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INV E
a favor de
D. VICENTE FERRERO FANDIGLIO, de nacionalided italiama,
domiciliado en Pasaje Forasté, n¢ 23 - BARCELONA, - -
por:
"Procedimiento para la construccidn de placés, armazones y
estructuras de soporte para méquinas y.aparatosﬂ.
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Memoria descriptiva.
o

La presente patente tiene por objeto un procedimien-
to para la construccidn de piezas de soporte, o de armazo~
hes y estructuras completas, para s0porte de piezas de md~

quinas y aparatos, especialmente de maquinas pequefias, como
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maguinas de escribir, de caleular y otras similares. Se-
gin este procedimiento, estas asrmazones se construyen por
medio de piezas de planta estampada, que Se unen unas &
otras por medio de tornillos, en lugar de hacer estas pie-
zad y armazones fundidas del modo usual y tener que meca-
nizarlas despuds, y por otra parte 8 evita especialmente
el tener gue practicar los agujeros para los tornillos y
roscarlos, gue son operaciones relativamente carass para
hacerlas con exactitud.

Segun esta patente, se estompan las piezas de cha-
pa metalica, practicando en el punto en que se han de ros-
car los tornillos, agujeros de perfil no redondo. Luego
se inyecte en estos agujeros piezas 0 botones de un pro-
ducto pléstico}sufioientemente-resistente, por ejemplo, de
nyldén Yy en estos botones de producto pléstico se roacan
los tornillos que fijan las piezas una & otra, 0 que sog~
tienen los travesafios e los ejes de giro de las piezas gue
se han de montar en esta armazdn. Beta inyeccidn de boto-
nes de material pléstico, se hace en un molde apropiado

simulténeamente para todos los botones que figuran en cada

"pieza y estos botones se inyectan ya dejando un pequefio

agujero €fentral para el roscado del tornillo., De esta ma-
nera, con una sola 0pera¢ién'se preparan todos los aguje-
ros para roscar 1los tornillos que han de unir las piezasg
de la armazdn.

No es necesario roscar el agujero sinterior de es-
tos botones de material pléético,q;iné que se emplean tor-
nillos autoroscantes, es decir, gque se labran ellos mismos

la. tuerca en el momento de roscarlos y gquedan permanente-

mente fijados, de manera que cuando el tornillo ha de sos-
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tener una pieza que débe poder oscilar sobre la armazdn,
no es necesario que el tornillo tenga el cuello liso usual
en los tornillos para metal, sind gque basta con roscar el
tornillo hasta el punto necesario para que la pieza pueda
girar con el juego conveniente, guedgndo el %ornillo per-
manentemente £ijado en esta posicidn’'sin que se afluje por
mucho que gire la pleza. |

Cuando una pileza se ha de unir de canto sobré otra
pileza perpendicular a ella, se practican en los puntos de
unioén de dicha primera pieza, unas muescas, preferiblemen~-

te més anchas en la parte interior que en el borde, en las

cuales se inyectan los botones de material pléstico, hacien-

‘do que los mismos gueden al ras del canto de la piezs es—A

tampada, pero sobresaliendo por las doé caras de esta pie-
za estampada, formando pequefios resaltos o protuberancias,
con el fin de que presenten el espesor necesario. La union
de las dos piezas se efectda por medio de tornillos auto-
roscantes que pasan por agujerosrsin roscar de la placa de
base y se roscan en 1los citados botones de material plas-
tico' de la placa estampada.

A continuacién se describe mis detalladamente un
caso préctico de construccidn de una armazdn, segin el pro-

cedimiento objeto de esta patente, haciendo referencia a

~dos hojas de dibujos que se acompafian, y que constituyen

tan solo un ejemplo no limitativo dél alcance de la inven-
ciodn.. : . P

La figura 1 muestra una pl;;a estampada y troquela=-
da sezin el procedimiento.

La figura 2 representa la misma plsca provista de

los botones y plezas andlogas inyectadas.
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Ia. figura 3 es un detalle en seccidén de la unidn
de dos piezas a través de los botones y los tornillos.

La figura 4 es un detalle que muestra una plancha
unida de canto a otra placa perpendicular.

Ia iigura 5 es un detalle del mnontaje de una vari-
1la sobre las planchas de la armazén\

La figura 6 es una armazdén counstrufda de acuerdo
con el procedimiento.

El procedimiento gue nosg ocupa comprende la obien=-
cién de unas plezas ~1- y =1'~ dechgpametdlica, estampadas
y trogueladas segin periiles adecuados y provistas de unos,
orificios -2- de perfil cuadrado u otro no redondo, en los
gue se lnyectan, de modo simulténeo y con ayuda de un molde
oportuno, unos botones ~3- 0. piezas equivalentes de un ma-
terial pléstico, por ejemplo de nyldn, de apropiada resis-
tencia, y que quedan inmovilizados en el citado perfil no
redonde de tales agujeros —2-. Estos botones ~-3- disponen
de unos pequefiog orificios centrales —4~ no roscados y des-
tinados a recibir‘unos tornillos =%~ autoroscantes, es de-
cir, que labran por si mismos la rosca en que quedan rete-
nidos. De ests maners pueden fijarse piezas previemente
perforadas =6-~, =7-, =8~ y otras muchas de forma y finali-
dad oportunas, segin la estructura de la maquina o aparato
gque se hg de montar.

Si se precisa que las piezas —7- puedan girar so-
bre las planchas -1~ y -1'-, se roscan los jornillos -5-
de manera que entre las piezag ~73{y las piezas =1- 6 =-1'-
quede la necesaria holgura. Los tomillos -5- se convier-
ten asf, en ejes de giro u oscilacidn de estas piezas -T-,

permaneciendo en esta posicidn sin aflojarse, a pesar del
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repetido giro de las mismas.

Al estampar las planchas =1~ y -1'-, se practics
en sus bordes, en los puntos en que han de unirese de can-
to & otras piezas o placas transversales -12- y -13-, unas
miescas ~Y~ de perfil divergente, en las que se inyectan,
simultdineamente con los botones ~3-, 'unas piezas -~10- de
la misma naturaleze plastica y que quedan retenidas en el
citado perfil divergente, de manera inemovible. Estas pie-
zas ~10- cuentesn con una perforacidn ciega -11-~ en la que,
del mismo modo gue en los agujeros -4~ de los elementos —-3-,
un tornillo -»=~ puede labrar su prépia rosca, unisndo las
planchas =1- y =1'- de canto sobre una placa de base -12-
provista de un orificio no roscado para paso de dicho tor-
nillo -5~ o a otras ldminas como la -13-, perforadas igual-
nente.

Una vez constituida la armazdn como ha quedado ex~
puesto, pueden aplicarse a 1a misma unas varillas o ejes
~14~, ‘giratorios 0 no, gue para ello, estdn dotadas en sus
extremidades de rebajes cdnicos ~15~ combinados con la punta,
asimismo ¢dnica, de unos torniilos -16~, que sobresale al
efecto de los botones ~-3=a

Debé‘entenderse que tanto en el procedimiento como
en lag distintas plesas empleadzs en la realizacidn del
mismo, podrdn introducirse diversas variaciones de forma
y de detalle, sin que por ello se aiteren las caracteris—-

ticas esenciales de la invencidn. . .
o
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Se reivindica como objeto de esta patente:

1) Procedimiento para la construcecidn de placas,
armazones y estructuras de soporte para mdquinas y apara-
tos, caracterizado egencialmente por el hecho de obtener
planohas‘metélicas convenientemnente egtampadas y troguela-
das, practicdndose en los puntos convenientes orificios y
muescas en los que se inyectan unos botones o piezas equi-~
valentes de un material pldstico resistente, dotados de un
orificio destinado a recibir un tornillo para la flgaClon
vy montaje de piezas y drganos.

2) Procedimiento para la construccidn de placas,
armazones y eshructuras de soporte para méquinas y apara-
tos, segln la reivindicacidn anterior, earacterluado poI~
que los orificios de las planchas son de perfil no redande,
en tznto que las muescas son de perfil divergente, a2 fin
de prodﬁcir la retencidén inmovible de las piezas de plds-
tico inyectadas en ellos.

3) Procedimiento para la construccidén de placas,
armazones y estructuras de soporte para maquinas y apara-
tos, seglin las reivindicaciones anteriores, caracterizado
porque los orificios de los botones o piezas de material
plédstico e hacen sin roscar, y porque se utilizan torni-
llos autoroscantes que labran en dichos orificios de las
piezas de pléstico el filete en Que‘quedan feﬁenidos.

4) Procedimiento para la*tonstruccida de jlaeas,
armazones y estructuras de soporte para maquinas y apara-
tos, segln las reivindicaciones anteriores, caracterizado

por utilizar tornillos de punta cénica, que sobresale del
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correspondiente botdn de meterial pléstico en que se ros-
ca el tornillo, bara posibilitar el wmontaje entre dos plan
chas paralelas, de ejes, fijos o giratorios, provistos en
sus extremos de rebajes cénicos que encajan sobre las pun-
tas de los tornillos. '

5) Procedimiento para 12 cénstruccién de placas,
armezdnes y esiructuras de soporte para miquinas y apara-
tog.

Dsta memoria cousta de siete piginas escritas por

unza sola cara,

BARCELONA, T de Pebrero de 1962,
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