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MEMORIA DESCRIPTIVA

La presente invenwidn se refiere & un procedimiento
para la fabricacién de asas aislantes, y es aplicable a la
fabricacidn de asas aislantes pare recipientes de todas cla~-
gses, y, més particularuente, pars recipientes comprendidos

De dentro de las denominaciones de bateria de cooine y menaja,
hActualmente, todos los procedimientos que tienen por
objeto la fabricacidn de asas aislantes consisten, en lineas
generales, en armar una parte metdlide formada por una o va-
rias piezas, dispuestas para ser fijadas al recipiente en
10. cuestidén, cada una de las cusles debe ser fabricada por nméto-
dos caracferisticos, y, duego, montar este conjunto en une ma
triz de moldeo qgue lo comprende, al mismo tiempo que define u
na cédmara de moldeo que es rellenada, por cualguier prooedi—”
miento de moldec & presidn o por inyeccidn, con una resina -
15, sintética u otro material similar, mal conductor del calor.

Estos procedimientos reguieren muchas operaciones separadas y
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al mismo tiempo, la utilizacibén de una serie devutillajes com
plicados, de elevado coste inicial y sujetos a un desgaste in
tensivo por la cooperacidn con piezas o partes metdlicas que;
forzosamente, deben ser sometidas & esfuerzos relativamente e
levados para obtener el adecuado ocierre hermético de las cémg
rag de moldeo, )

La invenocién simplifica substancialmente estos proce-
dimientos, eliminando, al propio tiempo, la necesidad de uti-
lizar meatrices de moldeoc en las que deben introducir piezas
metdlicas que formen noyo paras el moldeo de la parte aislants,
Por otra parte, tanto la parte metdlica que ha de fijarse al
recipiente en cuestidn, como la parte de material aislante,
tal como bakelita o similar, pueden ser obtenidas por métodos
perfectamente conocidos y muy baratos, de manera gue tambidn
8¢ consigue una notable reduccién del precio de coste del pro
ducto.

. De acuerdo con la invencidn, el procedimiento consisie
esencielmente, en preparar una pieza metdlica de manera gue
presents medios para su fijacidn a un recipiente Yy medios de
acoplamiento & unea pieza de material aiglante, y labrando eg-
ta tire para dotarla de una ranura longitudinal de secoidn
transversal, correspondiente a la de dichos medios dse acopla~
miento de la pieza metédlica, acoplando & continuacidn longitu
des adecuadas de esta tira e los referidos medios de acopla-
miento, eventualmente, en coopersecidn con medios de fijacidn
adicionales para deterninar un counjunto estable,

La pleza metdlica, puede ser obtenida por corte y es-
tampado de lémina metdlica, de maners que en un solo golpe de
matriz, o, a lo sumo, en dos, se obtiene la pleza oompletamen

te terminada, presentando las caracteristicas enunciadas., En



un easo alterﬁativo, asta piezé pueds ser obtenida por mol-
deo o inyeccidn de un metal fundido, de acuerdo con cualquier
de los procedimientos conocidos.
La tira de material aislante puede sexr igualmente ob-
5e Tenida por moldeo, laminado o extrusidn de materiales termoen
durentes tales como resinas fenélicas, eventualmente cargadasg
con materiales de relleno malos conductores del calor, parsa
aumentar el poder aislante del producto finalmente obtenide,
Esta tira puede ser fresada o laminada en una operacidén ulte-
1¢C. rior, para proporcionarle la citada ranurs longitudinal, o
bien, puede ser obtenida en la propisa operacidén de obtencidén
mediante hileras de extrusién adecuadas o cilindros laminado-
res convenientemente perfilados. La seccidn de esta ranura
puede ser muy variable, siendo particularmente favorables a-
15. quellas secclones que limitan el movimiento relativo de lag
dos piezas acopladas a un sentido longitudinal.
Este acoplamiento puede ser afianzado por medios de
seguridad convencionales tales como enchufe a presién, pega-
mento, remaches transversales, o, vreferentemente, dotando a
20. la pieza metdlioca de salientes latersles en su porcidn desti-
nada al acoplamiento, los cuales pueden ser, remachados ulte-~
riormente para formasr cabezas de retencién para la pieza aig-
lante.
rara facilitar la explicacidn, se sgompafia a la pre-—

sente memoria descriptiva, una ldumina de dibujod, en los cua~

o
Ui
.

les se ha representado una realizacidn preferida que se cita
a titulo de ejemplo no restrictivo de la amplitud del invento
con refersncia a la siguiente descripoidén detaliada.

En los dibujos:

%0, la figura 12, es una vista frbntal de una pieza metd-
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iica ¢ puaaton de acoplarge con la pieza de material alslante,

la figura 22, es una vista lateral correspondiente a
la figura 1,

la figura 52, es una vista lateral, de parte de una
tira continua de material aislante, que ha de servir de pun-—
to de partida para la obtenocidn de las piezas aislantes,

la figura 48, es una seccidn transversal de la tira
descrita, tomada en la linea 4-4 de la figura 38,

la figura 5%, muestra el acoplamiento de la pleza de
material aislante sobre la pieza metdlica,

la figura 62, es una vista frontal de un asa termina-—
da, de acuerdo con el procedimiento, y

la figura 72, es una vigta lateral del asa Trepresenta
da en la fizura 68, _

El procedimiento se divide en ires partes esenciales;
La formacién de la pieza metdlica soporte, la obtencidn, por
éeparado, de una tira de material aislante que sirve de base
para la formacidn de la parte aislante del asa, y el acopla-
miento de esta parte aislante & la pieza soporte citada en
primer lugar.

Bn el ejemplo que se desoribe, la pieza soporte se ob
tiene por matrizado de una chapa metdlica, por ejemplo alumi-
nio de manera gue se obtiene un recorts -10-, provisto de pa-
tas -1l-, ocuyos exiremos -12- estdn contorneados en forma ade
cuada para adaptarse a la guperficise lateral de un recipien—
te. Los extremos opuestos de las patas -11l-, 9stdn unidos mu-
tuamente medisnte una parcidén de puente —-13-,

En esta porcidn puente se han previsto los medios de
acoplamiento a la pieza aiglante. En el caso que se describe,

tales medios egtdn constituldog por el doblado del borde ex—
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terno -14- de manera que se obtiene una seceidn transversal
poligonal irregular, aunqgue se comprende que se obtendria el
mismo efecto mediante ondulaciones, cambios de espesor u o-
tros artificios que provean ciexrta irregularidad superficial.
Estos medios, no obstante, no son absolutamente impresocindi-
bles, pudiendo ser digpensados en aquellos casos en que los
medios de fijacidn ulteriorss que se describen més adelante
provean una adherencia suficiente, de l1a pieza aislante a la
porcidn -1%-,

BEn todo caso, el corte y embuticidn de la rleza metd-
lioca descrita, puede ser simultdneo 0, 81 es necesario, puede
llevarse a cabo en dos operaciones sucesivag.

Cualquier material aiglante corrisentemente utilizado
en el ramo, puede ser aplicado a la fabriocacidn de la tira de
material de partida -15~, que ha de servir para la obtencidn
de las piezas aislantes, Se da la preferencia a las resinas
sintéticag Termoendurentes, por ejemplo del tipo fenol, por
le circunstanocia de gque admiten elevados porcentajes de mate-
riales de relleno, igualmente malos conductores del calor, ta
les como serrin de madera, y, ademds, porque pusden ser elabq_
radas en forma continua permitiendo la extrusidn o laminado
de las tiras -15- en longitudes indefinidas. o obstante, o~
tros materiales que proporcionen el mismo efecto son igualmeg
te aplicables al procedimiento, introduciendo en 4ste las va-—
riaciones de detalle dependientes de las caracteristicas pro-
plas de aquéllos, De la misna manere, lasg tiras de material
de partida para las piezas aislantes, pueden ser obtenidasg en
longitudes determinadas poxr cualquisr procedimiento corriente
de moldeo & presidn mediante matrices.

En el camo de obtencidn de tirag continuas, el proced
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miento de extrusidn a través de hileras adecuadamente perfila
das es el més apropiado. Una hilera provista de seccion circg
lar que presenta un nervio radial cuys seccidn transversal es
substancialmente la misma que tiene el puente -13~ de la pie-
za ~10-, proporcione una tira continua -15- seguin se indioca
en las figuras 38 y 48, de seccidn transversal igualmente elr
cular, en la que se presenta una ranura longitudinal -16-, cu
yo fondo -17- estd ligeramente desviado; de manera que puede
encajarse perrectamente sobre &l contorno del pusente -13%—,

También se prevé la posibilidad de obtener, primera-
monte una tira continua de seccidn primeria o intermedia, la
cual, luego 8s trefilada con unsa hilera gue presenta la seo—
cidn definitiva.

B el caso laminsado, la combinacidn de una seccidn
intermedia adecuadea con cilindros laminadores convenientemen-—
te perfilados, puede proporcionar un resultado similar en uns
extensa gama de secciones,

La tira -15- puede cortarse a trozos -18- de longitud
adeouada a lag asas que se desea obtener, antes o despuéds de
su acoplanmiento a la pieza metdlica -10-. Lstos trozos se aco
plan sobre la pieza -10- enchufdndolos tal como se indica con
la flecha -19- de la figura 58, hasta que sus extremos coinci
dan subgtancialmente con leos extremos -20- de la pieza -10-.

Se prevé la posibilidad de que este‘acoplamiento sea
assgurado por un enchufe a presidn que proporcione la adecua-
da adherencia entre las dos partes acopladas, eventualmente
en combinacidn con la mplicacidén de un adhesivo conveniente,
pero s¢ da la preferencia a los medios de fijacidn del tipo
gque se describe a continuacidn,

La pieza =10~ gse dota, en la misma operacidn de matri
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zudo, de Gos salientes extremos —21- que sobresalen de las
extremidades del conjunto montado., Estos salientes Se remao-—
chan en una operacién final, de manera gue se forman dosg cabe
zas ensanchadas -22- (figs. 68 y 78), que oubren parcialmente
los extremos de la pieza -18- impidiendo su deslizamiento con
regpecto de la pieza -10-,

| Pueden preverse otros medios de fijabidn al alcance
de cualquier técnico en 1la materia, por ejemplo, taladrando
el conjunto trangversalmente segin se indioca de trazos en
~23- y aplicando en este taladro un resador, ramache o elemen
to similar —-24-,

La invencidn, en su eszencialidad, puede ser realizada

en ptras variantes que difieran en detalle de las indicadasg a
titulo de ejemplos y a las cuales alcanzard igualmente la pro
teccidn que se reocaba. Podrd, pues, desarrollarse en cual-
quiexr forma y tamatio, con los medios y materiales mds adecua-—
dos, por guedar todo éllo comprendido dentro del egpiritu de

las reivindicaciones.

¥oTA

Hecha la descripeidn del invento, se declaran nuevas
Yy de propia invencidn las siguientes reivindicaciones;

le,~ Procedimiento pars la fabricacidn de asas aislag
tes, particularmente asas de la clase que comprenden una pie-
za metdlica dotada de medios para su fijacidn a un recipien-
te, como soporte a una parte aislante, caracterizado porque

consiste en preparar dicha pieza metdlica de manera que pre-—
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senta medios de acoplamiento a una pleza de material aiglan-
te o mal conductor del calor, obteniendo, por separado, una
tira continua de material aislante o mal conductor del celor,
labrando esta tira parz dotarle de una ranurs longitudinal de
seccidn transversal correspondiente a la de dichos medios de
acoplemiento de la pieza netélica, y acoplando a continuacidn
longitudes adecuadss de esta tira a los referidos medios de a
coplamiento, eventualmente en cooperacidn con medios de fija-
cidn adicionales para determinar un conjunto estable.

2.~ Procedimiento segin la reivindicacién 12, carac-
terizado proque dicha pieza metdlica se obtiene en a lo menos
una operacidn de corte y embutido, para cortarla y proporaoio-
narle los medios de acoplamiento a la pieza aislante y 8l re-
c¢ipiente. |

J8.-~ Procedimiento segin la reivindicacidn le, carac-
terizado porgue la pieza meté;ica 6 obtiene por colada, even
tualmente a presidn, de un metal en estado de fusidn, w

48,- Procedimiento segin una de las reivindicaciones
le a 38, caracterizado porque dicha tira de material mal con-
ductor del calor se obtiene con su seccidn transversal defini
tiva mediante a lo menos un raso de laminado con cilindrog la
ninadores adecuadamente perfilados.

58,- Procedimiento segin una de lagreivindicaciones
l2 a 48, caructerizado porque dicho broceso de laminado com-
prende a lo menos un paso que proporcione una seccidn trans-
versal de la tirae de material aisglante, anterior a la seccidn
definitiva.

6&,~ Procedimiento saegin una de las reivindicuzciones
le a %&, caracterizado porque la tira de material mal conduc-

tor del calor ge obtiens por extrusidn a través de una hilera
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perfilada de acusrdo con ia geccidn definitiva que se desea
obtener en aquélla,
8.~ Procedimiento ssgin una de las reivindicaciones

12 a 32, caraBterizado porgue dicha tira se obtiene por ex-
trusidn a través de una hilera que proporciona una geccidn in
termedia anterior a la definitiva gue se desa obtener en aqué
1la. '

8a,— Procedimisnto segun una de las reivindicsciones
l2 a 32, caracterizado porgue la tira de seccién intermedisa
go trefila ulteriormente mediante a lo menos una hilera que
le proporcicna la seccidn definitiva.

98,- Procedimiento segin una de las reivindicaciones
12 a 38, caracterizado porgue la tira de saccidn intermedia
se laﬁina ulteriormente mediante a lo menos un juego de cilin
dros que la proporciona la seccidn definitiva, |

108, - Procédimiento gegin una dellas reivindicaciones
le a 38, caracterizado porque dicha tira se obtiene por mol-
deo a presién en longitudes determinadas.,

1le.- Procedimiento segiun una de las reivindicaciones
12 a 108, caracterizado porque el acbplamientc de la pieza de
material mal conductor del calor a la piesa matélioé se veri-
fica directamente por enchufe a presién,

l2e,- Procedimiento segin una de las reivindicaciones
12 a 112, caracterizado porque dicho acoplamiento se lleva &
cabo mediante interposicidén previa de un medio =dhesivo.

13e,- Procedimiento segln una de las reivindicazciones
12 a 128, caracterizado porgue sl acoplamiento de las dos pie
zas se verifica por remachaede ds salientes extremos previstos
en las extremidades longitudinales de los medios de acopla~

miento de la pieza metdlica, de manera que cocperan con los
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exiremos de la pieza aislante para retenerla en posicién.
14e,- Procedimiento segin una de las reivindicaciones
12 a 138, caracterizado porque dichos salientes cooperan con
aberturas o alojamientos previstos en los extremos de la pie-
za aisglante.
158,~ Procedimiento segin una de las reivindicaciones
12 a 148, caraccterizado porque el acoplamiento de dichas pie-
zas s6 lleva a cabo mediante concurso de pasadores o remaches
gque las atraviesan transversalmente.,
l16e.- Procedimiento para la fabricacibn de asas aig-
lantes. |
Segin se describe y reivindiea en 1s presente memoria
descriptiva, que consta de diez hojas, foliadas y escritas a
maduina por una sola cara, acompaiiacas de una ldmina de dibu—
Jjos.
HADRID, a 6 de abril de 1953,
INDUSILLIAS DEL ALUMINIO, S. A.

Pe &,
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