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PATENTE DE INVENCION QUE POR VEINTE AÑOS SE SOLICITA 

EN ESPAÑA A FAVOR DE DON JOSE BEGUIRISTAIN ZURUTUZA; DON 

LESMES ODRIOZABALA BALAUNZARAN y DON JUAN ANTONIO GUARDIO 

LA HUERTAS, DE NACIONALIDAD ESPAÑOLA, DOMICILIADOS EN 

TOLOSA (GUIPUZCOA) PASEO SAN FRANCISCO, 39, POR: "PROCE­

DIMIENTO DE FABRICACION DE ANILLOS, TACOS Y CUERPOS PARA 

EL REFORZAMIENTO DE MANDRILES U OTROS CUERPOS HUECOS".

M E M O R I A

Como su enunciado in d ic a ,  e l  o b je to  de esta  in ven ción  

c o n s is te  en la  obten ción  de a n i l l o s ,  ta co s  o cuerpos hue­

cos  para e l  reforzam ien to  de m addriles u o tro s  cuerpos hue 

e o s .

5 SITUACION DE LA TECNICA DONDE REPERCUTE EL OBJETO DE
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ESTA PATENTE.- Para r e fo r z a r  in teriorm en te  lo s  extremos 

de un m andril de cu a lq u ier  t ip o  de m ateria l se usan a n i­

l l o s  o taoos  fa b r ica d os  de madera.

Este t ip o  de ta co s  t ie n e  la s  s ig u ie n te s  desventajas 

recon ocid as en es te  campo de a p lic a c ió n :

l a . -  La fa b r ic a c ió n  de ta co s  de madera es la b o r io s a , 

ten iendo lu gar según lo s  p rocesos  de desplazam iento de -  

v iru ta .

2 a . -  Debido a la  con ocid a  s e n s ib ilid a d  de la  madera 

a lo s  d is t in t o s  grados de humedad am biente, lo s  ta co s  no 

responden a la  medida exacta  con lo s  con s igu ien tes  in con  

ven ien tes.

3 $ * - Puesto que lo s  ta co s  de madera que se  usan pa­

ra m andriles, respectivam ente bob in a jes  de un peso con si 

d era b le , é s to s  ta cos  t ien en  la  desventaja  de que se  parten 

por la  razón de no aguantar la s  fu erzas  m ecánicas a la s  -  

que están expuestos.

Según e l  procedim iento que se p re co n iza , e l  ta c o ,  

a n i l lo  o cuerpo de reforzam ien to  o b je to  de esta  in v en ción , 

es obten ido p or  un proceso  de moldeo p or com presión y  cu­

ya m ateria prima co n s is te  en s e r r ín  o harina de madera, 

un producto para con segu ir  la  aglom eración d e l s e r r ín  o -  

la  harina y la  im perm eabilización  d e l producto f i n a l  f o r ­

mada por a q u é llo s  y e l  aglom erante y aparte de un aglome­

rante se  agregan desm oldeantes y co lo ra n te s  que pueden -  

s e r  en c a lo r  o en f r í o ,  p or  ejem plo en f r í o  se r ia n  pro­

ductos bitum inosos que pueden cum plir su fu n ción  y en -  

o tros  casos productos v a r ia b le s  de lo s  conseguidos por -



reacción de un fenol con un aldehido

Loa tacos de reforzamiento de mandriles más repre­
sentativos son de forma cilindrica y cónica y en la zona 
central suelen tener un o r ific io  de medidas variables, -  
cilindrico y conicidad aconsejables por la práctica y -  
también los orificios centrales pueden ser cilindricos 
o cónicos, variables, segán la aplicación, al igual que -  
las alturas.

Aunque la aplicación más representativa y preferen­
te es la de reforzar mandriles de papel o cartón, no se 
descarta la posibilidad de aplicar éstos para e l reforza 
miento de cuerpos plásticos, metal, vidrio o cualquier -  
otra clase de material.

También, según las aplicaciones, los tacos de refor­
zamiento que se preconizan pueden adoptar cualquier clase 
de forma, cuadrada, rectangular, hexagonal u otra.

El procedimiento de fabricación de éstos tacos con­
siste en la formación de una masa de cincuenta hasta no­
venta partes de una harina o serrín de madera, que se -  
mezclan mediante una mezcladora con diez hasta cincuenta 
partes con una resina de fenol-formaldehida agregando, -  
segán el peso, de cero cinco, hasta un dos por ciento -  
de estearato de zinc y un colorante en polvo.

Este compuesto se moldea a temperaturas desde ciento 
cuarenta hasta ciento setenta y cinco grados Celsius me­
diante moldes metálicos de una cavidad de suficiente -  
volumen para que quepa el compuesto citado, siendo los 
tiempos de moldeo por compresión desde cincuenta según-
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dos hasta quince m inutos, dependiendo e l  tiem po de lo s  

espesores y tama&os de lo s  productos f in a le s ,  impermea 

b ilizá n d o o e  e l  produ cto f i n a l .

Las m ejoras obten idas son :

a) E lim inación  de l o s  procesos  la b o r io s o s  de des­

plazam iento de v ir u ta .

b) Un ta c o  a n i l lo  impermeable que mantiene la  me­

dida exáota b a jo  todas la s  con d ic ion es  v a r ia b le s  de hume 

dad am biental.

o) Un ta co  a n i l l o  de reforzam ien to  con propiedades 

f í s i c a s  que re s is te n  la s  fu erzas mecánicas a la s  que es­

tán  expuestas en la  p r á c t ic a .

D escr ita s  su ficien tem en te  la s  c a r a c t e r ís t ic a s  de -  

esta  in v en ción , se  hace con sta r  que é s te  t ip o  de ta cos  

o a n i l lo s  para m andriles son de medidas v a r ia b le s  e ig u a l 

mente su forma y a ltu ra  puede s e r  v a r ia b le , s iendo lo s  -  

puntos nuevos por lo s  que se  demanda p ro te c c ió n  lo s  con­

s is te n te s  en la s  s ig u ie n te s

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

1 * . -  "Procedim iento de fa b r ic a c ió n  de a n i l l o s ,  ta ­

cos  y  cuerpos para e l  re forzam ien to  de m andriles u o tros  

cuerpos h u e co s " , ca ra cte r iza d o  por c o n s is t i r  en que la  

m ateria prima para su fa b r ic a c ió n  co n s is te  en una masa -  

de s e r r ín  o harina de madera la  cu a l es somedida a un -  

p roceso  de moldeo p or  oom presión con un producto para -  

con segu ir  la  aglom eración d e l  s e r r ín  o harina de madera 

y la  im perm eabilización  d e l produ cto f i n a l ,  a s í como apar 

t e  d e l aglomerante se  agrega a l  producto desm oldeantes y
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co lo r a n te s .

2& .- "Procedim iento de fa b r ic a c ió n  de a n i l l o s ,  ta ­

cos  y cuerpos para e l  reforzam ien to  de m andriles u o tros  

cuerpos h u ecos", ca ra cte r iza d o  segán r e iv in d ic a c ió n  an­

t e r i o r ,  porque la  masa es formada p or  cincuenta  a noven­

ta  p artes  de una harina o un s e r r ín  de madera, m ezclados 

en máquina m ezcladora con d ie z  a cincuenta  partes  de re ­

s in a  de fen o lform a ld eh id a , agregando segán e l  peso de la  

p ie za  de oero c in c o , hasta un dos p or  c ie n to  de e s te a ra -  

t o  de z ln o  y un co lo ra n te  en p o lv o .

3 8 . -  "Procedimiento de fabricación de a n i l l o s ,  ta ­

cos y cuerpos para e l  reforzam ien to  de m andriles u o tros  

cuerpos h u ecos", ca ra cte r iza d o  segán r e iv in d ica c io n e s  -  

a n te r io r e s , porque e l  compuesto c ita d o  es moldeado a -  

tem peraturas de c ie n to  cuarenta a c ie n to  seten ta  y  c in co  

grados c e l s iu s ,  mediante moldes de una cavidad de s u f i ­

c ie n te  volumen paró e l  compuesto y  cuyo moldeo p or compre 

s ió n  v a ría  en p eriod o  de duración  de tiem po segán e l  es­

p e so r  y  tamaño de lo s  produ ctos  f in a le s ,  im perm eabilizán­

dose e l  produ cto  f i n a l ,  que tendrá e x te r io r  e interiorm en 

t e  en e l  cen tro  la  medida y  forma adecuada.

4 8 . -  "PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE ANILLOS, TA­

COS Y CUERPOS PARA EL REFORZAMIENTO DE MANDRILES U OTROS 

CUERPOS HUECOS".

La presen te  Memoria, consta  de CINCO HOJAS mecanogra 

fia d a s  a d ob le  e sp a cio  y de CIENTO TRECE LINEAS.
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