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PATENTE JE INTRODUCCION

a favor da MANUP ACTUE AS INDUSTRIALES Y SANITARIAS PE CAU­
CHO, S .A ., con dom icilio en Barcelona, Avda. G eneralísi- 
mo Praneo, 4 5 9 ____________________

por un "PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE UN FROTADOR 
DE PARABRISAS"----------------------------------------
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memoria PESORTPTTVJ

El procedimiento a que se re fie re  l a  presente Paten­
te  de Introducción, objeto de esta  memoria d escrip tiv a , 
se d iferen cia de lo s demás procedimientos en que, con el 
mismo, se obtiene un d isp o sitiv o  más perfecto que lo s co­
rrien te s y de una sen c illez  en e l montaje que beneficia
en calidad y en economía a lo s  sim ilares conocidos hasta 
e l día*

Se basa, principalmente, en e l hecho de que l a  goma 
en plancha puede modificar su forma por moldeo en moldes 
cerrados y sometidos adecuadamente a temperaturas de gra-10
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do elevado* E llo  dá lugar a l a  creación de unas p iezas 
especiales que debidamente acopladas a otras complemen­
ta r ia s  de metal u otros m ateriales ap licab le s dá como re­
sultado o producto un frotador limpia p ara-b risas que,en- 
tre  lo s  sim ila res, se obtiene por un procedimiento desco­
nocido en nuestro p a is*

Para mejor ordenación de la  descripción que sigue a 
continuación, se d e sarro lla  siguiendo lo s  d ibu jos que 
constan en la  hoja adjunta en lo s  que:

l a  F ig *1 es la  representación en planta y corte 
tran sversal de un fragmento de l a  pieza de goma que cons­
tituye e l  frotador, aumentada de tamaño para mejor c la r i­
dad*
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La Fig* 2 es un fragmento a esca la  aumentada de l a  ma­
t r iz  del molde*

La Fig* 3 es un fragmento del contra-molde o tapa, en 
igu ales condiciones*

La F ig*4  es un corte tran sversa l del molde y oontra 
molde dados por -A-B~ y -B-C-, comprendiendo l a  t i r a  de 
goma dispuesta entre e l lo s *

El proceso in d u stria l tiene lugar partiendo de la s  
planchas de goma o caucho, del grueso adecuado^ que se 
oortan por lo s  medios usuales en t i r a s  de la s  dimensio­
nes que determina la  longitud y ancho del frotador* L is-  
puestas e s ta s  t i r a s  sobre la  matriz -1- del molde (Fig*2 
y cerrando éste  con e l  oontra molde - 1 ( Fi g* 3) se so­
meten a temperatura: elevada que o sc ila  entre 140 y 180 
grados verificándose, por lo  tanto, e l  proceso de reblan-- 
decimiento y moldeo del m aterial de que están compuestas 
l a s  t i r e ta s *
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Para e llo  debe tenerse en cuenta que e l  molde - 1-  y 
contra molde - 2-  son de acero y presentan ambas p iezas
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c a ra c te r ís t ic a s  e sp ec ia le s que Influyen en l a  perfección 
del procedimiento»

En efecto» e l molde es una pieza rectangular de grue­
so apropiado sobre la  que se ha practicado e l  grabado de 
unas e s t r ía s  longitudinales -2-3-4—5-»»• -12- en re lieve  
alternadas con otras en hueco - 2 '-  - 3 ' -  . . .  - 1 1 ' -  y unos 
huecos la te ra le s  - 13-  - 1 3 de mayor anchura que corres­
ponden a lo s  dos lados de la  t ira »  y lateralm ente lo s  
bordes -14- -1 4 '-  -15- y -15 ’-  que lim itan l a  matriz por 
sus cuatro lad os. En e l  centro y en l a s  tre s  e s t r ía s  cen­
tra le s  en re liev e  - 6- ,  -7- y - 8-  existen  unos pequeños 
re lie v e s -16- -17- y - 18-  sobresalien tes del centro de 
l a  e str ía »  espaciados equ id istan tes a lo  largo dedilchas 
e s tr ía s  -6 ----7-  y - 8- , lo s  cuales corresponden a lo s  ta ­
ladros -19- - 20-  y - 21-  del frotador (F ig .l )  una vez mol­
deado» Dichos sa lie n te s  -16- -17- y -18-  a ju stan  en é l 
lo s  pequeños huecos - 1 6 -17 '-» y -18 del contra mol­
de - 1 *-  (Pig»3)» Este contra-molde - 1 ' -  a  su vez presen­
ta  a lo  largo de l a  su p erfic ie  el relieve necesario pa­
ra  aprisionar a la  t i r a  de goma -27- o de caueho» contra 
la  matriz - 1-  y a t a l  efecto  presenta también loa  o r i f i ­
c io s - 22-  - 23-  -24- - 25-  7 - 26- . . .  que coinciden con lo s
pequeños vástagos sedientes -2 2 *-  -23*----24 '— -2 5 '-  7

- 26 '-  • » .  de lo s bordes de la  matriz» eon cuyo acopla­
miento se r e a liz a  el c ierre  del molde» conteniendo entre 
ambas p iezas a la  t i r a  de goma -27- (P ig.4) en cuya f i ­
gura se aprecia l a  colocación de esta  t i r a  -27- dispues­
ta  entre l a s  dos partes deil molde que l a  aprisionan»30
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Practicado e l  moldeo conforme queda d e sc r ito , se 

abre e l molde y se saca la  t i r a  de goma, que habrá s u fr i­
do la  transformación necesario quedando conforme indica 
la  F lg * l ,  esto e s , con l a  su perfic ie  e str iad a  y formando 
lo s  re lie v e s  que a e sca la  ampliada expresa e l dibujo, co­
rrespondiéndose, como es natural, lo s  macizos de la  t i r a  
con lo s huecos del molde con lo  cual queda formada la  
pieza e lá s t ic a  —28— d el frotador* En el centro y a lo  
largo de e sta  pieza - 28-  aparecen loa taladros - 16 " — 
-17»**. y - 1 8 " - .

Una vez obtenida la  pieza -28- (F ig .l )  se unen lon­
gitudinalmente lo s bordes - 13 *-  y - 13-  mediante un pega­
mento cualquiera como, por ejemplo, la  llamada disolu­
ción, con lo cual la  pieza - 28— pasa a presentar l a  for­
ma representada en corte en l a  F ig .7 , o sea que la  parte 
estr iad a  adopta l a  forma tubular que es la  que p ractica  
e l fritad o  del c r i s t a l  del p ara-b risas, dando entrada 
a l in terio r del hueco o tubo formado,-29-j medihñte lo s
ta lad ros - 16 " ----1 7 " -  y - 18 " -  que dejan paso a l  agua,
para s a l i r  por lo s  extremos d e l frotador.

Con la  unión de lo s  bordes -13- y -1 3 '-  se habré 
formado un núeleo de sostenimiento, que se introduce a 
lo largo de una pieza m etálica -30- en forma de U* (F ig . 
5) que constituye e l lomo del frotador*

Antes de introducir en dicha pieza - 30-  e l  núcleo 
de goma del fro tador, se somete a la  misma a un doblado 
la te r a l  conforme indican la s  f le c h ita s  de la  F ig*6 con 
lo cual se le  aumenta la  aptitud para retener a dicho 
frotador que queda aprisionado por su núcleo entre l a s  
dos ramas en U ligeramente curvadas*30
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Seguidamente se eompleta e l  d ispositivo  mediante la  
adieián de una pieza corredera - 31-  (F ig s .5 , 6 y 7 ) for­
mada por dos chapas que se unen por l a  parte superior me­
diante un corchete -32-, gerno o cualquier otro elemento 
adecuado y se a ju stan  lateralm ente, siguiendo e l p e r f i l  
de la  pieza m etálica - 30-  lo  que permite correrla  a lo  
largo de l a  misma*

E sta pieza —31— se obtiene recortando de chapa metá­
l ic a  u otro m aterial ríg ido  a p lic a b le , la s  dos hojas la ­
te ra le s  -33- y -34- y doblándolas y curvándolas por cual­
quier medio corriente, mecánico o a mano hasta adaptarse 
a lo s  lados de l a  pieza o lomo - 30-  del fro tador, tiñién­
dolas después conforme se ha descrito  y dotando a l  con­
junto de un to r n il l l t e  de f i ja c ié n  que permite f i j a r  a 
la  pieza -31- en cualquier punto de l a  pieza - 30-  dejan­
do e l d isp o sitiv o  frotador en c audiciones de ser fijad o  
a l soporte correspondiente que a t a l  efecto llevan  lo s  
p ara-b risas*
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Se reiv ind ica como objeto de la  presente patente de 
introducción*

1 . -  Procedimiento para la  fabricación de un frotador 
de para b r isa s  consistente esencialmente en u t i l iz a r  
plancha de goma de grueso adecuado cortada previamente 
en pequeñas t i r a s  de la  longitud y ancho conveniente» cu­
yas t i r a s  se disponen sobre l a  matriz de un molde de hie­
rro que lle v a  grabados en hueco y en re lieve  unas e s tr ía s  
longitudinales y espacios la te ra le s  y además en t re s  de 
l a s  e s tr ía s  en relieve» lle v a  unos pequeños sa lie n te s  
v e rtica le s  que espaciados uniformemente actúan eomo pe­
queñas c u c h ill ita s  para lo s  efectos del taladrado de l a  
pieza frotador» disponiendo cada t i r a  de goma en forma 
que es aprisionada entre la  matriz y la  tapa que actúa de 
contra-molde» para lo cual presenta lo s  huecos y r e l ie ­
ves necesarios» formando e l conjunto un molde oerrado;se 
somete seguidamente este  molde» a un calentamiento que 
o sc ila  entre 150 y 180 grados centígrados» mediante es­
tu fa  u hornillo eléetrioo» de gas u otro cualquiera ca­
paz de conseguir dicha temperatura» que se mantiene un 
breve tiempo variable según sea l a  dureza del m aterial; 
se procede a l enfriamiento del molde logrado a r t i f i c i a l  
o espontáneamente y se r e t ir a  la  pieza de goma que habrá 
quedado moldeada con arreglo a la  matriz» formando una 
pieza plana con e s tr ía s  longitudinales y provista  de tre s  
lín eas de ta lad ro s entre dos e s tr ía s  consecutivas centra­
le s  en relieve» y a lo  largo de la s  mismas» presentando» 
además» lo s  bordes la te ra le s  de mayor anchura y espesor; 
a continuación se unen por e l  dorso dichos bordes median-
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te pegamento adecuado y en toda su longitud, quedando 
formada con e llo  la  pieza de goma frotador, que presenta 
l a  configuración tutu la r  c ilin d r ic a  de su perfic ie  exte­
r io r  e str iad a  longitudinalmente y oon un núcleo a todo lo 
lqprgo para ser soportado por otra pieza m etálica comple­
mentaria, provisto este tubo de lo s ta lad ros e g re sad o s 
que a l fro tar contra e l c r i s t a l  majado absorben hacia e l 
in terio r  del tubo formado, e l agua existente en la  super­
f ic ie  fro tab le , dándole sa lid a  por lo s  extremos l ib r e s  
del mismo tubo*

2* — Procedimiento para la  fabricación de un frotador 
de p arabrisas, según reivindicación 1 , caracterizado 
esencialmente porque una vez obtenido e 1  frotador de goma 
se acopla a una pieza c omplementaria consistente en «wa 
canal m etálica en IT, de longitud y anchura adecuadas y 
a la  cual se la  hace pasar por un calibrador que obliga 
a curvarse ligeramente hacia dentro a la s  dos ramas con 
lo  cual se le  dá una mayor fuerza de presionado que re­
tiene fuertemente a l frotador de goma por su núcleo lon­
g itud in al, a modo de lomo protector dél mismo*

3*- Procedimiento para la  fabricación  de un frotador 
de parabrisas, según reivindicaciones 1 y 2 , carac te ri­
zado esencialmente porque por separado se construye ana 
p ieza, oorredera a lo  largo del lomo en U, y adaptada a l 
p e r f i l  del miaño, cuya corredera se compone de dos cha­
p ita s  m etálicas unidas por su parte superior mediante 
corchete, perno u otro análogo y provista  en una de sus 
dos lados de un pequeño to rn illo  de f i ja c ió n  que permite 
f i j a r l a  en l a  pie za o lomo metálico en U y a su vez, f i ­
ja r  e l  conjunto a l  d isp o sitiv o  soporte del limpiaparabri-
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4 .-  PROCEDIMIENTO PARA IA FABRICACION DE UN BROTA- 

DOH DE PARABRISAS.

Consta l a  presante Memoria D escriptiva de ocho hojas 
fo liad as, mecanografiadas y e sc r ita s  por ana so la  cara, 
acompañadas de una doble hoja de d ibu jos.

Madrid,a ¿3 de octubre de 1948 
MANUFACTURAS INDUSTRIALES Y SANITARIAS

DE CAUCHO, S.A.
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