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MEMORIA DESCRIPTIUVA
gue se acompafia
a la solicitud de
una PATENTE DE INVENCION, por veinte afios en Espafia
a favor de
DON FERNANDO SAUQUILLO, residente en Denia (Alicante)
vor
" PERFECCIONALIXENTOS INTRODUCIDOS EN LOS SISTEHMAS MRECANICOS
DE FARRICACION Y MONTAJE DE RUEDAS BLINDADAS PARA AUTO=-JUGUES
TES Y SIMILARES M.
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La vpresente invencidn se refiere a un sistema mecdnico de fa-
bricacidn y montaje de las ruedas blindadas y estd racionalmen=
te sometido como todos los de su fndole, dentro de este ramo de
la industria de jugueteria, a todos aguellas apreciaciones de
que son objeto ésta clase de trabajos, tanto vor la finalidad
que son ellos se persigue, como por su condicidn acomodaticia e
la industria a que se destinan; pudiendo demostrarse que son td
das ellas altamente demostrativas si se tiene en cuenta que la
solucidn genersl de todas y de cada una de las hipdtesis que
del sistema se pueden formular, debieran amoldarse en todo casd
a aquella dos normas virtuales que someten o éste sistema los
estudios realizados y que de una manera amplia deben denominar-
se ORGANIZACION Y ECONOMIA, como leyes fundamentales, ya que en
‘estos dos factores,son precisamente donde se ve resumido en

sentir general el secreto de ésta industria, de la que consti-
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tuye un caso especialmente determinado por éstas dos necesariasg
fases, el nuevo procedimiento mecdnico de fabricscidn y montaje
de la rueda que se detalla en plano que se acompafia a la pre-
sente.

La brevedad constructiva supuesta por la acertada disposicidn
de los elementos comvenentes de éste nuevo sistema, viene tam-
bien a solidificar el concepto econdmico del mismo sin destruiq
por ello 1a belleza del conjunto, ya que sujetos a cdlculos,
Predeterminados a priori, no pueden sus el ementos en ningun cas-
S0, cuando del conjunto se trata, sufrir las més Pequeilia desvige
cidn en ninzuna de las variass radiaciones que de éstos trabajosg
se originan ni pueden apartarse de la finalidad a que estdn so-
metidos ya que todos obeceden por ley de cdlculo, al tecnicismo
director que encauza la complicada combinacidn de eleméntos que
sobre el problema de jugueterfa gravitan, siendo precisamente
el caso de gue nos ocupa unos de los que en sentir general se
adapta perfectamente a todas aquellas finalidsdes, respondiendol,
en todo, al desglose parcial de gue pueda ser objeto.

De aqui, la precisidén de someter de maners ordensda el estu-
dio de la rueda blindada a una descomposicidn de fases tan nece-
saria como importante ya que en ella deben apoyarse los razons-
mientos que han de demostrar la bondad de los resultados obtenik
dos por el objeto de la invencidn, pues ademés de la belleza de
lineas y perfecta estética del conjunto de la rueda de que se
trata, la disposicidén de sus elementos componentes y muy esen-
cialmente su montaje demustran plensmente que sin debillitar su
aspecto sblido, es susceptible este sistema de resolver, en vers
fecta consonancia, los aspectos productivos y econdmicos de 1la
industria del juguete.

Piguran en primer lugar entre éstos elementos, los determina~-

dos por la obtencidn de las dos planchas circulares de distinto
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didmetro que después de moldesdas Yy en conjunto han de consti-
tuir la rueda blindada (fig. 1) y que necesariamente deben ser
dos A, B de espesor variable para su emparejamiento y trabajo
eén comun,. con una diferencla radial ya previamente estudisds
para cada juego de ruedas, que son varios con arreglo al tamafio
del juguete a que deben adaptarse,obteniendo éstos discos por
medio de dos Cortadores de distinto didmetro gue sirven de jue-
g0 para cada ‘tamafio, estando provistos cada tamafiano de ruedas,
de su juego correspondiente de CORTADORES.

Obtenidas las dos planchas, se encarga de su moldeo la prensa
troquel para darlas a cada una de ellsas al aspecto de una media
rueda cortada en sentido vertical Yy que por ser el mismo troguel
para los dos medias caras (que como queds indicado y demuestrs
el plano adjunto tienen una pequefia diferencia radial entre am-
bas para cada par de su juego correspondiente) el didmetro de
impresion en la plancha es el mismo, no obstante, deja una pes-
tafla de mayor anchura en la cars anterior.(plandnAesquena C=D
(fig. 2) que es la de mayor didmetro, que en la cara posterior
(plands B, esquems E-F, fig. 3) cuya pestafia, es de menor ancho
por lo que es menor el didmetro de la misma, sefialsndo el mismo
golpe de troquel la hendidura circular central y practicando al
propio tiempo la perforacidn central de 1lsa plancha para dar sa-
lida al eje.

Adquiridas desvués de moldeadsas las dos caras que han de cons-
tltuir la rueda, las pestafias, aunque de ancho no igual, forzo-
samente han de tener el mismo didmetro puesto que las d& origen
el miswmo troquel, cuya disposicidn solamente s los efectos de 1s
cara posterior , es objeto de una nueva operacidn necesaria Da Ty
el montaje de la rueda gue consiste en el cerramiento de la pes-
tafia en forma tronco-cdénica circular, (cara posterior:)operacién

que tambien se verifica mecdnicamente Yy cuya utilidad quedard
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demos trada en la descripeidn del montaje de la meda.

Figuran tambien como elementos componentes de la nueva rueda
blindada el "eilindro de plancha” G fig. 4 tope que evita el
aplastamiento de las dos caras en su zona central por la estudia
da longitud de aquel y que sirve tambien de caja para el mangulie
to del eje, cilindro de plancha tamblen de mayor longitud gue el
primero aouya misidén es la derecibir en su interior el rozamien=
to del eje y darle por su longitud mayor estabilidad a la rueda
sin perjuicio de la midxima cohesidn entre las caras supuesta por
la operacién del rebordeado de sus extremos por el exterlor de
aquellas evitando la separacién de ambas.

Pueden estos dos elementos fundirse en uno solo gue podr’ia-
mos denominar GAJA de RODILIOS con las funciones inherentes &
aquellos pero dotgdo de mayores facilidades a los efectos del rq
zamiento del eje.

Queda demostrado que son necesariamente mecanicas todas las
fases para la obtencidn de los elementos componentes de la ruedsg
blindada, veamos su Montaje:

Ya preparadas las dos medias caras de la rueda, la anterior
con la pestafia del di‘ametro a los efectos del cerramiento expe-
rimentado se coloca en lo que tiene gue ser interior de la rueda
el Cilindro de plancha (@) dentro de la hendidura circular cen-
tral dejada por el troquel a estos efectos y se encaja esta dens
tro de la pestafia de aquella con un poco de presidn hasta que su
borde llegue a achpharse en la cara opuesta o sea la anterior,
adaptacidn de las dos medias carss de la rueda para su trabajo
en comin (fig. 4) dejando al considerarse totalmente metida una
dentro de la otra y a tenor de su mayor anchura de pestafia, -
( h-h') un pequefio resto de esta que sobresale en todo el sentl

do circular de la cara posterior, cuya pequefia pestafia, al do -

blarla mecdnicamente sobre esta cara, deja engramnadas y absolus
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tamente desligables las dos medias caras que determinan en con -
junto por su disposicién la rueda blindada de referencias.
Como pars los efectos de su mayor caracterizacién y comodidad
ge procura dotar estas ruedas de un aro de goma (11i* fig 5) se
consigue la canal ( 5 3% ) para 1la colocacidn de éste disponiende
1la rueda ya engrampsada én gentido horizontal por medio de un dise
positivo que 1lg sujeta por su centro sin impedirle su movimiento
de rotacidn sobre su eje y por medio de un aparato de rodillo de
nominsdo rulina que actda con una palanca directamente sobre la
periferia se va hincando esta rulina gradualmente sobre la supery
ficie, que si bien de momento es plana tal como la presenta el
engrampado, va sefialando poco a poco el efecto de su presiodn con
tra la periferia dejando en la doble plancha de que esta compues
ta, 1ls canal necesaria para recibir el antedicho aro de goma,
sirviendo esta operacién casi con mas eficacia para el mas perfep
to engrampado de las caras y& que quedan tangencialmente aprisio
nadas una sobre otras.
Ya terminada estsa operacién solo resta colocarles a las rue-
des el manguito eje (G) para dejarla completamente terminada, cu-
ya operacién de rebordearle (k=k') sobre las caras se realiza
tambien mecdnicamente puesta ls rueda en posicién horizental y
por medic de rdpido frotamiento contra los planos de cabeza del
tubo por dos dispositivos gque girando con gran rapidez le coan -
primen uno contra el otro hasta su tope por la parte exterior de
las dos caras de la rueda.

Luego gueda plenamente demostrada la accidn mecdnica a que
estd sometido este nuevo plan estudiado de fabricacidn y montajq
de la ruede blindada y con 81, las necesarias condiciones de so+
lidez, estética y economia que le caracterizan, circunstancias
que @ciongdaes diracta y simulténeamente, tienden de una manera
francamente abierta a demostrar que este ramo de la inmdustria
puede perfectuamente desarrollarse si se le sujeta a las normas

directivas de que gqdolece para la consecucidn por este método




L

170

175

180

185

190

de precios razonables que no hggan estériles los desvelos del
constructor.

NorTaA
En resdmen la patente recaers sobre las siguientes reivindicacid
nes:
19 Perfeccionamientos introducidos en los sistemas mecdnicos de
fabricacidn y montaje de ruecdas blindadas para auto-juguetes y o
similares, caracterizado porque la rueda estd constituida de dos
planchas circulares de distinto didmetro, que despuee de moldea-
das y en conjunto constituyen aquella.
2¢ pPerfeccionamientos introducidos en los sistemas mecdnicos de
fabricacidn y montaje de ruedas blindadas para auto-juguetes y
gimilares, caracterizado porque las dos planchas constitutivas
de la rueda son moldeadas por una prensa troguel, préctic’ando-
se al propio tiempo la perforacidn central de la plancha para
dar salida a8l eje.
32 Perfeccionamientos introducidos en los sistemas mecdnicos de
fabricacidn y montajs de ruedss blindadas para auto-juguetes y
similares, caracterizado porque las planchas constitutivas de la
rueda, una vez moldeadas, quedan cerradas una contra otra, con
el cerramiento mecdnico de la pestafia, en forma torno-cénica cir
cular de 1ls cara posterior; cuya pestafia al ser doblada mec’anke
camente deja engrampadas y absolutamente desligables las dos ca=
ras que constituyen la rueda.
42 Perfeccionamientos introducidos en los sistemas mecdnicos de
fabricacidn y montaje de ruedas blindadas para anto-juguetes y
similares, caracterizado porque la rueda lleva un cllindro de
plancha tope que evita el aplastamiento de dos caras en su zonsa
central, sirviendo al propio tiempo de caja para el manguito del
eje de la rueda.
52 Perfeccionamientos introducidos en los sistemas mecdnicos de

fabricacidén y montaje de rvedas blindadas para auto-juguetes y
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similares, segin reivindicaciones anteriores, caracterizados por
que la periferia de la rueda es acanalada mecdnicamente para re-
cibir un aro de goma; operacidn que da mayor eficacia y perfecto
engrampado a las dos caras de la rueda que quedan tangencialmen-
te aprisionadas una sobre otra.
62 Perfeccionamientos, segin reivindicaciones anteriores, carac-
terizados porque la rueda va provigta de un manguito eje rebor-
deador mecénico sobre las caras de la ruedag
72 Se reivindica por ultimo como objeto sobre el gue ha de re -
caer la patente de invencidn que se solicita por veinte afios en
Espafia, por
PERFECCIONALIIENTOS INTRODUCIDOS EN I0S SISTEMAS MECANICOS DR FA
BRICACION Y LIONTAJE DE RUEDAS BLINDADAS PARA AUTO-JUGUETES Y SI
MILARES.

Todo conforme queda descrito en ls presente memoria que cons
ta de siete hojas escritas a méquina por una sola cara y dibujos
que se acompafian.

Madrid 31 de enero de 1930.
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