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PATENTE DE INVENCION
por 20 afios
o favor de Don Faustino PALACIO TEJEDA
de nacionalidaed espafiola
residente en Barcelona, Avda. Meridiana, n® 233
por:
" PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE CONTERAS DES-
LIZANTES PARA PATAS DE MUEBLES Y STMILARES!
MEMORIA DESCRIPTIVA

La presente Patente de Invencidn se refiere & un nuevo.
procedimiento enceaminado a la fabricacidn de conteras deslizan-
tes, del tipo de las que se disponen en las patas de muebles ¥y
otras realizaciones similares. Una contera de la clase en cues-
tién, realizada a base del procedimiento que se describirs, se
ceracteriza por su solidez estructural y su durecidn prictica~-
mente ilimitada, por lo que su precio de coste puede resultar
muy reducido al ser fabricadas en geries importentes y su fun~
cionemiento ser completamente setisfactorio.

El procedimiento que se describird ha de permitir obte~
ner conteras constituidas esencislmente por un ‘bloque resistenté:
de un materiel eldstico moldeable (tal como cloruro de polivini-

lo), apoyado sobre el suelo mediante una rapete metélica, de mo=
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do que el prlmero resulte parcialmente deformable ¥ la segunda
rigide. El acoplamiento de la contera al extremo inferior d@
la pata de un mueble P gimilar se establece por cualquier sis-
tema adecuado, por ejemplo, un véstago puntiagudo ¢ autorros=
conte o uns prolongacidén tubular enchufable.

Supone el nuevo'procedimiento de Ffabricacidn el em-
pleo de moldes adecuados a la oonfiguracién de las conteras ¥
1g realizacidén de los diferentes clementos de éstas con las
operaciones necesarias a su estructura y a su menera de aco-
plarse para la constitucidn conjunta del dispositivo de apoyo
de que se trate.

Para facilitar la expllcac1on, ge acompafia & la pre-
sente Memoria cuatro hojas de dlbuaos, en los que se han repre-
sentado, a +itulo de ejemplo ilustrativo ¥ no limitetivo, dos
cagos de realizacién de una contera deslizante para patasg de
muebles y similares , a base del procedimiento de fabricacidn
ohjeto de la Patente ¥ de sus reivindicaciones.

En los dibujos:

Ia Pig. 1 representa la fase de realizacidn previa de
1a cazmoleba metdlica que constituye el apoyo del dispositivo,
mientras que la Fig. 2 indica la configurecidén de la misme en
sus dos otapas sucesivas de realizacidén. Ia Fig. 3 se refiere
a la segunda etape, que es la de acabado formal de la cazoleta.

Ia Fig. 4 representa la fase de introduceidn de las
cazoletas en el molde conformador, & le. que sigue el cierre de
dste y la inbroduccidén de los véstagos axisles en sus elementos
envolventes de soporte, sustentados, a su Vez, por el comtra-
molde, portador del conducto de entrade del material f1dido
empleado para constituir el bloque eldstico de la contera.

Is Fig. 5 muestra la fase de inyeceidn del material
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f1tido hacis el interior del molde ¥y la formacidn definitiva
de la contera, cuya constitucidn se ve en la Fig. 6, en su mi-
tad aseccionada por un plano meridisnc.

Ie Fig. 7 se corresponde con la 5, refiriéndose a la
fase de fabricacidn final de uma contera gue puede considerarse
como une veriante de la representade en la figure anterior. La
Fig. 8 da ides de la egtructure de esta segunda versidn, de
estructura formsl ligeramente distinta.

Te cazoleta de apoyo de la contera se obtiene previa-
mente a la fabricacidn propiamente dicha de esta Gltima, median-
te un juego de estampa (1), provisto de mn punzon (2), y wna
contraestampa (3), dotada de una sufridera (4).

Se emples una pieza (5) de chapa metdlica del espesor
y calidad convenientes, obteniéndose —en une primera fase- una
cazolota elemental cilindrica, de lados rectod (6) y fondo cén-
cavo (7).

En una segunda fase, se wtlliza una estampa (8), con
un punzén doblador (9), dotado de wia concavided (L0), y una con—
traestampa (11), cuya sufridere (12) recibe la cazolelta y ~por
asociacidn con la primera parte- comunica a la misma la configu—
racién que se ve en las Figs. 2 y 3, con el fondo (13) y la co-
rona periférica doblada (14) y sin solucién de continuidad.

Ta fase final y principal del procedimiento de fabri-
cacién que se describe emplea un soporte (15), provisto de cavi-
dades (16), con fondo ocupado por un imén (17) y destinados a
glojamiento de las cazoletas previamente realizadas (13-14). Una
pleza a modo de placa de cierre (18) se aplica sobre el soporte
(15), la cual posee unos orificios (13), en correspondencia con
aquellas cavidades (16). Tos vastagos (20) sirven de guia pare

centrar con precisiln la segunda pieza (18) respecto a la prime-



5.

10.

15.

20.

25.

30.

AL yewee evs Ji

re (15). Esta misma placae (18) presents unos pasos (21) quéﬁ
desembocan en los orificios (19). 25

Constituidae lo parte descrite, se dispone el cuerpo
complementario (22), asocisdo a una placa (23). ElL primero susten
ts unos elementos (24) de retencidn de unosg clavos o tornillos

(25) que se introducirén en las perforaciones centradoras (26) ¥

gue se destinan a realizar, en unas de las modalidades de las

mismes, le fijacidn de la contera al extremo de lag patas de
muebles y similares.

Bl conducto (27), cuya boca se halla en la placa (23),
permite la inyeccidn del material en estado f1Gido hacia el intg
rior del molde cuando el conjuntd de éste estd cerrado en la for
ma que se ve en la Fig. 5. Gracias a log imanes (17), las cazo=-
lotas metdlicas (13~14) se mentienen en su posicidn en el momen=
to de la inyeccidn.

Te configuracién terminal de los elementos (24) permi-
te obktener los entrantes (28) en la parte eldstica de la contera,
lo que facilita su adaptacién a la Ffuncidn de apoyo y sustenta-
cidn que se le atribuye.

Lo Fig. 6 permite apreciar la estructura de la contera
obtenide a base del procedimiento explicado. Se aprecia el taco
eldstico (29),obtenido por inyeccidn del material (30) (por ejem~
plo cloruro de polivinilo),el cual entra por (27) ,pasa por (21)
v llena toda la cazoleta (13-14),0cupando el orificio (19),que dg
terymina el nivel de la pieza.El clavo o tornillo (25) gueda total
mente inmovilizado dentro de la masa inyectada. La versidn de las
Figs. 7 y 8 supone el empleo del elemento con ligeras variantes.
Unos véstagos{3l) hacen las funciones de noyo. EL material elig~
tico, al inyectar, adopta la configuracidén de un cuerpo tubular

de cualquier seccibn, con la cavidad interna ciega (32), que da



10.

15.

20.

25.

30.

flexibilidad a la contera y permite enchufarle a la pata, a
vez tubular, de un mueble metdlico o similar.

Tos moldes descritos se dispondrén, 2 su vez, en pren-
sag de inyeccién de le potencia edecuada a las dimensiones de
las conteras fabricadas.

Serdn independientes del objeto de la invencidn los
meteriales, formas ¥ dimensiones de una contera clavable o en-
chufable fabricada segin el procedimiento explicado, gsiempre que
1las variaciones gque s€ introduzcan 1O afecten a su esencilalidad.

N O T A
REIVIENDTI cLCIONES

Se reivindica com objeto de la presente Patente de
Invencions

18 ,-Procedimiento de rabricacidn de conteras desliza~
bles pars petas de muebles y similares, que se caracteriza escn=
cialmente por realizarse en tres fages sucesivas, de las que la
primere comporta 1g formacidén previa de una cazolete metdlica de
egtructura laminar, que constituye el elemento de conbacto con
el suelo, la cual se obtiene por corte ¥ doblado, en un juego
de egtampa ¥ contraestampa, de la planche correspondiente, en
cuya operacién la gccién de un punzon cilindrico y arromado de-
termina la cezoleta de pared cilindrica y fondo cdncavo~convexo,
gometiéndose 2 continuacidn tel cazoleta & 1o segunda fage, en
la que, con ayuda de un gegundo juego de estampa ¥ contraestamps,
en egle caso con misidn dobladora, tiene luger el replegado hacia
dentro del borde de la pared cilindrica de la piezas, cuya Sec-
cidn diametral es, & partir de este monmento, la de una ngt gpla-
nada, completéndose el proceso con 1la torcera fase, congistente
en la colocecidn de varias de estas cazoletas en un molde apro-

piado para inyectarles un material eldstico que actuars de medio
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amortiguador de la contera una vez fija&a ésta por clafgdo,'rosqg
do 5 enchufe a la correspondiente pabe del mueble © angiogo.

o8 ,~Procedimiento de fobricacidén de conteras desli-
gentes para pates de muebles y similares, segin la reivindicacidn
anterior, que &¢ caracteriza por el hecho de utilizarse un mol-
de compuesto por un cuerpo dotado de varias cavidades para otras
téntas cazoletas metdlicas, cuyas cavidades poseen en su fondo
un imén pere inmovilizar & estos Gltimas en el momento de la in=-
yeccidn de un material eldstico, tal como cloruro de polivinilo
u otro, cooperando con el aludido cuerpo una place con orificios
coincidentes con aquellas gazoletas y provistas de pasos para
entrada del material, cuya placa se destina a formaer el gZueso
de materis eldstica sobre la cazoleta, la cual se completa, en
una de sus ejecuciones, con un elavo o tornillo axial, el cval
se mantiene fijo con ayude Ge una pieza centradora, dispuesta
en un segundo cuerpo de cierre del molde ¥y ligeramente sobre-
sgliente del mismo, cuerpo que posee el oportuno conducto pa-

o, entrada del material inyectado, ' dando lugar esta operacién
o una conters en la que el material ocupa todo su interior ©
inmovilize al clavo O tornillo cuya regién de la cabeza se
halla empotrada en la mass, la cual, BR le cars exterior, pre—
senta un shuecamiento central que facilita el buen montaje de
esta contera clavable.

38,~-Procedimiento de fabricacién de conteras desli-
zentes para patas de muebles y similares, seghn la relvindica-
cidn 1, que se ca:ac%eriza por el hecho de que para el moldeo
de conteras enchufables, a 1a mess inyectada se le da forme
tubular de cualquier seccidn mediante un noyo que S€ dispone en
el cuerpo de cierre del molde y que no alcanza gl fondo de la

cazoleta metdlica.



48 ,~PROCEDIKIENTO DE FABRICACION DE CONTERAS DEé%I—
ZANTES PARA PATAS DE MULBLES Y SIMILARES. -

Sean cuvales fueren las circunstancias gue concurran
con la esencialidad propia de la misuma.

Consta la presente Memofia descriptiva de siete pi-
ginas foliadas y mecanografisdas por una sola cara y va acom~
pafiada de cuatro hojas de dibujos aclarativos.

lWadrid, €7 Bnero de 1968

P. A.
E. ESCRIC
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