e

PATEHTE DE  INTRODUCCION
por DIEZ afiog |

en Espafir, a favor de la firma INDUSTRIAS META-
LICAS CASTSLIO, S. 4., entidad espafiola, estable
cida en.Baroelona ¢/ Arte ne® 98; cuya patente se
refiere é: | '

» PROCEDIHIENTO DE FABRICACION DB SOPORTES PARA
TERMOMETROS” . |

ME MORTIA DESCRIPTIVA

El presente invento se relaciona con la fa-
bricacién de soportes para tubos termbmetricos y
més en particular incluye un proceso de fabrica=
cién de dichos soportes, mediante el cual se ob-
tiene un nuevo elemento de soporte para los fi-
nes expuestosque determinan una perfecta efecti-

vidad en el fin para el que es creado, presen~

tendo ademfs particulares caracter{sticas gue
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los distinguen ventajosamente de los soportes
utilizados hasta el momento para la misma finali-
dad, dando origen a un invento totalmente nuevo
en sus caracteristicas de disefio, organizacién x
montaje.

Wiltiples y variadas han sido las solucio=
nes dadas a la obtencibén de soportes para tubos
fermométricos pretendiendo con ellas y con cada
unae realizar un soporte susceptible de poder ex-
presar la temperatura ambiente para lo cual eh
dicho soporte se procedf{a a imprimir la escala
de referencias y posteriormente adosar en este
goporte el termombétro en forma conveniente y
coincidente con una temperatura tipo, en la cual
queda fijeda definitivamente la posicién del tu-
bo termomftrico con respecto a la escala gradua-
da imprimida en el soporte,

Que la efectividad del sistema asfcreado de
pende directamente de la invariabilidad en posi-
cién del tubo termométrico, con respecto a la eg
cala graduada imprimida en el soporte, a fin de
determinar esta invariablidad,de maners absoluta
se procedid a dar &l dispositivo un sinfin de sg
Juciones, encaninadas todas ellas a fijar en poQ
sicién él tubo termométrico con respecto al so=-
porte.

Las soluciones adoptadas para la fijacidén

anteriormente referida, pueden sintetizarse en
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la unién del tubo termométrico al soporte, bien
mediante colas o mastic de propiedades adheren-
tes 8ptimas o blen por un sistema de engarzado
o engrapado de dicho tubo al soporte.

TUna solucibn del invento aguf preconizado
viene determinada por la impresibén en el sopor-
te de una acanaladura de configuracién convenien
te, a fin de recibir en ella al cusrpo del tubo
termométrico, de forma que quede fijado automéQ
ticamenie diecho tubo con resgpecto al goporte y
por consiguiente a la egoala termombtrica en el
impreso. La fijacién de dicho tubo termométrico
al soporte podrd verificarse bien por un engra-
pado o por el empleo de un mastic o cola adecua~
do para este fin, |

Aunque la imposibilided de poder definir con

cretamente cada una de s miltiples transaccio=
nes que son posibles mediante el empleo de los
perfeccionamientoé introducidos, pasamos a conti-
auacién a dar un relato extenso de una forma - par
ticar de realizaci6n de estetipo de soporte.

Bl invento aquf preconizado estarfa oconsti-
tufdo por un elemento laminar rigido, sobre el
cual se colocarfa una masa porosa y eléstica, por
ejémplo en materia esponjosa, de configuracién and
loga a la base rigida antes mencionada. Cubriendo
el conjunto antes citado se hallarfa una envolven

te pléstica constitufda por dos hojas, una que se

i
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adaptarfa por una de sus caras al soporte rigido

y otra segunda que oubrirfa por la cara opuesta

a la materia porosa, procediéndose msdiante tro-
quelado a la impresién de una acanaladura central.
En la superficie exterior de esta sustancia poro-
sa y sobre la ecanaladura quedaria fijado al tubo
termométrico. La uni6én de estas dos hojas de mate
rial pléstico se realizarfan en sus bordes a ex-
pensas de un procedimiento adecuado de soldadura
eléctronica.

Uns vez se haya comprendido con mayor clari=
ded ol conjunto.del invento, otros detallesy ca-
racteristicas se irén poniendo de manifiesto en
el transcurso de la descripcién que a continuacifin
ge d4, en la que se exponen los detalles més par-
ticulares de la idea del invento, como asimismo
de los medios que para su puesta en préctica pue-
den emplearée. Estos detelles se dan a titulo de
ejémplo, hasociendo referencia a un posible caﬁo
de realizacion préctica, sin embargo el invento

no queda limitado exfctamente a los detalles
que aqul se exponen, debviendo ser oconsiderada deg
de un punto de vista ilustrativo y sin limitacio=-
nes de ninguna clase.

Uns idea més amplia de los perfeccionamie n=
tos que aquf se preco-nizan la proporciona la 8i
guiente desoripcién, en la que se hace referen=

cia a la lémina de dibujos que a esta memoria se
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acompafia en la que de mnera un tanto esqueméti-
ca y tan solo por via de ejémplo se representan
los detalles preferidos por la idea del invento.
En estos ditwjos, se empleen marcas de referen-
cias semejantes para indicar piezas y partes que
se corresgponden en las diferentes vistas repre-
sentadas, cuyas piezas, detallea y organizacién
g6 definen de una manera especifica en el trans-
curso de esta memoria y después se concretan en
las notas reivindicatorias finales.

En dichos planos:

Le figura 12.,, represente un corte seccién
dado él soporte agui preconizado, a fin de hacer
patente la disposicién de los distintos elemen-

. tos que lo componen.

Lp figura 28., indica una vista frontal del
elemeﬁto ya terminado.

De conformidad con los parrafos snteriores
la figura 12,, indica un corte meccién del ele-
mento soporte, en el cual se indica con el mime
ro -1~ la lémina r{gida que lleva alherida a una
de gus caras la materis porosa ¥ elfstica 2«
asimismo con los mimeros -3- y -4- ge sefialan las
léminag plésticss que envuelven el conjunto an-
tes mencionado. Oon los mimeros =6=- y -5- ge in-
dica resgpectivamente las depresiones originedas
Por el troguelado de la pieze para el albergue

en ellas del tubo y el deposito de las susten-
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ciag oolorantes diletadas. Finaluwente y ocon el
nfmero ~7- @e expresa el punteado que por soldadu
ra eléctronica se verifica en los bordes de las
dos laminas antes referidaes y e nvolventes del
soporte rigldo y las mstenciés esponjosas, dicha
unién o goldadura determina un perfecto cierre de
los elementos que las piezas laminares envuelven.

Se comprenderd fécilmente después de observe
dos los dibujos y la descripcién que de ellos aca
bamos de efectuar, que el actual invento propor-"
ciona una construccibn sencilla y efectiva, que
puede ser llevada a la préctica con gran facili-
dad, asegurendo la obtencibn de we merufactura
relativamente econémica.

Este detalle de econdmia edquiere gran impoxr
tencia sl se considerd en los t€rminos de una pro
duccibn en gran escels, ya que es evidente gque
en el mercedo puede absorber cantidades my consi
derables de estos dispositivos y cualquier peque-
fio ahorro logrado mediante la aportacion de cier-
tas mejoras epn su fabricecibén puede adquirir ele=-
vadas proporciones.

Se ieitera que en elobjeto que constituye el
actual invento serén susceptibles de introducire
se todas aquellas modificaciones de detalle que
las circunstencias y la prictica pudiergn acone

sejer, siempre y cuando gque con las variantes que
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ge introduzcan no se cambie, altere o modifique
la esancialidad'del objeto d escrito.

Igualmente se hace constar a los efectos opor
tunos que el objeto que constituye esta patente no
g8 ha dado a conocer en Espafia, se viene llevando
a efecto en MILAN, por la firme OPRA, establecida -
en Via Pietro Hastani, 24 MIIAN (Italia).

NOTA

3¢ declaran como dé novedad y propiedad parsa
todo el territorio espafiol, el contenido de las
giguientes:

REIVINDICACIONES

18.- Procedimiento de fabricacién de soportes
para termométros, de acuerdo con el cual se consti
tuye un soporte rigido formado por una placa,‘so-
bre @l cual se sitia una masa esponjosa determi-
rendo el copnjunto asf{ creado, dos caras una rigida
y otra eléstica.

28 .- Trocedimiento fe fabricacién de soportes

para termémeiros, caracterizado por el hecho de

disponer los elementos objeto de la reivindicacibn

1%, entre laminas de material pléstico, una por
debajo de la placa de soporte y otra sobre la mase
esponjosa, cuyas léminas se adaptan sobre el con-

junto, envolviéndolo totalmente.

38.- Procedimiento de fabricacién de soportes

para termométros, carecterizado por el hecho de
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producir mediante troguel sobre la cara eléstica

del soporte una depresién en lalque se adapta y ‘
retiene el termométro caracterizéndose adembs por
el hecho de producir una soldadura marginal gue
une los elementos laminares envolventes del con=-
Jjunto.

42, "PROCEDIMIENTO DE FARRICACIDN DE SOPOR
TES EARA TERMOMETROS” . o

Todo ello conforme se describe y reivindica

en la memoria que antecede gue consta de OCHO

hojas escritas a méquina por una sola de sus ca-
rag y dibujos que la ilustran.

Madrid 30 de Abril de 1.960
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