a s í como loa segmentos 17 formadorea del cuerpo 

del neumático, situado radialmente dentro de la superficie 

de rodadura, por lo  manos parcialmente se cierran y e l  me¿ 

de 14 se rocía con medio separador, después de lo  cual, 

en una nueva posición, pueda comenzar un nuevo c ic lo  da 

fabricación da un neumático^

La masa gira toria  2 es impulsa slncronizadamsnte con la 

mesa i/  en lo  que los lugares cuatro a ocho de la mesa gj. 

ratoria 2 las distintas partes del núcleo 30 se extraen -  

desda e l  neumático situado sobre e l an illo  interno da esta 

mesa giratoria  2', todavía provisto dal núcleo y se componen 

sobre loe lugares correspondientes sobra las pañetes 29 -  

situadas sobra a l an illo  exterior 27', En e l  lugar nueva 

de la masa giratoria  2 sa efectúa e l  desprendimiento del 

neumático acabado en cada caso y liberado totalmente del 

núcleo 30. En la posición once de la mesa giratoria  2 se 

rocía también e l  núcleo 30, ahora totalmente compuesto, 

con medio separador y se prouee de an illos da rodete para 

un nuevo noaocítico, de modo que pueda introducirse otra 

vez en e l molde 14.

Oel método de trabajo arriba descrito da un dispositivo 

según e l  invento resulta que a cada soporte 11 da moldea 

de la primara mesa giratoria  1, la  está coordinado un lu­

gar de la segunda mesa giratoria 2', Por esta coordinación 

da IB soportes de mo.'de en e l ejemplo de ejecución, sobre 

la primera masa g ira toria , a 1S lugares de núcleo, en cada 

caso, de un an illo  de la segunda masa g ira toria , según -  

ésto, con un dispositivo da acuerdo con e l  invento, en e l

_______________________________________________________________  **10**

caso extremo, pueden fabricarse 18 diferentes tipos da -30
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RE SINDICACIONES

1 -  Dispositivo para la  fabricación da neumáticos para ve­

hículos, por fundición, rea-pectivamente inyección, cog(/a- 

rioa moldes, determinantes da la configuración del naumái¿ 

co a fabricar, diapusetos en soportes para moldes,' que se 

componen da partes, que moldean e l contorno exterior del 

cuerpo del neumático y del ntíclea subdividido, qUB estable 

ce la  configuración interna del neumático, caracterizado -  

porque loa soportes para moldes están fijados a una mesa 

giratoria  y porque a l lado da esta primera mesa giratoria  

está dispuesta una segunda mesa gira toria  que presenta un 

nómero de lugares de deposición para las nádeos, respecti 

vamente partes da núcleos? y e l  miamo número de lugares pa­

ra neumáticos acabados, siendo las dos mesas g ira torias, 

preferentemente, en direcciones opuestas entra s í ,  paso a 

paso, sincronizadamente alrededor da sus e jes , y e l número 

de los lugares existentes sobre la segunda mesa giratoria  

para los núcleos, respectivamente partes da núcleo, por una 

parte, y los neumáticos acabados, por otra parte, es igual 

a l número da los soportes para moldas, diqn uestes sobre la 

primara mesa g ira toria .

2 -  Dispositivo según la reivindicación 1, caracterizado 

porque la primera mesa giratoria  presenta, por lo menos, -  

diez preferentemente dieciocho soportes para molde*.

3 -  Dispositivo según los reivindicaciones 1 ó 2, caracteri 

zado, porque los lugares de deposición, en la  aegunda mesa 

g ira toria , están dispuestos en dos an illos  concentricou, 

estando constituido a i an illo  radialmente exterior de la -

segunda mesa g ira toria , preferentemente para la deposióión

- 12-



da los núcleos, respectivamente de partea dB núcleos,* y e l 

an illo  interior^ para la deposición da los neumáticos aca­

bados.

4 -  D ispositivo según una da las reivindicaciones 1 a 

caracterizado porque a las mesas g ira torias, dispuestas -  

preferentemente a igual n ive l, por una parta, puede estar 

coordinada una vagoneta, que entrega ios núcleos compuestos 

desde la segunda a la primera mesa gira toria  y, por otra -  

parte, una vagoneta que entrega los neumáticos acabados, 

junto con e l  núcleo, daada la primera a la segunda mesa -  

g ira toria .

5 -  Dispositivo según una de las reivindicaciones 1 a 4, 

caracterizado porque los soportes para moldes, dispuestos 

sobre la primera mesa g ira toria , desde su posición de partj^ 

da, esencialmente v e r t ica l, están constituidos oscilab le- 

mente 9&u posición extrema, que transcurre en esencia — 

horizontalmenta y son fija b íes  en posiciones intermedias 

entre estas dos posiciones extremas-,

6 -  Dispositivo para la fabricación de neumáticos para ve­

hículos.

Según se describe y reivindica en la presente memoria des­

crip tiva  y consta da 13 hojas foliadas y escritas a máquina 

por una sola da sus caras, y los plan sma sB

acompañan.

Madrid, a
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