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Instituto Electroquimico S.i., de nacionalidad espafiola, esta~
blecida en San Justo Desvern (Provincia de Barcelona), Carretera
de Madrid, S/N, solicita registrer una Tatente de Introduccién,
por 10 afiog, pars Espafia y sus Provincias de Ultramar, que se
refiere a: "Procedimiento de fabricacidn de ruedas de contactos
moldeadas" .

La pfesente golicitud de Patente de Introduccidn se refiere
s un procedimiento de fabricacién de ruedas de contacto de gran velg
cidad, pera mégquinas para moler y pulir, empleando correas O mangui-
tos abrasivos revestidos.

Dursnte el empleo de uma rueds de contacto, se arrestra y
pone en rotacidn, & gran velocidad, una correa sbrasive aslrededor
de una o més de dichas ruedas ¥ le correa es sogtenida por la ruedas
pars hacer frente el trabsjo. La rueda puede tener un borde o coro-
na pe=riférica que en su superficie puede ser lisa, renurada, con
hendiduras o ceneles, o bien puede presentar ranuras sobre cuelquie:
otre parte que no sea en superficle periferica. Pueden emplearse
varias ruedesg conjuntamente; en relacidn de extremo con extremo,
care con care, pera former un rodillo de contacto y las ruedas
individuales pueden bloquesrse mutusmente unas con otras. Le coro-
na periférica se constiruye en caucho u otro materisl moldeable
eldstico andlogo.

Egte invento tiene por objeto proporcionar un nuevo proceso
de formacidn de une rueda de contacto moldeada de gren velocidad,
que conserve su equilibrio dinémico, para que funcione sin ruido
¥ no produzce un calor excesivo, resistiendo las fuerzas centri~

fugas y que funciona incluso sobre cepillos usados o defectuosos,
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sin oscilar o flotar; que sea sensiblemente rigide pare sostener

adecuadamente la correa con relacidn sl frente de trebajo; que sea
de reducido coste ¥ sencilla de fabricar, y que pueéa ser moldeada
en forms de una solae pieze en una dnica operacién, con un minimo de
correcciones o rectificaciones y equilibredo.

Otras ventajas y caracterfstices del invento se desprenderdn
de ls deseripeidn que sigue y que se ha realizedo en relecidén con el
dibujo que se acompafie, en el cual:

La Fig. 1, eg un corte esquemftico de una rueda de contacto,
dada a t{tulo de ejemplo ilustrativo de este invento.

Le Fig. 2, es une seccién del conjunto de moldes destinados &
fabricar la rueds representads en la Flgura 1; las matrices se han
representado en posicién sbierta y en ellas se ha colocado el material
de le rueda.

La Figurs 3, es une vigia semejante a la de la Figura 2, mostran-
do el molde cerrado.

La rueda de contacto -10—; representada en la Figure 1, compren-
de un par de placas o discos circulares, embutidos a partir de una
plenche gruess, que tenge unas aberturas axisles -12-, presentando
cads disco en su perimetro extermo, un reborde periférico ~13-—.

Cuando dichog digcos se montan en uns rueda de contacto, las
places se mantienen seperadas por une cepa de eaucho -14-, de un
espesor predeterminade, extendiéndose sus rebordes periféricos hacie
el exterior, en sentido opuesto. Estos rebordes constituyen una
superficie perifgrioa sobre la que se adhiere una corome o llanta
eldstica -15~, solidaria de la cepa de gaucho intermediario -14-,

Asf se obtiene wna rueda de contacto -10~, que presenta un borde
eléstico que se adhiere firmemente & los rebordes -13-, de las pla-
cas y que es solidario de una capa de caucho -14~, intercalada entre
las caras opuestas de las placas -11- y pegada a estas Wltimag. Ias

placas -11- y la capa =14-, constituyen un sdma y debido al mayor
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e8pesor que proporcione la capa -14-; ¥ al hecho de que la capa une
firmemente 10s dos discos, el alme plana resiste le deformacidn,
mientras que la rueda estd en serviecio y por tanto, evita oscilaciones
o flotaciones.

Ia rueds -10-, estd febricada por un sistema nuevo, siguiendo un
procedimiento de moldeo sencillo; de una sole fage y de escago cosgto,
representado en las Figuras 2 ¥ 35

Lo totalided de la rueda estd hecha de una sola pleza Ge metsl
y caucho por un procedimiento de moldeo, en un conjunto de matrices
calentadas; designado de un modo general con el nimero —16-. El con~
junto de las matrices comprende una matriz inferior —174; que congiste
en una parfe central -18.-, un collar -19-, que la rodea, y wna metriz
superior -21-, Una de estas matrices =17~ $ -21-, os fija, mientras
que la otra es arrastrada por un dispositlvo accionado hidraulicamen-
te, dotado verticalmente de un movimiento de vaivén hacia y desde la
primera matriz,

Le matriz superior -~21-, presenta une superficle dirigida heacia
abajo; la cusl comprende una superficie anular decalads hacia le par-
te baja -22-, de un didmetro que se corresponde con el didmetro de la
placa —11—; que forma el alma, y termina en su periferis con un esca~-
16n -23-, y una superficie anular =24, gue 1o rodea.

El escalonemiento -23~, tiene una altura que corresponde sensi-
blemente con la anchura del reborde -13- de una de las placas =11-,
que formen el alma, de modo que cuando la mencionada placa se coloca
sobre la superficie -22~; como especlalmente se aprecis em la Figura
2, su reborde-#3- rodea el escelonsmiento ~23~§’De este modo la placa
¥ su reborde son firmemente sostenidos por la superfiicie ~22-23- de
la matriz.

Te matriz inferior -17-, se dispons debajo de le matriz superior
-21-, axielmente alineada con la misma, La zona centrel -18-, de la
matriz tiene una dimensién susceptible de recibir, sobre ella; la

otra placa -11-, que se dispone sobre la cara superior de la matriz
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y cuyo reborde periférico =13-, rodee estrechamente un escaldn snular

-25~, que rodea la superficie de la matriz, El collar -19-, constitu~

ye el borde periférico del conjunto de la matriz y es hueco en su

cars superior, tal como se indice en -26-, para dar lugar a una cavidad

en la que se forma la corona =15-., El collar presenta un borde perifé-

rieco superior -27-, que se encuentra en contacto superficial con la

superficie -24—; de la matriz superior, cuando las matrices estédn cerra-

das, tal como se representa en la Figura 3.

La superficie anular interna vertical -28-, de la cavidad -26-,
puede ser lisa o bien presentar unos nervios -29-, destinados a formar
los cordones -31-, de la corona-15-, que se forma en la cavidad, En '
uno y otro caso le superficle anular -28-, termina, por su extremo infe-
rior, en wna superficie llana -32-, que estd alineads horizontalmente
con el borde libre dirigido hacla la parte baja del reborde -13—; de
1e pleca inferior, que lleva la zona central -18-, de la matriz.

El moldeo de la rueda implica la colocacién de wna placa ~11-,
gsobre la matriz inferior; mientras las metrices estdn separadas. La
cara descubierta de la placa -11~, se hace preferentemente rugosa
mediente arena ¥ un revestimiento de un adhesivo. Seguidamente se colo-
ca una maga predeterminadae -34-, de un caucho no vuleanizado, netural
o gintético distribuyéndola sobre la superficie superior de la placa,
despuds de lo cual la mabriz superior -21-, que soporta a la otra placa
recubierta de un modo enflogo es desplazada en relacién a la matriz -17-
menteniendo una presién suficiente (normalmente 140 Kh /em2.), sobre
la mase interpuesta pare comprimirle entre las placas -11=-, La compre-
sidn se efectde en presencia de calor suficiente, suministredo al con-
junto de las metrices, de un modo apropiado ouaiquiera; como son 1os
conductos ~36-; dispuestos en estas Wtimas, para mantener la masa de

caucho en estado pléstico.

El desplagamiento de la matriz superior =21-, en relacidén con la
matriz inferior -17-; estd limitado por el combacto sntre el borde
periferico -27-, del collar -19- y la superficle -24-. Esta distancia
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estd celculada para que une cantidad predeterminada de la masa de
caucho se reparta uniformemente entre las placas —11;, deslizéndose
el excedente hacia el exterior radislmente en la cavided -26-, pare
formar la corona -15- de la rueda. Las paredes de la cavidad —26—,

se recubren previamente con un material no adherenbe, que no es
arrancado o arrastrado por el deslizamiento radial del caucho extru~
sionado en la cavidad. Cualquler material excedente de la cantidad
necesaria para llenar el espacio comprendido entrs las placas y en la
cayidad, puede salir a través de orificios de evacuacién =37-, dis-
puestog en las matrices =17-21=~; dichos orificios aseguran igualmente
una evacuacién correcta el aire aprisionado en las matrices, durante
la operacién de cierre.

El conjunto de las matrices wna vez que el caucho estd repartido
correctamente, puede mentenerse cerradc durante el tiempo necesario
para vulcanizar el caucho y lograr la adherencla de las caras opuesta:
de las placas =11- y 1lo0s vebordes -13-, despuds de lo cual se abre
el conjunto de la matrices y se saca la rucdsi.

Los nfcleog -38~; pueden formarse a cade lado del alme, duran-
te el moldeo, para lo cual las matrices-18- 21- ; pregentan uma cavi~
dad -39—; axialmente concéntrioa, de wna dimensifn susceptible de
recibir los nfcleos -38~. Los nficleos tambidn pueden formarse dis-
poniendo una serie de aberturas en las placas -11-, en la zona pré-
xima & la cavidad de formacién del nfcleo, y aumentando el volumen
de la masa de caucho entre las placas, de modo que la mase sea repe-
lide & presién, en la cavidad de formacifn del nfcleo, asi como
entre las placas y en la cavidad de formacién de la corona.

Cuando d.ba obtenerse une rueds de superficie lisa, expansible
bajo el efecto de la fueraza centrifuga; puede introducirse wna
metriz de banda interns, en la cavidad de formacidn de la corona;
pare formar une serie de hendiduras y almas periféricas situadas
en la corona, por la parte interior de la superficie pefiferica

de trabajo de la ruede.
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Los rebordes =13-, puedén suprimirae en ciertas ruedag, en ouyo
caso los bordes perifédricos de las placas h11§§ se extienden en la
cevidad de formacién de la corona ¥y estén unidos a la corons. Sin
embargo; los rebordes solo pueden suprimirse cuando la anchura y espe-
sor de la corona, y el espacio comprendido entre las plaoas; son lo
suficlentemente granded para proporcionar rigidez a la superficie de
la corona, situada frente al trabajo a realizar,

Cuando se saca la rueda del conjunto de las matrices, se monta
sobre un 4rbol y sesomete a rotacidm, a una velocidaed elevada, de
1.500 vueltas por minuto aproximadamant@; Se puede efectuar una recti-
ficacibn o correccifn nominal y un equilibrado dindmico, separando
la zona cireular central, de la superficie de trebajo periféricd, que
se ha desplazado hacia el exterior durante la rotacidn en el centro
periférico, debido a las fuerzas centrifugas aplicadas.

La rueda rectificadd; cuando estd em repoad; prssenta; por cone-
siguienxe; una superficle ligeramente céncave en sentido lateral, sien
do completamente plana dicha superficie, mientras la rueda gira, uma
vez realizeds la rectificacién y equilibrado,

Puede variarse el espesor de la cepa intercalads y la anchura de
la corons, aumentendo o dlsminuyendo laprofundidaed efectiva de la
pared perimétrice -28-, del collar -19-, de Za matriz.

Por consiguiente; el procedimlento descrito puede emplearse pars
febricar ruedas de contacto, ruedas o rodillos expansibles; que tie~
nen diferentes anchuras de cara y espesores de alma; modificendo solo
ligeramente el equipo a utilizar.

Lasg ruedas fabricadas siguiendo este invento tienen una meyor
duracibn de serviclo activo y no oscilan ni flotean, cuando giren o
gran velocidad, Cuando se hace girar estas ruedas a las velocidades
elevedas necesarias pere una wtilizacidn eficaz, la fuerze centrifu-
ge que actla sobre la corona, se transmite a Hodo el cuerpo de la
cepa de caucho de une sola pieza, situada entre las placas del

alma y en consecuencla esta tensidn radiel es absorbida sensiblemen—
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te por dicha capa, disminuyendo agf la posibilided de gque la corona

se desprenda, romplendo los rebordes a 10s que estd adherida.

Ademés, a2l someter a temsifn la capa que forma el alma entre
las placas; a las que se adhiere como regpuesta-a la fuerza centrifu-
g8, no solo disminuye la ligereze inherente al alme, sino que ejerce
una fuerza laterel hacia el interior; sobre ceda placa del alme de
modo que se aumenta la rigidez de las placas y se elimina cualquier
tendencia del alma a oscilar.

Aunque se hay propuesto el caucho como meteriamés sdecuads pare
la fabricacidn de la corona y de le capa que forms el alms solidarias
de la misma, se puede emplear otro meterial moldeeble, comprimible
¥y eléstico; que pueda adherirse firmemente al metel y que poses wna
emplia gema de densidedes pare diversas aplicaciones perticulares.

Naturalmente el invento no se limita 2 las formas de realizacién
descritas y representadas y es suscepiible de admitir diversas varien=-
tes, que encajen en el marco y espiritu del inventos.

Pare dar cumplimiento a lo dispuesto en el Artfculo 70, del
vigente Estatuto sobre la Propiedad Industrial, se hace constar, como
fuente informativa, que el procedimiento de fabricacién de ruedas dg
contacto moldeadas, & que nos hemos referido en el tramscurso de la
presente memoria; responde & lo especificado en la Patente de Inven-
cibn frencesa N8 1,350,286, solicitade con fecha 4 de Marzo de 1963,
a nombre de M, Williem James Cosmos, residente en E.T.&y

La Patente de Introduccién por: "Procedimiento de fabricacién
de ruedas de contacto moldeadas"; cuyd privileglo de explotacidn en
Egpefia y sus Provineias de Ultrémar, ge solicita por un periodo de
10 efios, deberd recaer sobre las particularidades que se concrelan

en las siguientes,

REIVINDICACIONES

123~"PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE RUEDAS DE CONTACTO MOLDEADAS',
del %ipo que constan de places metdlicas circulares espacladas, qﬁe

se adhieren & une cape intermedis de material pldstico y una oorona
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solidaria de dicha capa, caracterizado por el hecho de gue se colo-
ca una placa circular en une cavidad para la formacidn de una coro-
ne en el exterior del borde periférico de la placa, y se deposita
una mesa de material eldstico no vulcanizado, de un determinado
volumen; sobre dicha placa, colocando luego wna segunda placa se-
me jente sobre la masa; dQSpués se caliente el molde y se prensan
las placas una sobre otra para para repartir 1a‘mgsg wniformemente
entre las mismas, obligando a una parte de la mase a deslizarse
radislmente hacia el exterior y llenar la cavidad que ha de formar
la corona.

22 ,~-"PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE RUEDAS DE CONTACTO MOLDEADAS",
seglin la 1¢ reivindicacidn que se dispone de una masa de material
eldstico, no vulcanizado, sobre un disco,Se prensa un segundo dis-
co contra la masa, se deja que una parte de la masa se deslice
radialmente hacia el exterior entre los discos, se moldea la masa
que ha resbalado hacis el exterior déndole la forme de una corona
periférica y se vulcaniza la meteria eldstica para pegarls a las
caras enfrentadas de los discos y & su periferie.

38 ,~"PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE RUEDAS DE CONTACTO MCLDEADAS",
seglin las reivindicaciones 18 y 28, caracterizado por el hecho de

que se efectla la rectificacidn de la corona periférica, después

‘de haber vulcanizado la materias eldstica.

48 ,~"PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE RUEDAS DE CONTACTO MOLDEADASY,
seglin las reivindicaciones precedentes, caracterizado por el hecho

de que se prensen los discos concéntricamente y planos una contra

,otro;

58 ="PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE RUEDAS DE CONTACTO MOLDEADASY
segln las enteriores reivindiceciones, caracterizado por el hecho
de gue se prensa un primer disco sobre una distancia predeterming-
da en direceidn al otro disco, para formar una capa de material

eldstico que absorbe las tensiones entre los discos,
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68,~"PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE RUEDAS DE CONTACTO MOLDEADAS";
segin las precedenties reivindioaciones; caracterizado por el hecho
de que el material eldstico es caucho.

%Q:-“PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE RUEDAS DE CONTACTO MOLDEADAS",
segﬁﬁ las reivindicacicnes que anteceden, caracterizado por el hecho
de que el material eldstico se reparte uniformeﬁente entre los dis-
cos,

8§§—"PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE RUEDAS DE CONTACTO MOLDEADAS";
segln las reivindicaciones enteriores, carecterizado por el hecho
de gue los bordes periféricos de los discos son embebidos en la co-
rona periférics,

98 ,~"PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE RUEDAS DE CONTACTO MOLDEADAS",
segﬁh las reivindicaciones precedentes, caracterizado por el hecho
de que los discos presentan rebordes periféricos y la masa que for—
ue le corona se vuicanize y adhiere sobre estos rebordes,

102 ,~"PROCEDINIENTO DE FABRICACION DE RUEDAS DE CONTACTO MDLDEADAS“;
segln las reivindicaciones que anteceden, caracterizado por el he—
cho de que se disponen unas cavidades centrales para la formacidn
de nlcleos en la otra care de cada disco; se deje que wma parte

de la masa se deslice entre los discos a las cavidades de formacidn
de los nfcleos y se vulcaniza el material eldstico pars adherir los
nficleos a los discos.

11§:~“PROCEDIMIENTO DE FABRICACICN DE RUEDAS DE CONTACTO MOIDEADASH

Tal como se ha descrito y demostrado en los adjunbos dibujos: “
Congta de diez hojas foliadas y mecanografiades por une sola
cards
Barcelona; a 12 de Foviembre de. 1964
P.A, de Instituto Electroquimico, S.4;
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