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El invento se refiere a un dispositivo para la fabricación 
de cuerpos moldeados huecos de material susceptible de fun­
dirse, endurecióle, en una oquedad, cuyo núcleo presenta - 
una membrana deformable.
Aunque en el procedimiento para la fabricación de cuerpos 
moldeados huecos puede emplearse con cualesquiera moldes, 
en lo que sigue se explicará esencialmente haciendo refereji 

cia a la fabricación de ruedas neumáticas de poliuretano.

En ello, o bien la carcasa sola se fabrica de poliuretano - 
o bien la carcasa y la superficie de rodadura se fabrican 

simultáneamente de poliuretano en un así llamado "procedi­
miento de inclusión".

Un gran problema en la fabricación de neumáticos es la fun­

dición, libre de burbujas, de la carcasa, as decir que el - 

proceso de fundición tiene que ejecutarse de tal manera - 

que no puedan producirse inclusiones llenas da aire.
Esta libertad de burbujas, sin embargo, sólo puede alcan­
zarse por aplicación de medidas relativamente costosas y - 
complicadas.
Así, ya se ha propuesto anteriormente evacuar la oquedad - 

del molde antes del llenado con poliuretano. Sin embargo, 
esto condiciona que la oquedad del molde tiene que estar - 

empaquetada hermáticamente muy bien, para que hasta el fi­

nal del proceso de fundición no pueda penetrar de nuevo - 

aire en la oquedad del molde. Tal oquedad de molde bien em­

paquetada herméticamente, sin embargo, tiene costas de fa­

bricación muy altos; además, es muy susceptible todavía con 

tra distorsiones de tensión, que no puedan evitarse en al 

calentamiento permanente y enfriamiento del molda, así co-
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mo contra conmociones, que pueden influir inconvenientemen­

te tambián sobre la hermeticidad.
También se conoce, para la fabricación de ruedas neumáti­

cas, de la memoria expositiva de patente alemana 2.231.780, 

efectuar el proceso de fundición bajo simultánea rotación 

del molde. A consecuencia de las fuerzas centrífugas, exis­
tentes por ello, dentro del material de fundición, se pro­
duce un campo de presión, de modo que las burbujas de aire 
existentes pueden escapar de modo muy rápido y confiable - 

hacia el exterior y la rueda neumática acabada está prác­
ticamente libre de burbujas.

Tambián este procedimiento, sin embargo, exige un gran gas­
to constructivo ya que ahora el molda y su sujeción en - 

consideración a las fuerzas centrífugas relativamente al­
tas, que se manifiestan en un nómero de revoluciones de al­

rededor de dos revoluciones por segundo, tienen que cons­

tituirse de una manera muy robusta.

Finalmente existá en principio todavía la posibilidad de 

efectuar el llenado del molde lo más lentamente posible y 
mantener lo más pequeña posible la viscosidad del material, 
capaz de fundirse, endurecible. Durante el proceso de fun­
dición, entonces puede escapar el aire por ascenso, en fojr 

ma de burbujas, lentamente desde la oquedad del molde.
Sin embargo, esto exige tiempos de reacción muy prolonga­

dos del material da fundición y por ello tiempos de desmol 

deo antieconómicos, que influyen desfavorablemente sobre 

los costas de fabricación de una rueda neumática. Además, 
para esta procedimiento sólo puede emplearse muy determi­

nados materiales de poliuretano, de modo que, respecto a
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ello, están estrechamente limitadas las posibilidades de - 
la elección del material.
Por lo tanto, el invento tiene como base el desarrollar un 

dispositivo para la fabricación de cuerpos moldeados huecos 
de material susceptible de fundirse, endurecible, del tipo 
indicado, en que no se manifiesten los inconvenientes arri­

ba indicados.
Especialmente deberán proponerse un dispositivo, con que, 

de manera constructivamente sencilla, se garantiza amplia 
libertad de burbujas del cuerpo moldeado acabado.

En un dispositivo del tipo indicado esto se alcanza por la 

peculiaridad indicada en la parte característica de la rei­

vindicación 1.
Las ventajas conseguidas con el invento residen en la si­
guiente manera de funcionar: antes de la aportación del ma­

terial susceptible de fundirse, endurecible, a la oquedad 
del molde, la membrana se dilata a un volumen, que rellena 

esencialmente la oquedad del molde. Por ello se desplaza el 
aire, existente en la oquedad del molde, adecuadamente a - 

través de una abertura obturable, en la parad del molde, de 

modo que resulta una oquedad de molde prácticamente "eva­
cuada", sólo llena con la membrana.

Después de cerrar la abertura de salida para el aire, ahora 
se llena al material susceptible da fundirse, endurecible, 

en la oquedad del molde, y desplaza, por razón de su incom­

presibilidad, la membrana, es decir que la membrana se con­
trae, correspondiendo al volumen aportado del material li­

quido, sin que pueda penetrar aire en cantidades relevantes 

en la oquedad del molde.



1 Tan pronto sa ha suministrado una cantidad de material fu­

sible que corresponde al cuerpo moldeado, que debe fabri­
carse, sa interrumpe el rellenado. El material ahora puede 

endurecerse y, seguidamente, después de separar al núcleo 
pueda extraerse del molda.

 ̂ Para la constituciún del núcleo existen dos posibilidades: 

en efecto, el núcleo súlo pueda formarse por la membrana - 
deformable, en que adecuadamente contiene un liquido, cuyo 

peso específico corresponde al peso específico del material 
fusible, endurecible. Después del llenado da todq la can-
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tidad correspondiente al cuerpo moldeado, que debe fabri­

carse, en material fusible, corresponde la superficie ex­
terior de la membrana, en este caso, exactamente al con­

torno interno del cuerpo moldeado, por ejemplo, de la car­
casa del neumático.

Después del llenado del material se bombea el líquido fue­

ra de la membrana, de modo que la membrana replegada pue­
de extraerse sin dificultades de la oquedad del molde.

En este caso, el control da la cantidad, que debe suminis­
trarse a la oquedad del molde, en material fusible, endu­

recible, puede efectuarse, bien sea por ajuste de la can­

tidad o por regulacién de la presién. En el caso de "regu- 
lacién de la cantidad" por medio de un regulador de canti­

dad, se suministra una cantidad determinada del material en­

durecible a la oquedad del molde, mientras que, al mismo 

tiempo, a través de otro regulador de cantidad, se extrae 
una cantidad idéntica de líquido desde el interior de la 

membrana.

30 En esta caso, sin embargo, es difícil alcanzar la igualdad
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exacta de ambas cantidades, ya que en ello tendrían que - 

utilizarse bombas y reguladores da cantidad, que trabajen 
con una precisión extrema.

Adecuadamente, por lo tanto, en el líquido, que rellena la 
membrana, se mantiene una determinada sobrepresión, para - 
expansionar la membrana al volumen da la oquedad del molde. 
Y ahora si el material endurecible fusible, se suministra 

con sobrepresión respecto a la presión interna da la mem­

brana, entonces la membrana, desplazando una determinada - 
cantidad de líquido, se comprime a un volumen exactamente 

definido, es decir, que puede penetrar la correspondiente 

cantidad de material endurecible en la oquedad del molde.

De esta manera se garantiza, que se llene en la oquedad del 

molde de la cantidad de material requerida para la fabrica­
ción del cuerpo moldeado.

Como alternativa a asta forma de ejecución, en la que la - 
membrana forma el núcleo, puede utilizarse también un nú­

cleo de metal usual, cuya superficie exterior está rodeada 
de una membrana deformable. Antes del llenado del material 
endurecible se dilata esta membrana como se ha mencionado 

arriba, para desplazar el aire desde la oquedad del molde. 
Al rellenar el material endurecible, la membrana bajo des­

plazamiento de medio fluido, que se encuentra en la misma, 
por ejemplo, de un gas o de un líquido, se comprime y se 

aplica finalmente a la superficie exterior del núcleo de - 

metal, cuya forma corresponde al contorno interior del cuer

En esta forma de ejecución adecuadamente se utiliza un nú­

cleo metálico descomponible, para facilitar el desmoldeo.



1 Este dispositivo es especialmente adecuado para la fabrica­

ción de carcasas para ruedas neumáticas, en que es muy asen 

cial la total libertad de burbujas.
Sin embargo, también pueden fabricarse ruedas neumáticas en

el así llamado "procedimiento de inclusión" es decir en un
5 procedimiento, en que se fabrican simultáneamente la carca­

sa y la superficie da rodadura.
En la zona del perfil de la superficie de rodadura, enton­

ces, si bien la membrana no puede rellenar totalmente la - 
oquedad del molde, da modo que allí todavía queda libre, la:

10
burbujas producidas por esta aire restante, sin embargo, se 

encuentran esencialmente en la zona da la superficie de ro­

dadura donde son menos molestas que en la zona de la carca-
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S 3  a

El invento, en lo que sigue, se describirá más datallajamsn- 

ta por medio de ejemplos de ejecución, haciendo referencia 

a los adjuntos dibujos esquemáticos. Muestran:

La figura 1, una sección con un dispositivo para la fabri­

cación de ruadas neumáticas, en que el nócleo sólo se forma 
por la membrana y
La figura 2, un dispositivo para la fabricación de ruedas 
neumáticas en que el nócleo se forma por un nócleo metáli­
co, así como por una membrana deformable.
Como resulta de la figura 1, en el dispositivo según el in­

vento, se emplea un molde 10 convencional, que se compone 

de varias partes individuales, que no están ilustradas en - 
detalle. Después de terminar el proceso de fundición, pue­

den extraerse algunas partes individuales del molde para - 

desmoldear el cuerpo moldeado, acabado.
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Al cuerpo moldeado está conectado un cabezal 12 mezclador 
de alta presión, en que se mezclan los componentes A, res­
pectivamente B del poliuretano y entonces se aportan con­

juntamente a la oquedad 14 del molde. En la oquedad 14 del 

molda se encuentra una membrana 16 deformable, indicada es­

quemáticamente en varias posiciones, la que está fabricada 
adecuadamente de un material elástica. Para ello puede em­

plearse, por ejemplo, goma, pero también un elastómero, co­

mo por ejemplo, poliuretano, con un espesor de pared de al­
rededor de dos milímetros.

Esta membrana 16 está en comunicación a través de un con­
ducto 18, en que se encuentra un regulador da presión 20, 

con un cilindro 22, en que está dispuesto un émbolo 24 co­
rredizo.

Además está previsto en el cilindro 22 un sensor 16 para la 

respectiva posición del émbolo 24: este sensor sirve para - 
la interrupción del suministro de poliuretano a la oquedad 

14 del molde, como se explicará todavía más detalladamente. 

El espacio interior de la membrana 16, el conducto 18 y el 
cilindro 22 están rellenados con un líquido, cuyo peso es­

pecífico es igual al peso específic-o del poliuretano, que 

se utiliza para la fabricación de la rueda neumática.

Al comienzo de la fabricación de un neumático, que corre 
el émbolo 24, segón la ilustración en la figura 1, hacia - 

la izquierda en el cilindro 22, de modo que el líquido flu­

ye por el conducto 18 en la membrana 16 y la expansiona has­
ta que rellene la misma el volumen de la oquedad 14 del - 

molde. Esta posición de la membrana 16 se indica en la fi­

gura 1, por el signo de referencia 1.
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En ello el líquido se encuentra sometido a una cierta so­

brepresión respecto a la presión atmosférica para impedir 
la penetración de aire en la oquedad 14 del molde.

Para facilitar el escape del aire desda la oquedad 14 del 

molde, en el punto más alto de la oquedad 14 del molde es­

tá prevista una salida 28, que se cierra después de la ter­

minación de la expansión de la membrana 16.
Puesto que prácticamente ya no se encuentra ningún aire en 

la oquedad 14 del molde y ha sido cerrada la salida 28, por 
el cabezal se rellena el poliuretano en la oquedad 14 del 
molde. Esta aportación se efectúa con una presión, que es - 

más alta que la presión del liquido en la membrana 16, de - 
modo que este líquido se expulsa fuera de la membrana 16 y 
fluye a través del conducto 18 y del regulador de presión n 

20 hacia el cilindro 22. Por ello en el cilindro 22 se co­
rre el émbolo 24 por un trayecto, que es directamente pro­

porcional a la contracción de la membrana y por ello a la - 
cantidad del poliuretano suministrado.

Por lo tanto, puede indicarse una posición del émbolo 24, - 
en que a la oquedad 14 del molde se le ha suministrado exac­

tamente la cantidad de poliuretano, que corresponde a la - 

rueda neumática, que deba fabricarse.

Si esta lugar se determina mediante un sensor 26, entonces, 

después del corrimiento correspondiente del émbolo 24 pue­

da interrumpirse el suministro del poliuretano a la oquedad 

del molde 14.

En la figura 1 se indica la correspondiente forma de la mem­
brana así como la correspondiente posición del émbolo 24 - 

en el cilindro 22 por el signo de referencia 2.



Ahora puede comenzar el endurecimiento del material, en lo 
que puede efectuarse el suministro del calor requerido, - 
bien sea de modo directo al molde y/o a través del calen­
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tamiento del líquido en la membrana 16.

Después del endurecimiento, se hace correr el émbolo 24 ul 
tariormente, según la ilustración en la figura 1, hacia la 
derecha, por lo que se repliega la membrana 16 y adopta la 

forma caracterizada con el signo de referencia 3. La co­
rrespondiente posición del émbolo 24 está indicada también 
por el signo de referencia 3.

Ahora puede extraerse la membrana fácilmente del espacio 

interior de la rueda neumática endurecida, después da lo - 

cual se desmoldea la rueda de la manera usual.

En esta forma da ejecución, por lo tanto, la unidad impul­
sora para el émbolo 24, tiene que estar establecida de tal
manera que pueda correr el émbolo 24 entre ambas posicio­
nes 1 y 3 y por ello pueda producir una correspondiente -

presión en la membrana 1, que expansione la membrana 16 al 
volumen indicado por el signo de referencia 1.
En la figura 2 se ilustra una forma de ejecución, en la - 

que la membrana 30 no forma el núcleo, sino que rodea un 
núcleo metálico 34 separado, descomponible,

A través de este núcleo metálico se extienda un tubo de - 
llenado 34 desde la cara exterior del molda 10 hasta la - 

oquedad 14 del molde.
El núcleo metálico 32 está empaquetado hacia el exterior 

por una placa da junta 36 indicada esquemáticamente para 

evitar la salida de aire o de medio fluido.

Además puede observarse en la figura 2 núcleos de rodete
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38 como se utilizan para la fabricación de rusdas neumáti­
cas de poliuretano.

Por lo demás, en la figura 2 pueden observarse las mismas 
partes de construcción, que en la forma de ejecución según 

la figura 1, de modo que ya no necesitan describirse en de­
talle.

Antes del llenado del material enduracible, fusible, la mem­

brana 30 se aplica a la superficie exterior del núcleo me­

tálico 32, por lo que, por lo tanto, adopta la posición ca­
racterizada por el signo de referencia 2. Tambián los nú­

cleos de rodete 38 están insertos ya en el molde.

Ahora, por el tubo de llenado 34 se suministra un medio - 
fluido, as decir un gas o un líquido a travás del núcleo - 

metálico con una determinada sobreprasión, de modo que la 

membrana 30 se expansiona y finalmente adopta la posición 

indicada por el signo de referencia 1, es decir, de relle­
nado totalmente de la oquedad 14 del molde. Seguidamente,- 

a través del cabezal mezclador 12 de alta presión se sumi­

nistra la mezcla de poliuretano con una presión que es ma­
yor que la presión del medio fluido, por lo que se comprime 

la membrana 16, y finalmente alcanza de nuevo la posición 

2, es decir que de nuevo se aplica a la superficie exterior 

del núcleo metálico 32, cuya forma corresponde al contorno 

interior del neumático.

Después da haber sido rellenada la oquedad 14 del molde to­

talmente con libertad de burbujas, con poliuretano pueda co­
menzar el endurecimiento. También en este caso puede efec­

tuarse el suministro de calor, bien sea directamente al mol 

de, o a través del núcleo metálico 32.



1 Después de la terminación del proceso de endurecimiento,
se descompone el núcleo metálico 32 de manara usual en sus 
partes individuales, de modo que pueden extraerse el nú­

cleo metálico 32 y el molde 30 desde el molde. Seguidamen­

te, entonces, puede dasmoldearse la rueda neumática de po- 
liuretano acabada.

En esta forma de ejecución tiene que dosificarse muy exac­

tamente la cantidad del material da fundición, para evitar 

un estallido del molde. Esta dosificación del material de 
fundición, por ejemplo, puede efectuarse a través del vo- 

lumen del medio fluido, que sale de la membrana, en lo que 
se desconecta el cabezal mezclador 12 al sobrepasar un de­
terminado volumen.
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REIVINDICACIONES

1. - Dispositivo para la fabricación de cuerpos moldeados 
huecos caracterizado por una unidad de émbolo/cilindro, - 

unida con la membrana para el rellenado de un medio fluido 

y una fuente para el material fusible, endurecible.
2. - Dispositivo según la reivindicación 1, caracterizado 

por un regulador de presión en el conducto entre la membra 
na y la unidad de ámbolo/cilindro.

3. - Dispositivo según una de las reivindicaciones 1 ó 2, 

caracterizado por un sensor para la posición del ámbolo de 

la unidad de émbolo/cilindro para el control del suministro 
da material endurecible, fusible.

4. - Dispositivo según una de las reivindicaciones 1 a 3, 
caracterizado porque al emplear un núcleo metálico, un tu­
bo de llenado transcurre a través del núcleo metálico hacia 
la membrana.
5. - " Dispositivo para la fabricación de cuerpos moldeados 

huecos".

Según se describe y reivindica en la presente memoria des­

criptiva la cual consta de 12 hojas/a^critas y foliadas a

máquina por una sola de sus caras'y lcls planos que a la
//misma se acompañan.

Madrid, a ] ]
RLOS ROEB

ánchM

30
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