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. . ANTECEDENTES DE LA INVENCION

La presente invencidn se refiere a un carrete para
cinta y en particvlar a un carrete para cinta de pléastico
extremadamente apropiadoe para ser utilizado en videocassette

Recientemente, lu demanda de cintas de videocassette

se ha @elerado rapidamente como resultado de la creciente po
pularidad de los aparatos de registro y reproducciéu.de video,
En razén de su facilidad de moldeo, los carretes paygecinta

utilizados ampliamente con cintas de este tipo se haren ex
.
clusivamente con material plastico. Sin embargo estqQg,carre.
L ] L[] ®

tes para cinta deben satisfacer normas de toleranc?d’de fa

bricacibn extremadamente severas. 'L

Los carretes de plastico para cinta que prebfentan

una\precisién dimensional bastanrte buena han encbnipé@o una
buena aceptacidén por parte del pliblico. Puesto que.lps carrg
tes para cinta de este tipo estén sometidos inevitqgiemente,
en razbn de su naturaleza, a las operaciones de mo}deé v en
durecimiento térmico, existe la posibilidad de que se formen

en ellcs derresiones durante su endurecimiento. Incluso una
deformacidn ligera, si se produce en el carrete para cinta
tiene una Fuerte probabilidad de crear efectos perjudiciales
rara la calidad de las imAgenes registradas y reproducidas
con 10s aparatos de video. _ )

El carrete pafa cinta de este tipo tiene general
mente un par de placas laterales circulares que estén conec
tadas axialmente la una con Ja otra por medio de un cubo
intermedio. E1 cubo tiene una parte cilindrica externa y una
Parte cilindrica interna dispuestas concéntricamente la una

respecto a la otra, sirviendo la parie c¢ilindrica externa co

mo nocleo sobre el cual se enrolla la cinta, mientras que la
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parte cilindrica interna permite que el eje de acoplamiento
con el carrete del aparato de video se acople con su ﬁarte' 
interna. Bn realidad, para conveniencia de fabricacién,:nﬁag;
de las dos placas laterales se moldea integralmente de ante.

mano con uvna extremidad del cuboe y la otra placa lateral sel

moldea separadamente, Esta fltima placa lateral se sujeta af,
continuacibdn en la extremidad libre del jugd mediaﬁfé:SOldg
dura ultrasbdnica o mediante acoplaniento a presibdn., ssees

En el carrete para cinta de tipo cbnvencio%al, la
parte gue sirve para conectar la parte cilindrica irkerna y'

la parte cilindrica externa del cubo la una con la otfra en

A @
- : :
Qi e

ccidn radial estd generalmente constituida pox una

)
f

ieza anvlar formada de una sola pieza con la placd*l&teral

o
-

de modo que se sitfie al ras de 1a misma. Desde el ﬁqﬁﬁb-de
vista de la circulacibdn de la resina fundida, el moﬁ@?@ del
conjunto integrado de cubo y placa lateral implicé_éneyitablg
mente dos circuitos de separacién para la resina furidida, ex
tendiéndose wun circuito desde el borde externo de la parte
anular hasta el borde libre de la parte cilindrica externa
mientras que el otro circuito se extiende desde el borde ex
terno de 12 pieza anular radiélmente hacia el borde circunfe .
rencial de la placa lateral. Por tanto tiende a producirse
una depresibn a lo largo de la linea de separacién de los
circuitos mientras la resina moldeada se endurece.-Ademés,
mientras la parte cilindrica se endurece, aunque la porcidn
de base de la parte cilindrica externa directamente soporta
da por la pieza anular se contrae de manera uniforme, la por
cién de borde abierta de la parte cilindrica externa que eg
t&4 destinada a acoplarse eventualmente con la placa moldeada

por separsio tiende a deformarse de manera no uniforme hacia
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el interior en direccidn radial y a mermar la uniformidad del

dilmetro externc de la periferia exterior del cubo zobre la

cuzl se emrolla la cinta. Estz falta de uniformidad del di

}AI
L

metro exterior puede conducir a fenbmenos indeseables tales
como una rotacidén desigual del cubo y un enrollamiento no
uniforme de la cinta y por tanto es preciso rechazar el pro

ducto final asi obtenido. ’

X

Un objeto de la prescnte invencidn consigfgeen pro

porcionar wn carrete para cinta con wna construccidn

rueda moldearse con una elevada precisién dimensional,vy una

fal que

amplia resistencia mecénica sin presentar la defornfacién re

sultante del moldeo. LR

RESUMFN DE LA TINVENCION

Para conseguir el objeto descrito mas arﬁiﬁésde
aone carre
L )

te para cinta en el cual la pieza anular que sirve‘gana conec

acuerdo con la presente invencidbdn, se proporciona

tar la parte cilindrica interna y la parte cilindritea‘exter
na del cubo en el conjunto mocldeado de una sola pieza cons
titufdo por cubo y placa lateral estd doblado en direccibn

-

axial de tal manera que su borde interno se una al borde

[on

e base axial de la parte cilindrica interna v de tal manera
que su borde extermo se una a la parte cilindrica exterior
sn un punto intermedio de su longitud axial total. Por tanto
el carrete para cinta segln esta construccidn no presenta
ninguna porcidn en la cual la parte cilindrica externa y la
pofcién de rlaca lateral se unen la una ccn la otra en un
conjunto de cubo y placa, lateral para dar lugar a la produc
cién de una depresibdn durante la operacién de moldeo. Por
consiguiente, la presente invencibdn permite obtener un carre

te de plastico para cinta de la mayor precisidn dimensional,
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Ademas, d&bido a que la pieza anular se une a la parte éilig
drica externa en un nivel intermedio de su longitud axial to
tal, el carrete para cinta seghn la invencibén no tiene préc
ticamente ninguna posibilidad de presentar un defecto de uni

formidad del enrollamiento de la cita en la parte cilindrica

exterior del cubo,

Los demé&s objetos y caracteristicas de la-p¥esen

te invencién nodrén entenderse claramente leyendo la, siguien

te descripcibn de la invencidn gue se da con refereptia a
L]
los dibujos adjuntos. coLe

* o o

BREVE DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS et

La figura 1 es una vista en planta de un medo de

realizacidn del carrete para cinta segiin la invenc»béung. en el

* . & s - L :
cual 1a placa lateral en forma de disco moldeada imdependien
L Y -

temente ha sido omitida para ensefiar como la otra placy late
. L] P ——

v .

ral en forma de disco estd moldeada de una sola pieza.con el
cubo.

L
"f‘v.

La figura 2 es una vista en perspectiva del carre

te para cinta de la figura 1 que incluye una seccién tomada
a lo largo de la linea II-II de 12 figura 1.
La figura 3 es una vista en secciédn del carrete

para cinta, tomada a lo largo de la linea III-III de la figu
ra 2

e

DESCRIPCICN DEL MODO DE REALIZACION PREFERIDO

‘ El carrete para cinta de la presente invencidn se
describird con referencia al modo de realizacibn ilustrado.
La sujecién répida de una placa laterd en forma de
disco 3 moldeada independientemente, en la extremidad abier
ta de un cubo 1, puede efectuarse por cualquiera de los méto

dos conocidos tales como acoplamiento a presién, acoplamien
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te a rosca, 0 soldadura. En el modoe de realizacién ilustrade}
esta fijacibédn se obtiene haciendo que una pluralidad de apég
dices 4 cue se elevan axialmente a partir de la parte éegﬁ

tral de la extremidad abierta del cubo pasen a través de

unas perforacionecs correspondientes % formadas en los empléj.

zamientos correspondientes de la placa lateral en forma de

disce 3, y deformando las extremidades de los apéndices que

sobresalen mé&s alld de las perforaciones 5, mediante dn pro
cedimiento de soldadura ultrasénica y fundiendo las.extremi
dades deformadas de los azpéndices con la placa latera en for.-.
ma de disco 3. | o ;

Y

Puesto que en el mode de realiwacidn ilust

[

3

~ado se
representa un carrete para cinta que estéd destinadd-a ser
utilizado en videocassette, el cubo esté provisto éqiéu cen
tro de apéndices 6 que se extienden a través del cq@t?p de
la placa lateral en forma de disco 3 conectada con e}.cubo y
estdn en contacto con una pieza flexible (no represéntada)
que esta sujéta en el interior de la videocassette.

El cubo 1 est& formado por una parte cilindrica ex
terior 7 due presenta una superficie externa cilindrica
7a en la cual se enrolla una Einta (no representada) y una
parte cilindrica interior 8 dispuesta concéntricamente con
relacibén a 1la parte cilindrica externa y dotada en su super
ficie superior de los apéndices antedichos 6. Internamente,
la parte cilindrica interior 8 contiene una porcién hueca
9 que se extiende en direccibdn axial a partir del lado 2
de la placa lateral en forma de disco moldeada integralmen
te con el cubo. La porcién hueca 9 estd provista en su su

perficie de pared interna de nervios 1C que sobresalen ha

cia el eje del cilindro yque estén separados de manera apro
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Piada en direccibén dircunferencid.

Como es bien conocido, esta porciédn hueca 9 esté

adaptada para entrar en contacto imtimo con la percidn de

acoplamiento del eje del carrete formado en el aparato de re.

gistro y lectura. En carretes para cinta diferentes del que - -

se ilustra aqui, la parte cilindrica interna estd generalmen

te provista de una porcidn hueca de acoplamiento 9 o de un

dispositivo de acoplaniento similar 10 para permitiw..el aco

Plamiento r&pido del carrete de cinta con el eje ae,?arrete

del aparato de registro o lectura. T

La porcién de pestafia de un placa lateral en forma

de disce moldeada de una sola pieza 2 se extiende en-direccibn:

axial .a partir de unoc de los bordes axiales de la parte Ci
lindrica externa 7 del tubo. Con relacibén a la con&iruccién

del carrete para cinta descrita mas arriba, la preséhté in

vencidn se caracteriza en particular por la estructuma de

una parte anular 11 que sirve para conectar 1la paﬂté ‘cilin

drica externa 7 y la parte cilindrica interna 8 la una con

la otra en el cubo 1. Como se ha indicado ya en el carrete

para cinta de tipo convencional, la parte anular tiene la

forma de un anillio que sirve simplemente para conectar los

bordes axiales 13, 12 y las partes cilindricas interna y ex

terna 8, 7 en un plano horizontal. (En la figura 2, la parte

anular del carrete del tipo convencional se representa en 11

neas interrumpidas y se indica por le nbmero 11 ‘). De acuer

do Lon el método corrlente de moldeo en el cual la resina

fundida se introduce a través de la extremidad libre de la

parte cilindrica interna 8, puede formarse una depresibdn a

lo largo del borde axial 12 donde la parte anular se une a

la parte cilindrica externa 7 y a la pestafia 2, reduciendo
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asi la precisién dimensional de la pestafia 2 y la de la parte -

cilindrica exterior 7. También existe la posibilidad. de que
el otro borde 14 de la parte cilindrica externa sea encorva
da hacia el interior como se indica por la flecha "P" y por-
tanto deformada durante el endurecimiento del carrete para
cinta después de la operacibdn de moldeo., Por consiguiente
la parte cilindrica externa del carrete para cinta de.bsipo
convencionai no presenta una resistencia suficientg,..

De acuerdo con la presente invencibn, por  janto,
la parte anular que se extiende en la direccidn radié;rqg
t& constituida de tal manera que su borde interno,‘ﬁﬁﬁque
continuando en el borde axial i3 de la parte cilinddida irie23 
na 8, estéd doblado hacia arriba en direcciédn axialp.ed.la

1fnea circular situada en la mitad de la longitud sadfal to

taL de la parte anular y su borde externo esté conecteddo

con una porcién 7b de la parte cilindrica externa 7,.¢p un

punto intermedio de su longitud axial, S teet

Cuandc la parte anular 11 estd formada como se ha
descrito més arriba, la drculacidn de resina fundida cue
llega a esta porcidédn de unibn 7b se divide en dos trayectos
y avanza hacia ¥s dos bordes éxiales 12, 14 de la parte ci

lindrica externa., For consiguiente, la utilizacidén de 1la

parte anular 11 significa que la resina fundida fluird en

ambas direcciones en la parte cilindrica externa a2 partir

de la porcién 7b dando lugar a una igualacién de la contrac
cibén durante el endurecimiento y, por otra parte, es posible‘
evitar el posible encorvamiento hacia el interior de los bor
des axiales 12,14 de la parte cilindrica externa en razébén del
efecto de scporte de la parte anular i1, Ademéds, el borde 12

de la based& la parte cilindrica externa a través de la cual
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continfa el trayecto de la resina Pundlda en la pestana 2 .
no presenta un trayecto bifurcado y 1la resina moldeada puede

ser inyectada de manera uniforme. En estas condiciones no se

produce ninguna depresidn en la superficie de la pestafia,

Por tanto el producto acabado presenta una elevada precisién
dimensional y concerva su valor comercial.

En 21 modo de realizacién ilustrado, el horde ex

terno en la direcciédn radial de la parte anular 11 se une a
[ F WY
cituada a mitad .
¢ 8
misma, Para motl

donde eL;barde se.
une a la parte cili{ndrica puede ser alterada de maneva apro

la parte cilindrica externa 7 2 una altura
de camino de la longitud axial total de la

vos de conveniencia de disefio, la posicién

piada en la direccidn axial. Sin embargo, es indeseable que

esta posicién sea desplazada hacia arriba hasta el berde abler

to 14 de la partve cilindrica externa 7. Ecto se d@be a que

el borde 12 de la base que continfia en la pestafia 2'?endr1a
tendencia a encorvarse hacia el interior en el casl ,dé que
la posicidn mencionada méag arriba sea elevada hasta el borde
abierto 14.

igualmente, en el carrete para cinta de acuerdo

con la presente invencidn, unas piezas transversales de re

fuerzo 15 pueden situarse radialmente estando separadas de -

manera asociada en la direccidn circunferencial, ademés del
refuerzo

acilitado por la parte anular 11 descrita més arri
ba,

Puesto que la parte anular 11 sube en direccién axial
contiene una suprerficie de pared 16 orientada hacia el in
terior que se ilustra en la figura 2. Cuando se utilizan las
Piezas transversales de refuerzo, aunque ios bordes internos
de estas piezas transversales pueden prolongarce sustancial

mente sobre toda la longitud axial de la superficie externa
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de la parte cilindrica interior, sus bordes externos pueden
ser dotados de una altura reducida y pueden unirse con la o
superficie de pared 16 de la parte amvlar 16 en Imgar 66_1?. 5
parte cilindrica externa 7. En estas can&ici@nes, las piezas. :

transversales deben solamente ayudar la parte anular 11 a

cumplir su FPuncién de soporte de la parte cilindrica externa.
Ademds, las piezas transversales de refuerzo asi copéxquidasf

son bastante ventajosas porque la circulacidén de la resina
fundida se efectta de manera mls progresiva y es posible g
e 9
ducir el nimero de punts de contacto con la pare cillndrica
. . oo

. - " o= . ” e o : 'b
externa. Por consiguiente la posibilidad de que se $droduzcan
fenbmenos indeseables tales como depresiones en la pavte ci

lindrica externa que debe presentar uvna elevaca pregig}éﬂ

dimerd.onal es remota.

Cuando las partes componentes del carrete.pgra cin.

ta estin hechas lo més posible con un espesor de ﬁ%féd uni
forme, se suaviza la circulacibén de la resina fundidacy el
tiempo de endurecimiento es el mismo en todos los puntos del
carrete para cinta. Por consiguiente, puesto que los lados
posteriores de los norvios 10 de acoplamiento con el eje
presentan un espesor de pared importante, es éonveniente prg
VEer unas muescas f? en los lados posteriores como se ilustra
en la figura 3, Cuando se observan desde el exterior, estas
muescas parecen dividir en forma de pétalos la periferia
externa de la parte cilindrica interior 8 del cubo, tal y
como se ilustra en las figuras 1 y 2.

Es conveniente que el orificio de inyecciédn de 12
fundida para el moldeo sea formado en la ektremidad

de los apéndices de la pluralidad de apéndices 4 pre

para la fijacién de la placa lateral en forma de dis
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formada en la extremidad delantera del apéndice central 6.
La primera solucién es particularmente conveniente porque

la rebaba gque se forma en el orificio 4de inyeccidn es defor '
mada conjuntamente con la extremidad cel apéndice en el mg~'
mento de la fijacién de la placa laterd en forma de disco

moldeada independientemente y, por consiguiente, el carrete

para cinta terminado no conserva ninguna rebaba del orifi

-

¢

O

io de inyeccidn. Incluso en el Gltimo caso, es posible im

pedir cue la rebaba de este orificio de inyeccién sobresalga.

De acuerdo con la presente invencibn, agquellos ele ..
mentos que constituyen el carrete para cinta y que, . desde el

punto de vista de la precicgidn dimensional y del valox comer
cial no pueden presentar ninguna forma de deformacibdy, debida
a la operaciédn de mcideo de la material pléstica, puéden ser

moldeados, de manera ventajosa segln se desea. E1 desrete

- . ) " v .... 3
para cinta asi obtenido presenta por consiguiente ynacamplia

resistencia mecanica.

En resumen, el presente modelo de utilidad que
se solicita deberd recaer sobre las siguientes:

REIVINDICACIONES

l1&8.- Un carrete de plastico para cinta perfec-

cionado que incluye un cubo y dos placas laterales en
forma de disco conectadas cada una con los extremos axiales

opuestos del cubo, incluyendo dicho cubo una parte cilindri
ca interna dotada de una porcién hueca adaptada para aco
plarse con el eje de acoplamiento de carrete de un aparato
de registro y lectura de video, una parte cilindrica externa
dotada de una superficie periférica adaptada para que una

cinta pueda ser enrollada gbre ella y una parte anular que
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une dicha parte cilindrica interna con dicha parte eilin-~

drice externa estando por 1o menos una de¢ dichas dos

placas laterales en forma de disco moeldeadas integral-
mente con una extremidad axial de dicho cuboe, caracte-
rizado porqus la parte anular estd doblada en la direc-~

cién axial sobre su longitud radisl y est& construida

de tal manera que su borde interno esté unido al borde

S 200

axial de 1la base de dicha perte cilindrica interna y,

su borde exterior esté unidc a dicha parte cilindgica

en un punto intermedio de su longitud axial total.

22,- Un carrete segin la reivindicacidn 1, ca-

racterizado porgue el borde exterior de la parte gmylar
estd unida a la parte cilindrica externa a una altﬁiq
igual aproximadamente s la mitad de lalongitud axisl

totel de la vparte cilindrica externa. R
%22,- Un carrete seghn la reivindicacién 1, ca-

racterizédo ademds porque se ha previsto una plurali-

dad de piezas transversales de refuerzo separadas ra-

dialmente entre la superficie externa de la parte ci-

lindrica interior y la porcién doblada de la parte anular.

48_,- Se reivindica por Gltimo como objeto so-
bre el que ha de recaer el modelo de utilidad que se

solicita por: UN CARREYE DE PLASTICO PARA CINTA PERFEC-
CIONADO,




Todo confurme gueda descrito y reivindicado en

la presente memoria desceriptiva, que consta de trece

paginas mecancgrafiadas y dibujos adjuntos.

Madrid, 15 de enero 1.980
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