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La invenéién se refiere a cubas de lavado aproPiadéé‘.“
para ser utilizadas en mf<uinas lavadoras domésticas de carga
frontal, para el lavado de ropa y, en particular, se refiere a
cubas de lavado moldeadas, al menos en parte, de materiales de

plastico.

Las miquinas lavadoras de esta clase est&n provistas

de una cuba de lavado dentro de la cual se monta un tambor rota-

torio para contener la ropa que se ha de lavar. Las cuba;:éé la-
vado suelen tener una forma sustancialmente cilindrica cdﬁ'&na
placa de apoyo cerrando un extrem6 dé la cuba y una pestana de
retencidn del agua en el otro extremo de la cuba,vteniendgoiés
cubas tambi&n varios tetones o soportes para su montaje en una

carcasa exterior. ‘ essss

Para evitar el empleo de cantidades excesivééjﬁé
agua durante el lavado, es conveniente que exista una horéﬁﬁa
mfnima entre el tambor rotatorio y la cuba de lavado. ' N, pbstan-
te, el tambor de una mdquina de carga frontal se monta solamente
sobre un cojinete situado en el centro de la placa de apoyo de
la cuba, que puede estar sujeto a grandes esfuerzos mecénicos,
especialmente durante la centrifugacibén de una carga de lavado
desequilibrada. Cualquier flexién que se produzca en la placa
de apoyo aumenta en el extremo abierto del tambor, por lo que’ »
aun las pequefias holguras puedeﬁ dar lugar a resultados catastré-
ficos. . .

La flexibén de la placa se apoyo se evita en general

con mayor dificultad en cubas moldeadas de materiales de pléstico

que en las que emplean metales tradicionales, y los disefios ac-

tuales han tratado de resolver este problema utilizando placas de
apoyo de configuraciones espaciales particularmente rigidas, y

utilizando composiciones y procedimientos de moldeo gque se sabe
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perfectamente dan lugar a productos m&s rigidos. De este'modo;i 
la forma desarrollada preferible es la conocida frecuentemente
como "abanico griego" y comprende una pluralidad de sectores, nors
malmente en.un nimero comprendido entre doce y dieciocho. El ex-
tremo interior de cada sector a&yacente al cojinete del tambor se
desplaza axialmente de la cuba con respecto a los sectores adya-

centes. Normalmente existe muy poco o ninglin desplazamiento

[ XN

axial relativo en los extremos exteriores de los sectores adyacent

tes. Los sectores adyacentes se interconectan a lo largo de sus

cantos radiales mediante almas extendidas axialmente; de este mo-
.lo:o

do una seccidn anular de la placa de apoyo en un radio parcial

tiene una configuracién almenada.

Es un principio general perfectamente conocido ‘én

la tecnologia de los plédsticos, que un moldeo celular, deBide a
su mayor espesor, presentari una mayor rigidez de panel qéé{&n
panel no celular del mismo peso. "Por lo tanto, no es soréééﬁden—
te que, con la intencidn de obtener una mdxima rigidez de panel,
actualmente se moldeen las placas de apoyo de las cubas de lavado
partiendo de composiciones de plasticos que contienen agentes es-
pumantes para producir paneles celulares relativamente gruesos,
v.g., como un nficleo celular con cortezas sustancialmente sélidas
a cada lado, que frecuentemente se conoce como "espusa estructu~
ral".

No obstante, como base para esta invenciég, se ha
averiguado ahora que, para placas de apoyo de cubas de lavado en
una configuracién de abanico griego, la figidez de panel no es un
par8metro critico para determinar su rigidez general. Los esfuerp
zos principales son de traccién y de compresién en lugar de ser

de flexién. Por consiguiente, se puede obtener una placa de apo-

yvo més rigida, con menos material y ciclos de moldeo més cortos,
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y por lo tanto a un coste sustancialmente mé&s bajo, mediante la

produccién de paneles mds delgados sin emplear un ciclo de forma-|

cién de espuma.

PRr consiguiente, la presente invencién ofrece una
cuba de lavado para una miquina lavadora de carga frontal, en 1la
cual la placa de apoyo ticne una pluralidad de sectores, cuyos

sectores adyacentes estén relativamente desplazados en el septido

axial de la cuba y se unen, a lo largo de sus cantos radiaigs,

LN R 4

mediante almas extendidas axialmente, moldeandose la placa de apor

yo de una composicién de plastico exenta de agentes espumantes.

La configuracidn de la placa de apoyo se conoce en ocasiones como

configuracién de abanico griego.

L
L I )

Una cuba de lavado preferible es aquella que tiene

un caparazdén tubular moldeado integramente con la placa dé'\poyo,

de la misma composicidn de plastico exenta de agenté espﬁ%&h&e.
El caparazén tubular tiene preferiblemente una ligera coﬁifiéa—
cibén, v.g., .unos 4°, para que se pueda desmoldear. Puede también
tener un radio escalonado, nervaduras de refuerzo y tetones de
montaje.
La presente invencién ofrece un cierto ntmero de

ventajas. Por ejemplo, la resistencia de una piezﬁ moldeada s&-
lida es mds previsible que la de una pieza moldeada celular que
se haya sobredimensionado, en cierto grado, para asegurar uné
resistencia adecuada. Otro requisito con el que cumple la inven-
cién, es que la placa de apoyo no solameﬁte debe ser rigida, sino
que debe tener resistencia suficiente para resistir las cargas
sustanciales repetidas alrededor del cojinete de sustentacién del
tambor, sin rotura. Se ha averiguado que, cuando se utiliza una

composicién de espuma, la formacién de espuma era mayor, desgra-

ciadamente, en estas zonas m&s sometidas a esfuerzos, durante el
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moldeo. Ademés, 1la presencia del agénte espumante necesita ci-
clos de tiempo mds prolongados para evitar la formacidn de ampo-
llas después del moldeo, con el resultado de que, para esta for-
ma particular, cualquier ahorro de coste de material que pudiera
obtenerse por la formacién de espuma en el material seria muy pe-
queiio y los costes adicionales de produccidn pueden contrarrestar

dicho ahorro. Verdaderamente, este hecho se puede exacerbar cuan

do la demanda de un elevado ritmo de produccidén solamente se pue-

de satisfacer con ciclos de formacién de espuma més proIBﬁgédos

vy empleando utillaje de moldeo adicional.

En la pr&ctiga, es preferible una placa de apoyo en
la que el espesor de los sectores sea mayor que el espesor de sus
almas de interconexifn. E1l espesor conveﬁiente de los sectores
es el comprendido entre 5 mm y 6 mm. La relacidn de esﬁéﬁaies
entre el alma y el sector es preferiblemente del orden &Z;Z{oZns a
0,9, especialmente de 0,8 aproximadamente. Asi, por eje@élg, los
sectores s6lidos de 5,5 mm de espesor, combinados con almas de
interconexidn con un espesor de tan solo 4,5 mm, dan una configu-
racién de placa de apoyo fuerte y rigida, para el moldeo de poli-
propileno con un 30% de carga de vidrio. Asi mismc, es convenien
te que el espesor de la parte de carcasa cilindrica de la cuba de
lavado sea menor que el espesor de los sectores y por lo menos
igual, por ejemplo, que el espesor de las almas extendidas axial-
mente.

Los sectores de la placa de apoyo se orientan todos
preferiblemente ¢con sus planos en un &ngulo de menos de 90° con
respecto al eje de rotacién del tambor y todos tienen una inclina
cién en la misma direccifSn. Esto contrasta con las placas de «;».

yo de abanico griego conocidas, en las gque los planos de los sec-

tores se inclinan en direcciones opuestas. El &ngulo de orienta-
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cibén de los sectores alternos es preferiblemente menor éﬁé el de

otros sectores situados entremedias, en una magnitud del orden de|
S a 25°, de manera que los extremos exteriores de los sectores

adyacentes estén mis proximos que los extremos interiores de los

mismos.

Se ha descubierto que se puede mejorar la rigidez

proporcionando, en una cierta parte del radio de los sectoreg, un

alma anular que une las almas extendidas axialmente, siendg el
L -

alma anular coaxial con el eje de rotacién del tambor. El alma
anular forma apropiadamente un radio entre un cuarto y la m%}ad,
preferiblemente un tercio, del radio de la placa de apoyéng.és
preferible que la longitud axial del alma sea igual a la longitud

*
ceae g

axial de las almas de interconexidn en el mismo radio.

Las composiciones de plastico preferibles soft-mate-

riales termopléasticos reforzados con fibras, especialmenfkﬁbéli-

propileno con carga de vidrio que contiene por lo menos un."20% en
peso de fibras de vidrio.

La invencifn se ilustra de un modo adicional, toman-
do como referncia una modalidad especifica de la misma, ilustrada
en los dibujos adjuntos, en los que:

La figura 1 es una vista axial de una placa de apoyo
segn la invencién.

La figura 2 es una vista tomada a' lo largo de la li-
nea de corte II-II de la figura 1.

La figura 3 es una vista tom;da a lo largo de la li-
nea de corte III-III de la figura 1l; y

La figura 4 es un detalle de la figura 3 modificado
para representar una configuracibén alternativa.

La placa de poyo 1, ilustrada en los dibujos, tiene

una configuraci6n de abanico griego que comprende una pluralidad
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" do d@ngulos "a" y "b", ambos de menos de 90°, con\respedto a%’eje

S

de sectores 2, 3, desplazados unos de oéros a.lo lérgo dei eje
A-A de la cuba de lavado, estando mids pr6ximos al observador ldérr
marcados por la referencia 2 en la figura 1 que los marcados por
la referencia 3. Los sectores adyacentes 2 y 3 se interconectan

a lo largo de sus cantos radiales mediante almas extendidas axial.

mente 4, como se ilustra en seccidn en la figura 2. E1l espesor

"X" de los sectores 2, 3 es mayor que el espesor "Y" de lasrglmas

4. C , 3

Los planos de los sectores 2 y 3 se inclinan forman-| .
[ XX N ]
A-A y se inclinan todos en la misma direccidn, v.g., hacia la bo-

ca abierta de la cuba de lavado. La diferencia entre los &ngulos

"a" y "b" es del orden de 5 a 25°.

Alrededor de la circunferencia hay una pestaﬁé-%,

LI

gque estd unida a todos los sectores 2 y 3 y a sus almas de-4dnter-
conexidn 4, y esta prevista éara atornillar la placa de é;é;b a
una carcasa tubular formada por separado (no ilustrada). Los ex-
tremos interiores de los sectores 2 y 3 se unen a una cuba 6 para
alojar un cojinete se sustentacidn del tambor (no ilustrado), co-
nectandose los sectores adyacentes a los extremos opuestos del
cubo, como se ilustra en la figura 3. Aproximadamente a un ter-
cio del radio de la placa de apoyo hay un alma anular 7 que se
une a cada una de las almas {.

Una placa de apoyo, sustancialmente seg@n se ilustra,,
se molded por inyeccidén de una composicidén de polipropileno que
contenfa un 30% en peso de fibra de vidrio, y sin agente espuman-
te, se podrujo como una pieza moldeada integral Gnica de compo-

sicibn de pléastico s6lido. EL di&metro de la placa de apoyo era |

de 470 mm, mds una pestafia 5 de 35 mm alrededor de su circunferen

cia. El espesor de los sectores 2, 3 era de 5,5 mm, siendo las
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- almas de interconexidén 4 y el alma tubular 7 m&é‘delgadés, de:;

4,5 mm.

La modificacidn ilustrada en la figura 4 es una con-

figuracidén de borde apropiado cuando se moldea una carcasa tubu-~ -

lar junto con la placa de apoyo como una pieza de moldeo integral
Una porcidn de la carcasa 8 se ilustra en seccidn, unida a los

segmentos radiales 2, 3 y al alma de interconexidén 4. No es ne-

e

cesaria.la pestaifia circunferencial con estas piezas de moldgo in=-

2
4.0

tegrales, pero se pueden moldear soporEes y otros adaptadores norh

males en la superficie exterior de la carcasa, segfiin sea necgsa-

LA R N N

rio. La carcasa 8 se ilustra con un espesor "Y" igual que el de

las almas 4.

L]
FIL Y )

Descrita:suficientemente la naturaleza del invento,

- e e
£l *

asi como la manera de realizarse en la préctica, debe hacerse

* A A

constar que las disposiciones anteriormente indicadas son -suscep-

.~ e,

tibles de modificaciones de detalle en cuanto no alteren su prin-

cipio fundamental.
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REIVINDICACIONES

1. Cuba de lavado para una mdquina lavadora de car-
ga frontal, gque tiene una placa de apoyo, caracterizada porgque
comprende una pluralidad de sectores, de los cuales los adyacen-
tes estin relativamente desplazados en el sentido axial de la cu-
ba y se unen a lo largo de sus cantos radiales mediante almas ex-

tendidas axialemnte, moldeandose la placa de apoyo de una compo-

Ssicidbén de pldstico exenta de agentes espumantes. ﬂﬂt

w

2. Cuba de lavado segfin la reivindicacidn l;:bérac-

- terizada porque comprende una carcasa tubular que se moldea for-

v
YO o v

mando parte integra de la placa de apoyo, de la misma camposicidn
de plastico exenta de agentes espumantes.

3. Cuba de lavado seglin las reivindicaciones ‘T-0 2,
caracterizada porque el espesor de los sectores es mayor éué}el
espesor de.las almas extendidas axialmente, : 5v3}

4. Cuba de lavado seglin la reivindicacidn 3{'éarac~
terizada porque los sectores tienen un espesor del orden de 5 mm
a 6 mm.

5. éuba de lavado segn las reivindicaciones 3 o 4,
caracterizada porque la relacibén de espesores entre las almas y
los sectores es del orden de 6,75 ao0,9.

6. Cuba de lavado segfin cualquiera de 1las rei&indi-
caciones 3 a 5, caracterizada porque tiene una carcasa tubular
cuyo espesor de pared es menor que el espesor de los sectores.

7. Cuba de lavado segfin la reivindicacién 6, carac-
terizada porque el espesor de pared de la carcasa tubular es igual
que el espesor de las almas extendidas axialmente.

8. Cuba de lavado segfin cualquiera de las reivin-

dicaciones anteriores, caracterizada porque los sectores de la

placa de apoyo se orientan todos con sus planos oblicuos al eje
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de rotacién del tambor.

9. Cuba de lavado segfin la reivindicacién 8, carac-
terizada porque el dngulo de orientacidn de los segmentos alter-
nos es menor que el de los otros segmentos entremedias de los mis
mos en una magnitud del orden de 5 a 25°, de modo que los extre-

mos exteriores de los sectores queden en planos mds proximos en-

tre si que los extremos interiores de los sectores.

10. Cuba de lavadq segfin cualgquiera de las reivindi

»
o >
caciones anteriores, caracterizada porque la composicidn de plis-

tico es un material termopl&istico reforzado con fibras.

11. Cuba de lavado segfin la reivindicacién IO}fba-

racterizada porque la composidn de pldstico es un polipropileno

que contiene por lo menos un 20% en peso de fibras de vidrios
12. Cuba de lavado para una miquina lavador&_ﬁé
carga frontal, tal y como queda sustancialmente descrito éﬂ{ia

presente memoria e ilustrado en los dibujos adjuntos. -

Esta memoria consta de 10 hojas escritas a miquina

pPor una sola cara.
Madrid,

ROLINX LIMITED
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