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DESCRIPCION

Molde de vulcanizacién para una cubierta neumd-
tica.

La presente invencién concierne a un molde de
vulcanizacion para una cubierta, en particular a una
mejora en un anillo para banda de rodadura que con-
tribuye a la vulcanizacién y perfilado de una banda de
rodadura de una cubierta para asi mejorar significati-
vamente la capacidad de infundir aire en el molde.

Para el denominado molde dividido, en el que el
anillo para banda de rodadura comprende una plura-
lidad de moldes sectorizados formados por separado
en la direccién circunferencial, es ampliamente cono-
cido, como técnica convencional para infundir aire en
el molde, proporcionar agujeros de ventilacién en los
propios moldes sectorizados.

En esta técnica, el caucho penetra en los agujeros
de ventilacién para producir salientes a modo de bi-
gotes, lo cual estropea el aspecto de la cubierta. En
consecuencia, se necesita una etapa especial de pro-
cesamiento para recortar y eliminar cierto nimero de
salientes. De esta manera, tal como se muestra en la fi-
gura 1 de los dibujos adjuntos a modo de ejemplo, se
ha propuesto recientemente infundir aire a través de
unos intersticios diminutos ¢ entre una pluralidad de
piezas de moldeo 22 fijas, dispuestas en un lado de la
superficie interior de cada molde sectorizado 21 y es-
tan alineadas entre si en circunferencia. En este caso,
se considera ventajoso mejorar la capacidad de infu-
sion de aire, estando los medios de succion del vacio
conectados a los intersticios diminutos para obtener
una ventilacién forzosa.

Sin embargo, en la técnica convencional, en la que
se infunde aire entre las piezas de moldeo 22 fijas, los
intersticios ¢ entre piezas estan fijados a un valor de-
terminado pequefio para evitar que el caucho se sal-
ga; por lo tanto, la capacidad de ventilacién es menor
que la de infusiéon de aire mediante los agujeros de
ventilacién, lo que tiende a provocar un defecto en su
aspecto, como por ejemplo raspaduras. Este defecto
no se puede solucionar por completo debido a que los
intersticios entre piezas son demasiado pequefos, ni
siquiera realizando la ventilacién forzosa a través de
los medios de succién del vacio.

Ademds, en este caso, dado que el caucho penetra
en los intersticios ¢ entre piezas y en consecuencia el
intersticio ¢ se cubre en una etapa temprana para dis-
minuir la capacidad de infusién de aire, existe el pro-
blema de que es inevitable tener que limpiar el molde
en un ciclo corto.

La presente invencidn pretende resolver el defec-
to anteriormente mencionado de la técnica conven-
cional, y tiene por objeto proporcionar un molde de
vulcanizacién de una cubierta en el que mejore con-
siderablemente la capacidad de infusion de aire entre
las piezas de moldeo del molde sectorizado, para asi
eliminar la posibilidad de provocar un aspecto defec-
tuoso, como por ejemplo raspaduras, aunque todos o
casi todos los agujeros de ventilacion se retiren.

En el documento US 5639326 se describe un mol-
de de vulcanizacién de cubiertas neumdticas que com-
prende una pluralidad de sectores de moldeo de ban-
da de rodadura que se impulsan para alejarse unos de
otros a través de la accion de elementos de resorte;
en dicho molde, los elementos de resorte se disponen
entre todos los elementos de moldeo adyacentes.

El molde de vulcanizacién de una cubierta de
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acuerdo con la presente invencion se describe en la
reivindicacion 1.

Un molde de vulcanizacién de una cubierta de
acuerdo con la presente invencién comprende un ani-
llo para banda de rodadura para vulcanizar y perfilar
una banda de rodadura de la cubierta, comprendiendo
dicho anillo para banda de rodadura una pluralidad
de moldes sectorizados, por ejemplo entre seis y die-
ciocho, que se forman por separado en la direccién
circunferencial para ponerse en contacto de superfi-
cie entre si, en el que cada uno de los moldes secto-
rizados comprende un segmento (preferiblemente ar-
queado) y una pluralidad de piezas de moldeo mévi-
les, por ejemplo entre cuatro y ocho, alineadas entre
si en circunferencia y dispuestas en el lado de la su-
perficie interior de los segmentos, estando cada uno
de los moldes sectorizados dispuestos de tal manera
que estén en contacto con un molde sectorizado adya-
cente en una posicién de cierre completo, y en el que
tan s6lo las piezas de moldeo méviles de cada mol-
de sectorizado se impulsan para alejarse unas de otras
mediante un elemento de resorte, un accionador o un
elemento similar.

En el molde de vulcanizacién de acuerdo con la
presente invencion, las piezas de moldeo mdviles es-
tdn muy espaciadas entre si gracias a la accién de em-
puje del elemento de resorte o similar en su posicién
abierta, en la que los moldes sectorizados estdn espa-
ciados entre si.

Mientras tanto, cuando cada uno de los moldes
sectorizados se desplaza en direccién radial hacia
dentro para cerrar el molde de vulcanizacién y las
piezas de moldeo méviles de los moldes sectorizados
adyacentes se ponen en contacto entre si, cada una de
las piezas de moldeo moviles de los moldes sectori-
zados se desplaza cerca de las demads contra la fuerza
de empuje del resorte o, por ejemplo, en un estado de
inactividad del accionador, y dichas piezas de moldeo
se acercan las unas a las otras hasta obtener un in-
tersticio pequefio predeterminado cuando se alcanza
la posicién de cierre completo.

Por lo tanto, en la presente invencién, cuando se
vulcaniza y perfila una cubierta no vulcanizada, la efi-
cacia de la infusién de aire se puede potenciar infun-
diendo aire en el molde entre las piezas de moldeo
que tienen un margen mas ancho entre ellas hasta que
el molde de vulcanizacién se encuentre en su posi-
cién de cierre completo, normalmente después de que
las piezas de moldeo mdviles de los moldes secto-
rizados adyacentes se pongan en contacto entre si y
antes de que cada una de las piezas de moldeo mo6-
viles de los moldes sectorizados se acerque a las de-
mas hasta obtener los intersticios pequefios predeter-
minados, con lo que se evita de manera efectiva la
formacién de raspaduras o fendmenos similares sin
proporcionar pocos o ningtin agujero de ventilacion.
Tal mejora es particularmente sobresaliente cuando el
aire se infunde de manera forzosa a través de los in-
tersticios pequefios predeterminados de las piezas de
moldeo.

Mais preferiblemente, segtn la reivindicacién 2, en
un molde de vulcanizacion de este tipo el margen re-
lativo de las piezas de moldeo moviles es de menos
de 0,05 mm en una posicién en la que los moldes sec-
torizados forman el anillo para banda de rodadura o,
en otras palabras, en una posicién de cierre completo.
De esta manera, el margen es de 0,05 mm o més en
una posicién en la que los moldes sectorizados estin
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espaciados entre si o, también en otras palabras, en
una posicién de apertura.

En el primer caso, se permite la infusién de aire
al tiempo que se evita que el caucho se salga. En el
segundo caso, se puede realizar una infusién de aire
suave y efectiva.

A continuacién se describe la invencién mds en
detalle haciendo referencia a los dibujos adjuntos, en
los que:

la figura 1 es un diagrama esquematico que ilustra
un molde sectorizado convencional, y

las figuras 2a y 2b son diagramas esquematicos
que ilustran un ejemplo de realizacién de acuerdo con
la presente invencion.

En un ejemplo de realizacién de la presente in-
vencién ilustrado en las figuras 2a y 2b, la referencia
numérica 1 designa un molde sectorizado.

En este ejemplo de realizacién, un anillo para ban-
da de rodadura se compone, por ejemplo, de un to-
tal de ocho moldes sectorizados 1 en una posicién de
cierre. Cada uno de los moldes sectorizados 1 com-
prende un segmento 2 que tiene una forma arqueada
y, por ejemplo, cuatro piezas de moldeo 3 alineadas
entre si en circunferencia y dispuestas en el lado de
la superficie interior de los segmentos 2 para poder
moverse a lo largo de una cara arqueada. Las piezas
de moldeo 3 de los moldes sectorizados se impulsan
para alejarse unas de otras mediante un elemento de
resorte 4 montado entre las mismas.

En este caso, cada una de las piezas de moldeo 3
adyacentes tiene su limite de espaciado especificado
mediante un tope no mostrado o un elemento similar,
y la distancia maxima de espaciado es de 0,5 mm, por
ejemplo, de manera que no existe la posibilidad de
que cada pieza de moldeo 3 pueda desplazarse exce-
sivamente para salirse del segmento 2.

En un estado de apertura del molde de vulcaniza-
cion o, directamente, de los moldes sectorizados 1, tal
como se ilustra en la figura 2a, cada una de las piezas
de moldeo 3 de los moldes sectorizados 1 se encuentra
en la posicién de espaciado, en el limite, y cada una de
las piezas de moldeo 3 entre los moldes sectorizados
también se encuentra en la posicion de espaciado.

Por el contrario, cuando cada uno de los moldes
sectorizados 1 se desplaza radialmente hacia dentro,
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tal como se muestra por la flecha A de la figura,
cerrando el molde para vulcanizar y perfilar una cu-
bierta no vulcanizada, cada una de las piezas de mol-
deo 3 entre los moldes sectorizados adyacentes se po-
ne en contacto estrecho con las demds. A continua-
cién, los margenes entre las piezas de moldeo 3 de los
moldes sectorizados se vuelven mds pequenos. Por ul-
timo, los moldes sectorizados 1 forman un anillo 5
para banda de rodadura tal como se ilustra en la fi-
gura 2b cuando se completa el cierre de los moldes y
cada una de las piezas de moldeo 3 de los moldes sec-
torizados esta alineada con un margen de menos de
0,05 mm, el intersticio predeterminado.

Por lo tanto, el ejemplo de realizacién puede me-
jorar significativamente la eficacia de la infusién de
aire en comparacién con el estado de la técnica ante-
rior, infundiendo aire en el molde entre las piezas de
moldeo que tienen unos margenes mds anchos, espe-
cialmente después de que cada una de las piezas de
moldeo 3 de los moldes sectorizados 1 adyacentes se
ponga en contacto estrecho con las demds y antes de
que se complete el cierre del molde. Esto resulta mas
efectivo cuando el aire se infunde de manera forzosa
mediante succién del vacio.

Ademads, al emplear este molde, el margen de las
piezas de moldeos se vuelve mayor mientras se abre el
molde, con lo que se puede evitar de manera efectiva
que el caucho se enganche entre las piezas de mol-
deo y asi asegurar la efectividad de la infusién de aire
durante mucho tiempo.

Tal como se ha mostrado claramente en la descrip-
cién anterior, de acuerdo con la presente invencion, la
capacidad de infundir aire puede mejorar significati-
vamente debido en particular a unos mérgenes ma-
yores de las piezas de moldeo de cada molde secto-
rizado, con lo que se puede evitar de manera efecti-
va la formacién de raspaduras o fendémenos similares
aunque se eliminen todos o casi todos los agujeros de
ventilacion.

Ademads, se evita que el caucho se enganche en-
tre las piezas de moldeo para asi asegurar la efectivi-
dad de la infusién de aire durante mucho tiempo, de
forma que se puede extender ampliamente el ciclo de
limpieza del molde, lo cual mejora la efectividad de
funcionamiento del molde.
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REIVINDICACIONES

1. Molde de vulcanizacién para una cubierta, que
comprende un anillo para banda de rodadura para vul-
canizar y perfilar una banda de rodadura de una cu-
bierta, comprendiendo dicho anillo para banda de ro-
dadura una pluralidad de moldes sectorizados (1) for-
mados por separado en la direccion circunferencial
para ponerse en contacto de superficie entre si, en el
que cada uno de los moldes sectorizados comprende
un segmento (2) y una pluralidad de piezas de mol-
deo (3) moviles, alineadas entre si en circunferencia
y dispuestas en el lado de la superficie interior de los
segmentos, y en el que las piezas de moldeo méviles
de cada molde sectorizado se impulsan para alejarse
unas de otras, caracterizado porque

se proporcionan unos elementos de resorte (4) o
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accionadores solamente entre las piezas de moldeo
(3) moviles de cada molde sectorizado (1), los cua-
les impulsan las piezas de moldeo méviles para que
se alejen entre si, de tal manera que, cuando cada
uno de los moldes sectorizados (1) se desplaza ra-
dialmente hacia dentro cerrando el molde para vul-
canizar y perfilar la cubierta, cada una de las piezas
de moldeo (3) entre los moldes sectorizados adya-
centes se pone en contacto estrecho con las demads
antes de que los margenes entre las piezas de mol-
deo (3) de cada molde sectorizado se vuelvan mas
pequefias.

2. Molde de vulcanizacién segtin la reivindicacién
1, en el que el margen relativo de las piezas de mol-
deo méviles es de menos de 0,05 mm en una posicién
de cierre completo en la que los moldes sectorizados
forman el anillo para banda de rodadura.
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