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EL invento se refiere a un dispositivo para la fabricacidn
de cuerpos moldsadaos huscos de material susceptible de fun-
dirse, endurecible, en una oqusdad, cuyo nicleo pressnta -
una membrana deformable,

Aunqus en el procedimiento para la fabricacidn de cuerpos
moldeados huscos puede emplearse con cualesquiera moldes,
en lo que sigue ss explicard esencialmente haciendo referen
cia a la fabricacidn de ruedas neumiticas de poliuretano.
En ello, o bien la carcasa sola se fabrica de poliuretano -
o bien la carcasa y la superficie de rodadura se fabrican
simultédneamente de poliuretano en un as{ llamado "procedi-
miento de inclusidn®, ‘

Un gran problema en.la fabricacidén de neuméticos es la fun~
dicifén, libre de burbujas, de la mrcasa, es decir que sl -
proceso de fundicién tiene qus ejecutarse de tal manera -
gue no puedan producirse inclusiones llenas de aire.

Esta libertad de burbujas, sin embargo, sélo puede alcan-
zarse por aplicacidn de medidas relativamente costosas y -
complicadase.

Asi, ya se ha propussto anteriormente evacuar la oquedad =~
del molde antes del llenado con poliuretano. Sin embarga,
8sto condiciona que la oquedad del molde tiene que sstar -
empaquetada herméticamente muy bien, para que hasta el fi-
nal del proceso de fundicidn no pueda penetrar de nuevo -
airs en la oguedad del molds. Tal oguedad de molde bien em-
paquetada herméticamsnte, sin smbargo, tienes costes de fa~
bricacién muy altos; ademds, es muy susceptible todavia copn

tra distorsiones ds tsnsién, que no pueden evitarse an al

calentamisnto permanente y enfriamiento del molde, as{ co-
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mo contra conmocionss, que pueden influir inconvenienteman-
te también sobre la hermeticidad.

También se conoce, para la fabricacidén de ruedas neumdti-
cas, de la memoria sxpositiva de patente alasmana 2.231.780,
efectuar el proceso de fundicidn bajo simulténea rotacidn
del molde. A consecuencia de las fuerzas centrf{fugas, exis-
tentes por ello, dentre del material de fundicidn, se pro-
duce un campo de presién, de modo que las burbujas de aire
existentes pueden escapar de modo muy rapido y confiable =
hacia el exterior y la rueda neumdtica acabada estd préc-
ticamente libre de burbujas.

También este procedimiento, sin embargo, exige un gran gas-
to constructivo ya que ahora el molde y su sujecidn en -
consideracién a las fuerzas centrifugas relativaments al-
tas, gque ss manifiestan en un ndmero de rsvolucionss de al-
rededor de dos revoluciones por segundo, tisnen quse cons-
tituirse de una manera muy robusta.

Finalmente existé en principio todavfa la posibilidad de
efectuar el llenado del molde lo mé&s lentamente posible y
mantaner lo mis pequefa posible la viscosidad del material,
capaz de fundirse, endurecibls., Durante el procesc de fun-
dicién, sntonces puedes escapar el aire por ascenso, en foxr
ma de burbujas, lentamente desde la oquedad del molde.

Sin embargo, esto exige tiempos de reaccidén muy prolonga-
dos del material de fundicidn y por ello tiempos de desmol
deo antieconémicos, que influyen desfavorablemente sobre
los costes de fabricacidn de una rueda nsumdtica. Ademids,

para este procadimianto sdlo puede emplearse muy determi-

nados materiales de poliuretano, de modo que, respecto a
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ello, estén estrechamente limitadas las posibilidades de -
la eleccidén del material.

Por lo tanto, el invento tiens como base sl desarrollar un
dispositivo para la fabricacién de cuerpos moldeados huscos
de material suscaptible de fundirse, endurecible, del tipo
indicado, sn gque no se manifiesten los inconvenientes arri-
ba indicados.

Especialmante deberdn proponerse un dispositive, con qus,
de manera constructivamente ssncilla, 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 caracteristica de la rei-
vindicacidn 1.

Las ventajas consequidas con el invento residen en la si~
guiente manera de funcionar: antes de la aportacidn del ma=|
terial susceptible de fundirse, endurecible, a la oquedad
del molde, la membrana se dilata a un volumen, qus rellena
esencialmente la oquedad del mplde. Por ello ss desplaza el
aire, sxistentes en la oquedad del molde, adecuadamente g -
través de una abertura obturable, en la pared del molde, ds
modo que resulta una oquedad de molde précticaments "eva-
cuada", sdlo llena con la membrana.

Despuds de cerrar la abertura de salida para el aire, ahora
ss llena al material susceptible de fundirse, endurecible,
en la oquedad del molde, y desplaza, por razdn de su incom-
presibilidad, la membrana, es dscir que la membrana ss con-
trae, correspondiendo al volumen aportadc del material 1{-
quido, sin que pueda penstrar aire en cantidadas relevantesj

en la oquedad del molde.
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Tan pronto se ha suministrado una cantidad de material fu-
éible que corresponde al cuerpo moldeado, que debe fabrie
carse, ss8 interrumpe el rellenado. El material ahora pueds
endurecerse y, ssguidamente, despuds de separar sl ndcleo
puede extraasrse del molds.

Para la constitucidn del nlcleo existen dos posibilidades:
en efecto, el ndcleo sélo puede formarse por la membrana -
deformable, en que adecuadamente contiene un liquide, cuyo
peso especifico corresponde al peso especi{fico del material
fusible, endurecible. Después del llenado de todg la can~
tidad correspondiente al cuerpo moldeado, gque dsbe fabri-
carse, en material fusible, corresponde la superficie ax-
terior de la membrana, en ests caso, sxactamente al con-~
torno interno del cuerpo moldeado, por sjemplo, de la car-
casa del neumético.

Después del llenado del material se bombea el lfquido fue-
ra de la membrana, de modo que la membrana replsgada pue-
de extrasrse sin dificultades de la oquedad del molds.

En este caso, el control de la cantidad, que dshe suminis-
trarse a la oqusdad del molde, en material fusible, endu-
recible, puede sfectuarse, bien ssa por ajustes de la can-
tidad o por regulacién de la presidn. En el caso ds "ragu-
lacidén 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 quse, al mismo
tiempo, a través de otro regulador de cantidad, se extrae
una cantidad idéntica de liquido desds el interior de la

membrana.

En este caso, sin embargo, es diffcil alcanzar la igualdad
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exacta de ambas cantidades, ya qus en ello tendrfan que -
utilizarse bombas y reguladorss de cantidad, que trabajen
con una precisidn extrema.

Adecuadaments, por lo tanto, en el liquido, que rellsna la
membrana, se mantiene una determinada sobrepresién, para -
expansionar la membrana al volumen de la oquedad del molde.
Y ahora si el material endursecible fusible, sa suministra
con sobrepresidn respecto a la presidn interna de la mem-
brana, entonces la membrana, desplazando una determinada -
cantidad de liquido, se comprime a un volumen exactamente
definido, es decir, qus pueds penetrar la correspondients
cantidad de material endurecible en la cqusdad del molds.
De esta manera se garantiza, que se llens en la oguedad del
molde de la cantidad ds material requerida para la fabrica=-
cién del cuerpe moldeado.

Como alternativa a ssta forma de ejscucién, en la que la -
membrana forma el ndclso, pueds utilizarse también un nd-
cleo de metal usual, cuya superficie exterior ssté rodsada
de una membrana deformable. Antes del llenado del material
endurecible se dilata ssta membrana como se ha mencionado
arriba, para desplazar el airse desde la oguedad del molds.
Al rellenar sl material sndurecible, la membrana bajo des-
plazamiento de medio fluido, gue se encuentra en la misma,
por ejemplo, de un gas o de un liquido, se comprime y se
aplica finalments a la superficie exterior del nicleo de -
metal, cuya forma corresponde al contorneo interior del cuer
po moldeado,

En esta forma de ejecucidén adecuadamente se utiliza un ni-

cleo metalico descomponible, para facilitar el desmoldea.
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tste dispositivo es especialmente adecuado para la fabrica-
cién de carcasas para rusdas neumiticas, en que es muy esen
cial la total libertad de burbujas.

Sin embargo, también pueden fabricarse ruedas neumdticas en
el as{ llamade "procedimiento de inclusidn® es decir en un
procedimisnto, én que se fabrican simulténéamente la carca-
sa y la superficise de rodadura.

En la zona del perfil de la superficie de rodadura, senton-
ces, sl bien la membrana no pueds rellenar totalments la -
oqusdad del molde, de modo que alli todavia queda libre, laJ
burbujas producidas por este aire restante, sin embargo, se
encuentran esencialmsnte en la zona da la superficis de ro-
dadura donde son menos molestas gue en la zona de la carca-
sa.

El invento, en lo que sigue, se describird mas detallalamen-
te por medio de ejemplos de ejecucidn, haciendo referencia
a los adjuntos dibujos esguematicos. Muestran:

La figura 1, una seccidén con un dispositivo para la fabri-
cacién de ruedas neuméticas, en gque el ndclec sflo se forma
por la membrana y

La figura 2, un dispositivo para la fabricacién de ruedas
neumdticas en que el nlcleo se forma por un ndcleo metdli-
co, as{ como por una membrana deformable.

Como resulta de la figura 1, en el dispositivo segin el in-
vento, se emplea un molde 10 canvencional, que se compone
de varias partes individuales, que no estan ilustradas en -
detalle. Despuds de terminar el proceso de fundicidn, pue-

den extraerss algunas partes individuales del molde para -

desmoldear el cuerpo moldsado, acabado.
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Al cuerpo moldeado estd conectado un cabezal 12 mezclador
de alta presién, en que se mezclan los componentes A, res-
pectivamente B8 del poliuretanc y sntonces se aportan con-
juntamente a la oquedad 14 del molde. En la oquedad 14 del
molde se encuentra una membrana 16 deformable, indicada es=-
gquemdticamente en varias posiciones, la gue estd fabricada
adecuadamente de un material elistico. Para ello pusde sm~
plearse, por ejemplo, goma, pero también un elastdmero, co-
mo- por ejemplo, poliuretano, con un espesor ds parsd de al~
rededor de dos milimetros.

Esta membrana 16 estd sn comunicacidén a través de un con-
ducto 18, en que ses sncusntra un regulador de presidn 20,
con un cilindro 22, en que esti dispussto un émbolo 24 co-
rredizo,

Ademds estéd previsto en el cilindro 22 un sensor 16 para la
respectiva posicidn del émbolo 24: este sensor sirve para -
la interrupcidn del suministro de poliuretano a la oquedad |
14 del molde, como se explicard todavia mis detalladamente. |
£l espacio interior de la membrana 16, sl conducto 18 y el
cilindro 22 estén rellenados con un ligquido, cuyo peso es-
pecifico es iéual al peso especific-o del poliuretano, quse
se utiliza para la fabricacidn de la rueda neumética.

Al comienzo de la fabricacién de un neumdtico, que corre

el émbolo 24, segin la ilustracidn en la figura 1, hacia -
la izquierda en 8l cilindro 22, de modo que el lfquido flu-
ye por el conducto 18 en la membrana 16 y la expansiona hast
ta que rellene la misma el volumen de la oquedad 14 del -

molde, Esta posicidn de la membrana 16 se indica en la fi-

gura l, por el signo de referencia 1.
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En ello el l{quido se sncusntra sometido a una cierta so-
brepresidn respecto a la presidn atmosférica para impedir
la penetracién de aire en la oquedad 14 del molde.

Para facilitar el escape dsl aire desde la oquedad l4 del
molde, en sl punto més alto de la oquedad 14 del molde ag-
td prevista una salida 28, que se cierra despuds de la ter-
minacién de la expansién de la membrana 16.

Puesto que préicticamente ya no se encuentra ningdn aire en
la oquedad 14 del molds y ha sido cerrada la salida 28, por
8l cabezal se rellsna el poliurstanc en la oqusdad 14 dal
molde. Esta aportacién se efectla con una presidn, que ss -
més alta que la presién del liguido en la membrana 16, de -
modo que este liguido se expulsa fuera de la membrana 16 y
fluye a través del conducto 18 y del regulador de presidn «
20 haecia 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 contraccidén de la membrana y por ello a la =
cantidad del poliuretano suministrado.

Por lo tanto, pueds indicarse una>posicién 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 =
rusda neumdtica, que deba fabricarse.

$i este lugar se determina mediante un ssnsor 26, entonces,
despufs del corrimiento correspondiente del émbolo 24 pus-
de interrumpirse sl suministro del poliuretano a la oguedad
del molde 14,

En la figura 1 se indica la correspondiente forma de la mem=

brana as{ como la correspondiente posicidén del émbolo 24 -

en el cilindro 22 por el signo de referencia 2,



- -

10

15}

20

25|

30

Ahora pueds comenzar el endurscimiento del material, en lo|
que pusde efectuarse el suministro del calor requerido, -
bien ssa de modo dirscto al molde y/o a través del calen-
tamiento del liquido en la membrana 16,

Después del endurecimiento, se hace correr sl émbolo 24 ul
teriormentse, segln la ilustracidn en la figura 1, hacia la
derecha, por lo gue se repliega la membrana 16 y adopta la
forma caracterizada con el signo de referencia 3. La co-
rrespondiente posicién dsl émbolo 24 astd indicada también
por el signo de referencia 3.

Ahora puede extraerse la membrana ficilmente del espacio
interior de la rueda neumdtica endurscida, después de lo -
cual se desmoldea la rusda de la mansra usual,

En esta forma de ejecucidn, por lo tanto, la unidad impul-
sora para el émbolo 24, tiene gue estar establecida de tal
manera que pueda correr sl 8mbolo 24 entre ambas posicio-
nes 1 y 3 y por ello pusda producir una correspondiente =~
presidn en la membrana 1, gue expansione la membrana 16 al
volumen indicado por el signo de refsrencia 1,

En la figura 2 se ilustra una forma de sjscucién, en la ~
gque la membrana 30 no forma el ndcleo, sino que rodsa un
ndclec metédlico 34 separado, descomponibls.

A través de sste ndcleo metdlico se extiends un tubo de -
llenado 34 desde la cara exterior del molde 10 hasta la -
oquedad 14 del molde.

El nlcleo metélico 32 sstd empaguetade hacia sl exterior
por una placa de junta 36 indicada esguematicamente para

gvitar la salida de aire o de medio fluido.

Ademds puede observarse en la figura 2 ndcleos de rodete
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38 como se utilizan para la fabricacién de ruedas neumdti-
cas de poliuretano.

Por lo deméas, en la figura 2 pusden observarse las mismas
partes de construccidn, que an la forma de ejecucidén segiin
la figura 1, de modo que ya no necesitan describirse sn de-
talle,

Antes del llenado del material endurecible, fusible, la mem
brana 30 se aplica a la superficie exterior del nficleo me-
télico 32, por lo que, por lo tanto, adopta la posicidn ca-
racterizada por el signo de referencia 2. También los nd-
cleos de rodete 38 estén insertos ya en sl molds.

Ahora, por el tubo de llenado 34 se suministra un medic =
fluido, es decir un gas o un liquido a través del ndcleo =~
metédlico con una determinada sobrepresién, de modo que la
membrana 30 ss expansiona y finalmente adopta la posicién
indicada por el signo de referencia 1, es decir, de relle-
nado totalmente de la oquedad 14 del molde., Seguidamente,-
a tvavés del cabezal mezclador 12 de alta presién se sumi-
nistra la mezcla de poliuretano con una presidn gue es ma-
yor que la presidén del medio fluido, por lo que se comprims
la membrana 16, y finalmente alcanza de nuevo la posiclén
2, as decir que de nuevo se aplica a la superficie aexterior
del ndcleo metélico 32, cuya forma corresponde al contorno
interior del neumético.

Después de haber sido rellerala la oquedad 14 del molde to-

talmente con libertad de burbujas, con poliuretanc pusde co¢

menzar el endurscimiento. Tambidn en este caso pusde efac-

tuarse el suginistro de calor, bien sea directamente al mol

de, o a través del ndclec metélico 32.
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Despuds de la terminacién del proceso de endurecimienta,
se descompans el ndcleo metadlico 32 de mansra usual en sus
partes individuales, de modo que pueden extraerse sl nd-
cleo metdlico 32 y el molde 30 desde el molde. Seguidamen-
te, sntonces, puede desmoldearse la rueda neumitica ds po-
liuretano acabada.

En esta forma de sjecucidn tisne que dosificarse muy exac-
tamente la cantidad del material de fundicidn, para evitar
un estallido del molde. Esta dosificgcidn del material de
fundicién, por sjemplo, pueds efectuarse a través del vo-
lumen del medio fluido, que sale de la membrana, en lo que
se desconecta el cabezal mezeclador 12 al sabrepasar un de-
terminado volumen.

La presents patente de invencidn recaerd sobre las siguien-

tes reivindicaciones.
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- REIVINDICACIDNES

=3 e ey e o

l.- Dispositivo para la fabricacidn de cuerpos moldeados
huecos caracterizado por una unidad de émbolo/cilindro, =
unida con la membrana para sl rellenado de un medio fluido
y una fuente para sl material fusible, sndurecible,

2.~ Dispositivo segln la reivindicacidén 1, caracterizado
por un regulador de presién en 8l conducto entre la membra-
na y la unidad de émbolo/cilindro.

3.~ Dispositivo segln una de las reivindicaciones 1 6 2,
caracterizado por un sensor para la posicidn del émbolo de
la unidad de émbolo/cilindro para el control dsl suministro
de material endurecible, fusible,

4,~ Dispositivo segdn una de las reivindicaciones 1 a 3,
caracterizado porque al emplear un ndcleo metélico, un tu-
bo de llenado transcurre a través del nilicleo metdlico hacial
la membrana.

5.~ " Dispositivo para la fabricacién de cusrpos moldeados
huacds".

Segdn ée describe y reivindica en la presente memoria desg-

criptiva la cual consta de 12 hojas sgcritas y foliadas a

maguina por una sola de sus caras ds planos que a la -

misma se acompafian,

Madrid, a 11 JUN.1979
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