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P A T E N T E DE I N V E N C I O N
por "*PERFECCIONÁI.CEENTOS INTRODUCIDOS EN LA FABRICACION DE 
RAQUETAS PARA DEPORTE"", a favor de la  firma VILARRUBIS Y 
SAGUE,S.A.de nacionalidad, española,residentes en Barcelona, 
ca lle  Ragrera del 44 a l 58.

M E M O R I A  D E S C R I P T I V A .
La presente so licitud  corresponde a unos perfecciona­

mientos introdu'.cidos en la  fabricación de raquetas, ctn'a f i ­
nalidad es la  de mejorar la  producción de <óstas,que son pro­
pias para la práctica del deporte del tenia,en su aspecto no 
profesional y reglamentario, sitió en sus derivaciones subalter 
ñas, como es concretamente e l  juego del "Badington".

Siendo indidablemente,de menor volumen,la potencialidad 
y resisten cia  que se le s  requiere a dicha clase de elementos 
pera le práctica menor de taL deporte, se substituye e l  monta­
je clasico,de r e j i l la s  de cuerda (de índole vegetal o animal) 
a base de anudado tenso,por unas placas de enrejillado, comple 
te,obtenidas por moldeo y partiendo de materiales más asequi­
bles por su coste y de idénticas cualidades.

Los perfeccionamientos se caracterizan esencialmente
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por la  obtención,en u.na sola maniobra (inyectado a presión) 
y en toda sn integridad,del plano de r e j i l la  entretramada, 
compuesto por h ilos entrecruzados, con la  particularidad, de 
que,óstos,se hacen solidarios,como consecuencia de dicha fu ­
sión, del marco o bastidor ovalado que corea a la olaca,me­
diante la  inclusión de dicha pieza, obtenida con anticipa­
ción, en e l in terior del mismo molde,a fin  de que todo e l p erí­
metro de la  placa de rejilla ,quede aprisionado en el espa­
c ié  oportuno del mencionado contorno.

!or lo tanto, lo s  perfeccionamientos radican concre­
tamente, en la  fase uel procedimiento,en que se inyecta en el 
molde una materia p lástica  (derivada del polistárem o),la cual, 
al propio tiempo que forma la  indicada placa de r e j i l la .s e  
integra y hace solidaria del bastidor circundante de la  misma.

Como complemento aclaratorio a lo  que antecede, y 
para fa c i l ita r  la  descripción del proceso de fabricación, se 
incluye un gráfico en e l que se esquematiza en su f ig . la ,  un 
corte en sección transversal,del molde en e l  que se v e r if i­
ca.

Dicha representación no predispone en nada en cuan­
to al molde en sí,que es expositivamente convenciónal y demos­
trativo  de la  mecánica seguida pare, llevar a la  finalidad que 
se pretende conseguir.

Por todo e llo , la  base, o m itad,inferior -3- del 
mol de, tiene la  particularidad de comprender e l  surco o cavidad 
adecuada en la  que se coloca,-antes de cerrar con la  mitad 
superior-,el bastidor ovalado-4-, o marco de la  raqueta,que 
ha sido moldeado anticipadamente y que se halle en e l  estado 
de dureza propio del enfriamiento posterior a su conclusión, 
pero, siendo no obstante susceptible de recibir e l  contacto



y mezcla o fusión le  una nueva cantidad de su propio mate­
r ia l, que se incorpora aL mismo,variando su estructura,en e l  
sentiuo áe sumarle la  parte nueva,que anteriormente no poseía, 
hiendo en este ce.so,le placa o plano de la  r e j i l la  entrecru­
zada,que substituirá s i  antiguo cordaje.

Usta r e j i l la  constituida por tira s  o cordoncillos 
lin ea le s  entrecruzados,ocupa en el espacio interior del marco- 
bastidor,toda la  superficie del mismo,penetrando en e l la  -5- 
en la  proporción de la  mitad de su volumen -6 -.

Según puede observarse,el cuerpo del bastidor -5 -, 
presenta, en su zona media,la hendidura penetrante -7 - ,que 
dá lugar a que el material líquido,que es introducidos a 
presión (inyectado) por la s  canalizaciones per binan te s  -8-, 
del medio molde superior,llegue a ella,llenando todos sus 
resquicios y voldmen,asociándose ,por la  afinidad de la  ma­
ter ia  prima,y por la  aoci'on del calor que, como es sabido, 
funde en un solo cuerpo,las diversas partes separadas o frac­
cionarias de un mismo componente, sometidos a. la  acción, de la  
fusión y de la  a lta  temperatura.

La f ig , 2&, confirma este mismo hecho,mostrando en 
planta,la. foxma de penetración del material que ha llenado 
lo s  surcos - 5 - ,de la s  cuerdas,en las ranuras interm edias,lle­
gando hasta e l  borde extremo opuesto -9-, formando incluso pa­
red que delim ita e l conjunto y que, sometida a la  pulimentación 
definitiva,hace desaparecer todo vestigio  de la  superposi­
ción, alcanzando e l  aspecto de homogeneidad que se ha buscado, 
y que es la finalidad práctica lograda con lo s  perfeccicnsmien 
to s  que se so lic ita n .

Descrito e l ejemplo de realización practica de la pa­
tente, cabe consignar que, en su desarrollo, se producirán la s
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variantes de nómero de cuerdas,de dimensiones de las mismas, 
colorido y presentación.que no por e llo  podrán alterar la  
esencialidad de la  latente .

- N O T A -
Se reivindica como objeto de le. la tente, 

la.-Perfeccionamientos introducidos en la  fabricación de ra­
quetas para deporte, caracterizados por e l  molde amiento por 
medio del inyectado a presidn.de una placa horizontal que 
equivale a toda la  superficie de cuerdas entrecrazadas;con 
la  particularidad de que,todos lo s  extremos de ástas,penetran  
y se solid ifican  en un bastidor de contorno ovalado que equi­
vale al espacio central intermedio existente en e l propio mar- 
co-bastidor;el cual,elaborado anteriormente por e l  mismo pro­
cedimiento, se sitáa en el in terior del molde pasando a formar 
parte del mismo,para recib ir en su interior e l material l iq u i­
do que completa le formación de la  roqueta. 
g^.-Los propios perfeccionamientos según la  reivindicación  
primera, caracterizados porque cada une de la s  dos motadas de 
la  matriz o molde receptor del inyectado,posáe en su superfi­
cie , l a  mitad del. vaoiado equivalente al marco-bastidor de le  
raqueta,el cual,el. ser colocado en su propio y correspondiente 
espacio,pasa a integrar la  masa material sólida, de la  matriz, 
dejando ónicemente hueco y l ib r e ,e l  espacio equivalente a l en­
trelazado del cordaje,
?&. -PMRFEOCIOMIIBRT03 INTR0DUCID03 EN LA FABRICACION DE RAQUE 
PARA DEPORTE.

Madrid Diciembre de 1959.
fPRMHNOO PEKAÜH?. p. ^
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