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Esta Patente de Invencién se refiere a un procedimien
to para el moldeado por colada o por inyeccidn de neumd -
ticos de vehfculos, que se caracteriza esencialmente pﬁr
fundir o inyectar, en operaciones separadas alrededor de
un macho de modelaje de configuracién y dimensiones con-
venientes, prefijadas, dos zonas o estratos diferentes
del neumitico, revistiéndolo con una o mas capas de re~
fuerzo. Asimismo es objeto de esta invencidén un disposi
tivo de caracterf{sticas técnicas y constitucidén especia-
les e innovadoras, destinado a hacer factible la reali-
zacién de este procedimiento en continuidad seriada y/o
automaticamente.

En los neumiticos convencionales la fuerza procedente .
de la presién del aire es soportada por una armadura de
acero y/o textil dispuesta diagonal o radialmente. Debi
do a este tejido la fabricacidén del neumitico debe rea~
lizarse en gran parte manualmente, lo que supone un aspec
to negativo determinante de un elevado coste de mano de
obra, un tiempo de elaboracidén largo y una imprecisién

relativamente elevada al colocar y fijar los refuerzos
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textiles con el consiguiente menoscabo de las cualidades
de fortaleza de los mismos.

Por este motivo se ha intentado fabricar neumiticos
a base de elastémeros plisticos sin refuerzos textiles,
con lo cual es unicamente el elastémero el que soporta
las fuerzas mencionadas. Esta constitucién permite uma
fabricacién del neumdtico racional y automética de al-
ta precisién por el procedimiento de moldeado por invés
cién,

No obstante, la fabricacién de elastémeros tropieza
con dificultades cuando se desea que los neumdticos pre
senten una relacién altura-ancho que difiera de 100:100,
pues un cuerpo hueco, térico, tiende a adoptar una sec
cién circular,

En la figura 18 grafiada en los planos adjuntos a es
ta memoria, se representan las relaciones existentes en
tre los valores o variables a tener en cuenta para la de
finicién de A § (deformacién del neumdtico). As{, el neu
mitico que se mﬁestra en seccién, posee un cuerpo <3y
dos talones 27 viendo la l{nea central -3~, correspon-
diente a la pared no deformada y -3'-, que es la misma
lfnea, en la situacién que adopta, axial a la seccidn
deformada por la accién de la presién del aire en el in
terior de la cémara del neumitico -1-. Se incluyen en
esta figura las magnitudes principales que intervienen

en el célculo de [39 « El perfil de la banda de rodadu-
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ra se ha eliminado voluntariamente en esta figura ya que
su accidén sustentadora es muy reducida.

De este modo despreciando la rigidez a la flexidén e
introduciendo la presién interior del neumdtico p, se ob
tiene para la deformacién del neumitico la siguiente ecua

cidén de determinacién:

A.g - P

E.h 1
32

médulo de elasticidad del cuerpo 1 (referi&o

T
+r2)

siendo: E

]

a 100% de dilatacién).

radio de trazado de la superficie basal de

O
i

la banda de rodadura.
R = radio de giro de la rueda que incorpora al.
neumdtico 1.

h

espesor de la pared del neumitico 1.
En esta figura se han sefialado esos valores segin el si-
guiente cuadro de equivalencias:

3 =4

R =5

h = 6'

En el caso de neumdticos con relacién altura: ancho
diferente de 100:100 el radio de curvatura se hace gran
de y alcanza pricticamente el valor de infinito,en neumé
ticos muy planos y anchos, y la linea central a la pared
de la base de la banda de rodadura es practicamente una

recta. De este modo E.h 1 + L, se hace muy pequefio
(32 RZ
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y con un valor dado de p (presién interior), la deforma
cién del neumiticoA g se hace demasiado grande.

A esto hay que afiadir la deformacién debida a la fuer
za centrf{fuga que es aproximadamente tan grande como la
de la presidén iInterior, Estas elevadas deformaciones pro
ducen por otra parte,tensiones muy importantes en el cuer
po del neumdtico que se presentan principalmente en su
zona media.

Con el fin de evitar estas elevadas deformaciones yA
tensiones deben ponerse refuerzos entre el cuerpo del-
neumdtico y la superficie de rodadura. La invencién pre
tende crear un procedimiento que consiga lo anterior d=
forma sencilla. Partiendo de un procedimiento del tipé
mencionado al principio, se consigue el refuerzo de la
base de la banda de rodadura,enrollando sobre un cuer-
po de neumdtico ya fundido o inyectado una capa de re-~
fuerzo formada por hilos, bandas o similares, principal
mente en la periferia del mismo y ademés moldeando por
colada o inyeccién otra zona o estrato del neumdtico al-
rededor de la capa de refuerzo. De este modo se crea un
procedimiento sencillo por el que se une un cuerpo de
neumdtico con una superficie o banda de rodadura, intex
calando una armadura. La capa de refuerzo puede enrollar
se preferentemente en forma de hilos, cintas o similares,
estirados previamente sobre el cuerpo del neumdtico, y

colocarse en espiral a lo largo de la periferia del mis-
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mo esencialmente en la superficie basal de la banda de
rodadura.

Un dispositivo especialmente sencillo para realizar
este procedimiento, se caracteriza esencialmente por com
prender un macho de modelaje de asiento giratorio, que
va acoplado opcionalmente a un accionamiento de rotacién,
as{ como un medio de gufa para la capa de refuerzo. Pa-
ra conseguir capas de refuerzo yuxtapuestas, es decir '
un recubrimiento helicoidal del cuerpo del neumdtico
en la superficie basal de la banda de rodadura, el dis~
positivo de gufa va provisto preferentemente de un accio
namiento de husillo que mueve a dicho conjunto de gufa
en una direccidn paralela al eje del macho de modelaje.
El medio de gufa puede desplazarse de este modo en’. la
misma orientacién axial del eje del macho de modelaje.
En dispositivosde este tipo puede introducirse el cuerpo
del neumitico fundido o inyectado, adosado y/o super=-
puesto a un macho de modelaje sobre el cual se envuel-
ve la capa de refuerzo y puede fundirse o inyectarse
posteriormente la banda de rodadura.

Los pocos pasos necesarios para el procedimiento ob-
jeto de esta invencidn, se pueden realizar de forma muy
sencilla en un solo dispositivo, que se caracteriza esen
cialmente por el hecho de que se han previsto en la for
ma ya conocida en conjuntos comvencionales de moldeo o

inyeccién de elastdmeros, por lo menos dos grupos de co-
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quillas exteriores méviles angularmente, con relacidén al
eje fijo del macho de modelaje giratorio, cuyas coquillas
moldean las diversas zonas del neumdtico. El primer gru-
po de coquillas exteriores puede delimitar el molde para
la fabricacién del cuerpo del neumitico,mientras el se-
gundo grupo limita el molde de fundicién o inyeccién para
la superficie de rodadura. Con preferencia y en la forma
ya conocida, las coquillas exteriores presentan dos grd;
pos de segmentos semicirculares que pueden girar alrede
dor de ejes orientados transversalmente a la direccién
axial del macho de modelaje giratorio, en un lateral del
neumdtico a fabricar, de manera que los segmentos de un
grupo se encuentran por encima del plano circular sec-
cién recta del neumdtico y los del otro grupo en un ni?'
vel inferior. Los segmentos se han dispuesto en montaje
con libertad de giro en una columna o similar; dicha co-
lumna estd dividida en dos secciones iguales asociadas
coaxialmente y sus dos partes se pueden mover axialmen-
te entre s{, habiéndose dispuesto en el extremo respec-
tivo de cada seccién de columna, bridas que pueden girar
y que van acopladas a unas plantillas que moldean las -
partes laterales del neumdtico (flancos y talén) y cen-
tran al macho de modelado, con la particularidad de que
el accionamiento de giro estd acoplado con una de las -

bridas.
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Se explican otras caracterfsticas de la invencién a
la vista de unos ejemplos de aplicacién representados en
las figuras 42, 58 y 62 de las hojas de planos adjuntos.

Las figuras 22 y 32 muestran una proyeccién y planta
de un dispositivo para arrollar una capa de refuerzo en
el exterior del molde de fundicién o de inyeccién. En la
figura 42 se graffa una vista de un dispoditivo para fu.
dir o inyectar con segmentos exteriores de montaje gir&;g
rio yrun dispositivo de arrollado, seglin lo previsto en
las figuras 22 y 32 para realizar una capa de refuerzo
sobre el neumdtico. Las figuras 52 y 62 muestran los seg
mentos en otra posicidén de trabajo. |

En el ejemplo de aplicacién de las figuras 28 y 32 1a
capa de refuerzo se enrolla sobre el cuerpo del neumitico
fuera del molde de fundicién o de inyeccidén. En este caso
la zona anterior dél neumitico -4-, se inyecté en un dis-
positivo conocido para fundir o inyectar neumiticos de
vehiculos, por ejemplo un dispositivo segin la patente aus
trfaca (AT-PS) 339.757 sobre un macho de modetado -5-, Este
macho =5-, junto con el cuerpo del neumitico -4-, se extrae
del dispositivo y se ccloca sobre la devanadora represen-
tada en estas figuras; ésta posee una caja de impulsién
~6—-, que aloja a su vez el motor de accionamiento -7-, pa-
ra el giro del macho -5-, y por otra parte el motor de ac-

cionamiento -8-, para el medio de gufa -9~, de la capa de
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refuerzo -10-. El motor de accionamiento -7-, impulsa pot
medio de ruedas dentadas -11-, y =12-, un cilindro de arro
1lamiento -13-, que lleva en su extremo una rosca sobre la
que se puede atornillar una tuerca tensora -14-, Por medio
de esta tuerca tensora -14-, puede posicionarse el macho
-5-, entre dos bridas -15-, y -16-, y unirse con el eje
-13-, para que éste gire a instancias del grupo tractd;;

El motor de accionamiento -8-, impulsa por medio de una
transmisién -17-, que consta de ruedas dentadas cilindri-
cas y cénicas, un husillo -18-. El accionamiento se puede
invertir de modo que el husillo -18-, se puede accionar
en los dos sentidos de giro.

Para la orientacién y posicionamiento de la capa o es
trato de refuerzo, se utiliza un conjunto de guia -19~,
que va montado con posibilidad de desplazamiento lineal en
dos varillas axiales -20~, y =21-, cuya gufa posee una tuexr
ca -22-, que se dispone ligada coaxialmente al husillo
-18-. La capa o estrato de refuerzo va dispuesta entre dos
placas -23-, y =26~, de gufa, interrelacionadas al conjun
to -19-, bajo un esfuerzo de compresién facilitado por los
muelles =24~ y =25-.

La capa de refuerzo -10-, en forma de hilos en el ejem

plo ilustrado en las figuras 28 y 32 llega desde el ovillo
~27-, hasta la gufa -19-, pasando por un rodillo -29-, que

gira libremente sobre un soporte -28-.
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Después de colocar el macho -5-, junto con el cuerpo
del neumitico -4-, en la devanadora, se ancla o se suje-
ta en un soporte del cuerpo -4-, la capa de refuerzo a
enrollar -10-, y se hace girar el eje de arrollamiento
~13-, por medio del motor de accionamiento -7-. ALl mismo
tiempo se pone en marcha el motor de accionamiento -8-,
de modo que el husillo -18-, empieza a girar y la tuerca
-22-,desplaza a la gifa -19-, junto con la capa de refuexr
z0 =10-, en el sentido longitudinal indicadoen'ls flecha
-30-. La capa de refuerzo -10-, se enrolla por consiguien
te helicoidalmente sobre el cuerpo del neumdtico -4~. Caso
de que sélo se quiera poner una capa sobre el cuerpo -4-,
los motores de accionamiento =7-, y -8~, se paran al fi-
nal del movimiento de avance de la gufa -19~, se corta la
capa de refuerzo -10-, y se sujeta su extremo en el cuer-
po del neumitico -4-. Pero también es posible enrollar la
capa de refuerzo -10-, en varias capas sobre el cuerpo
-4-, para lo cual la gufa -19-, procederi a desplazarse
perdodicamente en vaiven, invirtiendo la marcha el gTupo
=8- y ~17-. La capa de refuerzo -10-, no necesita ser fi-
liforme sino que es también posible enrollar cintas estre
chas con el dispositivo indicado. Si no se pone en marcha
el motor de accionamiento -8-, estando 1la gufa ~19-, en
una posicidén central, pueden enrollarse cintas mds anchas

sin desplazamiento sobre el cuerpo del neumitico =4-.
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El dispositivo representado en las figuras 44 a 62
posee una columna dividida con las dos partes coaxiales
-31-, y =32-, La parte -32-, estd alojada fija en el ar-
mazén. de una miquina =33-. En el mismo armazén -33-, se
sujeta una gufa vertical -35-, en la que se puede mover
por medio de un accionamiento de émbolo =-34-, un brazo
en voladizo -36-, unido a la seccién =31-, de la columﬁa.
En el extremo superior de la seccién -32-, de la columna,
se dispone en anclaje giratorio una brida de fijacién -38-,
por medio de un acoplamiento a cojinetes =37-, y con la
misma estd atornillada una tapa =39-, que va destinada 2
moldear una parte lateral (flanco y talén) del cuerpc del
neumdtico -4-, De manera aniloga se dispone en anclaje_
giratorio en la parte inferior de la columna -31-, una’
brida de fijacién -40-, con la cual esti atornillada una
tapa -41-, cuyo perfil es apto para moldear la parte la-
teral opuesta del neumdtico. Las dos tapas =39-, y -41~-,
alojan entre si al macho =5-, de modo que éstas, el macho
-5=-, y las bridas -38- y -40-, de fijacién forman una uni
dad que se puede hacer girar con un motor =-42-, con grupo
de reduccién =-43-, Ademds la brida de fijacién inferior
~38-, estd provista de una corona dentada ~44-, que engra
na con un pifién -45-, de salida del reductor -43-.

La seccidén superior de la columna -31-, presenta un

nimero de brazos =-46~, que llevan unas coquillas -48-,
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asociadas a unas palancas -50-, pivotantes por medio de
pernos cojinetes -47-, de modo que puedan girar. Estas
coquillas -48-, estan formadas por segmentos de moldeado
-49-, de desarrollo semicircular y los segmentos de mol=-
deado -49-, en la posicién de la figura 52 junto con las
dos tapas -39- y -41-, determinan el contorno exterior
del cuerpo del neumdtico -4-, El contorno interior qu?@é;
determinado por la superficie de modelado del macho ;5423
Los segmentos de moldeado -49-, se vinculan en relaf'
cién eldstica a las vigas-palanca ~50~, intercalando a es-
te efecto unos muelles -52-., En las palancas -50-, atacan
ademds védstagos de émbolo -53- cuyo cilindro -54-, esti
articulado en el 1ébulo -55-, definido en la parte supe-
rior de la seccién -31-, de la columna. En la parte in- .
ferior -32-, de la columna se encuentran dispuestas unas
coquillas -56-, con segmentos de moldeado =57-, del mis~
mo modo que en la seccién superior -31-, y se distinguen
de las coquillas -48-, por el hecho de que los segmentos
de moldeado ~57-, poseen otro contorno. En el ejemplo
mencionado los segmentos de moldeado ~57~, corresponden
a la superficie de rodadura del neumdtico a fabricar. Tam-
bién en las coquillas -56-, intervienen los grupos de ém~-
bolo de cilindros -58-, Lateralmente, junto al dispositi-
Vo mencionado se encuentra un conjunto de guia =59~, para

la capa de refuerzo -10-, que solo se diferencia del dis-
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positivo de gufa de las figuras 228 y 32 por el hecho de
que estd desplazado a 902:

El funcionamienté del dispositivo representado en las
figuras 42 a 62 es el siguiente.

Estando las coquillas -48-, y-56-, alzadas angularmen
te se levanta la seccién superior de la columna ~31-, con
todas las piezas relacionadas a la misma y se introduce
el macho -5-, Seguidamente se vuelve a bajar la seccidﬁ
=31-, de la columna y de este modo se tensa el macho -5=-,
entre las dos tapas -39-, y -41-. Por medio del grupo de
émbolo de cilindro -54-, se hacen girar los segmentos =~48~-,
hasta la posicién de la figura 58 y se inyecta o se cuéia
el material utilizado para la fabricacién del neumdtico,
de preferencia un elistomero en el hueco existente eﬂété
el macho -5-, por una parte y las tapas =39- y ~41-, asi
como los segmentos -49-, por la otra.

En cuanto el material se ha solidificado de modo que
mantiene su forma, accionando los grupos de émbolos de
cilindro -54-, se hacen girar las coquillas -48-, hasta
la posicién representada en la figura 48, A continuacidén
se sujeta un extremo de la capa de refuerzo -10-, en el
cuerpo del neumdtico -4-, y poniendo en marcha los motores
-42- y -8-, se hace girar el macho =-5-, junto con el cuer
po del neumitico -4~-, y se mueve linealmente la gufa =9-,

en direccién transversal. El arrollado de la capa de re-
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fuerzo -10-, se realiza entonces del mismo modo que se

ha descrito en el ejemplo de aplicacién de las figuras

228 y 32, En este momento las coquillas =56-, se pueden
hacer girar con los grupos de émbolos de cilindro =-58~,
hasta la posicién que se muestra en la figura 62. Enton-
ces se inyecta o funde la superficie de rodadura del neu
mdtico. Después de wolver las coquillas -56-, a su sitio
y de levantar la parte de la columna -31-, y la tapa -41-,
se tiene que quitar el macho junto con el neumitico ya:ter
minado del dispositivo.

En la descripcién del método de fabricacién sélo se
han descrito los pasos esenciales para la invencién.lLOS
pasos intermedios como la limpieza y pulverizado de agen-
tes adhesivos no son de importancia para la invencién y
por consiguiente no se han detallado.

Existen todavfa mdltiples posibilidades de variacién
dentro del marco de esta patente. Asi por ejemplo la capa
de refuerzo -10-, puede llevar un agente adhesivo para con
seguir una buena adherencia sobre el cuerpo del neumdtico
~4—-, También puede variarse la tensién previa de la capa
de refuerzo -10-, que cubre el neuﬁético, alterando 1la
pretensién de los muelles -25-. Asimismo se puede modifi
car de miltiples maneras el tipo de capa de refuerzo -10-,
pueden arrollarse hilos o cintas homogéneos o inhomogéneos,

y una o varias capas y es posible realizar la operacién
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con o sin desplazamiento de la gufd -9-,

Descrito en modo suficiente el objet6 de la presente
invencién como para poder ser entendido y llevado a la
prictica por técnico en la materia, se recaba hacer ex-
tensivo el privilegio dimanante de la inscripcién regis-
tral del presente documento a las variaciones de detalle
(alguna de las cuales se ha indicado en el pdrrafo ante-
rior), que no alteren su esencialidad, que se resume en'

sus condiciones de novedad en las siguientes:
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REIVINDICACIONES

12.- Procedimiento para el moldeado por colada o in~
yeccién de neumdticos de vehiculos y dispositivo para su
realizacién, en el que se funden o inyectan alrededor de
un macho de modelado de configuracién prefijada, en ope-
raciones separadas, por lo menos dos zonas diferentes del
neumitico, revistiéndolo con una capa de refuerzo, que se
caracteriza esencialmente porque se enrolla a un cuerpo
de neumdtico ya colado o inyectado, principalmente en
la periferia del mismo y sobre la franja basal de la ban~
da de rodadura, una capa o estrato de refuerzo, formads
por hilos, cintas y similares y seguidamente se funde o
se inyecta otra zona del neumdtico alrededor de la capa e
refuerzo,

22,~ Procedimiento para el moldeado por colada o in-
yeccién de neumdticos de vehiculos y dispositivo para éu
realizacién, segin la anterior reivindicacidn y porque la
capa de refuerzo de hilos, cintas, o similar se estira pre-
viagente antes de enrollarla sobre el cuerpo del neumitico.

38.- Procedimiento para el moldeado por colada o in-
yeccidén de neumiticos de vehfculos y dispositivo para su
realizacién, segln las anteriores reivindicaciones y por-
que la capa de refuerzo se enrolla helicoidalmente sobre el
cuerpo del neumééico.

42.~ Procedimiento para el moldeado por colada o in-
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yeccién de neumdticos de vehfculos y dispositivo para su
realizacién, segin las anteriores reivindicaciones y por-
que el dispositivo se caracteriza por comprender un macho
de modelado que va acoplado con un accionamiento de giro
as{ como relacionado funcionalmente en su movimiento a un
medio de gufa para la capa de refuerzo, situado lateral=-
mente.,

58,~ Procedimiento para el moldeado por colada o in--
yeccién de neumiticos de vehfculos y dispositivo para
su realizacién, segin las anteriores reivindicaciones y
porque el medio de gufa lleva un accionamiento de husillo
que lo mueve axialmente en direccidén paralela al eje del
macho de modelado.

62,~ Procedimiento para el moldeado por colada o in-
yeccién de neumfticos de vehfculos y dispositivo para su
realizacién, seglin las anteriores reivindicaciones y por-
que al menos doé grupos de coquillas exteriores con posi-
bilidad de giro se mueven angularmente con relacién al
macho y moldean las diversas zonas del neumitico, esen~-
cialmente en su banda de rodadura y sendas franjas inme-
diatas de sus flancoes.,

72.~ Procedimiento para el moldeado por colada o in-
yeccidén de neumdticos de vehfculos y dispositivo para su
realizacidén, segin las anteriores reivindicaciones y por=-

que -las coquillas presentan dos grupos de segmentos de
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moldeado que pueden girar alrededor de ejes orientados
transversalmente al eje del macho de modelado y quedan
dispuestos en los laterales del neumitico a fabricar de
manera que un grupo de dichos segmentos de moldeado se
encuentran por encima del neumitico a fabricar y el otro
grupo inferiormente al mismo.

82.~ Procedimiento para el moldeado por colada o in-
yeccién de neumiticos de wehfculos y dispositivo parc =u
realizacién, segln todas las anteriores reivindicacionés
y porque los segmentos de moldeado estdn alojados en una
columna o similar de modo que puedan girar, estando divi
dida esta columna en dos secciones de igual longitud ali
neados en coaxialidad y €us dos partes se pueden mover
axialmente entre si, llevando alojadas cada seccidn de
columna en sus extremos de correspondencia unas bridas
giratorias que van acopladas con plantillas que centran
al macho de modelado entre s{ y moldean los flancos y
talén del neumitico y ademds el conjunto comprende un

accionamiento giratorio que esti acoplado a una de las

bridas.
92,- PROCEDIMIENTO PARA EL MOLDEADO POR COLADA O IN-

YECCION DE NEUMATICOS DE VEHICULOS Y DISPOSITIVO PARA

SU REALIZACION.

La presente memoria consta de dieciocho ho jas folia-



das y mecanografiadas por una sola de sus caras y se

ilustra en los planos que a la misma se acompafian.

Madrid, 30 ABR. 1979

PASCUAL CIVANTO®
P. P.

Firmado: Migucl A, Santos Gironés
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