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MEMORIA DESCRIPTIVA

que se acompafia a la solicitud ds registro de wna Patente
de Invencion por veinte afios, en Espafia, por "PROCEDIMIEN
TO DE FABRICACION DE UNA CARROGERTA PARA COCHECITO DE PA-
SEO PARA NIfOS U OTROS US0S", a favor de "RAFFALLE GICRDA
NI, S. p A.", entidad de nacionalidagd italiana, residente
en CGasalecchio di Reno (Bolonla)(Italia), con domicilio -
en la Via Cimarosa, n® 5.

La presente invencion se refiere s un procedi~
miento para la fabricacidn, en tiempo reducido, de una ca
rroceria de material pldstico para cochecito de paseo o -
sillite para nifios, o para otros usos,

En particular, la carrocerfa en cuestidn es del
tipo de las de asiento, respaldo, reposapiés y costados -
rigidos, siendo el respaldo y el reposapiés de ajuste re-
gulable con respecto al asiento, de manera que, cuando —-

Sea necesario, estas partes puedan ser situadas coplanar-

mente o casi coplanarmente al asiento, para formar con 61
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un plano de acostamiento. N

En la actualidad, para la realizacidn de este —

-

tipo de carroceria se Tabrican bor separado el asiento, -
el respaldo, el elemento reposapiés ¥ los dos costados ——
del asiento,

Sucesivamente, el respaldo y el reposapiés se -
unen al asiento interponiendo entre estas partes elemen-
tos de abisagrado, mientras que los costados se fijan ri-
gldamente al asiento mediante tornilios u otros medios.

La finalidad de la presente invencidn es la obe
tencidn de una carroceria con las caracteristicas funciom

nales arriba mencionadas pero con eliminacidn de los me-

‘dics para armar la misma ¥ de las charnelas para la arti-

culacion del respaldo y del reposapiés al asiento, asi co
mo con la consiguiente eliminacidn del tiempo necesario -
para la aplicacidn de dichas charnelas a las partes men-

cionadas,

Se ha podido llegar a este resultado utilizando
material plastico con suficientes caracteristicas de olag
ticidad y obteniendo, en una sola operacidn de formacibdn,
Por lo menos el reposapiés Yy el respaldo de una solg pie-
za con el asiento, siendo wnidas las tres partes por los
respectivos tramos debilitados que permitan, con su flexi
bilidad, los movimientos deseados de articulacibn,

En una forme preferida de realizacidn la inven—
cidn prevé la posibilidad de obtener, en una sola pieza -
con el asiento y coplanarmente o casi coplanarmente, a ég
te, también los dos costados los cuales se situan también
sucesivamente en posicidn de ugo mediante operaciln de ~-
plegado. En esta forma de realizacion los dos costados —-

del asiento son también preferentemente unidos al asiento
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den ser llevados en frio, de la manera mds fécil, a la po

gicidn de uso, Como alternativa, los costados pueden ser
unidos al asiento sin lineas de debilitamiento y situados
sucesivamente en la posicion de trabajo mediante los adew
cuados medios, en frio o en caliente.

Resulta evidente la ventaja de un molde esen-
cialmente plano, que puede ser empleado en todos 1los ca-
so0s antedichos. En otra forma de realizacifm, con los cos
tadog unidos al asiento sin lindas de debilitamiento, eg-
td previsto el moldeo de los costados directamente en 1a
posicidn de uso con un molde tridimensional.

En este punto se hacen evidentes las grandes —
ventajas que se derivan del presente invento ¥y por lo —
tanto, la importancia que estas revisten si se plensa que,
con el presente invento, es posible obtener, en una sola
operacidn de conformacién del material pldstico (inyec-
cién, estampado- u otras), la carroceria ya dispuesta para
su montaje.

Dicha carroceria puede ser empleada, evidente-
mente, para los cochecitos de paseo’o sillitas para nifios
0 para otros usos.

La descripeiln de las caracteristicas del obje-
to de la invencidn se hara a continuacidn con ayuda de —-
los dibujos de la adjunta hoja de planos, en los que se -
representa un modo de realizacidn de la invencidn presen-
tado a titulo de ejemplo y sin cardcter limitativo, por -
lo que sus variantes de cualquier indole, nientras sean -
meramente accidentales y no'determinen la obtencitn de un
resultado industrial nuevo y distinto, deben considerarse

incluidas dentro del dmbito de proteceion dimanante del -
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registro que se solicita. -

La fig. 1 ilustra, de forma esquemdtica y en —-
perspectiva, la carroceria en cuestidn moniada sobre el -
adecuado bastidor.

la fig. 2 ilustra, de forma esquemitica y en =--
planta superior, la carroceria inmediatamente después de
haber sido sacada del molde de conformacién.

Ia fig. 3 representa una vista en seccidn longi
tudinal de la carroceria con sus componentes en posicion
de uso,

las figs. 4 y 5 ilustran, de forma esquemdtica
¥ en perspectiva, dos posibles formas de realizacidn de -
la zona de debilitamiento para permitir la flexibn del ma
terial y realizar la articulacibn,

Las figs. 6, 7 y 8 ilustran, de forma esquemétg
ca y en alzado frontal, otras tantas formas posibles de -
unidn de uno de los costados al fano del asiento.

' Con referencia a las figuras 1, 2 ¥y 3 se obser-
va que la carroceria en cuestidn comprende wn respaldo 1,
wn asiento 2, un reposapiés 3 y los costados 4 y 5, todo
ello conformado en material pldstico.

Segin la presente invencidn por 1o menos 1as -
partes 1, 2 y 3 de la carroceria estdn conformadas en po-
sicidn esencialmente coplanar entre si y con una Gnica ~e
operacildn de inyeccidn de material pldstico, dotado de su
ficientes caracteristicas de elasticidad (veéase el dibujo
con trazo grueso de la fig, 2).

El molde para la conformacidn de las partes 1,
2 y 3 de la carroceria se modela de manera que las gzonas
de wnidn A del respaldo 1 y del reposapiés 3 al asiento 2

queden debilitadas para resultar flexibles ¥ permitir los
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movimientos deseados de articulacidn entre si de las par-
tes mismas.

Dichas zonas debilitadas A pueden extenderse to
do & lo largo de la articulacidn como se ilustra en la -
fig. 4, o bien, en una forma alternativa, comprender sola
nente franjas debilitades A' intercaladas con espacios va
clog (véase la fig., 5).

En la forma de realizacidn arriba descrita, en
la cual solamente el asiento, el respaldo y el reposapiés
son realigados de una sola pieza, los costados 4, 5 pue-
den ser sucesivamente incorporados al asiento 2, por ejem
plo, mediante tornillos (véase la fig. §), presentado pre
ferentemente dichos costados la forma ilustrada en la fi-
gura 3, de modo que en las extremidades de las mismas pue
dan ser articulados los tirantes o palancas 6, 7 adecua-
dos para cooperar, con su otra exiremidad, con lag enta-
lladuras 1071 y 103 previstas, respectivamente, en la par-
te inferior del respaldo 1 y del reposapiés 3. Dichas en-
talladuras 101, 103 se obtienen con preferencia directa-
mente y en una sola pieza en la tnica operacién de moldeo
o formacidn de la carroceria. Como alternativa, también -
pueden ser preparadas.por separado y unidas a continuacidn
a las correspondientes partes de la carroceria.

" In otra forma de realizacidn del invento tam-
bién los costados 4, 5 se obtienen en la misma operacion
de moldeo o formacidn del respaldo 1, del asiento 2 y del
Teposapiés 3 y en una sola pieza con ellos, segin se re-
presenta con lineas de trazos gruesos y finos en la fig.
2. BEn este caso, la zona B de wnion de los costados al =—-
agiento 2 puede presentarse con pleno espesor, Como sSe —-—

ilustra en la fig. T. Bn este caso, cuando toda la carro-
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ceria se conforha esencialmente en pi;no, los costados -
son plegados hacia arriba, a escuadra con el asiento, en
una sucesiva operacion de plegado en frio o en caliente.
Como alternativa, se pueden moldear ya en posicién, con
un molde tridimensional,

Seglin una ulterior alternativa, dichas zonas —
de unlon pueden ser debilitadas, como se indica en B (vea
ge la fig. 8), de manera que resulten adecusdas para per
mitir el plegado citado mas fdcilmente.

En la descripeion se han omitido los detalles
de construccion inherentes al bastidor T, destinado a —

sustentar a la carroceria de la invencidn, por cuanto no

"8on indispensables para la comprensidn de la misma. Se —

observa solamente que, en la fig, 1, la carroceria figu-
ra sogtenida por los costados aungue, evidentémenﬁe, pue
de ser sustentada de manera distinta, ya sea por los pro
plos costados o por el asiento.

En particular se ha Previsto que la conformacidn
de la carroceria, ademds de por inyeccidn de material —
pléstico en un molde, se efectle por compresidn de una -
plancha termopléstica en una forma de estampado o cual-
quier otro método conocido.

Como variante de realizacidn de la inveneidn,
inelufda por tanto dentro del dmbito de proteccidn de la
Patente que se golicita, debe ser considerada la posibi-
lidad de que 1la carroceria, ademas de por inyeccidn de -
material pléstico en un molde, se obtenga mediante 1@ ~—
compresitn de una plancha termopldstica en una forma de
estampado, o por cualquier otro procedimiento conocido.

NOTA

Deseritos suficientemente el objeto de la pre-
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sente Patente de Invencidn —-gue ge acoge a los derechos
de prioridad de la Patente de Invencidn italiana ne - -
12937 - A/T1, depositada en la Oficina italiana de Paten
tes con fecha 21 de setiembre de 1.971- y sus distintas
caracteristicas, se declara gue lo que constituye su — -
esencialidad y para lo que se pide la correspondiente —-
proteccitn es lo que se concreta en las siguientes rei-
vindicaciones:

18.- Procedimiento de fabricacidn de wna carro
ceria para cochecitos de paseo para nifios u otros usos,
caracterizado por el hecho de que en una Unica operacidn
de conformacidn de material pléstico se obtienen, en una
sola pieza, el asiento, el respaldo y el reposapiés, es-
tando por lo menos uha o ambas zonas de wnidn entre di-
chas partes oportunamente debilitadas ¥ perfiladas para
permitir al respaldo y, eventualmente, también al reposa
piés movimientos de articulacion sobre el asiento.

28 .~ Procedimiento de fabricacidn de una carro
ceria para cochecitos de bpaseo para nifios u otros usos,
segin la reivindicacibn 12, caracterizado, ademds, por -
el hecho de que durante la Unica operacidn de conforma~
cidn se obtienen, formendo una sola pieza con el respal-
do, el asiento y el reposapiés, asi como los dos flancos
del asiento.

38.- Procedimiento de fabricacidn de wna carro
ceria para cochecitos de paseo para nifios u otros usos,
segin la reivindicacién 28, caracterizado, ademds, por -
el hecho de que la zona de unidn de los costados al asien
t0 es debilitades y flexible.

4%.~ Procedimiento de fabricacidn de una carro

ceria para cochecitos de paseo para nifios u otros usos,
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segin la reivindicacibn 28, caracterizado, ademds, por -

el hecho de que las zonas de unidn de los costados al ——
asiento son de espesor pleno o completo ¥y rigidas.

58.- Procedimiento de fabricacidn de una carro
ceria para cochecitos de paseo para nifios U Otros uUsos —
segln las reivindicaciones precedentes, caracterizado, -
ademés, por el hecho de que el asiento, el respaldo, el
reposapiés ¥y eventualmente los costados son conformados
esencialmente coplanares.

8.~ Procedimiento de fabricacidn de una carro
ceria para cochecitos de paseo para nifios u otros usos,
segin la reivindicacidn 48, caracterizado, ademds, por -
el hecho de que 1los costados se conforman a escuadra con
el asiento, en su posicidn de uso.

72.~ Procedimiento de fabricacién de una carro
ceria para cochecitos de paseo para nifios u otros usos —
segin las reivindicaciones precedentes, caracterizado, -
ademds, por el hecho de que en la conformacién, se obtie
nen en el respaldo y en el reposapiés los resaltos para
su bloqueo o detencidn,

88, Procedimiento de fabricacién de una carro
cerla para cochecitos de paseo para nifios u otros usos -
segin las reivindicaciones precedentes, caracterizado, -
ademds, por el hecho de que la conformacidn se efectia -
mediante inyeccidn de material pléstico en un molde.,

98.~ Procedimiento de fabricacién de una carro
ceria para cochecitos de paseo para nifios u otros usos,
segun las reivindicaciones anteriores, caracterizado, —-
adends, por el hecho de que la conformacidn se efectia ~

mediante estampado de una plancha de material termoplds-—

tico en un molde de estampar,
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108 .~ Procedimiento de fabricacidn de una ca-
rroceria para cochecitos de pzseo para nifios u otros - -
usos, segin la reivindicacion 18, caracterizado por el -
hecho de que el respaldo y el reposapiés forman una sola
pieza con el asiento y por que las gonas de widn con es
te ltimo del respaldo y, eventualmente, también de la -
peana, estan debilitadas a lo largo de una banda trans-
versal continua, con el fin de permitir la flexidn y la
articulacidn.

118.— Procedimiento de fabricacion de una ca-
rroceria para cochecitos de paseo para nifios u olros - -
usbs, segim la reivindicacidn 12, caracterizado por el -
hecho de que el respaldo y el reposapiés forman una sola
pieza con el asiento y por que la zona de unidn con este
ulbimo del respaldo y, eventualmente, también la de unidn
del reposapiés, estan constituidas por wna serie de fran~
jas debilitadas e intercaladas con huecos, de manera gue
permitan la flexion y la articulacidn.

128 ,~ Procedimiento de fabricacion de una ca-
rroceria para cochecitos de paseo para niffos u otros ~ -
usos, sdgin la reivindicacidn 48, caracterizado por que
los costados forman también una sola pleza con el asien-
to, siendo los mismos doblados esencialmente en escuadra,
con respecto al plano de tal asiento, mediante una suce-
giva operacion de plegado o dobladura.

138.~ Procedimiento de fabricacidn de una ca-
rroceria para cochecitos de paseo para nifios u otros - -
usos, segun la reivindicacidn 38, caracterizado, ademds,
por que también los costados forman una pieza con el pla
no del asiento y estdn unidos a éste por una zona debili

tada, de modo que puedan ser mds facilmente plegados has-

‘
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ta la posicidn esencialmente en escuadra con el asiento,

148 ,~ Procedimiento de fabricacibn de una ca-
rroceria para cochecitos de paseo para nifios u otros — -
usos, segim la reivindicacién 68, caracterizado, ademds,
por que los costados forman una sols pieza con el asisn~
t0 y estdn conformados directamente en la posicidn de -—-
UsSO. ‘ V

158,~ Procedimiento de fabricacidn de una ca=-
rroceria para cochecitos de paseo para nifios u otros - -
usos,

Todo segin se describe y reivindica en la pre-—
sente Memoria descriptiva que consta de diez hojas debi-
damente foliadas y escritas a mdquina por wna sola de -

Sus caras y se representa en la adjunta hoja de planos,

Madrid, 27 de junio de 1.972
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