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MEMORIA DESCRIPPYYA
. sobre une
~ PATENTE DE INTRODUCCION

por diez afios en Espafia, & favor de Don MANUEL BARASOAIN
HERNANDEZ; de naciéﬁalidad‘espaﬁola, residente en Madrid,
calle Cadarso, nim. 9 pord
*PROCEDIMIENTO ﬁE'EABRICACION DE PARAGUAS DE APERTURA Y
GIERRE AUTOMATICO® L |

00000

Como su enunciado indica consiste la presente

‘invencidn en una mejora y procedimiento de fabricacién de

‘paragias de apertura y cierre autmmético, el cual por sus

cargcferisticas esenciales debe ser considerado como una
Patente de Introduccidn por ser fabricado en Alemania por
le Firme Bresmhey & Co., todo ello de acuerdo con lo pre-
éeéfuado.en el articulo 68 de la vigente Ley de Propiedad
Industriel.

Tiene este_invencidn como principel objeto el

facilitar 8l usuario con una sola mano laapertura Gel pa-



-

10 -

15

20

25

30

35

40

P pdbduid
e~ L8

N>

o
(o8
)
o
-9

AP

ragiias por el mecanismo automdtico existente en su larguero

de sustentacidn, asf como su clerre eutomftico por medio de
un botén o sdciomador colocado & la altura del dedo pulgar
en dicho larguero de sustentacién.

No obstante de tal mecanismo el paragiias puede ser
abierto o cerrado por los mismos medios mamuales existen-
tes actualmente en el mercado mmndial. |

Para dar una idea mis completa del invento, se acom-

pafian a la presente memoria tres hojas de planos, con re-

ferencia a las cuales pueden observarse en la

Fig.s 18 ol larguero péopiaqente dicho, compuesto por tres
tubos longitudinales que se introducen uno dentro de los
otros a fin de facilitar tal apertura y ciefre automdtico,
por médio de dos dispositivos que son los encargados de re-
tenerlos o soltarlos en el momento que se desee realizar tal

operacidn.

Ia Fig. 28 muestra el mismo larguerc ya en posicidn de

.aperttra, seflalandose de forma esquemdtica la tela y el vari-

llaje que realiza en forma de ballesta tal aperturs de la
tela. - ‘

Ia Fig. 3* muestra otra secciéﬁ de los tubos que forma
el larguerc con relacién a s;'apertgra‘manualﬁente.

La Fig. 48 disefinda ya en la hoja segunda de planos

" muestra otra secoidn o vista de tal larguerc vista por otro

. de sus lados en los que se representan los orificios de en-

caje de los dispositivos existentes en el interior de los
tubos.

Ia Fig. 59 muestrs iguslmente otra posicidn exterior

. delas ranuras précticedas pera que pueden usarse tales dis~

positivos desde su exterior.

La Fig. 62 muestra el tubo de mayor diémetro de tal lar-
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guero en cuya parte cilfndrica exterior ird la corona

de unién del varilla:e,la cuel se muestra en vista por
separado al igual que los didmetros y formss de todos

~los tubos del larguero en las demds figurss anteriormen-

te indicades en corte seccionado. _
Ia Fig. 7% miestra el varillaje unido a la coro—
na anterior el cual se une o se realacionan todas las ve-

rillas de gue consta para realizar mayor espuje 0 tensién

sobre las varillas o esqueleto de la tela del paragias.

‘La Pig. 882 muestra un encaje del dispositivo para

' €1 clerre del paregiias de forma eutomdtica. |

 la Fige 9% el otro clerre de forma manual.

Ig Fige. 10¢ muestra el dispositivo del cierre auto-

mético el y como vé en el interior de los tubos que forma

el larguero del paraguas, cuyas partes salientes, van a
encajarse 0 salirse segun el movimiento a realizar en los
demds tubos de tal larguero.

La Fig. 11¢ mestra el otro dispositivo del cierre
manual que actuaréd teambién en cuanto a sus encajes salientes

cuando la aprtura se realiza de formas autométice, a fin de

que tel dispositivo no se vea en el momento de actuar la -

aprtura de cierre automético.

Ia Fig. 128 muestra el casquillo interior qué deberd

1levar el larguerc en la parte del hango o empufiadura del

Paraguas .
Ie Fig. 138 corresponde a. otro cesquillo que 1levard
ajustado al tubo que se incrusta en la empufindura para que

el mismo recoja el varillaje o puntas del paraguas en posi-

cidn de cierre.

ILa Fig. 148 miestra la puntera del larguero por fuera

de la tela, que servird como punto de apoyo 8obre la base del
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Una vez disefiadas cada una de sus figuras y la rea-
1izacién de cada una de ellas vamds-a describir:laa PaY-
tes o piezas mds importantes del conjunto general del pa-
ragias y‘sus meocanismos. '

Con el nmimero 1 es sefialado el tubo exberior, o ses’
el de meyor didmetro que 1llevard el larguero, com el 2
se muestra el otro tubo de menor didmetro que se intro-
duce dentro del anterior, pero dicho tubo tiene.una par-
ticulardidad p;incipal que on su oxtremo saliente ilega
& formar parte exagonal la que anteriormente venfa'siendo

.circuler, & fin de que en le misma pueda introducirse

el otro tubo, mejor dicho la otra parte longitudinal de
forma exagongl3que comstituye el larguero, en cuyoe inte-
rior ird el mecanismo de cierre mamualSy cuya mando de

accionamiento atraveserd ramuras existentes en los demds

tubos para que salga al exterior cuando sea accionado co-

mo tal,
Con el 4 es sefialado el otro dispositivo accionador

de forma eutomitica. Con el 6 la corona que llevard el tu-

bo exterior 1 para poder,encajar o sujetar el iarillaje
tensor } de la tela 8, la cual ird unida por otra corons
superior 9 que la recoje y aprisiona por medio del fap&n
10; todo ello tal y como se muestra en la figura primera.
Ia figura segunda sefiala los mismos nimeros enterior-
mente descritos a las hismaS'piezas vistes en otra posicidén

siendo también en dicha figura el 11 una ranurs préetica-

‘da en el exégono longitudinel interior del larguero, sefia-

lado con el mimero 3 a f£in de que en la misma encaje el

' diente del mecanismo 4 cuando el paraguas es accionado

en su apriurs para que pueda después ser cerrado de forme
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En 1a figurae tercera 1los nimeros que se sefialan son los
mismos ya descritos en las anteriores figuras. ,

o6 in_la‘figra. cuarta ya se observael tubo segundo que
constituye el larguero de forma circular en su seccién 4, y
en su extremo final o seccién B de forme exagonal al igual
que el tercer larguero diseﬁado~tam§iép en esta figura dentro

~ del anterior tubo segundo..

Se miestre con el mimero 11 la ramura o sncaje que ante-

Tiormente de describia en otra figure. Con el 12 la otra ranure

para que pueda sobresalir el accionmamiento 5 del mecanismo de
uso marmmal. Com el 13 log orificios précticados en el tubo pa-
re qﬁe puedan encajarse los salientes de mecanismos (Pig. 10 ¥y 11,

- al igual que lo puedan ser en los orificios 14, 20 y 21, en sus

salientes 36, 37, y 38, de tales mocanismos disefiados en las
figuras décima y onceavea. ' .
' Con 91'15 es sefinlado parte del larguero exagonal, ¥
con el 16 parte del otro larguero que iréd & introducirse en el
pufio. Con el 17 la parte de embtrechamiento del tubo 2 para
que pueds introducirse el otro larguero 3 y con el 18 sefialado
ya on la siguiente figura qﬁiﬁta qye mestra la ranure préeti-
cada para la salida del accionador mamnual 40(Fig.11#2) o la auto-
mitica . Con-ei 20 se seﬁalada la prolongacién de la misma pa-
re su ajuste en el casquillo 23, sirviendo los orificios 20 y 21
ﬁara su mejor ajuste al puﬁo. Siendo los nimeros 21 y 22 también
sefialados como fandra'qolocada en su otro extremoc para la salids
del accionador manual 40(Fig.11%) la seccién intérior del otro
1arguero exagonal.,

En la figura sexta se muestra con el 24 un seliente o bor-
de del tubo 1, &l igual que dos mds 25 y 26 interiores para dar-

le mayor gjuste a los tubos interiores.
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Con el 6 se representy la corona circular qﬁﬁ“?37§3£~

tada junto con el casguille 30 para gjustar las varillas 7
en sus huecos 28, los cueles forman aspas.29 para unir el
cable de unién de dichas varilles. | _

En la figurs éeptima con el ndmero 7 se representa el
varilleje que e une una a otra por medio de la abrzadera 41.
El resto de némeros representados en dicha figura ye han sido
descrito anteriormente.

La figura octava se representa el accionador 32 del
nmecenismo automatico de cierre, el cual lleva el saliente 35
que encajard en el tubo exagonsl interior . |

Ia figure novena unicamente cabe sefinlar el mimero 40
que representa el ssliente accionsdor del mecanismo manual
del paragiies. La figura 102 representa el mecanismo accionador
automaticé, cuyoalaalientes 37, 36y 35;son 1os'qne ajustan en
uno u otros orificioé 0 ranuras para su sujecidn en una u otra
posicibn. La Figura 118 se muestra con el nimero 38 otro sa-
liente gjuétador, siendo su parte 39 la que hace de nivelador

¥y su parte fina 5 el cuello que dispone gl saliente 40 en po-

.#icibn de salida o introducciln segin los casos del movimiento-

- manual. Le figura 12¢ represente como ya se indicé el .casqui-

lio interior parae la sujecidn del pufic, siendo su parte 42 el
saliente © borde,extérior y su parte cilindrica 23 la que vd
por dentro y ajustada al pufio o bastén. | ,
Lé‘figura 138 es el anillo circuler con rebordé 45 pe-
ra que on su interior 44 puseda encejarse lae puntas del vari-
llaje del paragiies en el momento de su cierre total, las cug-
leg dnicamente ﬁodrén pasar hasta un interior sefialado con su
parte 46, ya que la.otra parte cilindrica de menor didmetro
43~seré la que vé gjustade al casquillo (Fig. 12) y parte
del pufio.
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La fzgura 143 mestra la puntera- 48, I;Z;ual 1levard
wne. espiga 47 que ird & introducirse en la parte cilindrica
del tubo interipr 3.

Las ventajas que se consiguen con esta invencidn son
mumerosas y précticas, ya que solo con usar una mano vasta
para que el paraguas pueda ser abierto por el usuario, esi
como correrie tambien con una sola mano y sin asfuerzo ale

guno, ya que apretando el botdn de accionamiento automético,

. éste queda totalmente cerrado son empleo de la otra mano.

'Ctra de las ventajas que se consiguen es que no sola-

mente puede realizarse estas operaeiones, en la que el pera-

} guas queda acortado por el empleo de tal mecanismo . automfti~

co, sino que en aquellos casos que el usuario deseara mayor
alture de la tela puede emplear el sistema normel o manual -
tanto en su clerre como en su apertura en ambos casos.
Nora |

" Por dltimo y una vez desc;ita suficientemente la natu-
raleza del invento y su forma de realizacién préctica, se
hace_constaf que la presente invencidn podré'fabribarse en
cualgquier clase de materialeé, tamaflos y colores, sﬁendo
por tanto lo que se sclicita una Patente de Introduccién
por diez afios en Espafia, la cual queda recogids en las si-
gulentes

REIVINDICACIONES

18.~-Procedimiento de fabricacién de paragias de apertura ¥
cierre automftico, caracterizéndose porque el mismo estard
dotado de dos mecanismos, uno de cierre y apertura automa-

tico y el otro de forma manual.

- 28 .~Procedimiento de fabricacidn de paragias de apertura y
‘cierre automatico, segin la anterior reivindicacidn, carac-

. terizédndose porgue para la consecucidn de ambos mecanismos

es preciso el empleo Qe tres tubos ¢ largueros huecos longi-
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tudinales, log cuales irén introduciendoss uno dentro del
otro de forma telescopicas. |
39J~Procédimiento de fabricacién de peragias de apertura

y cierre datomitico, segin les anteriores reivindicaciones,’

_caracterizéndoap porque el tubo de mayor didmetro y por con=-

siguiente el exterior de todos ellos llevard una remura en
su extremo bejo a fin de que por la misme pueda salir el
accionador en gquellos casos de que sea empleado el meca~
nismo de forma manual. |

48 ,-Procedimiento de fabricacidn de paragias de épertﬁra

¥y cierre sutomitico, segin las entériores reivindicaciomes,

capacterizéndose porque dicho tubo exterior llevard esimismo
wnas estrias circuleres en dicha parte baja, una~an.su borde
¥y dos interiores a fin de darle mayortajuste al otro tubo
interior. - '

58 ,~Procedimiento de fabricacién de paragias de apertura

y cierre automitico, segun las anteriores reivindicaciones,

‘caracterizdndose porque asimismo en dicho tubo iré ajustada

uns corona péra el ajuste del varillaje.'

66 .~Procedimiento de fabricacidn de paragiias de apertura

¥ cier&e automdtico, segin lgs anreriores’reivindicaciones,
ceracterizéndose porque dicha corona ird provista de aspas
separadas péra que entre une vy otra puedan introducirse los
sxtresos de las varillds de dos en dos y unidas en su parte
balja por una abrazadera.

7¢.-Procedimiento de fabricacidn de paragias de'apertura

¥ cierre automiético, segﬁn las anteriores reivindicaciones,

caracterizédndose porque le unidn de dichas varilles e la co=-
rong'se‘realizaré Por un pasador circular que atravesando

a todas e incluso & las aspas de la corona llega a cerrarse

en sus extremos.
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88 ,-Procedimiento de fabricacién de paragias de -epertura

y cierre automdtico, segin las anteriores reivindicaciones,
caracterizdndose porque las varillas irdn separandose despues

de la abrazadera para unirse una de cada a las correspondien-

tos de su lado exterior para llegarse a juntar ambas oira

vez con sbrazaderas otras de la varilla o armazén de la te-
la.
93.-Procedimiento de fabrlcacién de paraguas de apertura X

y cierre automatico, segdn las anteriores reivindicaciones,

" caracterizéndose porque por dentro del tubo exterior vé otreo

que séle de 1la empufiadura, el cual presgntéré en éu parte
baje una ranurs para la salida del pulsador automdtico de
cierre.

log, -Procedimiento de fabricacidn de paraguas de apertura
¥ clerre automatico, segun lgs anteriores reivindieaeionss,
caracterizédndose porque dicho tube llevaréd asimismo en su
otro extremo una terminacidén exagonal para que en 8l mismo
pueda encajar el tercer tubo del larguero del paragias.

11# .- Procedimiento de fabricacién de paragias de aﬁertura
y cierre eutomftico, segin las anteriores réivindicaciones,

caracterizédndose porque el tubo exagonal serd el encargado

- de llevar en su interior el mecanismo manuel, sobresaliendo

en su extremo bajo una ranurs para el eneéje del mecanismo

automdtico en el momento de ser accionado por su apertura.

12¢ .-Procedimiento de fabrlcaclén de paraguas de apertura

¥y cirre autamatico, segin las anteriores reiv1ndlcaclones,
caracterizdndose porque dicho tubo estard provlsto de varios
teledros en los cuales qﬁedarén encajados los salientes de
los mecanismos, tanto manuel como sutomdtico para sus dife-

rentes posiciones.

13§.-Procedimiento de fabricacién de paraguas de apertura
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y clerre automatico, segun las anteriores relv1nd1c301ones,
caracterizéndose porgque dicho tubo en la parte de la tels

llevard adosedo una corone ejustada pera que en elle se unan

les varillas de la tela por su parte interna y por su parte

externa un casquete qne’las afiance.-

148 ,-Procedimiento de fabricacidn de paragiias dé apertura

¥ cierre automdtico, segin las antergores fei&indicaciones{
caracterizéndose porque- asimismo en su extremo o punta el
tubo llevaréd adoséda le puntera, provista de una espiga pa~

ra su ajuste al mismo en forma de presidnm.

158 ,-Procedimiento de fabricacidn de paragﬁas de apertura

Y clerre autbmético, segin 1aa'gnteriores reivindicaciones,

caracterizéndose porque en el interior de dicho tubo exagonal
ird el mecanismo manual, consistente en una pieza alargada.
168 ,-Procedimiento de fabrzcaclén de paraguas de apertura

¥y cierre automético, segin las anteriores reivindicaciones, cara

. terizéndose porgque dicho mecenismo manual llevers en uno de sus

extremos un saliente accionador que atravesando todos los tubos
pueda sccionarse desde el éxterior cusndo sea preciso el em—
pleo de este mecanismo maruel. |
179.;Procedimiento de fabricecién de paragiias de apertura

¥ cierre sutomftico, segyn las anteriores reivindicacionmes,

' caracterizéndose porgie en su otro extremo presentard otro

saliente de ajuste al orificio précticado en su trayocto de aper
tura o cirrre en el tubo exagonal mis interno. _

188 .-Procedimiento de fabricacién de paragias de aperturs

y cierre automitico, segin las anteriores feivindicaciones,
caracterizéndose porque asimismo dicho mecanismo llevard una
curvatﬁra que serviré de punto de apoyo sobre el interior

del tubo exagonal y pﬁeda secar o introducir el accionador

manual cuando se tenga que sacar o guardar si fuese usado
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192.-Procedimiento de fabricacidn de paragiias de aperturs

el otro mecanismo automdtico.

¥y cierre automdtico, segun.las anteriores reivindicaciones,
caracterizéndose porque el mecanismo autemdtice iré instalado
en el extremo bajo del tubo central e intermedio, saliendo

el botdn accionedor por una ranura en el préeticadé.'

208 ,-Procedimiento de fabricscidn de paragiias de apertura

¥ cierre automdtico, segin las anteriores feivindicaciones,
caracterizéndose porque dicho mecanismo consistird en une va-
rilla.proviéta en uno de sus extremos de un saliente pars gjus-
tarse tembidn en los orificios ﬁfécticados en el tubo interior
exagonal. ;

2lﬁ.bProoedi¢ientQ de faﬁrieacién de paragiias de aperturs y
cierre automdtico, segin las anteriores reivindicaciones, ca-
racterizéndose porque existird otro saliente situado en la
parte medie baja de tal mecenismo pers igualmente ajustarse
cuando cembie de posicién el paragies.

22£.-Pr§cédimiento de fabricacién‘ée paeragias de apeffura Y

cierre sutomatico, segin las anteriores reivindicaciones, ca-

 racterizéndose porque existird un tercer saliente situado en el

otro extremo del mecsnismo gque por medioc de un diente pueda in-

troducirse o éalirse de ia ranura prdcticada en el tubo intermo

-‘exagonai cuando el paragias es accionado pars su aperfura anto-

matica. . : X
238 ,~Procedimiento de fabricecidén de paregias de apertura y

cierre automético, segin les anteriores reivindicaciomes, carac-—

- terizéndose porgque también constard de otro salients o botdn de

mando gue sobrésale del tubo intermedio por una ranure practice-
da en el a fin de que el mismo pueda ser accionado desde el ex-

terior.

242 .~Procedimiento de fabricacidén de parsgues de apertura y
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cierre automético, segin las anteriores reivindicaciones

!

caracterizéndose porgue el tubo exterior ¥ &u parte corres-—
pondiente a la empufiadure llevard un casquillo intermedio
para su ajuste,tofal de aﬁbas piezas.
258 .—Procedimiento de fabricaciin de paragias de apertura
y cierre.anfomético, Segﬁn'las anteriores feivindicacioﬁeg,
cafacterizéndosa porque superpuesfo a dicho casquillo ird
otro que con una embocadure asimismo circular y de mayor
didmetro serd el encargado de desplazerse o meterse las
puntas del varillaje de tela en su interior cuando sea
recogida o éoltada para su plegado.
268 . -PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE PARAGUAS DE APERTURA
Y CIERRE AUTOMATICO, todo tal y como queda deszrito en la

' presente. memorie que consta ds doce hojas mecanografiadas

por une sola de sus caeras y se represents en las tres de

dibU.j os adjuntas. L ."“\‘
 Madrid, # de Digiembre de 1.962
" F. SANCHEZ VALLADARES
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