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DESCRIPCION
Procedimiento para producir un conjunto rueda-neumatico y producto asi obtenido
La presente invencion se refiere a un procedimiento para producir una rueda con un neumatico.
La presente invencion también se refiere a una rueda con un neumatico.

Actualmente en la fabricacion de ruedas, se producen las ruedas y los neumaticos cada uno por separado y
posteriormente los neumaticos se montan en las ruedas. Dado que la rueda y el neumatico se fabrican
separadamente, los costes de produccion, almacenamiento, transporte y montaje de las ruedas asi producidas son
altos.

En las ruedas actuales, la llanta de la rueda esta provista en sus dos lados de unos talones opuestos que sobresalen
en direccion radial. Los talones y la llanta definen una zona hueca interior. La zona hueca interior permite ajustar el
neumatico a la rueda.

Cuando se utilizan neuméticos macizos o 'a prueba de pinchazos', tales como aquellos de poliuretano espumado,
actualmente éstos deben ajustarse a los disefios de rueda ya existentes. Esto supone una desventaja, ya que el
neumatico debe llenar la zona hueca interior. Esto hace que sea necesario emplear una cantidad innecesariamente
grande de material para neumaticos, lo que lleva a una produccion ineficaz y, por consiguiente, cara.

En la fabricacion de neumaticos de poliuretano es conocido el método de inyectar poliuretano en un molde, en el
cual a continuacion se conforma un neumatico. Durante la inyeccion del poliuretano, el molde se hace girar con el fin
de favorecer la correcta formacion del neumatico en su interior. Sin embargo, un problema de este método es que en
el centro del neumético se genera un exceso de material de poliuretano espumado mientras éste se somete a una
reaccion de formacion de espuma. La fuerza centrifuga producida por el giro del molde no basta para impedirlo. Por
consiguiente, es necesario recortar el exceso de material de poliuretano espumado del centro de los heuméticos.

El documento US 4379104 A describe un procedimiento para fabricar una rueda y un neumético donde se
proporciona una rueda y el neumético se moldea en la rueda, procedimiento que comprende el paso de colocar un
molde sobre la rueda de manera que, entre una superficie interior del molde y una llanta de la rueda, se forme una
cavidad destinada a recibir el material que forma el neumatico.

El material que forma la espuma sintética se introduce en la cavidad del molde a través de unos conductos y unos
distribuidores dispuestos en las paredes del molde.

En este documento no se describe el paso de resina a través de conductos presentes en la rueda.
La presente invencion tiene el objetivo de superar los problemas arriba indicados.

Segun un primer aspecto de la invencion, se proporciona un procedimiento para producir una rueda y un neumatico
tal como se define en la reivindicacién 1, comprendiendo el procedimiento los pasos de proporcionar una rueda y
moldear un neumético en la rueda, de colocar un molde sobre la rueda de manera que entre una superficie interior
del molde y una llanta de la rueda se forme una cavidad destinada a recibir el material para formar el neumatico,
caracterizado porque la rueda esta provista de una entrada conectada por un conducto de manera que permite el
paso de fluidos a una salida prevista en la llanta de la rueda, inyectandose en la entrada el material para formar el
neumatico.

Segun un segundo aspecto de la invencidn, se proporcionan una rueda y un neumatico tal como se define en la
reivindicacion 11, producidos de acuerdo con el primer aspecto de la invencion.

En las reivindicaciones dependientes se definen realizaciones preferentes de la invencion.

Dado que el neumatico y la rueda no se fabrican por separado, se logra un ahorro en inventario, gastos de montaje y
transporte.

Preferentemente, la cavidad define la forma del neuméatico a moldear, es decir define el 'negativo’ de la forma
deseada para el neumatico. El material para formar el neuméatico puede introducirse en el molde en forma liquida y
dejarse solidificar en el molde para formar un neumatico unido a la rueda. A continuacidn puede retirarse el molde.

Cuando el molde se coloca sobre la rueda, preferentemente éste esencialmente se extiende alrededor de la
circunferencia de la rueda, con mayor preferencia se extiende por completo alrededor de la circunferencia de la
rueda.

Preferentemente, la rueda incluye un cubo. En este caso, la entrada estéa situada preferentemente en el cubo.
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Preferentemente, la rueda tiene una llanta en esencia plana. En este caso, es preferible que la llanta de la rueda no
tenga talones. Cuando se moldean neumaticos macizos o ‘a prueba de pinchazos', esto resulta en un ahorro en el
material de los neumaticos, ya que la rueda no tiene una zona hueca interior que haya de ser llenada por el
neumatico.

La rueda puede estar provista de una pluralidad de tales entradas y salidas. En este caso, preferentemente cada
entrada esta conectada por un conducto respectivo, de manera que permite el paso de fluidos, a una salida
respectiva. Si existe una pluralidad de salidas, preferentemente éstas estan repartidas alrededor de la llanta de la
rueda.

La rueda puede tener al menos un alma para proporcionarle resistencia y rigidez, la cual se extiende radialmente
basicamente desde el centro de la rueda hasta la llanta. Cuando la rueda incluye un cubo, preferentemente la o las
almas se extienden en direccion radial desde el cubo hasta la llanta. Preferentemente, la rueda tiene una pluralidad
de tales almas que se extienden en cada caso radialmente hasta puntos distribuidos alrededor de la llanta.

Preferentemente el conducto esti alojado dentro de la al menos un alma. Cuando existe una pluralidad de tales
almas y una pluralidad de conductos, cada conducto esta alojado preferentemente dentro de un alma respectiva. En
este caso, cada conducto se extiende preferentemente desde una entrada prevista en el cubo, a través de un alma
respectiva, hasta una salida prevista en la llanta de la rueda.

Preferentemente la llanta de rueda esta provista de un saliente, en especial que sobresale desde la llanta en
direccion radial hacia fuera. Preferentemente, el saliente se extiende circunferencialmente alrededor de la llanta. El
saliente preferentemente es parte integral de la rueda.

El saliente puede tener cualquier forma adecuada. El saliente puede tener una seccion transversal en forma de T,
con un primer elemento que se extiende desde la llanta en direccion radial y termina en una interseccién con un
segundo elemento unido en una pieza al primer elemento y perpendicular al mismo.

La rueda puede utilizarse en cualquier aplicacion, preferentemente para carretillas. Preferentemente la rueda se
moldea por inyeccion a partir de una poliolefina, pero puede ser de cualquier material adecuado, incluido el acero.

La rueda es preferentemente circular.

El neumético es preferentemente un neumatico macizo, es decir un neumatico sin camara 'a prueba de pinchazos'.
El neumatico puede ser de cualquier material espumado, pero preferentemente comprende poliuretano espumado.

Preferentemente, la entrada tiene conectado un tubo de manera que permita el paso de fluidos, inyectandose el
material para formar el neumético preferentemente en la entrada a través del tubo. En este caso, preferentemente
una boquilla del tubo esta conectada mediante un ajuste deslizante hermético a uno de dichos extremos del cubo.
Se introduce un pasador preferentemente en el cubo desde el otro extremo del mismo. Esto hace que se cierre este
extremo del cubo y deja un pequefio espacio en el cubo donde puede entrar el material para formar el neumatico.
Esto asegura que dicho material pase por la entrada.

El procedimiento de moldeo puede comprender calentar un elastdbmero termoplastico hasta formar un liquido,
inyectar el liquido en la entrada de manera que se introduzca en la cavidad y enfriar y/o endurecer el liquido dentro
de la cavidad, donde se solidifica con la forma deseada para el neumético.

Alternativa o adicionalmente, el procedimiento de moldeo puede comprender una reaccién de termoendurecimiento.
En este caso, preferentemente en la entrada se inyectan como minimo dos componentes liquidos endurecibles de
forma que éstos pasan a la cavidad para formar el neumético.

Preferentemente, los como minimo dos componentes liquidos endurecibles se inyectan en la entrada a través del
citado tubo y preferentemente se premezclan.

Cuando los como minimo dos componentes liquidos endurecibles se mezclan, preferentemente reaccionan entre si
y luego se endurecen dentro de la cavidad para formar el neumético.

Si la rueda esté provista del citado saliente, preferentemente el saliente esta dimensionado de manera que, cuando
el molde se coloca sobre la rueda, el saliente queda alojado dentro de la cavidad.

Preferentemente, el neumético se moldea alrededor del saliente de manera que dicho saliente sirva para anclar el
neumatico a la rueda. Dado que el neumatico y la rueda pueden ser de materiales que no se adhieran bien entre si
(si es que se adhieren), por ejemplo poliuretano y una poliolefina respectivamente, y dado que la rueda no tiene
hueco interior, el saliente proporciona un medio para unir el neumatico a la rueda.

Alternativa o adicionalmente, la superficie de contacto de la rueda puede tratarse de manera que aumente la
adhesién al neumatico, por ejemplo raspando dicha superficie y/o tratando dicha superficie por medios eléctricos y/o
guimicos.
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Preferentemente se proporciona un espacio en el saliente adyacente a cada salida. Su fin es no impedir el flujo de
material para formar el neumatico a través de cada salida y al interior de la cavidad.

El molde y la rueda preferentemente son giratorios. En este caso, el molde y la rueda preferentemente se hacen
girar alrededor de un eje central de la rueda para favorecer el flujo del material formador del neumatico a través del o
de cada conducto y al interior de la cavidad. El molde y la rueda pueden hacerse girar de este modo mientras se
inyecta en la entrada el material para formar el neumatico. En este caso, preferentemente el tubo esta conectado a
la rueda en un punto situado esencialmente en el centro de la rueda. Esto permite hacer girar la rueda durante el
proceso de moldeo sin que el tubo se enrede, dado que éste no describira un circulo con el giro de la rueda.

Mientras se moldea el neumatico sobre la rueda, el material para neumaticos que se esta solidificando sella la o
cada salida cerrada. Esto es una ventaja, ya que impide que el material que forma el neumatico retroceda a través
del o de cada conducto y entre asi en el cubo durante el proceso de moldeo.

Todas las caracteristicas aqui descritas pueden combinarse con cualquiera de los aspectos arriba indicados, en
cualquier combinacion.

Para una mejor comprensién de la invencién y para mostrar cémo pueden llevarse a cabo realizaciones de la misma,
a continuacion se hace referencia, a modo de ejemplo, a las figuras esquematicas adjuntas, en las cuales:

Figura 1: vista isométrica de una rueda y un neumatico segun la presente invencion, donde se ha eliminado
una seccion de la rueda y el neumatico con fines ilustrativos;

Figura 2: vista lateral de la rueda y el neumatico de la Figura 1;

Figura 3: semicorte del neumatico y la rueda de las Figuras 1y 2;

Figura 4: vista frontal en alzado de la rueda y el neumético de las Figuras 1y 2;

Figura 5: vista horizontal en seccién transversal a lo largo de la linea A-A de la Figura 4;

Figura 6: vista ampliada del area de referencia B en la Figura 5;

Figura 7: vista lateral en alzado de la rueda y el neumatico de la Figura 4; y

Figura 8: vista horizontal en seccion transversal de la Figura 5 con el neumatico desmontado y con un molde

colocado sobre la rueda para moldear un neuméatico sobre ésta.

En referencia ahora a las figuras anteriores, se muestra una rueda 1 y un neumatico 2. La rueda y el neumatico
estan destinados a una carretilla. La rueda estd moldeada por inyeccién a partir de una poliolefina, por ejemplo
polipropileno. La rueda es circular y esta provista de una llanta 3 en su periferia. La llanta es esencialmente plana.

La rueda esta provista de un cubo 4. En el cubo esta previsto un paso cilindrico que se extiende a través del centro
de la rueda en direccion perpendicular a su didmetro y que termina en unas aberturas previstas en caras opuestas
de la rueda, las cuales constituyen un primer y un segundo extremo 5, 6 del cubo.

La rueda tiene una pluralidad de almas 7, que se extienden en cada caso radialmente desde el cubo hasta puntos
distribuidos alrededor de la periferia de la rueda. Las almas proporcionan resistencia y rigidez a la rueda.

En una pared interior del cubo estan previstas un par de entradas 8. En la llanta de la rueda estan previstas un par
de salidas 12 repartidas circunferencialmente alrededor de la llanta. Cada entrada esta conectada por un conducto 9
respectivo que permite el paso de fluido a una salida 12 respectiva.

Cada uno de los conductos esta alojado dentro de un alma respectiva, de modo que cada conducto se extiende
desde una entrada prevista en el cubo, a través del alma respectiva, hasta una salida prevista en la llanta de la
rueda.

El neumatico es un neumatico macizo, es decir un neumatico sin cdmara 'a prueba de pinchazos' hecho de
poliuretano espumado.

En referencia ahora a la Figura 8, para formar el neumatico se coloca un molde 13 sobre la rueda. El molde se
extiende alrededor de la llanta de la rueda. Entre una superficie interior del molde y la rueda se forma una cavidad
14. La cavidad define la forma del neuméatico a moldear, es decir define el 'negativo' de la forma deseada para el
neumatico.

Un tubo 15 esta conectado a un extremo 5 del cubo. Una boquilla del tubo esta conectada a un extremo 5 del cubo
mediante un ajuste deslizante hermético. Dos productos quimicos liquidos adecuados para formar poliuretano se
inyectan a través del tubo en dicho extremo 5 del cubo. En el otro extremo 6 del cubo esta previsto un pasador (no
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mostrado). Este cierra el extremo 6 del cubo y deja un pequefio espacio en el cubo donde los productos quimicos
liquidos pueden entrar. Los productos quimicos liquidos fluyen desde el tubo a través del cubo y se introducen en
cada una de las entradas.

El tubo esta conectado al cubo en el centro de la rueda. Esto permite hacer girar la rueda durante el proceso de
moldeo (véase mas abajo) sin que el tubo se enrede, dado que éste no describe un circulo con el giro de la rueda.

Los productos quimicos liquidos se mezclan uno con otro en el tubo. Los productos quimicos liquidos reaccionan
entre si y luego se endurecen en la cavidad para formar un neumatico de poliuretano.

En la cavidad estan previstas salidas de aire 16, para que el aire pueda escapar de la cavidad cuando se llena ésta
con los productos quimicos liquidos.

El molde y la rueda son giratorios. Mientras se inyectan los productos quimicos liquidos en la rueda, se hacen girar
el molde y la rueda alrededor de un eje central 10 de la rueda. Esto favorece el flujo de los productos quimicos
liquidos a través de los conductos y al interior de la cavidad del molde.

Mientras se moldea el neumético sobre la rueda, el poliuretano que se esta solidificando sella la o cada salida
cerrada. Esto es una ventaja, ya que impide que el poliuretano retroceda a través de los conductos y entre asi en el
cubo durante el proceso de moldeo.

La llanta de la rueda esta provista de un saliente integral 11. El saliente tiene una seccion transversal en forma de T
y se extiende circunferencialmente alrededor de la llanta. En la Figura 3, el saliente se muestra parcialmente cortado
con fines ilustrativos.

El neumético se moldea alrededor del saliente, de manera que el saliente sirve para anclar el neumético a la rueda.
Dado que el neumatico y la rueda son de poliuretano y de una poliolefina respectivamente, que no se adhieren bien
entre si, y dado que la rueda no tiene hueco interior, el saliente proporciona un medio para unir el neumético a la
rueda.

Ademas, la superficie de contacto de la rueda esté tratada de manera que se aumente la adhesion con el neumatico,
por ejemplo raspando dicha superficie y/o tratando dicha superficie por medios eléctricos y/o quimicos.

En el saliente estan previstos unos espacios en los puntos de la circunferencia de la rueda donde los conductos
salen a través de la llanta de la rueda a la cavidad del molde. Su fin es no impedir el flujo a través de los conductos y
al interior de la cavidad.

Como se muestra en las Figuras 3 y 6, el neuméatico se solapa sobre la cara frontal de la llanta. Esto asegura que la
llanta quede cubierta por el neumatico.

Dado que la rueda no tiene una zona hueca interior que debe ser llenada por el neumatico, se necesita menos
material, esto es poliuretano, para formar el neuméatico. Ademas, dado que el neumatico y la rueda no se producen
por separado, se logra un ahorro en inventario, gastos de montaje y transporte. El saliente proporciona un medio
para anclar el neumatico a una llanta esencialmente plana de una rueda.

La realizacion anterior se ha descrito a modo de ejemplo. Existen muchas variaciones posibles sin apartarse de la
invencion.
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REIVINDICACIONES

Procedimiento para producir una rueda (1) y un neumatico (2) que comprende los pasos de proporcionar
una rueda (1) y moldear un neumatico (2) en la rueda (1), colocar un molde (13) sobre la rueda (1) de
manera que, entre una superficie interior del molde (13) y una llanta de la rueda, se forma una cavidad (14)
destinada a recibir material para formar el neumatico, caracterizado porque la rueda (1) esta provista de una
entrada (8) que esta en conexion fluida, mediante un conducto (9) a una salida (12) prevista en la llanta de
la rueda, inyectandose en la entrada (8) material para formar el neumatico (2).

Procedimiento para producir una rueda segun la reivindicaciéon 1, caracterizado porque la cavidad (14)
define la forma del neumatico (2) a moldear.

Procedimiento para producir una rueda segun una de las reivindicaciones 1 o 2, caracterizado porque el
material para formar el neumatico se introduce en el molde (13) en forma liquida y se deja solidificar en el
molde (13) para formar un neumatico (2) unido a la rueda (1).

Procedimiento para producir una rueda segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores, caracterizado
porque, cuando el molde (13) se coloca sobre la rueda (1), éste se extiende esencialmente alrededor de la
circunferencia de la rueda (1).

Procedimiento para producir una rueda segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores, caracterizado
porque la rueda (1) comprende un cubo (4) y la entrada (8) esté situada en el cubo (4).

Procedimiento para producir una rueda segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores, caracterizado
porque la entrada (8) esta prevista en un punto situado esencialmente en el centro de la rueda (1).

Procedimiento para producir una rueda segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores, caracterizado
porque la rueda (1) esta provista de una pluralidad de dichas entradas (8) y salidas (12).

Procedimiento para producir una rueda segun la reivindicacion 7, caracterizado porque las salidas (12)
estan distribuidas alrededor de la llanta de la rueda (1).

Procedimiento para producir una rueda segun una de las reivindicaciones 7 u 8, caracterizado porque cada
entrada (8) esta conectada mediante un conducto (9) respectivo de manera que permite el paso de fluidos a
una salida (12) respectiva.

Procedimiento para producir una rueda segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores, caracterizado
porque un tubo (15) esta conectado de manera que permite el paso de fluidos a la entrada (8), inyectandose
el material para formar el neumatico en la entrada (8) a través del tubo (15).

Rueda (1) y neumético (2) producidos segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores.
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