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MEMORTA DESCRIPTIVA
DE UNA PATENTE DE INVENCION, POR VELNTE ANOS EN ESPATA, A PAVOR
DE DON ANTONIO vmens su..q, DE 'NACIONALIDAD ESPAﬁOI-A, REsm-
TE EN ALICANTE (Espaﬁa) General Polavieja, 1117

s o b r e.
*UN PROCEDIMIENTO DE FABRICACION EN LA OBIENCION DE AROS DE
GOMA HUECOS DESTINADOS ESPECIALMENTE PARA JUGUETEREA®

‘Gon la presente solicitud se trata de proteger un pregedi-
miento de fabricacién en la obtencidn de aros de goms huecos
destinados especialmente pars jugueterfa, con el cval y dado el
resultado obtenido se consiguem grandes ventejas, ventajas és-
$as que ge irdn desprendiendo a 1lo.largo de la presente dese
eripcidn, ‘ . . . '

Ig gren dificultad existente en la obtencién de wna rueda ©

~ aro de goma hueca de tamafio regular con grem espesor de pared

estriba en la extraccién del micleo una vez vulcanizeda, lo cual

_@e complica enomemente con gomas.de alto grado de duresa.la

extraccidn del ndsleo se hace diffeil, lenta y engorrosa, oca-
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siondndose elevaias roturas de los aros formsdos. -
Con el objeto de la presente invencidn se conslguén obviar
tales inconvenientes, pues su obtencidn es perfecta, su extrac—
cidn es rdpida y £4eil y queda eliminsdo el riesgo de roturas.
Por el procedimiento objeto de la invencidn pﬁeden obtener-
se hasta incluso ruedas con refuerzos meta'licos, ya que para lal
extraccidn del nﬁaleo_ (foimdo por sectores) no se precisa dilae

tacién provocada del arc mismo.

Con el procedimiento objsto de la invencidn, pueden reali-
zarse variados modelos de ruedas O aros, sin limitaciones en su

dibujo o disefio, empleando gomas cuya dureze puede llegar a nds

de 908 ®Shore" sin que al ser extraido se produzcan roturas.

Iaa obtencidn de tales ruedas se conseguird preferentemente

en cauchos nat_urale's o sintéticos y materias moldeables o inyec-

‘tables plfsticas y cusntos otros se consideren apios para el fin

2 que -son destinados.

Para mejor comprensidn de la descripeidn que sigue, se ad=

' juntan dibujos a 1os cuales se hard constante referencia a, 10

largo de la misma, siempre a t{tulo de ejemplo mno limdtativoe »

- La figura 19, representa una vista en perspectiva de wn nid-
cleo interior de moldeo que integra uno-de 10s sectores del mol-
de de acuerdo con las caracter{sticas de la rueda a obtener.

La figura 2%, es una vista supérior 0 en planfa del micleo

entero dd molde.

Ia figura 3%, es wna seccidn radiel del molde.

Consiste la presente invencidn en wn procedimiento de fabric:
cidn en la obtencidn de aros de goma huecos destinados espe«":ia.le
mente para Jugmeterfa, caracterizado porque es utilizedo un ndé=

- cleo interior de moldeo (4) dividido en sectores hasta formar

los 3608 vy de acuerdo con las cerscterdsticas de la rueda & ob=-
tener, cuyos sectores son colocados en el cuerpo del molde (5) y
centrados eutomiticamente por pivotes fijos _(6). en €1, para lo
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cual cade sector (4) va dotado de los orificios (7) para el en-
caje; o -

Una vez abierto el molde general en sus dos tepas '(5 vy 8)
se procede a colocer en la cavidad de moldeo la sufic:l..ente cantie
ded de goma cruda pam obtener la rueda, ¥ seguidamente se ¢c0lo=
can 1os sectores (4) que son parte constituyente del ndcleo, en

sus aitios respec'éivos ¥ quedando c‘enfradog por los pivotes ya

‘anteriomente descritos (6)e

Se procede a cerrer el conjunto del molde que queda encara~
do ¥ centrado en virtud de un pivote central (9), y una vez some=
tido el conjunto a los elementos de calor y presién, la goma oru-

da se reblandece, corre, y coge la forma de lo que geré el aro

.0 rueda definitiva expulsando el sobrante de §oms a los reverbe-

ros dispuestos en forma adecuadae A
Al término del tiempo de vuleanizacidn se procede a abrir
las dos mitades del molde (5 y 8) y separar el arc o rueda de go=-

ma vulcénizado.

Bste aro de gome separado contiene todavia en su interior

los sectores (4) que faman el ndcleo, procediendo a su extraccién

~ vetirando wno a uno los sectores (4), operacién rapidisima y fé-

cil. Una vez retirado el primerisec*éor (4), debido al espacio va-
cante dejado por 51, permite retirar sin ningdn esfuerzo los res-
tantes, quedando 1a rueda de goma O aro elaborada, y seguidamen-
te se procede a iniciar un nuevo ciclo de fabricacién. .

Si bien la forma de ejecucién aquf descrita constituye apli-
cacidn preferente de la presente invencién, podrdn introducirse
modificaciones de formm y de detalle sin que por ello varie la .

- esencialidad de la misma, la cusl se reivindioa en la siguiente

, EOTA
En resumen; la presente solicitud recserd sobre las siguienw

teos reiv_ind.ﬂcac ionea.:l



e

!

o,

10

15

. 25

30

18,<0Un procedimiento de febricacién en la obtencidn de aros
de goma hmnecos destinados especialmente para jugueteria; carace
terizado porque es utilizado un micleo interior de moldeo dividi;
do en sectores hasta formar los 3609 ¥ de acuerdo con la.s\crac-
ter{sticas de la rueda a obtener, Qﬁyos sectores son colocados -
en el cuerpo del molde y centrados automdticamente por pivotes.
fijos en é1, para lo cual cada sector va dotado de los orificios
corresponiientes para ello.

28 ,.Un procedimiento de febricacidn en la obtencidn de aros
de goma huecos destinedos especialmente .paza Jugueter{a, segin
la reivindicacién anterior, caracterizado porque una vez sbierto
el molde general en sus dos tapas ae procede a colocar en la ca~
vidad de molde§ la suficiente cantidad de goma cruda para obtener

‘la rueda, y seguldamente se ¢olocan 10s sectores gque son parte

constituyente del nfcléo, en sus sitios respectivos y gquedando

 centrados por los pivotes ya snteriormente citados. -

 38,-Un procedimierto de fabricacibn en la obtencién de sros
de goma huecos destinados especislmente para Jugueteria, segin

las reivindicaciones anteriores, caracterizadc porque se procede a

" ¢errar el conjunto del molde que4 queda encarado y- centrado en vire

tud de mn pivote central, y una vez sometido el conjunto a los elew

mentos de calor y presién, la goma cruda se reblandece, corre, y -

- coge la forma de 10 que serd el aro o rueda definitiva expulsande

el sobrante de goma a 108 ‘reverberos dispvestos en forma adécuad an
| 48.-Un procedimiento de fabricacidn en la obtencin de aros

de goma huecos destinados especialmente para jugueterfa, segin las

reivindicacionss anteriores, caracterizado porque el término del

~ tiempo de vulcanizacidn se procede & abrir las dos mitades del mol=

de y separar el arc o rueda de goma wlcanizadé,‘ el cual tendfé
todavia en su inteior los sectores que forman el nieleo, pocedien-

d_o>a eu extraceidn retirendo wno a uno loghectores, operacién ra-
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espacio vacente dejado por 81, permite retirar sin ningdn esfuer-
z0 los restantes, quedando la rueda de goma 0 aro elaborada, y

pidisima y fdcil, y una vez retiredo el primer sector

seguidenente se procede a iniciar un nuevo ciclo de fabricacidn.
58 .-UN PROCEDIMIENTO DE FABRICACION EN IA OBT'EWGION DE AROS
DE GOMA HUECOS DESTINADOS ESPECTALMENTE PARA JUGUETERIA.-
~ Seghn se.descﬁbe' en la presente memoria que consta de cinco
hojas escritas a miquina y dibujos;_
- Madrid, 28 de o de 1;963
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