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PATENTE DE INTRODDCCION

a favor de

MANUFACTURAS INDUSTRIALES Y SANITARIAS DE
CAUCHO, S.A.
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PATENTE DE INTRODUCCION
s o8 AV IVRLION

a favor de MANUFACTURAS INDUSTRIALES Y SANITARIAS DE CAU-
CHO, Se.As, con domicilio en Barcelons, Avda. General{gi-

mo France, 459
por un "FROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE UN FROTADOR
DE PARAFRISAS*®

MEMORIA DESCRIPTIVA

El provedimiento a que se refiere la presente Paten-
te de Introduceién, objeto de esta memor ie descriptiva,
se diferencia de los demds procedimientos en que, con el
mismo, se obtiene un dispositivo més rerfecto que los co-
rrientes y de une gencillez en el montaje que beneficia
en celidad y en econcmie & los similares conocidos hasta
el dfa.
' Se basa, principalmente, en el hecho de que la goma
en planche puede modificer su formas bor moldeo en moldes
cerrados y sometido s adecusdamente a temperaturas de gra-




[\

10

15

20

25

30

do elevados Ello dé luger a la creacién de unas piezas
especiales gue debideamente acopladeas a otras complemen-
tarias de metal u otros materiales aplicables dé como re-
sultado o producto un frotador limpia para-brisas que, en=
tre los similares, se obtiene por un procedimiento desco-
nocido en mestro pais.

Para mejor ordenscifén de la descripeiédn que sigue a
contimacién, se desarrolls siguiendo los dibujos que
constan en la hoje adjunta en los que:

La Fig.1 es la representacién en planta y corte
trenaversal de un fragmento de la pieza de gome que cong-
tituye el frotador, aumentada de temefio para mejor clari-
dad.

La Pig.2 es un fragmento a escala sumentada de la ma+
trig del molde. _

La Pig.3 es un fragmento del contra-molde o tapa, en
iguales condic iones.

La Pige.4 es un corte transversal del molde y contra
molde dados por —A-B~ y ~B-C-, comprendiendo la tira de
gome dispuesta entre ellos.

El proceso industrial tiene lugar partiendo de las
planchas de goma o caucho, del grueso adecuado, que se
cortan por los medios usuales en tiras de las dimensio~-
nes que determina la longitud y ancho del frotador. Dis-
puestas estas tiras sobre la matriz -1- del molde (Pig.2
¥y cerrando éste con el contra molde =1'= (Fige3) se so-
meten a temperatura: elevada que oscila entre 140 y 180
grados verificéndose, por lo tanto, el proceso de reblani
decimiento y moldeo del material de gque estdn compuestas

las tiretas.
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Para elle debe tenerse en cuenta que el molde ~1= y
contra molde -2- son de acero y pregentan ambas piezas
caracter{sticas especiales que influyen en la perfeccién
del procedimiento.

En efecto, el molde es una pieza reetangular de grue-
80 apropiado sobre la que se ha practicado el grabado de
unas estrias longitudinalesg =2=3=4=5-=... =12- en relieve
alternadas con otras en hueco -2'- =3'= ... =11'= y unos
huecos laterales -13- -13'- de mgyor anchura que corres-
ponden a los dos lados de la tira, y lateralmente los
bordes =14= =14'= =15= y =15'= que limitan la matrig por
gus cuatro lados. En el centro y en las tres estrias cen-
trales en relieve =6-, =7~ y -8- existen unos pequefios
relieves =16= =17w y «18~ sobresalientes del centro de
la estria, espacindos equidistantes a lo largo deddichas
estrias -6- -7~ y -8-, los cuales corresponden a los te-
ladrog =19- =20~ y =21~ del frotador (Fig.l) una vez mol-
deasdo. Dichos salientes —=16- -17- y =-18- ajustan en é1
los pequefios huecog =16'=, =17'=, y =18'~ del contra mol-
de ~1'- (Pig.3). Este contra-molde -1'- a su vegz presen—
ta & lo largo de la superficie el relieve necesario pe-
ra aprisionar a la tirae de goma —-27- ¢ de caucho, contras
la matriz -1- y a tal efecto presenta también los orifi-
108 =22= =w23= =24= =25= y =26«... que coinciden con los
requefios vdstagos sel ienteg =22'= =23'= =24'w <25'- y
w26'= o4+ do los bordes de la matrigz, eon ocuyo acopla-
miento se realiza el clerre del molde, conteniendo entre
ambag plezas & la tira de goma -27- (Fige.4) en cuya fi-
gura se aprecia la colocacifn de esta tire -27- dispues-

ta entre las dos partes del molde que la aprisionan.
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Practicado el moldec conforme queda descrito, se
abre el molde y se saca la tira de goma, que habréd sufri-
do la trensformacién necesario quedando conforme indica
la Fig.1, esto es, con le superficie estriada y formando
los relieves que a escala ampliada expresa el dibnjo, ce-
rrespondiéndose, como es natural, los macizos de la tira |
con los huecos del molde con lo cual gqueda formada la
pieze eldstica -28- del frotador. En el centro y a io
largo de este pieza ~28- aparecen 1los taladrog —=16''e
“1T'te y =181', |

Una vez obtenida la pieza -28- (Fig.l) se unen lon-
gltudinalmente los bordes ~13%=- y —13« mediante un pega-
mento cualguiers como, por ejemplo, lz llamade disolu-
e¢ibn, con lo cual la pieze =28~ pasga e presentar la for-
me repregenteda en corte en la Fig.7, © sea que la perte
eatriada edopta la forme tubular que es la que practica
el frétado del cristel del para-brisas, dando entreda
al interior del hueco o tube fbrmadq,-ZQ-)mediante los
teladros =16''= =17''w« y «18''= que dejan paso al agus,
pera salir por los extremos del frotador.

Con la unién de los bordes —13- y —13'- ge habré
formado un miclec de sostenimiento, que se introduce a
lo largo de una pieza metélica —30- en formg de U. (Pig.
5) que constituye el lomo del frotador.

Antes de introducir en diche pieza =30~ el micleo
de goma del frotador, se gsomete a la misma & un dcblado
lateral conforme indican las flechitas de le Fig.6 con
lo cuel se le aumenta la aptitud para retener a dicho
frotador que queds aprisionado por su micleo entre las

dos ramas en U ligeramente curvedas.
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Seguidemente se completa el gispoaifivo mediante la
adicién de una pieza corredera ~31- (Pigs.5, 6 y 7) for-
meda por dos chepas que se unen por la parte superior me-
diante un corchete -32-, flerno o cualquier otro elemento
adecuado y se ajustan lateralmente, siguiendo el perfil
de la pieze metflica =30~ 1o que permite correrla a lo
largo de le misma.

Esta pieza -31- ge obtiene recortando de chapa meté-
lice u otro material rigido aplicable, las dos hojas la-
tereles -33- y -34~ y dobléndolas y curvéndolas por cuald
quier medio corriente, mecénico o a mano hasta adaptarse
@ los ledos de la pieza 0 lomo -30- del frotador, uniéne
dolas después conforme se ha descritc y dotando al con-
junto de un tornillite de fijacién que permite fijer a
la pieza -31- en cualquier punto de lea pieza =30~ dejan-
do el dispositivo frotador en c ondiciones de ser fijedo
8l soporte correspondiente que a tal efecto llevan loe

para-brisas.
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|ademés, los bordes laterales de mayor enchura y espesor;

N 0 T A

Se reivindice como objeto de la presente patente de
introduceiéns

1.= Procedimiento para la fabricacién de un frotador
de para brisas consistente egencialmente en utilizar
rlancha de goma de grueso adecuzado cortads previamente
en pequeflag tiras de la longitud y ancho conveniente, cu-
yas tiras se disponen sobre la matriz de un molde de hie-
rro que lleva grabados en hueco y en relieve unas estrias
longitudineles y espacios laterales y ademés en tres de
lag estrias en relieve, lleva unos pequefios salientes
verticales que espaciados uniformemente actian como pe-
quefiag cuchillitas para los efectos del taladrado de la
pieza frotador, disponiendo cada tira de goms en forma
que es aprisionada entre la matrig y la tapa que actdia de
contra-molde, para lo cual presenta los huecos y relie-
ves necesparios, formendo el conjunto un molde cerrado;se
somete seguidamente este molde, a un calentamiento que
oscila entre 150 y 180 grados centigrados, mediante es-
tufa u hornillo eléetrico, de gas u otro cualquiera ca-
paz de congeguir dicha temperatura, que se mantiene un
breve tiempo variable segin sea la dureza del material;
se® procede él enfriamiento del molde logrado artificial
0 esponténeamente y se retira la pieza de goma que habré
quedado moldeada con arreglo a la matriz, formando una
pieza plana con estrlas longitudinales y provista de tres
lineas de tmladros entre dos estrias consecutivas centra-

les en relieve, y a lo largo de las mismas, presentando,

a continnacién se unen por el dorso dichos bordes median-
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pitas metélicas unidas por su rarte superior mediente

~7- l 8 5 6 8 3,2:5 \'“ ,

te pelamento adecuado y en toda su longitud, quedando
formada con ello lea pieza de goma frotador, que presenta
la configuracién tulalar cilindrice de superficie exte-
rior estriada longitudinelmente y con un micleoc & todo 1o|
largo pars ser sopar tedo por otra pieze metédlica comple~
mentaria, provisto este tubo de los taladros ex resados
que al frotar contra el cristal mpjado absorben hecia el
interior del tubo formado, el agna existente en la super=-
ficie frotable, déndole salida por los extremos libres
del mismo tubo.

2em Procedimiento para la fabricacién de un frotador
de parabrisas, segin reivindicaeién 1, caracterizado
esencialmente porque una vesz obtenido el frotador de gom
se acople a una piega complémentaria congistente en una
canal metélica en U, de longitud y anchura adecuadas y
a2 la cual se la hace pasar por un calibrador que obliga
& curvarse ligeramente hacia dentro a las dos ramas con
lo cual se le d4 una mayor fuerza de presionado que re-
tiene fuertemente gl frotador de goma por su micleoc lon-
gitudinal, a modo de lomo protector del mismo.

3e= Procedimiento para la fabricacién de un frotador
de @ rabrisas, segin reivindicaciones 1 & 2, caracterif
z#do esencialmente porque por separado se constnzyq una
pieza, corredera & lo largo del lomo en U, y adaptada al

perfil del mismo, cuya corredera se compone de dos cha-

corchete, perno u otro anédlogo y provista en una de sus

dos lados de un pequefio tornkllo de fijacién que permite
fijarla en la pi za 0 lomo metélico en U y a su ves, fi-
Jar el conjunto &l dispositive soporte del limpieperabri-




aag.
4+~ PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE UN FROTA-
DOR DE PARABRISAS.

Consta la presente Memorie Descriptiva de ocho hojad
foliedas, mecanografiadas y escrli tas por una sola cara,
acompafiadas de una doble hoja de didbujos.

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

DE CAUCHO, S.A.
MANUEY DE RAFAEL

P.A.
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