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"Perfeccionamientos en brazos limpiaparabrisas".

PABBRICA ITALIANA MAGNAT! .nARSLLl' B.p.A. entidad 
.italiana,- domioiliada en Via Guastalla 2, MILAN,Italia.,

La presente invención se refiere a un períec- . 
cionamiento introducido en la mordaza de enlace de. 
brazos.limpiadores. Para el enlace de los brazos limpiado­
res. a los pernos oscilantes que se accionan por el motor-' 
cito, se. han venido empleando hasta ahora órganos 
de las formas mas variadas, como conos, dispositivos de 
muelle etc,, realizados con procedimiento de fusión o 
de ..fusión a presión,con estampado en lámina,' tirada i ; 
y elaboración con utensilio. Todos estos procedimientos, 
como és sabido, elevan notablemente el costo de producción



^dé la mordáza. .u órgano : de acoplamiento'y en todo caso: 
la pieza obtenida presenta escasa solidez.

Es, por otra parte . sabido, que éste órgano 
es notablemente solicitado.

A fin de evitar estos inconvenientes se ha 
realizado,según la invención, una mordaza obtenida 
:con.procedimiento de sinterización.de polvos metálicós. 
las ventajas de „ello derivadas son considerables. :

- - Se consigue, aiite todo una economía de 
producción. El procedimiento de sinterizáción dé estas; 
pequeñas piezas, puede explotarse simultáneamente con 
más "puestos dé estampado" y.se eliminan sucesivas ' 
elaboraciones, por cuanto las dimensiones están conte­
nidas. en tolerancias restringidas y las superficies 
resultan lisas, j '

Es posible obtener la pieza con diversas dure­
zas entre distintos puntos, mas densas en los puntos 
solicitados y menos densas o prácticamente porosas en 
los puntos de oscilación de los pernos.

Además, las piezas de metal sinterizado pueden 
experimentar tratamientos superficiales de adorno o de 
protección por medio de galvanización o similares: y, 
si son de material ferroso pueden cementarse,templarse y 
experimentar también tratamientos de recocción.

En el procedimiento de fabricación de la mordaza 
el polvo metálico es introducido en el molde y prensa­
do. La dosificación del peso del polvo determina una 
proporcional densidad del producto.

Si se desea una mayor densidad en cierta zona 
de trabajo, se efectúa el prensado en dos tiempos,



con moldé provisto de un punzón adecuado y despla-
zà.ble, que comprime ,ulteriormente,/la.zona 
d e s e a d a . . -* *"...

Después de efectuado-el prensado, la mordaza 
pasa al proceso fórmico'de:sinterización propiaínente 
dicho. '

En ..cualquier caso, despuós de la pri^iera 
sinferización, para mejorarla zona de mayor densidad, 
se procede: a un segm'idó .prensado seguido de* otra 1 p 
sinterizac-ión..-:. Y.-<

''' ''Dn.el'dibujóla se muestra 'úna forma. '
de- realización: de la" mordaza-de acuerdo con la-
invención.

La figura 1 muestra un brazo limpiaparábrisas 
parcialmente seccionado con mordaza de .acoplamiento,

La figura 2 muestra en sección á. dicha mordaza 
a escala ampliada.

La figura 3 muestra a la misma mordaza de la 
figura 2 con zonas de diversa densidad.

Con 1 se indica el brazo limpiador y con 2 
la mordaza provista de orificio cónico 3 para el enlace
con el árbol del motorcito, no representado en la
figura.

La mordaza vá montada en la cabeza del 
brazo por medio del perno 4 que.atraviesa al orificio $ . 
practicado, como el orificio de oscilación 6, sobre 
él apándice 7 de la mordaza. Los orificios 5 y 6 se 
obtienen por elaboración de herramienta.

En la figura 3 se indica con 8 la zona que 
rodea al orificio cónico 3 de una densidad mayor (por los



polvos metálicos). De tal manera, la mordaza presenta 
mía dureza mayor que 'corresponde a los puntos más 
solicitados. ", -
- ' La zona que rodea a los orificios 5 y 3 es . '
de densidad menor", por lo que se puede -me jorar" e l .,. 
-desplazamiento de los 'pernos, lubrificando dichas.''. 
zonas por .impregnación bajo'. yació con aceite. En ... 
efecto,. el.; iubrific'ánt'ejpenatra, dada la menor, densidad 
del material,en los poros del metal.

A título*de-ejemplo 'solamente, sé ha .ilustrado 
una forma preferida de ejecución de la mordaza obtenida } 
con procedimiento, de.ainterización, es evidenté'j,'sin,-. - 
embargo, la -posibilidad de. realizarse otras, yariaciones . 
.-.sin salirse del ..ámbito de. la invención. - 

N O T A . .
Descrita suficientemente la naturaleza del 

invento,asi como la manera de realizarlo en la práctica, 
debe hacerse constar que las disposiciones anteriormente 
indicadas son susceptibles dé modificaciones de detalle, 
en cuanto no alteren su principio fundamental. También 
se hace constar que el invento corresponde a una solici­
tud de patente presentada en Italia con fecha 22 de Junio 
de 1960, na 4505, acogiéndose, por lo tanto, a los 
beneficios que conceden los Convenios Internacionales 
en vigor y siendo lo que constituye la esencia del 
referido invento y por lo que se solicita Patente .de. .: 
Invención,por 20 años en España: "Perfeccionamientos en .-': 
brazos-limpiaparabrisas"}} caracterizándose por lo , ' . 
siguiente: -

12.- Perfeccionamientos en brazos limpia-
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parabrisas, caracterizados por el hecho de que comprén­
danla mordaza de acoplamiento, obtenida-por procedimien­
to de sinterización de polvos metálicos.

28.- Perfeccionamientos según lá reivindicación 
1§, caracterizados -por;el hecho de que la mordaza pre­
senta unadensidadmayor correspondiente a la zona 
o-zonas mós solicitadas.

3&.- PerfeccionaB^ientós ,según las reivindica­
ciones 18 y28, caracterizados por el hecho de. que 
la mordaza presenta una mayor densidad en la zona 
que rodea al orificio de acoplamiento con el árbol 
del. motorcito do accionamiento. -" -

.. 4 a.- Perfeccionamientos, segihi las'.re ivindi- ;
caciones lí." 28 y 38, caracterizados por el hecho n. . -
dé *qüe la mordaza se obtiene, con diversa densidad,- - **
dosificando el .peso del polvo metálico.' .

58.- perfeccionamientos, según las reivindica- . 
ciones Í.3 a 43, caracterizados por el hecho de que el 
prensado de la mordaza.se realiza en dos.tiempos median-, 
te un molde provisto de punzones desplazables, - .cada.- 
uno de los cuales comprime ulteriormente la- zona . 
correspondiente.

68.- PerfecciohaHiie.utos,según las reivindica­
ciones precedentes,, caracterizados por el.hecho de que la 
mordaza acabada es lubrificada por impregnación al 
vacio.

78.- Perfeccionamientos en brazos limpia- 
parabrisas; "tal y como queda, substancialmente, descrito-- . , 
on la proseh-te memoria, e ilustrado en los adjuntos - "* '. 
dibujos.



Esta memoz^a consta de seis hojas,escritas
a máquina por* úna s reara.
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