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DAS NUMERADAS"
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MEMORIA DESCRIPTIVA

Conforme se indica e l  enunciado, l a  presente invención 

hace referencia a unos perfeccionamientos introducidos en lo s  

procedimientos para la  fabricación  de ruedas numeradas, y más 

5. concretamente en ruedas que llevan , reproducidas en su lomo, 

c i f r a s ,  le t r a s  u otros signos, l a s  cuales se emplean para 

in d icar determinadas referen cias en aparatos contadores, y 

montándose generalmente agrupadas v aria s de e l la s  sobre e je s  

movidos por órganos de lo s  d isp o sitiv o s en que se hallan  ap li-

10. cadas. -  -  -  - ---------------------------- -- ---------- --------------- --

Se superaron ya la s  prim itivas ruedas de este  tip o , que 

tenían la s  c if r a s  o le t r a s  simplemente p in tadas, expuestas a 

quedar fácilmente borradas. También se superó e l  proceso por 

e l que se obtenían bajo rre lieves que se rellenaban con pintur
15. r a ,  eliminando e l exceso. —  - ------ -- ----------------------------

De e sta s  técn icas, harto d e fic ien te s, se pasó a procedi­

mientos que fueron objeto de la s  patentes de introducción 

297.327 y 349.105, concedidas a l  propio so lic ita n te . En l a  

primera de e l la s  se obtenían t i r i t a s  planas formadas por ner- 

20. vaduras que soportaban lo s  signos, l a s  cuales se montaban en

un núcleo c ilin d rico  y se inyectaba m ateria p lá s t ic a  de aspec­

to  d istin to  a l  de l a s  t i r i t a s ,  obteniendo l a  rueda, en l a  que 

quedaba v is ib le  sólo l a  cara fron tal de lo s  sign os, situados 

en e l lomo de l a  rueda. En dicha segunda patente, básicamente 

25. se su b stitu ía  l a  t i r i t a  plana por una corona, simplificando



e l proceso an terior, adoptándose un modo operativo en conso­

nancia con e sta  innovación. - - ---------- - - - - - - - -

La p ráctica  ha demostrado que e sta s  dos soluciones, a 

pesar de ser técnicamente v igentes, tenían que ser superadas 

5* para conseguir que e sta s  ruedas lleguen a comprender, en una 

so la  p ieza y por procedimientos in d u s t r ia l iz a r e s ,  e l  dentado 

de arrastre  necesario para su uso en aparatos contadores. 

Lógicamente, no se tr a ta  de exclusivamente configurar una 

rueda con ta le s  d ientes, sino de proveerla de unas partes

10. re s is te n te s  a l  desgaste. -  -  —  ----------- -----------------------

Con e l ánimo aportar una interesante solución en este 

terreno, con ventajas que se harán más evidentes a lo s  exper­

to s  en e l  ramo, se han ideado lo s  perfeccionamientos objeto 

de l a  actual invención, que se caracterizan  por e l  hecho de 

15. obtener, mediante moldeo de m ateriales p lá stico s  por in­

yección, una parte integrada por una corona monopieza com­

puesta por una base en función de -soporte de una serie  de 

sign os, que quedan dispuestos en e l lomo de l a  corona, con su 

cara externa in sc r ita  en una su perficie  c ilin d rica , y obte- 

20. niéndose independientemente una p ieza, por moldeo en materia­

le s  especialmente re siste n te s  a l  desgaste, l a  cual determina 

una c re sta  c ircu lar dentada, y disponiéndose dichas dos partee 

en e l  in te rio r  de un molde, cuyo hueco corresponde a l a  es­

tructura general de l a  rueda a obtener, e l cual comprende la  

25. su perfic ie  c ilin d r ica  en que se h a lla  in scrito  e l  lomo de l a  

corona, y en l a  que es inyectada una m ateria p lá s t ic a  que 

ofrece contraste v isu a l respecto a l a  empleada en l a  obten­

ción de l a  corona, actuando esta  materia como nexo para l a  

re lac ió n  de la s  dos partes anteriores a l  penetrar por lo s
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huecos p rev isto s en l a  corona, bloqueándola y uniéndola con 

l a  p ieza que constituye l a  rueda dentada, que es objeto de 

retención por anclaje practicado a través del mismo en ta la ­

dros que atraviesan  su espesor. -  -  - ------ - - - - - - - -

5. La p ieza que constituye l a  rueda dentada se prolonga

en una porción que determina e l  cubo de l a  rueda numerada.-  

La m ateria p lá s t ic a  que, inyectada en l a  última opera­

ción , relaciona l a  p ieza a modo de rueda dentada y l a  corona 

monopieza de lo s  signos, constituye a l  propio tiempo e l  cubo

10. de l a  rueda numerada. - ------ --------- ------------------------ -----

E l cubo e stá  constituido por una tercera  p ieza inde­

pendiente que se so lid a r iz a  a l a s  restan tes en l a  últim a

operación de inyección del procedimiento. ------------ -  ---- -

Las ruedas numeradas rea lizad as de acuerdo con e l pro- 

15. cediniento que se acaba de e sp e c ific ar , reúnen todas la s

condiciones para su empleo inmediato, colocándose en e l apa­

ra to  contador sin  necesidad de u lte r io r  manipulación. -  -  -  

Para f a c i l i t a r  l a  comprensión de todo lo  que antecede, 

se hace referencia seguidamente a l a s  láminas de dibujo que 

20. se acompañan a e sta  memoria, l a s  cuales, dado su f in  exp li­

cativ o , deberán considerarse como desprovistas de todo ca­

rác te r  lim itativo  respecto a l  alcance de l a  protección le g a l

que se recaba. En lo s  d ib u jo s :------

Figura 1 es una v is ta  que muestra, en foima s lm p lifi-  

25. cada, e l  molde y e l contramolde necesarios para l a  obtención 

de l a  corona que tiene lo s  signos. -  —  -  - -  - -  - -  - -  -  

F igura 2 i lu s t r a ,  en v is ta  fro n ta l parcialmente seccio­

nada, l a  corona obtenida con lo s  moldes indicados. ------  -  -

Figura 3 es una v is ta  p a rc ia l de l a  parte de cubo y 

30. rueda dentada, que se muestra en planta. -  - -  - -  - -  - -  -
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Figura 4 corresponde a una sección por un plano ra d ia l,

por ejemplo según IV-IV de l a  figu ra  3. -------------------------

Figura 5 muestra l a  disposición  de moldeo aplicada sobre 

l a s  dos partes anteriormente c itad as, indicándose aquí e l

5. conjunto por una sección en plano d ia m e tra l.--------------  -  -

Figura 6 es una v is ta  de l a  rueda numerada ya l i s t a ,  obte 

n ida con l a  disposición  de moldeo mostrada en la  figu ra  5. 

También l a  v is ta  en e sta  figu ra  6 es en sección de un plano

diam etral. - - - - - ----------- ----------------------- -  -

10, F igura 7 corresponde a una v is ta  en planta de l a  rueda

terminada, según se i lu s t r a  en l a  fig u ra  6 . ------ - - - - -

Figuras 8 y 9, representan secciones de dos rea lizac io ­

nes de l a  invención sim ilares a l a  de l a  figu ra  6. -  -  -  -  

Según una realización  preferente de l a  invención son 

15. p a rte s  integrantes de la  rueda resultado del presente proce­

dimiento: l a  corona 1, e l cubo-dentado 2, y e l relleno 3. 

Seguidamente se comentará l a  fabricación  y estructura de lo s  

dos primeros, para luego hacer lo  propio con el tercero, en 

l a  última fa se  para la  consecución de l a  rueda indicada. -  -  

20. La corona 1 se obtiene mediante moldeo de m aterias p lá s­

t i c a s ,  inyectadas en e l hueco 4 que se establece entre lo s  

semimoldes 5 y 6, y previéndose e l  bebedero 7 para l a  ap li­

cación de l a  boquilla inyectora, no indicada en e l  dibujo*- - 

Por este  procedimiento se logra una corona que, en e l  ca- 

25. so concreto mostrado en e l ejemplo, consta de dos nervaduras 

8 y 9 d orsa les, en e l in te r io r  de l a  corona, unidas por lo s  

puntos 10 intermedios, y practicándose l a  serie  de topes 11 

la te r a le s ,  cuya fin alidad  se comentará. Fs sobre e sta  estruc
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5.

10.

15.

20.

25.

tu ra , y en e l lomo de l a  misma, que se hallan  lo s  signos 

que habrán de quedar v is ib le s  en l a  rueda, y que en l a  

fig u ra  2 son números 12 de una so la  c if r a .  E stos números 

12 quedan con su cara exterior in sc r ita  en una superficie  

c il in d r ic a , situada coaxilmente respecto de la s  o tras par­

te s  de l a  corona 1, como se-advierte por l a  figu ra  1. -  -

E l cubo-dentado 2 presenta dos p arte s claramente di­

feren ciad as, e l  cubo 13 prolongado en l a  rueda dentada 14. 

E sta  p ieza se obtiene por procedimiento convencional, tam­

bién por moldeo de m aterial p lá st ico  (preferentemente nylon) 

metal lig e ro , e tc . ,  teniendo como c a ra c te r ís t ic a  su r e s i s ­

ten cia. a l  desgaste por r o c e . ------------- - ----------- --  -  -

La parte de tubo 13 forma un tubo, que se expansiona 

perpendicularmente en e l tabique 15, que lateralm ente tiene 

l a  c resta  16 en re liev e , constituyendo un dentado, que que­

da sobresaliendo del propio tabique 15. -  - -  - -  - -  - -  -

La figu ra  5 indica cómo se sitúan l a  corona 1 y e l  

cubo-dentado 2 en el huelgo 17 interno de un molde consti­

tuido por lo s  dos semlmoldes 18 y 19, e l  primero provisto 

del bebedero 20. Conviene ad vertir, en e sta  misma f i j a r a  5, 

que la s  c i f r a s  12 de l a  corona 1 permanecen totalmente a p li­

cadas contra o l semimolde 18, correspondiendo lo s  espacios 

que se observan a lo s  que ex isten  entre nervaduras 8 y 9, 

c i f r a s  12 y puntos 10. Como puede verse en e sta  figu ra  5, 

l a  p ieza cubo-dentado 2 encaja perfectamente en e l semi­

molde 19. -  - -  - -  - -  - -  - -  - -  - -  - -  - -  - -  - -  - -

Las dos p iezas (corona 1 y cubo-dentado 2) permanecen 

totalmente separadas en e l molde, s i  bien encajadas en una



posición  estab le , cada una en e l  semimolde. En esta  s itu a­

ción , se procede a inyectar e l m aterial p lá stico  de relleno 

3, que pasa a ocupar e l huelgo 17, t a l  como se  muestra en la  

fig u ra  6, sirviendo de vehículo para l a  relación  y unión de

5. aqu ellas dos p a r t e s .--- -------------------------------- ---------

Al objeto de que este relleno 3 quede perfectamente an­

clado en e l tabique 15, óste presenta taladros 21, que tienen 

un tramo 22 c ilin d rico  y un tramo 23 troncocónico abierto , a

trav és del cual se consigue su to ta l retención. --------------

10. La rueda a s i  obtenida (fig u ra s 6 y 7) in tegra unidades

perfectamente homogéneas, sin  e l menor eisgo de separación de 

l a s  d iversas p artes. En e l huelgo 17 y con e l relleno 3* se 

constituye: una pared 24 totalmente aplicada contra e l tab i­

que 15; y e l aro 25 que se sitú a  debajo de l a  corona 1 y pene- 

15* trando en todos lo s  in te r s t ic io s  de l a  misma. - - - - - - - -

Las fig u ra s S y 9t muestran dos soluciones de re a liz a ­

ción , según la s  cuales e l  cubo forma parte del m aterial p lá s­

t ic o  aglomerante (última inyección) o bien es una tercera 

p i e z a . ------------

20. Es f á c i l  constatar que en l a s  ruedas numeradas descri­

t a s  a t itu lo  de ejemplo y a través de lo s  perfeccionamientos 

en e l  procedimiento para su fabricación , concurren realmente 

l a s  ventajas de índole general que anteriormente han quedado 

indicadas. Sin embargo, cuanto se ha expuesto no debe suponer 

25. impedimento ni lim itación  alguna para que ta le s  perfecciona­

mientos puedan se r  realizados con modificación de alguna de 

l a s  fa se s  o partes d e sc r ita s  y representadas, pues, por ejem­

p lo , e l  taladro 21 de anclaje puede determinar una nueva pa-



red 24a en l a  o tra  oara del tabique 15) análoga a l a  pared 

24, aunque e llo  es innecesario s i  e sto s ta lad ro s 21 se ha­

l la n  convenientemente d istribu id os y tienen l a  sección acam­

panada que se representa en e l ejemplo* -  - -  - -  - -  - -  -  

D escritas suficientemente la s  c a ra c te r ís t ic a s , ventajas 

y función de lo s  perfeccionamientos según l a  presente inven­

ción , ha de hacerse constar, en resumen, que en lo s  mismos 

podrán introducirse cuantas varian tes de d eta lle  l a  experien­

c ia  y l a  p ráctica  puedan aconsejar, en cuanto a l a  forma 

exacta de proceder, a l  número de p iezas o de partes integran­

t e s ,  en lo s  m ateriales empleados en l a  construcción de la s  

mismas,en la  forma de acoplamiento y de relación  mutua, y 

en cuantas circunstancias accesorias no desvirtúen su esen- 

c ia lid a d , que es l a  que se concreta en l a  reivindicación  que - 

s ig u e : ----------- ----------------------- -- ----------------- - - - - -

N O T A

Se declaran de novedad y propiedad para España, sus 

te r r i to r io s  y p lazas de soberanía, l a s  sigu ien tes: -  -  -  -  -

R E I V I N D I C A C I O N E S

1 .-  Perfeccionamientos introducidos en lo s  procedi­

mientos para l a  fabricación  de ruedas numeradas, caracteri­

zados por e l  hecho de obtener, mediante moldeo de m ateriales 

p lá s t ic o s  por inyección, una parte integrada por una corona 

monopieza compuesta por una base en función de soporte de 

una se r ie  de signos, que quedan dispuestos en e l  lomo de l a  

corona, con su cara externa in sc r i ta  en una su perfic ie  c il ln -



d r ic a , y obteniéndose independientemente una parte por mol­

deo en m ateriales especialmente re sisten te s a l desgaste, 

l a  cual determina un cubo prolongado perpendicularmente a 

su e je , en una cresta  c ircu lar dentada, y disponiéndose d i- 

5. chas dos partes en el in terior de un molde, cuyo hueco

corresponde a la  estructura general de l a  rueda a obtener, 

e l cual comprende l a  superficie  c ilin d rica  en que se h alla  

in sc r ito  e l lomo de l a  corona, y en l a  que es inyectada una 

m ateria p lá st ic a  que ofrece contraste v isu al respecto a la  

10. empleada en la  obtención de la  corona, actuando e sta  materia 

como nexo de relación  de la s  dos partes an teriores, a l  pene­

tr a r  por lo s  huecos prev istos en l a  corona, bloquándola y 

uniéndola con la  parte de buje y rueda dentada, que-es obje­

to de retención por anclaje practicado a través del mismo 

15. en ta lad ros que atraviesan su e s p e s o r .-------------- -  -  —

2 . -  perfeccionamientos introducidos en lo s  procedimien­

to s  para l a  fabricación  de ruedas numeradas, según l a  ante­

r io r  reivindicación , caracterizados porque l a  pieza que 

constituye l a  rueda dentada se prolonga en una porción que

20. determina e l cubo de l a  rueda numerada. -------------------------

3 .  -  Perfeccionamientos introducidos en lo s  procedimien­

to s  para l a  fabricación  de ruedas numeradas, según l a  reivin  
dicación 1, caracterizados porque l a  materia p lá s t ic a  que, 

inyectada en l a  última operación, relaciona l a  pieza a modo

25. de rueda dentada y l a  corona monoplaza de lo s  signos, cons­

titu ye  a l propio tiempo e l cubo de l a  rueda numerada. -  -  -

4 .  -  Perfeccionamientos introducidos en lo s  procedimien­

to s  para l a  fabricación  de ruedas numeradas, según l a  reivin­

dicación 1 , caracterizados porque e l cubo e stá  constituido
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por una tercera  pieza independiente que se so lid a r iz a  a 

l a s  restan tes en l a  últim a operación de inyección del pro­

cedimiento. ------------------- -----------  -  -  - ----- --

5 .-  "PERFECCIONAMIENTOS INTRODUCIDOS EN LOS PROCEDI­

MIENTOS PARA LA FABRICACION DE RUEDAS NUMERADAS".---------

Todo e llo  conforme se describe y reiv in dica en l a  

presente memoria que consta de diez h o jas, fo lia d a s  y meca­

nografiadas por una so la  de sus caras, y de s ie te  figu ras 

que l a  ilu stran . ______ _

BARCELONA. 3 o SET. 1968 
A A Ai CUMU SUROL

ns
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