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DESCRIPCION
Molde de fabricacion de neuméatico multicamara
Campo de la solicitud

La invencion se refiere al campo técnico de los neumaticos multicamara, especialmente a un molde de fabricacién de
neumaticos multicamara.

Antecedentes de la solicitud

Los neumaticos son partes esenciales para cada tipo de vehiculo motorizado. Un neumatico comprende una porcion
de capa exterior y una porcién flexible; la porcién de la capa exterior y la porcién flexible estan configuradas
respectivamente como formas anulares, y la porcion de la capa exterior esta dispuesta alrededor del exterior de la
porcién flexible y hace contacto con el suelo directamente cuando el neumatico esta rodando.

Como cuerpo de deformacion flexible, la porcion flexible esta provista de una camara que esta dispuesta alrededor de
la porcién flexible; después de inflar la camara, se puede asegurar que el neumatico mantenga un estado flexible y
resista una carga dinamica relativamente grande a lo largo de la direccion radial, asegurando asi el requisito de marcha
a alta velocidad. Sin embargo, la porcion flexible en la técnica anterior esté simplemente provista de una Unica cdmara;
cuando la porcién de la capa exterior es pinchada y perforada por un objeto externo, toda la camara se conectaria con
el exterior y, por lo tanto, se produciria una fuga de aire, y se debilitaria sumamente el rendimiento flexible de la porcion
flexible. Por lo tanto, durante el proceso de rodadura, el neumatico apenas puede soportar una carga dindmica
relativamente grande a lo largo de la direccion radial para cumplir con el requisito de funcionamiento a alta velocidad,
y todo el neumatico podria sufrir dafos y raspaduras, por lo que no podria usarse, lo que puede afectar
significativamente la vida atil y el rendimiento del neumatico. En el documento JP 2010 131864 A se describe un
ejemplo para un molde para producir tal neumatico.

La solicitud china CN 101 219 567 ha dado a conocer una placa de empuje de conexién fija de una placa del molde
inferior de un molde ajustable de neumatico gigante. Las partes inferiores de diversos bloques de molde con un patrén
se articulan con un bloque deslizante que esta dispuesto entre la placa del molde inferior y la placa de empuje y esta
incrustado en un surco de deslizamiento radial; y una varilla de unién esta articulada con un manguito del molde inferior
en la parte posterior de diversos bloques de molde con un patrén. La parte posterior del bloque del molde con un
patron esté provista de un plano inclinado superior y de un plano inclinado inferior 0 una superficie arqueada inclinada
superior y una superficie arqueada inclinada inferior, y un manguito del molde superior y el manguito del molde inferior
estan provistos de un anillo superior de fijacién y un anillo inferior de fijacion de una superficie conica poligonal interior
que coincide con el plano inclinado superior y el plano inclinado inferior o provistos de una superficie cénica superior
y una superficie cdnica inferior que coinciden con la superficie arqueada inclinada superior y la superficie arqueada
inclinada inferior. Cuando el molde esta bloqueado, la placa de empuje y la placa del molde inferior impulsan el bloque
deslizante y el bloque del molde con un patron para moverse hacia abajo; el bloque del molde con un patrén controlado
por la varilla de unién se retira hacia abajo y hacia dentro para contactar estrechamente con la periferia de la superficie
del neumatico; el bloque deslizante conectado con el extremo inferior se desliza hacia dentro a lo largo del surco de
deslizamiento; el manguito del molde superior se mueve hacia abajo para presionar el bloque del molde con un patrén
para que se retire ain mas hacia abajo y hacia dentro y se cierran espitas del manguito del molde superior y del
manguito del molde inferior; y luego se completa el bloqueo del molde. A continuacion, el molde se abre mediante un
movimiento inverso. El molde ajustable cumple con los requisitos de sulfuracién y conformacién de neumaticos
gigantes y es aplicable en maquinas de sulfuracion y tanques de sulfuracién; el bloque molde con un patrén se mueve
con flexibilidad y precisién, lo que garantiza la calidad de la sulfuracion y la conformacién. En el documento US
3901300A se describen ademas neumaticos y aparatos para su produccion y, en particular, neumaticos huecos no
inflables del tipo que, por ejemplo, se usa en vehiculos ligeros, como bicicletas pequenas, triciclos y otras formas de
juguetes, como tractores, automéviles y similares. El documento GB399356A ha divulgado un bandaje hueco de
caucho para ruedas de vehiculos que presenta divisiones transversales internas también de caucho, estando dichas
particiones restringidas en nimero o siendo de seccion mas delgada cerca de la banda de rodadura que en los talones.

Compendio de la solicitud

El propdsito de la invencion es proporcionar un molde para fabricar un neumatico multicdmara, y superar el problema
de que la porcion flexible del neumatico en la técnica anterior simplemente estéa provista de una sola camara, y de que
cuando la camara es pinchada y perforada por un objeto externo, el neumatico apenas puede soportar una carga
dinamica relativamente grande y seria propenso a dafarse y rasparse, por lo que no puede usarse.

La invencidon se logra mediante las caracteristicas de la reivindicacion independiente 1, que define un molde de
fabricacién multicamara que comprende una placa superior de sujecion y una placa inferior de sujecion; la placa
superior de sujecién y la placa inferior de sujecién estan dispuestas alternativamente y en paralelo entre si, y hay
intervalos entre la placa superior de sujecion y la placa inferior de sujecién.

En los intervalos hay dispuestos varios deslizadores que forman la periferia de los neumaticos, bloques del molde
superior, bloques del molde inferior y postes centrales de molde; los deslizadores que forman la periferia del neumatico
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estan dispuestos a lo largo de la direccion de la altura de los intervalos, y la pluralidad de deslizadores que forman la
periferia del neumatico estan conectados en orden y dispuestos de manera anular; los postes centrales del molde
estan dispuestos a lo largo de la direccién de la altura de los intervalos de manera anular, ubicados en el lado interno
de la pluralidad de deslizadores que forman la periferia del neumatico, y dispuestos alternativamente con la pluralidad
de deslizadores que forman la periferia del neumatico; el poste central del molde esta provisto de una parte de
formacion en el interior que esta dispuesta alrededor del poste central del molde.

Un extremo inferior de la placa superior de sujecion esta conectado con una pluralidad de bloques del molde superior
que estan dispuestos en un circulo; se forma una camara cerrada entre la pluralidad de bloques del molde superior,
la pluralidad de bloques del molde inferior, las partes formadoras y la pluralidad de deslizadores que forman la periferia
del neumético.

La camara esta provista en su interior con una pluralidad de deslizadores que forman la camara interior del neumatico,
que estan conectados en orden dispuestos alrededor de la camara; el deslizador que forma la camara interior del
neumatico incluye un anillo circunferencial que esta dispuesto alrededor de una circunferencia; un lado externo del
anillo circunferencial se apoya contra los deslizadores que forman la periferia del neumatico, un lado interno del anillo
circunferencial esta provisto de una pluralidad de protuberancias espaciadas, y hay espacios entre protuberancias
adyacentes; se forma una camara de porcién flexible configurada para llenar la porcion flexible de formacién entre las
protuberancias de los deslizadores que forman la camara interna del neumatico y la parte de formacién, los bloques
del molde superior y los bloques del molde inferior; se dispone una camara dividida, que se comunica con los bloques
del molde superior, los bloques del molde inferior y las partes de formacion y llena una placa de formacién aislada
para formar una pluralidad de camaras de aislamiento que estan aisladas entre si en la porcién flexible entre
deslizadores adyacentes que forman la camara interior del neumatico; la camara dividida tiene una abertura exterior.

En la abertura de la camara de aislamiento se proporciona una placa de cierre de apertura, que esta configurada para
ser apoyada contra la placa aislada después de que la camara dividida se llena con la porcién flexible de formacién y
se quitan los deslizadores de formacién de la cadmara interior del neumatico; se forma una camara de capa exterior
configurada para llenarse con la cadmara de capa exterior de la porcion de la capa exterior que se forma entre las
placas de cierre de aberturas y los deslizadores que forman la periferia del neumatico; la cdmara de la capa exterior
esta dispuesta en un circulo.

En comparacién con la técnica anterior, en el neumatico fabricado por el molde de fabricacion de la invencion, la
porcién flexible esta provista de una pluralidad de camaras de aislamiento; cuando la porcién de la capa exterior es
pinchada por un objeto externo y se perfora una camara de aislamiento, solo tiene fuga una cierta cdmara de
aislamiento; de esta manera, otras camaras de aislamiento no pinchadas siguen estando en un estado lleno de gas,
y el neuméatico puede seguir funcionando y rodar a alta velocidad, soportando asi una carga dinamica relativamente
grande a lo largo de la direccion radial; cuando el objeto externo pincha la porcion de la capa exterior, asi como las
camaras de aislamiento adyacentes, la placa aislada entre las dos camaras de aislamiento adyacentes soporta una
carga dinamica relativamente grande; sin embargo, el neumatico puede seguir funcionando y es apto para rodar a alta
velocidad; solo en el caso de que las camaras de aislamiento adyacentes sean pinchadas por cuerpos externos
muchas veces, el neumatico puede no ser apto para funcionar a alta velocidad y puede requerir mantenimiento y
reparacion. Por lo tanto, el neumatico multicamara puede soportar muchas veces situaciones de pinchazo y seguir
cumpliendo con el requisito de funcionamiento a alta velocidad, de modo que la vida Util y el rendimiento del neumatico
aumentan muchisimo.

Breve descripcion de los dibujos

La Figura 1 es una primera vista esquematica en corte de un molde de fabricacion de neumaticos multicamara
proporcionado por una realizacién de la invencion;

la Figura 2 es una vista ampliada de la parte A de la Figura 1;

la Figura 3 es una segunda vista esquematica en corte del molde de fabricacion de neumaticos multicamara
proporcionado por la realizacién de la invencién;

la Figura 4 es una vista ampliada de la parte B de la Figura 3;

la Figura 5 es una tercera vista esquematica en corte del molde de fabricacion de neumaticos multicamara
proporcionado por la realizacién de la invencién;

la Figura 6 es una cuarta vista esquematica en corte del molde de fabricaciébn de neumaticos multicAmara
proporcionado por una realizacién de la invencion,

la Figura 7 es una vista ampliada de la parte C en la Figura 6;

la Figura 8 es una vista esquematica en corte de un neumatico multicamara fabricado por el molde de fabricacion de
neumaticos multicamara proporcionado por la realizacion de la invencion; y
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la Figura 9 es una vista parcialmente esquematica en corte de un neumatico multicamara fabricado por el molde de
fabricacién de neumaticos multicamara proporcionado por la realizacion de la invencion.

Descripcion detallada de la realizacion preferida

La invencion se describira adicionalmente en detalle junto con los dibujos y las realizaciones para aclarar el propoésito,
las soluciones técnicas y las ventajas de la invencién. Debe entenderse que las realizaciones especificas descritas
aqui son solo explicativas y no deben considerarse como una limitacién de la invencién.

El logro de la invencion se describird en detalle acomparando con las realizaciones especificas.
Como se muestra en las Figuras 1-9, se proporcionan realizaciones preferidas de la invencion en este documento.

Un molde 1 de fabricacion proporcionado por la realizacién esta configurado para fabricar un neumatico multicamara;
el molde 1 de fabricacién comprende una placa superior 11 de sujecién y una placa inferior 13 de sujecidn; la placa
superior 11 de sujecion y la placa inferior 13 de sujecidn estan dispuestas alternativamente y en paralelo entre si, y
existe un intervalo entre la placa superior 11 de sujecion y la placa inferior 13 de sujecion. Por supuesto, la placa
superior 11 de sujecién esta situada encima de la placa inferior 13 de sujecion; alternativamente, la placa superior 11
de sujecion también puede ubicarse debajo de la placa inferior 13 de sujecion segun el cambio de colocacion del
molde 1. El “arriba” y el “abajo” en este documento no limitan la ubicacion absoluta.

Varios deslizadores 16 que forman la periferia del neumatico y varios postes centrales 18 de molde estan dispuestos
en los intervalos entre la placa superior 11 de sujecion y la placa inferior 13 de sujecidn; los varios deslizadores 16
que forman la periferia del neumatico estan dispuestos a lo largo de una direccion vertical de los intervalos, y las
paredes laterales de los varios deslizadores 16 que forman la periferia del neuméatico estan dispuestas para ser objeto
de contacto en orden. Por lo tanto, los varios deslizadores 16 que forman la periferia estan dispuestos de manera
circular y forman un primer poste anular. Los varios postes centrales 18 del molde estan dispuestos a lo largo de la
direccion vertical de los intervalos, y los varios postes centrales 18 del molde estan ubicados en el lado interno de la
pluralidad de deslizadores 16 que forman la periferia del neumatico, colindando con sus paredes laterales en orden,
por lo tanto, los varios deslizadores 16 que forman la periferia estan dispuestos de forma circular y forman un segundo
poste anular. Por lo tanto, se forma un poste anular entre la pluralidad de deslizadores 18 que forman la periferia del
neumatico y la pluralidad de postes centrales 18 de molde, y se forma una camara anular entre los deslizadores 16
que forman la periferia del neumatico y los postes centrales 18 del molde. Por supuesto, el extremo superior y el
extremo inferior de la cdmara anular estan provistos respectivamente de aberturas.

El poste central 18 de molde mencionado anteriormente esta provisto de partes 19 de formacién que estan dispuestas
alrededor del poste central 18 del molde.

Varios blogues 121 del molde superior y varios bloques 122 del molde inferior estan dispuestos en la camara anular
mencionada anteriormente. Los varios bloques 121 del molde superior estan conectados con el extremo inferior de la
placa superior 11 de sujecion, es decir, ubicado en la abertura del extremo superior de la cdmara anular; los varios
bloques 121 del molde superior estan conectados en orden y dispuestos alrededor del extremo superior de la cdmara
anular, encerrando asi la abertura del extremo superior de la cdmara anular. En consecuencia, los varios bloques 122
del molde inferior estan conectados con el extremo superior de la placa inferior 13 de sujecion, es decir, ubicado en la
abertura del extremo inferior de la camara anular; los varios bloques 122 del molde inferior estan conectados en orden
y dispuestos alrededor del extremo inferior de la camara anular, encerrando asi la abertura de la camara anular.

Por lo tanto, la pluralidad de bloques 121 del molde superior, la pluralidad de bloques 122 del molde inferior, la
pluralidad de deslizadores 16 que forman la periferia del neumatico y la pluralidad de postes centrales 18 de molde
forman una camara 10 de forma cerrada que tiene forma anular. Por supuesto, en este documento, la pluralidad de
postes centrales 18 de molde también se puede formar integralmente para formar un poste central 18 de molde de
forma anular.

La camara 10 mencionada anteriormente esta provista en su interior con una pluralidad de deslizadores 17 que forman
la camara interior del neumatico, la pluralidad de deslizadores 17 que forman la cdmara interior del neumatico estéan
conectados en orden y dispuestos alrededor de la circunferencia de la camara 10; los deslizadores 17 que forman la
camara interna del neumatico incluyen un anillo circunferencial, el anillo circunferencial esta dispuesto alrededor de la
camara 10, el lado externo del anillo circunferencial se apoya contra los deslizadores 16 que forman la periferia del
neumatico, y el lado interno del anillo circunferencial esta provisto de una pluralidad de protuberancias espaciadas;
hay espacios entre las protuberancias adyacentes. Una camara 101 de porcion flexible estd formada entre las
protuberancias de los deslizadores 17 que forman la cdmara interna del neumatico, los blogues 121 del molde superior,
los bloques 122 del molde inferior y las partes 19 de formacion, y la camara 101 de la porcion flexible esta configurada
para llenarse con una porcién flexible 21 de formacion.

Hay una camara dividida 171 que se comunica con los bloques 121 del molde superior, los bloques 122 del molde
inferior y las partes 19 de formacion dispuesta entre deslizadores adyacentes 17 que forman la camara interior del
neumatico; la camara dividida 171 esta configurada para ser llenada con una placa aislada 23 de formacion, la placa
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aislada 23 de formacion hace que se forme una pluralidad de camaras 25 de aislamiento que estan aisladas entre si
en la porcién flexible 21, y las cdmaras 25 de aislamiento tienen aberturas hacia fuera.

Una placa 107 de cierre de aberturas esta dispuesta fuera de las aberturas de las camaras 25 de aislamiento
mencionadas anteriormente; la placa 107 de cierre de aberturas cierra las aberturas de las camaras 25 de aislamiento
y esta apoyada contra la placa 23 de aislamiento. Por lo tanto, la pluralidad de placas 107 de cierre de aberturas de la
pluralidad de camaras 25 de aislamiento estan dispuestas anularmente y se forma una camara 102 de capa exterior
entre la pluralidad de placas 107 de cierre de aberturas y los deslizadores 16 que forman la periferia del neumatico; la
camara 102 de capa exterior esta dispuesta anularmente. Asi, se utiliza un equipo externo de llenado para llenar la
camara 102 de capa exterior; por ende, se forma una porcidén 22 de capa con forma anular en la camara 102 de capa
exterior, y la porciébn 22 de capa exterior se apoya contra el lado externo de la porcion flexible 21 y aisla,
respectivamente, las aberturas de las camaras 25 de aislamiento.

El molde 1 de fabricacién mencionado anteriormente se llena dos veces cuando se usa para fabricar el neumatico
multicamara. La camara 101 de la porcion flexible y la camara dividida 171 se llenan por primera vez para formar la
porcién flexible 21 y la placa aislada 23, y la porcion flexible 21 se deja en el molde 1. De este modo, los deslizadores
16 que forman la periferia del neumatico se separan, los deslizadores 17 que forman la camara interna del neumatico
se retiran del molde 1, la placa 107 de cierre de aberturas se apoya contra la abertura de la cdmara 25 de aislamiento
cerrada y ademas contra la placa aislada 23, y se montan los deslizadores 16 que forman la periferia del neumatico;
en este momento, se forma una cdmara 102 de capa exterior entre los deslizadores 16 que forman la periferia del
neumatico y una pluralidad de placas 107 de cierre de aberturas, efectuando de ese modo el segundo llenado y
formando una porcién 22 de capa exterior.

Segun el molde 1 de fabricacion proporcionado por la realizacién, la porcion flexible 21 del neumatico formado incluye
una pluralidad de camaras 25 de aislamiento aisladas entre si y dispuestas anularmente. Las camaras adyacentes 25
de aislamiento estan aisladas por las placas aisladas 23. Por lo tanto, cuando la porcion 22 de capa exterior es
pinchada por un objeto externo y una camara 25 de aislamiento es perforada, solo tiene fuga una cierta camara 25 de
aislamiento; de esta manera, otras camaras 25 de aislamiento no pinchadas siguen estando en el estado lleno de gas,
y el neumatico puede seguir funcionando y rodando a alta velocidad, soportando asi una carga dinamica relativamente
grande a lo largo de la direccion radial; cuando el objeto externo pincha la parte 22 de capa exterior, asi como las
camaras adyacentes 25 de aislamiento, la placa aislada 23 entre las dos camaras adyacentes 25 de aislamiento
soporta una carga dinamica relativamente grande; sin embargo, el neumatico puede seguir funcionando y ser apto
para rodar a alta velocidad; solo en el caso de que camaras de aislamiento adyacentes sean pinchadas por cuerpos
externos muchas veces, el neumatico puede no ser apto para funcionar a alta velocidad y puede requerir
mantenimiento y reparacion.

Sobre todo, el neumatico multicdmara fabricado por el molde 1 de fabricacién proporcionado por la realizaciéon puede
soportar multiples pinchazos y seguir cumpliendo con el requisito de funcionamiento a alta velocidad, mejorando asi
enormemente la vida util y el rendimiento del neumatico.

Las protuberancias mencionadas anteriormente tienen superficies rugosas y desiguales; por lo tanto, la porcion flexible
formada 21 también es rugosa y desigual. Por supuesto, las formas de las superficies externas de las protuberancias
se pueden configurar segun el requisito de formacion de la porcién flexible 21.

Para la formacién del neumatico multicamara, las protuberancias anteriores tienen forma de cono; sin embargo, las
protuberancias pueden tener otras formas, y las formas particulares se pueden determinar de acuerdo con los
requisitos reales.

En esta realizacién, el anillo circunferencial mencionado anteriormente esta provisto de un cilindro cénico 172; el
cilindro coénico 172 se extiende a lo largo de una direccién radial y se apoya contra la parte 19 de formacion; por lo
tanto, la placa aislada 23 forma agujeros de ventilacién después del llenado.

En esta realizacion, la pluralidad de deslizadores 16 que forman la periferia del neumatico puede estar compuesta de
una pluralidad de partes; por supuesto, la pluralidad de deslizadores 16 que forman la periferia del neumatico también
puede formarse integralmente, es decir, formarse de una sola pieza. La configuracién especifica se puede establecer
como requisitos reales.

En el molde 1 de fabricacion mencionado anteriormente, el poste central 18 del molde esta provisto en su porcion
central con un bucle protuberante que sobresale hacia fuera; los bloques 121 del molde superior y los bloques 122 del
molde inferior estan dispuestos alternativamente entre si y apoyados, respectivamente, contra el extremo superior y
el extremo inferior del bucle protuberante, y la parte 19 de formacion mencionada anteriormente esta dispuesta en el
bucle protuberante, facilitando asi la fijacion y el montaje de los bloques 121 del molde superior y los bloques 122 del
molde inferior.

La parte 19 de formaciéon mencionada anteriormente esta provista de un tapon 116 de llenado, un extremo del tapon
116 de llenado esté conectado a los deslizadores 17 que forman la camara interna del neumatico y el otro extremo del
mismo se apoya contra el bucle protuberante. Después de que se forma la porcién flexible 21, el tapdn 116 de llenado
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penetra en la porcion flexible 21 y comunica la cadmara 25 de aislamiento con el exterior, de modo que la camara 25
de aislamiento puede llenarse con gas con un equipo externo de llenado.

De manera correspondiente, uno o mas tapones 116 de llenado mencionados anteriormente estan dispuestos
respectivamente en cada cdmara 25 de aislamiento. Para mejorar el rendimiento de disipacion del calor de la porcién
flexible formada 21, el tap6n 116 de llenado esta revestido con un bucle metalico 115, y luego el bucle metalico 115
estara dispuesto en la porcidn flexible 21 después de que se forme la porcion flexible 21, lo cual es conveniente para
que la porcion flexible 21 disipe el calor.

En esta realizacion, los deslizadores 17 que forman la camara interior del neumatico estan conformados para ser
simétricos, y la porcion flexible formada 21 también es simétrica.

Especificamente, los espacios entre las protuberancias mencionadas anteriormente incluyen una ranura
circunferencial 104, un lado interno de la ranura circunferencial 104 se comunica con una camara 101 de porcién
flexible; dos extremos de la camara 101 de la porcion flexible se comunican con la camara dividida 171. Luego,
después del primer llenado, la ranura circunferencial 104 forma una placa circunferencial 23. Las paredes laterales de
la placa circunferencial 23 se apoyan respectivamente contra la porcién flexible 21, la placa aislada 23 y la porcion 22
de capa exterior, aislando asi las camaras 25 de aislamiento en camaras laterales que estan aisladas entre si y las
dos camaras laterales de las camaras 25 de aislamiento estan dispuestas a lo largo de una direccién axial.

Cuando las camaras 25 de aislamiento estan configuradas como dos camaras laterales, cada camara 25 de
aislamiento necesita estar provista de dos tapones 116 de llenado, respectivamente, y los dos tapones 116 de llenado
estan dispuestos respectivamente en dos extremos de la ranura circunferencial 104. Luego, solo después de que se
forme la placa circunferencial 23 pueden comunicarse los dos tapones 116 de llenado con las dos camaras laterales,
respectivamente.

El lado interno de la ranura circunferencial 104 mencionada anteriormente se comunica con la camara 101 de la
porcién flexible, es decir, el lado interno de la ranura circunferencial 104, esta provisto de una abertura; durante el
segundo proceso de llenado, la abertura es Util para retirar del molde 1 los deslizadores 17 que forman la camara
interior del neumatico.

En esta realizacién, los espacios entre las protuberancias incluyen ademas ranuras circunferenciales auxiliares 103;
los lados internos de las ranuras circunferenciales auxiliares 103 se comunican con una camara 101 de porcién flexible;
dos extremos de cada ranura circunferencial auxiliar 103 estan conectados con la camara dividida 171. Luego,
después del primer llenado, las ranuras circunferenciales auxiliares 103 forman una placa circunferencial auxiliar 24.
Las paredes laterales de la placa circunferencial auxiliar 24 se apoyan respectivamente contra la porcién flexible 21,
la placa 23 de aislamiento y la porcién 22 de capa exterior, de modo que la camara 25 de aislamiento esta aislada en
unidades 106 de camara que estan aisladas entre si, y las dos unidades 106 de camara de la cadmara lateral estan
dispuestas a lo largo de una direccion axial.

Los tapones 116 de llenado de las camaras laterales correspondientes mencionadas anteriormente estan dispuestos
en un extremo de la ranura circunferencial auxiliar 103, e incluyen un tubo 117 que se extiende hasta el otro extremo.
Cuando se forman las unidades 106 de camara de cada camara lateral, el tapon 116 de llenado de cada camara lateral
se puede conectar con dos unidades 106 de camara; por lo tanto, las dos unidades 106 de camara de cada camara
lateral se pueden llenar con gas por un solo tapon 116 de llenado, evitando asi un exceso de tapones 116 de llenado
y facilitando la fabricacién del neumatico multicamara.

En esta realizacion, para conectar ininterrumpidamente los deslizadores 16 que forman la periferia del neumatico entre
los bloques 121 del molde superior y los bloques 122 del molde inferior, respectivamente, los lados externos de la
placa superior 11 de sujecion y la placa inferior 13 de sujecion se extienden respectivamente méas alla de los
deslizadores 16 que forman la periferia del neumatico, y los deslizadores 16 que forman la periferia del neumatico
estan provistos de un bloque 14 de sujecion; el bloque 14 de sujecion esta dispuesto para extenderse a lo largo de
una direccién axial y estar conectado con los deslizadores 16 que forman la periferia del neumatico mediante una
estructura 15 de bloqueo. Por lo tanto, durante el ensamblaje del molde 1, los deslizadores 16 que forman la periferia
del neumatico se pueden mover operando directamente la estructura 15 de bloqueo, de modo que los deslizadores 16
que forman la periferia del neumatico puedan apoyarse contra los lados externos de los bloques 121 del molde superior
y los blogues 122 del molde inferior, haciendo asi que el conjunto de todo el molde 1 sea mas estable.

Especificamente, la estructura 15 de bloqueo mencionada anteriormente incluye un tornillo 151 que penetra el bloque
14 de sujecion; el tornillo 151 pasa a través del bloque 14 de sujecién y esta correspondientemente conectado a los
deslizadores 16 que forman la periferia del neumatico. Por lo tanto, los deslizadores 16 que forman la periferia del
neumatico pueden moverse a lo largo de la direccién radial girando el tornillo 151, de modo que los deslizadores 16
que forman la periferia del neumatico puedan moverse hacia o contra los bloques 121 del molde superior y los bloques
122 del molde inferior.

Por supuesto, para facilitar el desmontaje del molde 1, el lado externo del tornillo 151 esta provisto de un extractor
152. Por lo tanto, durante el desmontaje del molde 1, el tornillo 151 se puede desconectar de los ganchos de conexion
de los deslizadores 16 que forman la periferia del neumatico girando el tornillo 151. Al tirar directamente del extractor
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152 hacia fuera, el tornillo 151 puede accionar los deslizadores 16 que forman la periferia del neumatico para que se
muevan hacia fuera.

Para presionar los bloques 121 del molde superior y los bloques 122 del molde inferior firmemente entre la placa
superior 11 de sujecion y la placa inferior 13 de sujecién, un perno roscado 113 atraviesa la placa superior 11 de
sujecion y la placa inferior 13 de sujecion, y el perno roscado 113 esta dispuesto a lo largo de una direccion axial. El
perno roscado 113 pasa a través de la placa superior 11 de sujecién y la placa inferior 13 de sujecion, respectivamente;
por lo tanto, el espacio entre la placa superior 11 de sujecion y la placa inferior 13 de sujecién se puede ajustar girando
el perno roscado 113.

Cuando el molde 1 de fabricacion mencionado anteriormente esta en una etapa de puesta a punto, la operacion de
extraccion del molde puede ser manual; si los neumaticos se producen en serie, la operacién de eliminacion del molde
puede ser automatica, y los detalles de la misma son los siguientes.

Una pluralidad de primeros bloques conductores magnéticos 111 estan ubicados en la placa superior 11 de sujecion;
la pluralidad de primeros bloques conductores magnéticos 111 estan dispuestos anularmente y alineados con los
blogues 121 del molde superior respectivamente; por supuesto, también pueden no alinearse con los bloques 121 del
molde superior; la placa superior 11 de sujecion esta hecha de material conductor no magnético, tal como aluminio.
Por lo tanto, el primer bloque conductor magnético 111 no producira fuerza magnética dentro del molde 1, y puede
reducir el peso de la placa de sujecion 11; de esta manera, es conveniente que un brazo mecéanico externo levante la
placa superior 11 de sujecidén con menos fuerza, realizando asi el desmontaje automatico de los bloques 121 del molde
superior.

Un segundo blogue conductor magnético 112 esta dispuesto en la placa superior 11 de sujecion, y el segundo bloque
conductor magnético 112 esta ubicado en el lado interno de la pluralidad de postes centrales 18 del molde.

Un bloque de toma neumatica esta dispuesto fuera de los deslizadores 106 anteriormente mencionados que forman
la periferia del neumatico; mediante la conexion del bloque de toma neumdtica con un cilindro de aire externo u otros,
se puede efectuar el desmontaje de los deslizadores que forman la periferia del neumatico.

El molde 1 de fabricacion asegurado por la estructura de bloqueo mencionada anteriormente es principalmente
adecuado para la produccion manual de neumaticos en pequefas cantidades. Cuando se necesita la produccion en
serie, se puede utilizar una estructura superior de impacto para reemplazar la estructura de bloqueo y conectarse con
el cilindro de gas circunferencialmente; ademas, una plataforma de conexion de electromagnetismo esta dispuesta en
los deslizadores 17 que forman la camara interior del neumatico.
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REIVINDICACIONES

1. Un molde (1) de fabricacion de neumaticos multicdmara que comprende una placa superior (11) de sujecion y una
placa inferior (12) de sujecion; la placa superior (11) de sujecion y la placa inferior (12) de sujecién estan dispuestas
alternativamente y en paralelo entre si con intervalos entre la placa superior (11) de sujecion y la placa inferior (12) de
sujecion;

una pluralidad de deslizadores (16) que forman la periferia del neumatico, bloques (121) del molde superior, bloques
(122) del molde inferior y postes centrales (18) de molde estan dispuestos en los intervalos; los deslizadores (16) que
forman la periferia del neumatico estan dispuestos a lo largo de la direccion de altura de los intervalos, y la pluralidad
de deslizadores (16) que forman la periferia del neumatico estan conectados en orden y dispuestos de forma anular;
los postes centrales (18) del molde estan dispuestos a lo largo de la direccion de la altura de los intervalos de manera
anular, y ubicados en un lado interno de la pluralidad de deslizadores (16) que forman la periferia del neumatico, y
dispuestos alternativamente con la pluralidad de deslizadores (16) que forman la periferia del neumatico; el poste
central (18) del molde esta configurado en el interior con una parte (19) de formacién que esta dispuesta alrededor del
poste central (18) del molde;

un extremo inferior de la placa superior (11) de sujecién esta conectado con una pluralidad de bloques (121) del molde
superior que estan dispuestos en un circulo; se forma una camara cerrada entre la pluralidad de bloques (121) del
molde superior, la pluralidad de bloques (122) del molde inferior, las partes (19) de formacién y la pluralidad de
deslizadores (16) que forman la periferia del neumatico;

la cdmara esté provista en su interior con una pluralidad de deslizadores (17) que forman la cdmara interna del
neumatico, que estan conectados en orden dispuestos alrededor de la camara; el deslizador (17) que forma la camara
interior del neumatico incluye un anillo circunferencial que esta dispuesto alrededor de una circunferencia; un lado
externo del anillo circunferencial se apoya contra los deslizadores (16) que forman la periferia del neumatico, un lado
interno del anillo circunferencial esta provisto de una pluralidad de protuberancias espaciadas, y hay espacios entre
protuberancias adyacentes; se forma una camara de porcion flexible configurada para ser rellenada con la porcién
flexible (21) de formacion entre las protuberancias de los deslizadores (17) que forman la cdmara interna del neumatico
y la parte (19) de formacién, los bloques (121) del molde superior y los bloques (122) del molde inferior; una camara
dividida (171), que se comunica con los bloques (121) del molde superior, los bloques (122) del molde inferior y las
partes (19) de formacion y configurada para llenarse con una placa aislada (23) de formacion para formar una
pluralidad de camaras (25) de aislamiento que estan aisladas entre si en la porcion flexible, estéd dispuesta entre
deslizadores adyacentes (17) que forman la camara interior del neumatico ; la camara (25) de aislamiento tiene una
abertura hacia fuera;

en la abertura de la camara (25) de aislamiento se proporciona una placa (107) de cierre de aberturas, que encierra
la abertura de la camara de aislamiento y que esté configurada para estar apoyada contra la placa (23) de aislamiento
después de que la camara dividida (171) se haya llenado con la porcion flexible (21) de formacién y se hayan retirado
los deslizadores (17) de formacion de la camara interior del neumatico; se forma una camara de capa exterior
configurada para ser llenada con la porcién de la capa exterior que se forma entre las placas (107) de cierre de
aberturas y los deslizadores (16) que forman la periferia del neumatico; la cadmara de la capa exterior esta dispuesta
en un circulo.

2. El molde (1) de fabricacién de neumaticos multicamara de la reivindicacién 1 caracterizado por que las superficies
de las protuberancias son rugosas y desiguales.

3. El molde (1) de fabricacién de neumaticos multicamara de la reivindicacién 1 caracterizado por que la pluralidad de
deslizadores (16) que forman la periferia del neumatico o la pluralidad de deslizadores (17) que forman la camara
interior del neumatico estan formados integralmente.

4. El molde (1) de fabricacién de neumaticos multicdmara de la reivindicacién 1 caracterizado por que un anillo
circunferencial de los deslizadores (17) que forman la cdmara interior del neumatico esta provisto de una pluralidad
de cilindros conicos (172) dispuestos a lo largo de direcciones radiales, y los cilindros cénicos (172) se apoyan contra
la parte (19) de formacién.

5. El molde (1) de fabricacion de neumaticos multicAmara de una cualquiera de las reivindicaciones 1-4 caracterizado
por que un lado interno de una porciéon media del poste central (18) del molde esta provisto de un bucle protuberante;
los bloques (121) del molde superior y los bloques (122) del molde inferior se apoyan contra los extremos superiores
y los extremos inferiores del bucle protuberante y un elemento de formacion lateral interno respectivamente, el
elemento (19) de formacion se apoya contra el bucle protuberante y esté dotado sobre si de una pluralidad de tapones
de llenado, los tapones de llenado estan recubiertos con bucles metdlicos, y los tapones de llenado se apoyan contra
los deslizadores (17) que forman la camara interior del neumatico.

6. El molde (1) de fabricacion de neumaticos multicAmara de una cualquiera de las reivindicaciones 1-4 caracterizado
por que los espacios entre las protuberancias incluyen una ranura circunferencial (104) que se comunica,
respectivamente, con la cadmara (101) de la porcion flexible y la cadmara dividida (171) y configurada para ser llenada
con una placa circunferencial de formacién.
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7. El molde (1) de fabricacién de neumaticos multicdmara de una cualquiera de las reivindicaciones 1-4 caracterizado
por que los espacios entre las protuberancias incluyen, ademas, una ranura circunferencial auxiliar (103) que se
comunica, respectivamente, con la camara (101) de la porcién flexible y la camara dividida (171) y configurada para
ser llenada con una placa circunferencial de formacién auxiliar.

8. El molde (1) de fabricacion de neumaticos multicAmara de una cualquiera de las reivindicaciones 1-4 caracterizado
por que la placa superior (11) de sujecién y la placa inferior (12) de sujecion se extienden mas alla de los deslizadores
(16) que forman la periferia del neumatico y estan provistas de bloques (14) de sujecion, respectivamente, y cada
bloque (14) de sujecion esta provisto de una estructura (15) de bloqueo conectada con los deslizadores (16) que
forman la periferia del neumatico y configurada para permitir que se muevan los deslizadores (16) que forman la
periferia del neumatico.

9. El molde (1) de fabricacion de neumaticos multicamara de la reivindicacion 8 caracterizado por que la estructura
(15) de bloqueo incluye un tornillo (151) que atraviesa el bloque (14) de sujecion y un deslizador de camara externo,
respectivamente.

10. El molde (1) de fabricacion de neumaticos multicdmara de una cualquiera de las reivindicaciones 1-4 caracterizado
por que un perno roscado (113) discurre entre la placa superior (11) de sujecién y la placa inferior (12) de sujecion; el
tornillo roscado (113) esta dispuesto a lo largo de una direccién axial.

11. El molde (1) de fabricacion de neumaticos multicamara de una cualquiera de las reivindicaciones 1-4 caracterizado
por que la placa superior (11) de sujecion esta dotada sobre si de una pluralidad de primeros bloques conductores
magnéticos (111), y la pluralidad de primeros bloques conductores magnéticos (111) esta dispuesta en un circulo.
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