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Correspondiente a la solicitud de registro de Patente de In-
troduccidn que, por diez afios, se solicita para Espafia y sus
Jolonias, & favor de Don Benito MANSO ALONSO, de nacionali--
1ad espafiola, residente en Pamplona, calle Monasterio de la

D1iva nim. 62, 52 ~Co = = = = = ;= = = = = = = = = = = = = =
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'PERFECCIONAMIENTOS EN LA FABRICACION DE RUEDAS NEUMATICAS -
BIN CAMARAM,

La Patente de Introduccidn a que se refiere la presente -
Memoria, esté destinada a garantizar la explotacidn y la pro
piedad exclusivas, en Espaila } sus Colonias, de unos perfec-~
sionamientos introducidos en la fabricacidn de ruédas neumé-
bicas sin cémara.

El tipo de ruedas a que nos referimos son las de didmetro
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reducido y son de uso corriente en jugueteria, en la fabrica
cidn de cochecitos para nifios, en mesas rodantes de uso do--
éstico y sanitario, etc. Su material constitutivo es de cau
cho sintético o cualquier plastico adecuado. Estos materia——
[Les, por su poca elésticidad, presentan una gran complica---
cibn para fijar la valvula,

Este problema  es desconocido en las ruedas neumdbticas sin

cdmara que se muestran sbiertas, complementandose interior--

ente con la llanta metélica en la que, cdmodamente, va fija
ja la valvula. Se presenta principalmente en el caso concre-
0 que estamos tratando, en el que la ruedsa es completamente
errada v lleva directamente incorporada la valvula que per-
ite dotarla de presidén interior de aire y mamtener dicha --
residn. Al mismo tiempo, el material de que estid construida
a rueda no puede ser muy elastico ya que, con presidn inte-
ior, debe mantener sus dimensioneé correctas para montaje s¢
bre la llanba. Esta falta de eldsticidad prohibe la admisidn
le una vélvula metdlica con cabeza interior como la que po--
seen las cémaras clisicas de caucho natural, muy elisticas.

Por &stas causas, la valvula debe ser de tipé tubulab y -

bntonces el problema se convierte en la dificultad de fijar

a dicha vilvula para que pueda resistir sin zafarse las pre
iones de utilizacidn de la rueda, que se ven incrementadas
suando ésta recibe una carga.

Estos inconvenientes quedan solventados con los perfeccio
hamientos objeto de ésta Patente, los cuales consisten en in
corporar la valvula metélica a la rueda en una fase de su =--
proceso de fabricacidn, a fin de que formen un conjunto per-
fectamente unido.

Para obtener éste resultado es preciso dotar al molde de

lLas formas necesarias para permitir que la vAlvula metélica
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sea colocada y mantenida en posicidn en su interior, después
le 1o cual se rellena dicho molde con pasta o gel de un mate
lriel plastico apropiado (como el cloruro de polivinilo, cong
cido en el mercado como PLASTISOL). Se procede a la centrifu
pacidn del molde cerrado, utilizando para ello la técnica y
fla miquina m&s convenientes. Durante &sta operacidn de cen--
brifugedo, la pasta o gel de material pléstico se adosa a --
#as paredes interiores del molde y, por gelificacidn, se rea
#iza una pieza hueca de forma toroidal que es la rueda con -
la valvula incorporada.
Para mejor comprensidn del objeto y solamente a titulo de
ejemplo, adjuntamos una hoja de planos en la Que se represen
ba la seccidn diametral de la zona de vAlvula de una rueda -
obtenida segin el procedimiento perfeccionado que hemos des-—
crito. '
En ella se ve la vAlvula met&lica ~l- cuya zona central -
sxterior muestra una serie de nervios circulares salientes —
L2—, para mejor adherencia del material pléstico de la rueda
-%5- que se moldea sobre ellos.

El di&metro interior del toro de la rueda -3- estd recre-
sido en su espesor por un lomo convexo -4~ del que, en un de

Ferminado lugar, sobresale un manguito ~5- que cubre los ner

fios -2- de la vélvula -1-. Todo ésto, como kntes hemos di--
ho, se consigue directamente en el molde. Posteriormente, -
21 manguito -5-, en una operacidn manual, es recubierto par-

ialmente por una camisa metélica -6- provista de una pesta-

ia de forma que se ciifie sobre el lomo -4= y proporciona una
roteceibn contra los deterioros que pudieran ocasionarse ~--
por rozadura contra los bordes del agujero que, para el paso
el conjunto de valvula, proporciona la llanta metalica -7-

obre la que se arma la rueda sin cimara.
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Los perfeccionaﬁientos que hemos descrito nos llsvan sl -
Fin propuesto de conseguir una rueda neumética sin chmara 4o
?ada con caracter permanente de una valvula metdlica que per
Eite y menbtiene su puesta en presidn, estando dicha vélvula
carente de cabeza interior y pudiéndose utilizar por &ste mo
bivo un tipo‘de materiales més economicos, de mejor comporta
niento y de escasa elasticidad.
Serén variables todas aguellas circunstancias que no afec
sen o supongan alteracidn de la esencialidad del objeto ex-—-
puesto en la pasada descripeidn, la cual deberd ser tomada -
sn su mis fmplio sentido y no como una limitacidn de posibi-
1idades de realizacidn.

N O T 4
EN RESUMEN: La Patente de Inmtroduccidn que ,por diez afios
Te solicita para Espafia y sus Colonias, ha de recaer sobre -
las sigulentes reivindicaciones:
12,- "PERFECCIONAMIENTOS EN LA FABRICACION DE RUEDAS NEU-
MATiCAS SIN CAMARA", del tipo cerrado o toréidal, consisten~
tes en dotar al molde de las formas necesarias para permitir
508 coloéadé'y mantenida en posicidn en su interior una val-

rula metilica sin cabeza, del tipo tubular y provista en su

ona central exterior de una serie de nervios circulares sa-
Eientes para mejor adherencia del ﬁaterial pléastico con que
8s barde se moldeari la rueda.
. 2a,- “PERFECCIONAMiENTOS EN LA FABRICACION DE RUEDAS NEU-
&ATiCAS SIN CAMARA", segin la 12 reivindicacidn, consisten——
;es en que, el molde con la vélvu;a incorporada, se rellena

son canbidad suficiente de pasta o gel de un material plasti

0 apropieado (como el cloruro de polivinilo conocido en el

ercado como PLASTISOL), después de lo cual se procede a la

senbtrifugacidén del molde cerrado, utilizando para ello la --
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kécnica yla miquina més convenientes, duranf;w6ﬁ§é‘bperaci6n
la pasta o gel de material pléstico se adosa a las paredes -
l‘Iin’cen:-:i.o:t’es del molde y, por gelificacidn, se realiza una pie
za. hueca de forma toroidal que es la rueda con la valvula in
corporada.

3a&,~ "PERFECCIONAMIENTOS EN LA FABRICACION DE RUEDAS NEU-
MATICAS SIN CAMARA", segin las anteriores reivindicaciones,
consistentes en que, el didmetro interior del toro de la rue
ﬁa esti recrecido en su espesor por un lomo convexo del que,
e determinado lugar, sobresale un manguito que cubre la su-~
gerficie exterior de la valvula metdlica dejando solamente -
visible la zona extrema roscada para colocacidn del tapbdn, -
consiguiéndose todo ello directamente de moldeo, después de
Lo cual, el citado manguito es recubierto parcialmente en —--
hna operacidn manual con una camisa metélica provista de una
pestafia de forma que se cifie sobre el antedicho lomo convexo
$ proporciona una proteccidén contra los deterioros que poste
riormente pudieran ocasionarse por rozadura contra los bor--
jes del agujero que, para el paso del conjunto de vAlvula, -
hroporclona la llanta métélica que soporta la rueda sin cama
raL,

L4a,- Por ltimo se reivindica como objeto sobre el gque ha

fle recaer la Patente de Introduccién que, por diez ailog, se
*olicita para Espaila y sus Coloniasy = = = = = = = = = = =« =

' p o r

lPERFECCIONAMIENTOS EN LA FABRICACION DE RUEDAS NEUMATICAS -
kIN CAMARA",




Todo conforme queda expresado en la presente Memoria des-—
criptiva que consta de seis piginas escritas a méguina por -

una sola cara y dibujos que se acompafian.
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