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INTRODUCCION 

años

en España, a favor de la  firma INDUSTRIAS META­

LICAS CAST.ELLO, S. A., entidad española, estable 

oida en Barcelona o/ Arte na 98; cuya patente se 

refiere a:

"PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE SOPORTES PARA 

TERI,D!,ETROS".

*** *** **

M E M O R I A  D E S C R I P T I V A

El presente invento se relaciona con la  fa­

bricación de soportes para tubos termómetricos y 

más en particular incluye un proceso de fabrica­

ción de dichos soportes, mediante el cual se ob­

tiene un nuevo elemento de soporte para los f i ­

nes expuestos que determinan una perfecta efecti­

vidad en el fin  para el que es creado, presen­

tando además particulares características que
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los distinguen ventajosamente de los soportes 

utilizados hasta el momento para 3a misma fin a li­

dad, dando origen a un invento totalmente nuevo 

en sus características de diseño, organización y 

montaje.

M ltip les y variadas han sido las solucio­

nes dadas a la  obtención de soportes para tubos 

termométricos pretendiendo con ellas y con cada 

una realizar un soporte susceptible de poder ex­

presar la  temperatura ambiente para lo cual en 

dicho soporte se procedía a imprimir la  escala 

de referencias y posteriormente adosar en este 

soporte e l termométro en forma conveniente y 

coincidente con una temperatura tipo, en la  cual 

queda fijada definitivamente l a  posición del tu­

bo termomètrico con respecto a la  escala gradua­

da imprimida en el soporte.

Que la  efectividad del sistema asíbreado de 

pende directamente de la  invariabilidad en posi­

ción del tubo termomètrico, con respecto a la  es 

cala graduada imprimida en e l  soporte, a fin de 

determinar esta invariablidad,de manera absoluta 

se prooedió a dar al dispositivo un sinfín de so 

luciones, enoaminadas todas ellas a f i ja r  en po­

sición el tubo termomètrico con respecto al so­

porte.

Las soluciones adoptadas para la  fijación  

anteriormente referida, pueden sintetizarse en
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la  unión del tubo termomótrico a l soporte, bien 

mediante oolas o mástic de propiedades adheren- 

tes óptimas o bien por un sistema de engarzado 

o engrapado de dicho tubo al soporte.

Una solución del invento aqui preconizado

viene determinada por la  impresión en el sopor­

te de una acanaladura de oonfiguraoión oonvenien 

te, a fin  de recibir en e lla  a l cuerpo del tubo 

termomótrico, de forma que quede fijado automá­

ticamente dicho tubo con respecto a l soporte y 

por consiguiente a la  escala termomótrica en el 

impreso. La fijación de dicho tubo termomótrico 

al soporte podrá verificarse bien por un engra­

pado o por el empleo de un mástic o cola adecua­

do para este fin .

Aunque la  imposibilidad de poder definir con 

cretamente oada una de da s múltiples transaccio­

nes que son posibles mediante e l empleo de los 

perfeccionamientos introducidos, pasamos a conti­

nuación a dar un relato extenso de una forma par 

ticar de realización de est^tipo de soporte.

El invento aquí preconizado estaría consti­

tuido por un elemento lm inar rígido, sobre e l 

cual se colocaría una masa porosa y elástioa, por 

ejómplo en materia esponjosa, de configuración and 

loga a la  base rígida antes mencionada. Cubriendo 

el conjunto antes citado se hallaría una envolven 

te plástica constituida por dos hojas, una que se



5. -

10. -

15.-

20.-

25. -

adaptaría por una de sus caras al soporte rígido 

y otra segunda que oubriría por la  cara opuesta 

a la  materia porosa, precediéndose mediante tro­

quelado a la  impresión de una acanaladura central. 

En la  superficie exterior de esta sustanoia poro­

sa y sobre la  acanaladura quedaría fijado al tubo 

termométrico. La unión de estas dos hojas de mate 

r ia l plástico se realizarían en sus bordes a ex­

pensas de un procedimiento adecuado de soldadura 

eléctronica.

Una vez se haya comprendido con mayor c la r i­

dad e l conjunto del invento, otros detalles^ ca­

racterísticas se irán poniendo de manifiesto en 

el transcurso de la  descripción q¡ue a continuación 

se dá, en la  que se exponen los detalles más par­

ticulares de la  idea del invento, como asimismo 

de los medios que para su puesta en práctica pue­

den emplearse. Estos detalles se dan a titulo de 

ejémplo, haoiendo referenoia a un posible caso 

de realización práctica, sin embargo el invento 

no queda limitado exáctamente a los detalles 

que aquí se exponen, debiendo ser oonsiderada des 

de un punto de vista ilustrativo y sin limitacio­

nes de ninguna clase.

Una idea más amplia de los perfeccionamien­

tos que aquí se preco-nizan la  proporciona la  si 

guíente descripción, en la que se hace referen­

cia a la  lámina de dibujos que a esta memoria se
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aoompaña en la  que de manera un tanto esquemáti­

ca y tan solo por vía de ejómplo se representan 

los detalles preferidos por la  idea del invento. 

En estos dibujos, se emplean marcas de referen­

cias semejantes para indicar piezas y partes que

se corresponden en las diferentes vistas repre­

sentadas, cuyas piezas, detalles y organización 

se definen de una manera especifica en el trans­

curso de esta memoria y despuás se concretan en 

las notas reivindicatorías finales.

En dichos planos:

La figura ia ., representa un corte seoción 

dado al soporte aquí preconizado, a fin  de hacer 

patente la  disposición de los distintos elemen­

tos que lo componen.

La figura 2a., indica una vista frontal del 

elemento ya terminado.

De conformidad con los párrafos anteriores 

la  figura is .,  indica un corte seooión del e le­

mento soporte, en el cual se indica con el mime 

ro -1 - la  lámina rígida que lle va  adherida a una 

de sus caras la  materia porosa y elástioa -2-'. 

asimismo con los mimaros -3- y -4- se señalan las 

láminas plásticas que envuelven el conjunto an­

tes mencionado. Con los ndmeros -6 - y -5 - se in­

dica respectivamente las depresiones originadas 

por el troquelado de la  pieza para el albergue 

en e llas del tubo y e l deposito de las sus tan-
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cias odorantes dilatadas. Finalmente y oon e l 

adinero -7 - se expresa el punteado que por soldadu 

ra eláctronioa se verifica en los bordes de las  

dos láminas antes referidas y e nvolventes del 

soporte rígido y las sustancias esponjosas, dicha 

unión o soldadura determina un perfecto cierre de 

los elementos que las piezas laminares envuelven.

Se comprenderá fácilmente después de observa 

dos los dibujos y la  descripción que de ellos aca 

bamos de efectuar, que el actual invento propor­

ciona una construcción sencilla y efectiva, que 

puede ser llevada a la  práctica oon gran fa c i l i ­

dad, asegurando la  obtención de una. manufactura 

relativamente eoonómica.

Este detalle de económia adquiere gran impor 

tancia si se consideré en los términos de una pro 

duoción en gran eso ala, ya que es evidente que 

en el mercado puede absorber cantidades muy consi 

derables de estos dispositivos y cualquier peque­

ño ahorro logrado mediante la aportaoion de cier­

tas mejoras en su fabricación puede adquirir ele­

vadas proporciones.

Se reitera que en elbbjeto que constituye e l 

actual invento serán susceptibles de introducir­

se todas aquellas modificaciones de detalle que 

las circunstancias y la  práctica pudieran acon­

sejar, siempre y cuando que con las variantes que
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se introduzcan no se cambie, altere o modifique 

la  esencialidad del objeto descrito .

Igualmente se hace constar a los efectos opor 

tunos que e l objeto que constituye esta patente no 

SP ha dado a conocer en Espada, se viene llevando 

a efecto en MILAN, por la  firma OBRA, establecida  

en Via Pietro Mastani, 24 MILAN ( I t a l i a ) .

N 0 T A

Se declaran como de novedad y propiedad para 

todo e l territorio  español, e l  contenido de la s  

siguientes:

R E I V I N D I C A C I O N E S

1 § .- Procedimiento de fabricación de soportes 

para termométros, de acuerdo con e l cual se consti 

tuye un soporte rígido formado por una placa, so­

bre e l  cual se sitúa una masa esponjosa determi­

nando e l conjunto así creado, dos caras una ríg ida  

y otra e lástica .

23 .- procedimiento ge fabricación de soportes 

para termómetros, caracterizado por e l hecho de 

disponer lo s  elementos objeto de l a  reivindicación  

13, entre laminas de material p lástico, una por 

debajo de la  placa de soporte y otra sobre la  masa 

esponjosa, cuyas láminas se adaptan sobre e l con­

junto, envolviéndolo totalmente.

33 .- Procedimiento de fabricación de soportes

para termométros, caracterizado por e l hecho de
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producir mediante troquel sobre la  cara e lástica  

del soporte una depresión en la  que se adapta y 

retiene e l termomótro caracterizándose además por 

e l hecho de producir una soldadura marginal que 

une los elementos laminares envolventes del con­

junto.

4S .- "PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE SOPOR 

TES RARA TERMOMETROS".

Todo e llo  conforme se describe y reivindica  

en l a  memoria que antecede que consta de OCHO 

hojas escritas a máquina por una so la  de sus ca­

ras y dibujos que la  ilustran .

Madrid 30 de Abril  de 1.960
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