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por DIEZ afios

cuyo privilegio se solicita para todo el te-

rritorio nacional y sus colonias & favor de:

D, FRANCISCO RODAIMILANS GRAU
D, JOSE FOLCH DE ORTE
D. LUIS ESTREMS SALA

todos ellos de nacionalidad espeaflola, con
domicilio en Barcelona, Riera Alta, 78,
Furopa 185 y Vilardell, 33, respectivamente,

relativa a

WIEJORAS Ef LA FABRICACION DE MEDIOS DE SUS-
TEITACION Y DISPOSITIVO CORRESPONDIENTELY
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La presente invencidn se refiere conforme indica
su enuncisdo a mejoras en la fabricacibn de medios de

sustentacién y el dispositivo correspondientee.

T8 sustentacién de bandejas, vidrios, espejos ¥
en general de todos aquellos cbjetos que van situados
en el interior de armarios, neveras y miebles simile-
res, resulta en mucnos casos dificil de realizar en
primer lugar porque las paredes interlores de los mue-
Yles en los que tienen que instalarse logs estantes O
bandejes, acostumbran a tener un espesor que no permite
la sblida fijacibén de los dispositivos adecuados y en
segundo lugar, porque dichas paredes suelen construir-
gse con materiales en los que no es fécil realizar su
fijacidn por tales procedimientos, especialuente por

lo que se refiere a neveras, lavadoras, etc.

Por otra parte, le instalacidén de medios de sus-—
tentacién empleando atornillado, remachado, soldadure,
etce., resulta de ejecucién sumamente lenta y engorrosa,
y no siempre es posible su reposicibn en caso de dete-
rioro. FPor todo ello serfa deseable que se pudiera rea-
lizar la fijacidbén de teles medios de sustentacibn sin
requerir ninguna de las operaciones entes indlcadas

¥y sin que ello fuese en perjuicio de su efectividad.

Gracios a los materiales termoplésticos semirri-
gldos se ha llegado a obtener un dispogitivo gue resuel=-
ve de une manera totaluente satisfactoria el problema

de la sustentacién de tales elementos, ne solamnente por
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1a seguridad de la gujeccibén obtenida, gino por la
facilidad con que se procede & Su instalacién y por
1a economia que =su adopecidn representa con respecto

a los medios de fijacibn generaluente eupleadOse

Ahora bien, dada la configuracidn que debe &adop-
ter un digpositivo cuya sujeccién se logre de acuerao
con 1o estublecido en el pérrafo anterior, resulte préc=—
ticamente imposible llevar & cabo su fabricoeibn por los
procedirnientos hebitusles de inyeccibn de materiss ter—
noplésticas, por todo 10 cuel han sido ideadas en el ex-
tranjero lag mejoras en 1a febriczcidén de medios de sus—
tentacibn a que se contrae esta Patente de Introduccibn,
1ag cugles se caraclerizen porgue couprenden lag glguien
tes fases en combinacibn: Una primera fase de inyeccibn
de log materionles ternoplésticos en un mnolde partido,
provisto de un expulsor centrel ¥ de una placa extfac«
tora situada entre ambas mitades de dicho molde; una
segunda fase de refrigeracibén hesta una temperatura com=
prendida entre los 60 ¥ 80¢ centigrados, con objeto de
que el material alcance un estado de preplasticidead
capaz de resistir acciones flexocompresivas; una ter-—
cera fase de desmoldeo parciel de las plezogs obtenidas
s la tempersturs indicada, quedando datas retenidas al
cemimolde que countiene la placa extractorsaj una cuarta
fase de desmoldeo total por medlo del desplazemiento de
1g referida place extractora ¥ finalmente una quinta

rase de segregecibne = ~ - = = = = - = =~ = "=~ *<
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Agimismo resulta caracteristico el hecho de que
en la tercera fase de desmoldeo, la pieza queda rete-
nida a une de las mitades del molde, junto con la co-
rreepondiente placa extractora graciag & unas entallas
periféricas precticedas en la superficie exterior de

108 NOYOSe = = — = = = = = — == = - = == ====7°%

Tambi én es caracteristico el que el referido dis-
positivo consiste en un elemento tubuler flexible con
une de sus bases cerrada y la otra abierta y provistae
de una pestaila periférica, presentendo la guperficie
exterior de dicho elemento tubuler un geliente asimismno
periférico y situado paralelamente & dichsa pestafie y
en sus proximidades, de suerte que dicho dispositivo
resulta apto para ser introducldo a presibn en una
plancha perforada, a la cual queda retenido al quedar
intercalada ésta entre la pestaeila y el selliente peri-—

férico mencionados, sirviendo de medio de sustentaci 6ne

Otra caracterfstica consiste en que el movimiento
de la placa extractora se produce conjuntamnente con el
desplezeniento del expulsor central, previa conexibn

mecénica adecusda entre ambose = — — — — = = — = = — =

Pare facilitar la comprensibén de las ideas prece-—
dentes, dando a conocer al mismo tiempo diversos deta=-
1les de orden constructivo, se describe seguidamente
une forma de reslizacibn de las presentes mejoreas he-

ciendo referencia a los planos que acompalian a esta
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memoria, 10s cuales, dedo su fin priwordislmente
{lustrativo, deberén ser interpretados como despro-=
vistos de todo alcence 1ipitetivo respecto a la en-—
plitud de la proteccién.legal que se solicitee En los

dibujogt == == = - - === - === - == ==7=T7

Figura 1, representa en secei én una vista de la
posicibn que adopten los moldes durante la primera fase

de fabricaciéne — — - ~ - = - - - " - - - - - "7 =°~7

Pl gure 2; es la misma vista que le. figura anterior
con los moldes dibujedos en la posicidn que adoptan du-

rante la tercera [ase de fabricacibne = - - = = — =~ =

Figura 3, es la misume vista que las figuras 17y 2
con los moldes y la placa extractora dibujados en la po=-

gicién adoptade dursnte la cuarta fase de Fabricacidn.

Figure 4, muestra un detalle de la posicibn que
adopta el dispositivo en cuestidn durante la segunda

fese de fabricacidne = = - - - - - - -~ =~ - == "*~%

Figure 5, es una vista en plante y otra en elzado

del referido dispositivoe — - = -~ - = === ===7"7%

Pigura 6, representa una vista del dispositivo

ye instalado ¥ sujetando una bandejge = =~ — - — -~ = =

Con respecto a dlchas figuras y & los ndmeros
que sobre las mismes indicen las distintes partes ¥ de-~
telles del dispositivo en cuestién y de la instalacidn

pars fabricarlo, su descripeidn es como sigues — = - =
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Les dos partes de gue consta el moldg hen sido
peferenciadas con los nlmeros (1) v (2), entre las
cueles se hella situada la placa extractora (3), tel

110 como puede observarse en Tiguras 1, 2y 3 ¥ 4 viéndose
gsimismo la boquilla de inyeccidén (4) que forme parte
del inyector (5) representado percialmente y en cuyo
interior se halla el material termopléstico (6) en es—
tado de fusibn. De mitad (1) del molde, es portadora

115 del expulsor central (7), el cual se halia provisto
del tope (8) y del resorte (9)e. Dicha parte (1) del
molde estd provista de las gufas (10 ¥y (11), cuya tnica
funcidn es la de procurar el correcto centrado de las
dos mitades del molde en €l momento de resliuar la in-

120 yeccibne. Dicha parte del molde es portadora de los
noyos (12) y (13), cuyo detalle puede verse en secci bn
en figura 4, los cuales tienen por objeto producir la
cavidad interior del dispositivo (14) cuyo detalle se
ha representado en gseccibn en figura 4; encontréndose

125 todavie unido e los brazos de colada (15), ¥y en figura
5, en cuya parte superior ha sido representado en planta
v en la parte inferior en alzado, donde se éprecia el
cuerpo tubular (16), una de cuyas bases (17) se halla
cerreda, mientras que la otra permanece abierta y pro-

130 viste de la pestaiis periférica (18). En las inmediacio-
nes de dicha pestalia se ha previsto el saliente peri-

£Eric0 (19)e = = = = = = = = = = == === - = - ==

La mitad (2) del molde esté recorride interior-
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mente por agua de refrigeracién, cuya circulacibén tiene
lugar por lecs orificlos (20) ¥ (21), habiéndose practi-
cado ssimismo las cavidades (22) y (23) donde se alojan
1las guias (10) ¥ (11), asi como las cavidades (24) ¥
(25) del molde, reprcsentadas en detalle en Tigura 4.

Después de la exposicién precedente fécil es
comprender el funcionamiento de la instalacibn destinada
o la fabricacién del referido dispositivo, en cuyae pri-
ners fase tiene luger 1a inyeccidbén del material termo-—
pléstico (6), ol cual, saliendo por 1a boquilla (4) rasa
al molde (2) por el canel (26) y va ocupando les cavi-
dades (24) vy (25) ubicadas en dicho molde, tgl como se

ha representado en figure g = = = = = = == = - ===

En la segunda fase de fabricacibn tiene lugar
1a refrigeracién del material inyectado hasta alcenzer
un estedo de preplasticidad que permita el desmoldeo
sin que se produzcan deformaciones permancntes, debiendo

nellarse comprerndida la temperatura entre log 602 y

Ta tercers fase de fabricacidn tiene lugar una
vez he sido alcanzade la referida teuperatura, retro-
cediendo entonces la mitad (1) del molde, junto con
1lgs placa extractora (3) tal como muestra figura 2, con
10 cual el dispositivo obtenido queda retenido & los
noyos (12) y (13) por l= pceoiédn de las entallas peri-
rericas (27) v (28) practicedes en los nisnos, las

cueles deben practicarse en mmero suficiente para con



165

170

175

180

185

seguir el errastre del conjunto venciendo la resistencia

gl desmoldeo que opone ol seliente periférico (19)e = =

Ta cuarta fase tiene 1ugér gl ponerse en movi=-
miento el expulsor centrel (7) ol multéne emente con el
desplazemiento de 18 placa extractora (3), la cual arras-
tre a las plezas moldeadas hasta vencer le resistencia
opuesta por les referidas ontallas (27) v (28) quedendo
&l conjunto tal como ha sido representado en figura 3e
. moviumiento del expulsor central (7) y de la placa
extrectora (3) puede tener lugar conjuntemente por me=
dioc del acoplamiento mecénico de ambos elenentos, J S€
regliza el quedar retenido el tope (8) Aurante el retro-
ceso del molde (1)e Une vez reclizada dicha oPeracién;
el referido expulsor central vuelve a su posicién primi=-

tiva por medio del resorte (9)s == - ==~ -~ - - == ~7

Como FfAcilumente se couprende, el digpositivo
obtenido resulta a un preclo consideraeblenente nés re-—
ducido que los que comunmente se fabrican con materiales
metélicos, aparte de que su montaje resulta técil, répido
y seguro, 1o requiriendo atornillado, pegado, remachado,
ni soldadura, puesto que la sujeccién del misno se rea-
1iza introduciéndolo & presibn en 108 orificios practi-
cados al efecto en las planchas en due harr de quedar
ingtalados, coza £heil de lograr graclas & la flexibili-
dad Que le proporciona por une parte el vaciado inte-
rior de que esté provisto ¥ por otre parte el hecho de

hallarse construfdos con materiales termoplisticos se-
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En firure 6 puede observarsse uno de diclos dispOo=
sitivos inotalados en una plancha (29), haviéndose re—
presentado asinismo sl borde (30) de una bandeja 0 es-—
tante que se apoya ei el mismoe. El espesor de le planchae
(29) debe ser el adecuado para poderlsa intercalar en el
espocio que cueds entre la pegtafia (18) y el saliente

(19)s m = = === === == == =m === Sm oo

Tgles dispositivos encuentran aplicacién neve-
ras, armarios, refrigeradores, 1avedoras vy en toda clase
de muebles en log que sea necesario sogtener estanter{as,

pandejas, parrillas ¥y ohjetos similaregs = - = = = =~ -

Habiendo efectuado la descripelidn que precede,
debe hacerge constar que en 1a reolizecibdn de este Pa-
tente de Tutroduceidn poxr veinte ciios podrdn eplicarse
todas las variantes de detalle gue la experiemncia ¥ la
préctica puedan aconsejer en cuanto & dimensiones ¥
forme de laes plezas obtenidas, bratamienios preparatorios
de lasg pricmerus materias, tratamientos adlcionales del
producto acabado ¥y demAs circunstancias de orden acce-
gorio silenpre que con ello no ge desvirtie su esencig—
1idad, Que es la& quc se resuue y concreta en la primera
de las reivindicaclones gue siguen, ya s8eca conegiderada
alsladanente, ya seca considerada con una o varias de las
reivindicaciones restantes en sSus coubinociones técnica-

mente pogibleSe = = = = = = - = = = =% [



215

220

225

230

235

- 10 -

§ O T A {2&%&?

Se declaran de novedad ¥ propiedad para todo el

territorio espailcl y sus coloniag, las gigaientess

REIVINDICACIONES

—————

18,- Mejorss en la fabricacibn de medios de sus=—
tentacidn ¥ digpogsitivo correspondiente, ceructerizadas
por comprender las sigulentes fases el combinacién:’una
primera fase de inyeccibn de los materialss termoplés-—
ticos en un nolde partido, provisto de un expulsor cen—
trel y de una placa extractora situada entre ambas mi-
tades de dicho molde; una segunda fase de refrigeracién
haste una teumperatura comprendida entre los 60 y 802
cent{crados, con objeto dé que el materiel glcance un
egtado de prepl&sticidad capaz de resigtir acciones
flexocompresivas; una tercera fase de desmoldeo parcial
de les piezas oObltenidas a 1e temperatura indicada, que=
dendo éstas retenidas al sermimolde que contiene la placae
extractora; una cuarta fase de desmoldeo total por medio
del desplazamicnto de 18 referida place extrectora, ¥

finelnente una quinta fase de gegresacibne - - = = = =~

o8, Mejoras en la fabricacién de medics de sus-
tentacidn y dispositivo correspondiente gesun la anterior
reivindicacién, caracterizadas poraue en la tercera fase
de desmoldeo el dispositivo queda retenido a una de las
nitades del molde, junto con la correspondiente placa

extractora graclas a unas entallas periféricas practi-
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cadas en la guperficie exterior de 1os NOyoss — = = 7

3g,~ llejoras en la rabricacidn de nedios de sus=—
tentacibn ¥ diepositivo correspoudiente seziin la reivin-
dicecibdn primere, caracterizadas porque el referido dis-
posgitivo consigte en un elemento tubular flexible con
una de sus basges cerrada y le otra abierta y provista
de una pestalia periférica, presentando la superficie
exterior de dicho elemento tubular un saliente asimismo
periférico y situado paralelamente a dicha pestafila ¥
en sus proximidades, de suerte gque dicho dispogitivo
resulta apto para ser introducido & presidn en una
plancha perforade, & 1g cual queda retenido al quedar
intercalade ésta entre lg pestaila y el saliente peri-

F4rico mencionados, sirviendo de medio de sustentacibne

48,- Mejoras en lo rabricacién de wedios de sus—
tentacién y dispositivo correspondiente se.fan la rel-
vindicacidn primera, caracterizadas porque el movimiento
de la placa extractora se produce conjuntamnente con el
desplazaniento del expulsor central, prévia conexibn

mecénica entre ambose = = — = T 7 7 I el

58,- "MEJORAS EN T.A FABRICACION DE WEDIOS DE SUS-
TENTACION Y DISPOSITIVO CORRESPOIDIETIE"
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o conforme se describe ¥ reivin
og foliadas

jca en

Todo ell
poria que consta de doce hoj

1g presente men
e pus caras y une hoja

N necanografiadas por una sola d

de dibujos que 1a ilustreil.

BARCFLONA, 4 3 0CT. 1958

P. A.

MARCELINO CURELL SUROL
PP
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