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PATENTE DE INVENCIONR
por veinte afios
en Espafia a favor de D, MANUEL BARASOAIN HERNANDEZ, de
nacionalidaed espafiola, residente en Madrid, Calle de
Cedarso mimero 9, que se refiere g @
¥ PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE ROTULAS PARA
VARILLAS DE SOMBRILIAS Y SIMILARES *

000000000

ME:ORIA DESCRIPTIVA.—

Conforme indica su emunciado la presente patente
se refiere 8 un procedimiento para la fabricacidn de
rétulas, aplicables, particularmente a les varfllas
de las sombrillas, quitasoles, paraguas 61C...para
cuyo fin se han creado, la cual aporta unas considera-
bles ventajas al ser adaptedas directamente sobre las
mismas yben un luger determinado, peara la facil utili-
zacifn y manejo en la utilizacidn prdctica de los ele=~
‘mentos antes mencionados.

Una de las venatjas del presente procedimiento
es el aprovechar desde el principo la confeccién normal

de creacibn de la tlngladurs o varilles de sustentacidn
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1o cual se consigue por un sistema de preses contimas
subdiviendo en porciones homologas la longitud total
de la varilla mencionada y consiguiendose con ello
tres sectores que denominaremos, puntera tingle y
empufizdura o pie.

Una de las caracteristicas del presente proce-
dimiento es dotar al sector de la puntera en su extremo
opuesto a la misma de esparrago de corto largo y de
seccidn ligeramente mds pequefia que we introducird a
presibn en el tubo mencionado, produciendole en su pro=-
longacidn una rebaje continuo troncoconico para termi-
narsolidario con una cabez a esferoidal.

Una de las caracteristcas mds del presente proce~-
dimiento es crear un anillode secibn adecuada y lige-
remente concavo ppor su cara internma el cual se adapta-
T4 & uno de los diemetros de la cebza mencionede en el
parrafo anterior, mediante el cual se logra el asinto
estanco de la bola mencionada en un casquillo de reten-
‘cidn. '

Otre de las caracteristicas del presente proce-
dimiento es confeccionar cun casquillo cuya caracteris-
ticas especiales permiten la retencibn y Juego de la bols
a modo de rftula , el cual se la ha dotado de un cuello
cuyo diametro es ligergmente mayor al de la bola o esfe~
re mencionada, &l que se le ha producicdo. en su cara
externa superior de un desviado diametral que sirve de
limitacidn del recorrido del casquillo junto con el
andllo mencionado, caracterizandose ademds por dotar |
a dicho casquillo de un ensanchemiento en su borde A
inferiorcon su cara exteria mcleteada y Ya interna
habiendole producido unos hilos de rosca para el ejuste

de otro casquillo solidario del tubo de tinglas
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Una caracteristicas mds del presente procedimiento
es dotar al tubo correspondiente de la puntera en su extrem

guperior de un casquillo solidario cuya parte superior

presente un cuello cilindrico tornmeado, con una ogueded

interna producida con punto £fijo que se adapta al diame-
tro dela esfera comentada en los parrafos anteriomes y que
sirve pard dar alojamiento a la misma , 21 cusl se le ha
dotado de un ensanchamiento sagin subsuperficie de contac-
to la que cuenta con por su cara externa con unos hilos
da rosca que ajustran con los productidos en el casquillo
de eobertuxa, mediante el cusl se consigue el ajuste
de todos los elementos y por consiguiente el juego de
rotula completo.

Una vez motedo o fijado asi el conjunto este
podra girar en todos 1o puntos de un circunferencia en
las distintas posiciohes que podr'a ocupar el tubo
superiér o de puntera el cual soportard la tela de som- -
brilla, pudiendose fijar en cualquiera de esta posiciones
wor la limitaci'on gque se provoca con el diametro dotado
a la cara superior del casquillo de cobertura pudiedose
del mismo modo efectuarse su erecta posicidén con la fija-
cién estanca de los casquillos roscados.

Como se puede deducit la particulearidad de

que los tubos constitutivos de la varille general, vayan
subdivididos yn montados luego por suabe presidn al con-
tar sus diametros respectivos con unas tolerancias de ajus-
te, puedan estos desmontarse con facilidad.y en su conse-
cuencia dejar limitata la longitud de la misma, 10 que
origina unas ventajas considerables en el manejo y trgns-
porte de la misms, pudiendo dotarse segin se repres-nta
al tubo de la empufindura o pie de un estrechawiento pren.

sado a modo de punta pars el perfeto montaje en cuslquier
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lugar por simple clavazdén.-

Una idea més amplia dsl objeto que se persigue
mediante el siguiénte procedimiento de dard & continmacidn.
al comentar ala lamina de dibujos que a esta memoria se
acompafla en la quede manera un tanto esquematica y tan
g0lo por via de ejemplo se representa los detalles preferd
dos, de la idea del invento.

En los dibujos.

la figuwe 18 se pepresenta un detalle del
conjunto, dotado de la rotula y en la que se aprecia
la posicidn general de la sombrilla.

Lé figura 28.~ es una visia parcial del conjunto
parcialmente secionada en la que se aprecia el montaje
y juego interno de la rétuia. '

Lg figura 38.~ os una vista del misHo cogunto
representado en la figura anterior, sin seccionar en la
que se aprecia el moleteado de 1 casquillo:de cobertura
¥ las distintes sucesiknes por puntos de las pesiciones
del tubo de la puntera., |

la figura 48.-~ es uha vista en perppectiva de 1la
rotula propiamente dicha.—

haciendo mencidn a los dibijos se hace la aclara-
cidn de que* mediante el nﬁmero.e17 se indica el tubo
correapondéente a la puntera dentro del cual se sloja
el esparrago cilindrico -2-, al que se gproducido un
estrechamiento continuo troncoconico-3-, solidarioc de
la cabeza esferoidel -4-, sefialamdose con el nmero -5-
el casquillo de coberturﬁ'en cuy o interior se aloja
el anillo de ajuste estanco -6-, siendo 6g, laz desvia-
cidn diametral producida en la cara externs del casquillo

~f=y -T-m el roscado producido en lacara interna del mismo
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Con el nimero -8- se indica el emsanchamiento producido

. en el casquillo =5- siando -9- el moleteado practicado en

la cara externa del ensanchamiento =~8=. Con el ndmero 1o

se indica el roscado producido en la cara externa del

casquillo de retencién-1l- gl que se he dotado de una o-
quedad pare el alojamiento de la cebeza esferica =4- y el
que es solidario del tubo centel o tingla -12- en el que sge
aloja por suave presidn el tubo terminel o puntera al que
se ha producido un golpeado de prensa en su extremo libre a
modo de punta-pi;a su fijacidén en lugar determinado, con los
nimeros =15-,-16~ y =17-, se sefialan a puntos un ejemplo

de lag distintes posiciones que puede tomar la varilla
merced a2 la conjunto rotula mencionado,

Una vez descrita suficienxemehte la naturale-
za del acutual invento se hace la aclaracién de que el mis-
mo no quedar’a limitade a los detalles de esta emposicidn
sino que por el contrario en ¢l mismo seran suceptibles
de intrcducirse todas aquellas modificaciones de detalle
que las circunstancias y la préctica pudieren aconsejer
siempre y cuando que con ello no se altere o cambie la
ensencia del procedimiento descrito,

NCTA
Se declara como de Propiedad y novedad psra todo el
territdrito espafiol el contenido de lassiguientes reivindica-
ciones.

REIVIND JCACIONES

18 .~ PROCEDIKIENTO DE FABRICACION DE ROTULAS PARA
VARILIAS DI SOMBRILLAS Y SIMILARES, que se caracteriza

esencialmente por que se obtienen por premsado o medio
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enelogo, tres porciones de tubo, de distinto dismetro
los cuales se ajustardn en continuadad por suave bre-
sién manual, de material adecuado, preferentemente méé
tales ligeros de gran resistencia, los cuales en conjunto
5e= constituiran la punters, tingle y empufieadura o pie de una
variélla general, ceracterizendose ademds porque en fase
posterior se introducird en el tubo superior debidamen=-
te presionado una cebeza de rdétulas, la cual tomerd asientd
en una concavidad producida por punto fijo , & un casqui~
lo.- llc fijado solidariamente en uno de los extremos de la
tingle, al que igualmente se ha producido un rpscado, para
recibir un casquillo obtenido por embutididén, en cuyo in-
terior élojaré'un anillo ligeramente concavo pare la fija-
cidn de la rotula en upa.posicién deseada.
15.= 22 PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE ROTULAS PARA JA-
| RILLAS DE SOMBRILLAS Y SIMILARES, de conformidad con la. |
reivindicacidén anterior que se caracterisa porque la
-cabeza esferiea que sirve de rofula es solidaria de un
esparrago rebajado en contimuo y en forma trdncoconica
20.- para finalizar en su dimetro mds ancho en un esparrago cilin
drico gue se introduce por presién en el tubo de la puntera..
38 ,- PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE ROTULAS PARA
VARILLAS DE SOMBRILILAS Y SIMILARES, que se caracterize
de conformidad con la reivindicacic'm primera, porgue el
26.~ casquildo que se agusta solidariamente al tubo de tingla
cuenta con un ensanchamiento en el ’que' se han producido
unos hilos de roséa para recibir y retemer una caséuillo
de cobertura, caracterizandose ademés por haberse producido
en su care interné una concavidad semiesferica para reci-
bir y constituir la base de rozamiento de la cabeza

300"’
esferica objeto de la reivindicacidn anterior.



Ce

- 28453

48~ PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE ROTULAS PARA
VARILTAS 1EF SOMBRILLAS Y SIMILARES, qué se caracterisa de

conformbrmidad con la reivindicacién anterior y 12, porque

‘el casquifillo de cobertura, cuenta con un diametro intermo

continuo, habiendose producido en su carac externa una desvie-
cién engular periferice, que sirve para la retencidén o limitacidn
de recorrido de un anillo de estanqueided, carscterizandose
ademés porque dicho anillo se le ha dotedo inferiormente de
un ensanchamientc periferico con su cara externs moletsada
dotande g lg interng de un sector de hilos de rosca pars su
fijaeién al casquillo mencionsdo en la reivindicacidn asterior.

58 o= PROCEDIMIENTO DE FABRICACICN DE ROTULAS PARA VARI-
LLAS DE SOMBRILLAS Y SIBIILARES, gue se caracteriza de conforw
midad com la reivindicacidn 12 y 42 por haberse dispuesto entre
el casquillo de cobertura y la csbeza esferoidal .de rdtula un
anillo, al que se ha dotado por su cera interna de un ligero
rebaje concavo para el ajuste estanco de la bola o qabeza
esferica y matener con ello las posiciones gijas que se deseen.

68 .- PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE ROTULAS PARA
VARILLAS DE SOMBRILLAS Y SIMILARES. que se earactefiza de con-
formidad con la reivindicacién primere, pomque al tubo que
constituye la puntera se le ha producido en su extremo libre
un golpe de prensado, punitagudo, para ls fijacidn de la vari-
1la genexral en lugar detafmiuado.

74 .- PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE ROTULAS PARA
VARILLAS D& SOMBRILLAS Y SIMILARES,

Todo sllo conforme se describe y reivindica en la presen®|
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