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PAA TENT X D INVENCION
POR VEINTE aANos |
BN ESPARA
Solicitads e fevor de D. Joaquin Zafén Boy, de naciona~-
lidad espaficle, residente en Hospitelet (Barcelona) G/.
Progreso T1.

por
=j=j=3=3=;"UN FROCEDINIENTO PARA LA FABRICACLON DE AMOE-
TLGUADORES ELAST1COS PARA VEHICULOS Y MAGUINAS"j=j=j=;=

MEMORIA DESCRIPT ILVA
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En la presente Memorie Descriptiva y en el dibu
jo anexo que se acompafia vamos & referirnos & un nuevo
procedimiento pare la fabricacibn de amortigusdores elag
ticos para vehicuos y méquinas, cuya.Paxenfe de Inven-—
cibn estd destinada & garantizar la explotacién y pro-
pledad exclusive industrial en Espaifla, sus Colonims y
Protectorado.

Oon el nuevo procedimiento objeto de este inven-
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j%o se congiguen unas mejores considerables sobre los pigl
dedimientos conocidos de fabricacidn de amortiguadores
eldsticos, constitufods por dos casquillos metdlicos ¥y
wmea parte intermedia eldstica.

Se consigue con este nuevo Procedimienﬁo reduecir
el diametro del emsquillo elédstico receuchutado en wn 8%
eproximademente, eliminéndose le tirantez propls de los
cuerpos eldsticos y consiguiéndose asimismo triplicar su
‘presién.

Todeg estas ventajas se obtienen de uns manersa
fécil y sencilla, cientificemente estudiada y éon um pre
cio de coste sensiblemente reducido,

rPera gue la idea general enteriormente expuesta
puede ser mds fécimente comprendida, se acompafien una 1é
mine de dibujos, que nos nuestra un ejemplo de realiza-

cibn préctica de este nuevo procedimlientos para la fabri

nes, sobre los cusles conviene tener presente su condi-
cibén ecleratoris y no limitativa, por lo gue deberén in-
terpretarse en su mée asmplio sentidoe.

En dickos dibujos se representa en laz figure 1
une vista en seccién de la operscidn reductiva y en las
figuras 2 y 3 un detalle esquemético del amortiguador
elético antes y después respectivemente de la operamcibn
reductiva.

En los mismos ge indica por -1~ el casguillo npe-
télico interior, por —-2- el casguillo metélico exterior
por =3- el casquillo eldstico intermedio, por —4— la ma-

triz pasadors y por -5- mencuito de la prenss excéntrica

L_ Los casquillos metélicos =1- y =2- 86 preparan

cacién de amortigusdores eldsticos pere vehiculos y méqui
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previamente por medio de una méquina eléctrice de Qhopfg

g

de arena g presibn, consiguléndose con este operacién
previe dejar libre de impure, as las paredes de dickos cag
quillos metdlicos -1- y -2~ y en perfectas condiciones
pars efectuar lg inyeccidén y recauchutado correspondien—
te pare formaer el casquillo eldstico intermedio =3—.

Tne vez preperados los repetidos casguillos -1-
¥y -2~ se introducen en un molde, inyecténdose entre am-
bos, por mediacidén de una prenss hidrdulica o sinilar,
la correspondiente materis eléstice con lo cual los cas~
quillos =i~ y —-2- quedan recauchutados con el casquillo
elébico -3~ formando en conjunto una sola y fGnica pieza.

Efectusda la inyeccidn que acabemos de indicer
viene a continuacibdn la operzcidn bésica de dicho proce-
dimiento que consiste en introducir la pieza constitufda
por los casquillos =l-, -2~ y el recauchutado -3~ en la
matriz passdora -4- la ecusl presents en gsu parte central
une aberturs cilindrica -6-, de mayor dismetro en su par
te superior ~7-, de un diametro menor en la parte de su
recorrido inferior -8~ y con un decliwe intermedio =-9O-.
El diametro exterior de lu pieza formada por los casqui-
llos -1-, -2~ y =3-, coinecide con el diametro intermedib
~0— de la matriz pasadora ~4- y por medio de uns prenssa
excénirica -5~ el amortisuador eldstico formado por di-
chos casguillos ~1=, =2~ y -3- es obliszdo a paser por
la abertura cilindrica -6~ de ls matriz pasadora =4~ con
siguiéndose una sprecisble reduccidn en el diametro del
recauchutade -3~ y por consiQuiente del diametro exte~

rior del amortigusdore.

Con esta operzcidn se esimine la birentez nstu-~
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ral del caucho en la parte interior del casguillo met&l1i-
co =2- tal como indican las flechas en la figure 2, con-
trerrestréindose la disminucidén de volumen sufrids por el
caucho en su coccibn y consiguiéndose una presidn uniford
me de las fibres del recauchutado -3~ sobre los causqui-
1los -1~ y =2- y obteniéndose una presidn aproximadamen—
te tripliceda, a la que tenia después de su inyectado y
antes de efectusr su paso por la matriz pasadora —4-.

Con la descripecidn gue precéde, creemos suficien
temente aclarada la constitucidn y funcionamiento de es—
te nuevo procedimiento para la fabricacidn de amortigus—
dores elisticos para vehiculos y méguines, resbtando con-
gignar la posibilidad de gue sean variables los materigs
les, formes y dimensiones de cusiquier detalle construce
tivo, siendo tembién posibie la introduccibn de varis~—
cilones secunderias gue no alteren ia esencialidad de su
objeto que se pone de manifiesto en la siguiente

HOTA
.

Los puntos nuevos que se pregentan pare su rei-
vindicecidn en la presente Fatente de Lnvencibn son:

18.~- Un procediniento para la fabricecibn de
emortiguadores elésticos pars wvehiculos y mdguines, cae-
racterizado porque los casquillos metélicos se preparan
previamente por medie de una méquina eléectricg de cho-
rio de arens & presibn, pare eliminar les impurezas de
gus peredes antes de eclocarlos en un molde adecuado e
inyectar entre ambos cesguillos metédlicos el caucho ne=
cesurio pare formar el recauchubado intermedio de los

midmos.
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2&,.~ Un procedimiento pera la febricecidn de

smortiguadores elédsticos pare vehiculos y méquinas, se~
gin la reivindicaciébn zrterior, carscterizado porque la
pieze constituida por los dos casguillos mebdlicos débi-
damente preparados y el recauchutado intermedio entre
embosg, es introducids en une matriz pesadore proviste
de un teledro cilindrico de mayor diametro en su parte
superior que en su parte inferior y con una depresibén in
termedia que facilite le introduccién de dicha pieze pon
medio de une prensa excéntrica que la obliga a pasar lon
gitudinalmente por el teladro cilindrico en toda su ex-
tensién de manere gue ei diametro externc iniciel de di-
cha pleze amortiguadors es reducido en un 8% aproximada~
mente.

38.,~ YUN PROCEDIMIERTC rARA LA FABRICACIUGN DE
AMORTIGUADORES ELASTICOS PARA VEHICULOS Y MAQUINASY,
de conformidad en un todo en lo esencisl ¥y fines indus-
triales a lo descrite en la precedente Memoria Descrip-
tive y graficamente representado en log 24 juntos planos
pare su mejor comprensidn,

Esta llemoria consta de CLECU hojas mecanografia-

dee por une sola cara & doble espacio en 117 linesas.

madrid, 20 Enero 1958

Por sutorizacidn del interesado.-
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