
MtmUEtHO DE tMDUURtA Y EMERGÍA
Registro de ia Propiedad tndustriai O ES OO

ESPAÑA

20 ote. 1978
1 4 tdm*Cpí¡Ci

O A!

PATENTE OE ¡NVENCtON '̂oaw,.. ' cog.

(32¡) FECHA @ P A I S

77 18376 1$ junio 1977 FMneia

( g )  FECH A D E PU BU C iD A D @ C L A S t F iC A C !O N  !NTERNAC)ONAL {8 2 } P A T EN TE D E LA Q U E E S  DtV!S!ONAR<A

* * * * * *

P̂rocedimiento de fabricación de parasolea"

O S O U C )T A N T E (S )

SOCIETE INDUSTRIELIE EERTRAND FAURE

Briéres lea Scellea, 91150 Etsmpea, Francia

Christian Thary y Araand Bemard
e T H U L A H ÍE S )

M. Curall SuHol
E.4691 RC/RI/AL EX-FR

U T I L I C E S E  C O M O  P R I M E R A  P A G I N A  D E  L A  M E M O R I A



PATESTE BB INVENCION 

per VEINTE años

solicitada aa EspaSa a favor da SOCIETE INDUSTRIEME BERTR̂ D 
FACRE, da nacionalidad frasease? domiciliada aa Bribres les 

5* acalles? 91150 Etampos, Francia? par "Frocedimieato da fabri­
cación de parasoles", coa prioridad de la solicitud francesa 
V? 18376 áo fecha 1$ junio 19??.

la presento invención se refiere a un procedimiento 
10. de fabricación de páreseles, ea particular para vehículo au­

tomóvil, por moldeo de una espuma en el interior de una cubieg 
ta tercR̂ plástioa en dos partes, comprendiendo estos parasoles 
un manguito apto para recibir un vástago de montaje articula­
do sobre el vehículo, y tasa varilla destinada a insertarse ea 

15* un órgano de retención fijado sobre dicho vehículo. - - - —

los parasoles actualasapara veRículos automóviles 
comprenden gonoralmonto un marco periférico y una placa integ 
na de relleno que son revestidos por una cubierta después de 
la colocación del manguito y do la varilla* - - - - - - - - -

20* La fabricación de estos parasoles necesita sin om-
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barga numerosos operaciones a asando largas y minuciosas, la
fpiS 1.a hace' operosa, — — — — — — — — — — — — — —

La presente invención propone evitar estos incon­
venientes y, para ello, La adama tiww per objeto ub proce- 

5* ditaiento de fabricación de parasoles que ae caracteriza
porgas consiste ea utilizar un molde que coaprende dos co­
quinas provistas, cada una, de una cavidad coya entrada 
está bordeada por un roboré periférico ea el cual están 
realizadas unas ranuras previstas para el pooiciKoamianto 

10* del manguito y de la varilla en el interior del molde# en
depositar un elemento de cubierta sobre la cepilla inferior# 
en colocar el manguito y la varilla sobre si elemento de cu­
bierta de forma que ocupen su lugar definitivo en el molde, 
ea colar la espuma sobre dicho elemento de cubierta# en co- 

15. locar el segundo elemento de cubierta sobre la coquilla su­
perior, en cerrar el molde y en desmoldear después de expan­
sión de la espuma*

Grcciao a este procedimiento por moldeo, el man­
guito y la varilla son chora colocadas in si tu, lo que evt- 

20* ta las operaciwes que eran hasta ahora nace serian para su
fijación* — — — — — — — — — — — — — — —

Además, las dos partes constitutivas de la cubier­
ta no han de ser aplicadas, previamente a la colada, contra 
las paredes de las maridadas del molde* En efecto, cuanto 

35* tiene lugar su expansión, la eepuma ejerce sobre las mismas
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una presida y un calor talca que aa aplican por ai mismas 
centra lea paradas da las cavidades. - - -

Como las dos partas da la cubierta pueden ser eim- 
plesente colocadas sobre lee cotillee, se concibe fácilmente

5. que las mismas no encierran entre ellas más que ana pequeña
cantidad de aire, lo que limita loa riesgos de formación do 
burbujas en el interior de la espuma#

ventajosaaente, las paredes del aá3a están provistas 
de respiraderos que unan lee cavidades con el exterior. - - -

te# El aire que se bella entre las paredes de las ca­
vidades y los elementos de cübierta pueda así escapar cuando 
tiene lagar la expansión de la espuma* Iba elementos de cu­
bierta pueden por tente encajar mejor con las paredes de las 
cavidades*

1$. Preferentemente, el reborde periférico que bordea
la entrada de cada cavidad lleva dos ranuras eeasiálaa rea­
lizadas# la primera en uno de sus lados transversales y la 
segunda* sobre una protuberancia interior que lleva en uno 
de cus costados longitudinales*

20* En razón de la posición particular do las ranuras,
el manguito y la varilla están aquí retrasados con respecto 
a loa costados longitudinales del parasol*

segán una característica particular do la invención,
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manguito comprende una parte de centraje cuya longitud 
y eeooión corresponden a las del canal formado por laa ra­
nuras reelisadas en el cootado transversal de loo rebordeo 
perüáricoa, parte que so prologa, por un lado, en un ea- 

5. caloñado destinado a llegar al exterior del molde y, por
el otro, por una parte de anclaje destinada a eer embebida 
en la eopuaa* ------------------ -----

Conviene notar que la parte de contraje del mao- 
guito permite posioionarlo correctamente en el sentido 

10. axial y ello sin tanteo. - - - - - - - - - - - - - - - -

Ventajosamente, la parte de anclaje del aaaguito 
Heve unas {¿latas radiales externas y termina en un disco 
cuyo diámetro ee igual a la profundidad total de las dos 
cavidades. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

13, Cuando tiene lugar sa expaaaidn, la espuma pene­
tra entre las aletas y asegura por tanto un excelente encía 
vamiento del manguito en el interior del parasol. La misma 
envuelve además el disco que, en razán de aus dimensiones, 
contribuye al buen pooicionamiento del magüito en el in- 

20. terior del molde. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

Come la parte de contraje está Únicamente previs­
ta para aetener el manguito en posicidn cuando tiene lugar 
el moldeo, es de desear que la misma pueda eer quitada r&* 
pidemente. Tombidn presenta la miíaaa tm inicio do rotura a



nivel da su unida coa la parta da anclaje*

segdn otra característica da la invención, la 
varilla coaprenda una parta central cuya longitud y sección 
correŝ mden e las del canal formado por les ranuras re ali­
sadas en al coatado l̂ gitudiaal de loa rebordea perifóri- 
cos, yrolongásdoso dicha parte central por dea esferas de 
anclaje* Dado que laa mismas se avanzan en la cavidad del 
molda, las esferas serán embebidas en la espuma y partici­
parán así en la retención en posici&i de la varilla sobre 
el parasol* — — — — — — —

El procedimiento segón le Saveaeida puede taabián 
ser utilizado para la fabricación de un parasol provisto de 
ua pepe jo de cortesía. Es suficiente en efectoutilicar una 
coquilla inferior que Heve ea el fondo de su cavidad ua 
resalte cuyo perímetro es libremente inferior al del espe­
jo y posieioaar dicho espejo sobre el resalte antes dé co­
locar el elemento do cubierta sebea la coguilla inferior* -

Durante la expansión de 3a espuma, el o lamento 
de cubierta colocado sobro la soguilla inferior se aplicará 
contra el resalto y el espeje, ábora bien, como el espejo 
corona la pared lateral del reátate* su periferia inferior 
será embebida bajo la cubierta y la espuma quo asegurarán 
asi su retención,

Ua modo de realisación de la presente invención



** 6

está representado & título ̂  ejM^plo en loe pisaos aaszoa 
oa iw cuales# — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — —

-la figura tes una vista en planta de un parasol 
feAwicado por la utilisaoidn del procedimiento de eouerdo 

3̂  00a la invaneidn, - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -
- la figura 2 es una viata en eeooidn de un molde 

utilizado para la waüaaoi&i del procedimiento, visto asada 
la Masa 11-11 de la figura 3, - - - - - - - - - - - - - -<

- la figura 3 so una vista por acaima da la coqt&
to* Ha inferior del molde, estando el manguito y la varilla en

poeieidR sobre el elemento de cubierta inferior; -----

- la figura 4 $0 una vista en eeooidn del molde 
efectuada oegdn la línea iv-iv de la figura 3; ------

- la figura 3 ea Moa viota en eeccido del molda,
!9* efectuada segdn la línea V-Vda la figura 3t -------

- la figura 6 es una vista en aleado a mayor sé­
cala del manguito; ---------------------

- la figura 7 ee uaa vista ea seocidb oegdn la 
línea VH-VII da la figura 6;

20. - la figura 8 es una vista en aleado, parcialmente
en acecido y a mayor escala, de la varilla; y -------
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* la figura 9 es usa vista en secoids parcial del 
fondo de la cavidad de la coquina inferior prevista de un 
resalte que recibe un espeje*

Bi parase! repreBsatado es la figura 1 está reaü- 
5* BMo por moldeo de una espuma en el interior ̂  una cubierta

en dea partee* comprendo un manguito i destinado a recibir 
un váotago* no representado* <g*o peralte cu montaje sob)!e ua 
vehículo# así como una varilla 9 prevista para acoplarse con 
un ásgase de rotenci<̂ * taabida no repseeoatsdo* fijado es el 

te* voMculo*

El manguito 1 ee adyacen̂  y paralelo a use de los 
costados IgBgAtudiaalea del parasol* El álamo presenta una 
cavidad laagituáiaal 3 cuya entrada desemboca en uno de los 
costados transversales del parasol* na cuento a la varilla 

13* 9* la adama esté situada a tasváo de una entalladura 4 roa-
ea ei extremo opuesto del costado !ong&todi"pi que re­

cibe el manguita y se halla en la prolongación de date. - -

El molde utilizado para la fabricación del parasol 
comprando una coquina inferior 3 y una eagpUla superior $ 

Se* provistas# cada una* do una cavidad cuya entrada esté bordea­
da por un reborde perif&aeo* coma se puede ver en isa figu­
ras 8 y $* cada reborda peslfórioo presenta en su costado 
transversal 7 una rasura 8* y en su coatado longitudinal 9* 
una protg&eraRc&a interior 1á sobro la cual está realisada 

29* una rasura situada en la preloHgaai&i do la ranura 9* - -



Leo raaoraa 8 y 11 de lee dea cô oillaa tienen una 
foraa eoapleaeataria que forma un oacal cilíndrioo y eot&a 
destinadas a peraitir el posicicaemieato correcto del aoaĝ L 
te y de le variHa en el interior del aalde*

5. casa ae va ea laa planee, el naaguito presenta uaa
parte oiMadrica 18 cuya longitud y eeceiáa corresponden a loa 
del canal formado per loa rasuras ccmpleneatwiaa 3, Beta 
porte 90 prolonga* por aa lado* ea ua eacalcaado 13 deotincdo 
a Hogar al exterior del soldé y* per el etre, por una parte 

10, $4 provista de aletas radiales externas 19 destinadas a eer
eáhvMdaaea la espesa* - - - - - - - - - - - - - - - - - -

3o inicio de rdtura 16 ostd previsto a aive& de la 
uniáa de la párta 12 conbla parte 14* la cual taraba en un 
disco 17 previste de en roaaita central 19 q?a penetra en la 

15. cavidad 3 del aeagato. coa referencia ea particular a la 
figura 9* se destacara que al di&aetro del disco 17 corres­
ponde a la profundidad total da las cavidades de las tKnpd-

En cuanto a la weilla, la niama presenta veo 
so, te cilindrica 19 cuya longitad y oeocidn corresponden a 

del canal formado por laa roñaras oonplenentcrias 11 y* 
ce prolonga* per cada ano de ene entrence* por ano esfera 20 
destinada a ser oabetRda ea la sopona, Ea el ageaploatprweqa, 
Vado 33 la figura 3 loo esferas 20 estén provistas do perfo- 

85. meionee ¡ye ofreoas una mayor superficie de anclaje a la

„  9 **

* 
H
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espuma*

Volviendo a la figura 2, ae destacará finalmente 
qpe las paredes de las coquinas 5 y 6 presentan unos re api 
radares 21 que unan las cavidades coa al exterior a fia da 

3* permitir la evacuación? cuando tiene lugar al moldeo, del
aire contenido ea el molde, - —

Paro fabricar el parasol representado ea la figura 
1, se proceda de la forma siguiente, **-<*--*.*.----.*

En principio, se coloca sobre la coquilla inferior 
10. g un elemento de cubierta 22, constituido per una hoja de ma­

terial termoplástico cuyas dimensiones se eligen para que re­
cubra completamente el reborde perifórico qpe bordea la antrg. 
da de la cavidad de dicha coquilla. Con la mena, se aplica 
a continuación, de modo aproximado, el elemente 22 contra la 

19* pared de la cavidad, de forma que puedan ponerse el manguito
1 y la varilla 2 en posieián.

B1 manguito es posicionado correctamente desde que 
su parte 12 se aloja en la ranura 6, como na ha representado 
en la figura 3, So este momento, el escalonado 13 y el extre- 

20* me anterior de las aletas 1S le impiden, es efecto, desplazar
so axialmente. El disco 17, apoyándose contra el elemento de 
cubierta que descansa sobre el fondo de la cavidad lo retiene 
además en posición horizontal. - -- -- -- -- —  - - - - -

En cuanto a la varilla, la misma está posicioaada



correctamente a partir Ael momento en que ou parta central 
18 se aloja en la ranura 11, constituyendo sus esferas 20 

unoa topea de contraje.

Después de la colocaotdo del manguito y de la vari­
lla, ae cuela a continuación la espuma 23 cobre el elemento 
de cubierta 22 que ae recubre con un segunde elemente de cu­
bierta 24 de las mismas dimensiones y se cierra el molde po­
niendo la coquilla superior 6 en posición, coco se ha repre­
sentado en la figura 2.

Durante su expansión, la espuma desprende un impor­
tante calor y orea una fuerte presióh, gracias a los cuales 
loe elementos de cubierta 22 y 24 pasan a aplicarse íntima­
mente contra lae paredes de las cavidades de las coquinas, 
se destacará aquí que el aire comprendido entre los elementos 
de cubierta y las paradas correspondientes de las cavidades 
se evacúa por loo respiraderos 24, lo qpa evita la formación 
de defectos de superficie. Por otra parta, como en el momento 
del cierre del molde, los elementos de cubierta no catón com­
pletamente aplicados contra las paredes de lae cavidades, la 
cantidad do aire aprisionado con la espuma es reducida, le que 
limita la formación accidental de burbujas intamas. - - - -

Durante su expansión, la espuma penetra desde luego 
entre lae aletas 43 del manguito, así como ea las perforacio­
nes maneadas en las esferas 20 de la varilla, como las ale­
tas y las perforaciones aumentan la superficie de anclaje de



la espuma sobre el manguito y sobre la varilla, se concibe 
fácilmente que ¿otos presentarán una escalente resistencia 
m  par da torsión* ----------- ----- ----

Despudo, cuando la espuma ha cesado de reaccionar, 
se abre el molde, se separa la parte 12 del resto del mangué 
to a nivel del inicio de rotura 16 y se seccionan los bordes 
libres de les elementos de cubierta* Es suficiente entonces 
acabar el aspecto de la línea de junta# ya sea recubriéndola 
coa un junquillo* o bien ejecutando una soldadura de acabado, 
por ejemplo por alta frecuencia, --------------

El procedimiento de acuerdo con la invención puede 
también ser utilizado para realizar unos parasoles equipados 
con un espejo de de cortesía* - - - - * - -- -- -- -- -

En este caso, se utiliza una coguilla inferior de 
molde que lleva en el fondo de su cavidad un resalte 2$, tal 
como el representado en la figura 9* se coloca a continuación 
sobre el resalto un espejo 26 de perímetro ligeramente supe­
rior y se efectáa el eos junto de las operaciones que han sido 
descritas precedentemente* - - - - - - - - ---------

Durante su expansión, la espuma 23 aplica el elameg 
to de cubierta 22 sobre la pared lateral del resalte, así como 
en toda la superficie libre del espejo, como se representa en 
la figura 9* - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

Después del desmoldeo, el espejo es rodeado en su
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periferia por un collarín 27 da espuma doblada por al alé­
ñente da euMarta, lo q̂sa as suficiente para moatenerlo es

A loa afaetoa ooaeiguiantas ae declaran da novedad 
5. y propiedad pra Espada, ana torritorioa y plasao da aobam-

oía# *!-w" ^g*witf * **.*** **-***.**<<*
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R E I V I N D I C A C I O N E S

1, - Procedimiento da fabricación da paraoolcs, en 
particular para vehículos cutMaóviles, por moldeo do una es­
puma en el interior de una cubierta tonaopldBtica en dos pac

5* tos, comprendiendo estos parasoles un manguito apto para re­
cibir un vástego de montaje articulado sobro el vehículo, y 
una varilla destinada a insérteme en un árgano de retención 
fijado sobre dicho vehículo, earaeterisado porque se utiliza 
un molde que comprende dos coquillas provistas, cada una, de 
una envidad cuya entrada está bordeada per un reborde perifó- 

10. rico en el cual están realizadas unas ranuras provistas para
el poeicionemiento del manguito y de la variHa en el interior 
del molde, se deposita un elemento de ctRierta sobre la coqui­
na inferior, ae colocan el manguito y la varilla sobre el el& 
meato de cubierta de memora que ocupen su lugar definitivo en 

15. el molde, ce cuela la espuma sobre dicho elemento de cubierta, 
se coloca el segundo elemento de cubierta sobre la coquilla 
superior, se cierra el molde y ae desmoldea despaás de la ex­
pansión de la espume.

2, - Procedimiento segdn la reivindicación 1, parac-
20. torteado porque las paredes del molde catán provistas de res­

piraderos que unen las cavidades con el exterior. ------

3, - procedimiento aegán la reivindicación t d 2, c& 
racterizado porque el reborde perifárico que bordea la entra*

25. da de cada cavidad lleva dos ranuras coaxiales realizadas, la
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primera en uno de sus costado ¡3 transversaleo y la segunda co­
bra una protuberancia interior gue Heve en uno de sue coates 
dea longitudinales.

4.*- procedimiento aegdn la reivindiccoido 3$ carao-
5. torteado porgue el manguito comprenda una parta da contraje i

cayo longitud y saccida corresponden a las dal canal formado 
par las ranuras realisadas an al coatado ̂ Mnawroal da lea 
rebordas periféricos, parto gao se prolonga, por un lado, en i 
un escalonado dastinado a llegar al exterior del molde y, por j 

lo. el otro, por ana parte de anclaje destinada a ser embebida en ;
la espuma. - - - - - - - - -  - - - -  - -  - -  -**'̂ '**"*****'j'

i
!

9,- Procedimiento aegda la reiviadicaeida 4, carao- 
terieado porgue la parta de acelaje del manguito lleva unas 
aletas radiales externas y termina en un diace cayo diámetro 

13+ es igual a la profundidad total de loa dos cavidades. - - -
¡

6*- Procedimiento segdn la reivindicación 4, carac- 
terieádo porgue la parte de contraje presenta un inicio de 
rotura a nivel de su unida con la parte de anclaje. - - - - -

7.- procedimiento segRo la reivindicante 3, oarac- 
20. torteado porgue la varilla comprende una parte central cuya

longitud y sencida oorreapcndwa a las del canal formado por 
laa ranuras reaüaaAas en el costado longitudinal do loe re­
bordes periféricos, proloagáadooe dicha porte central por doe 
esferas de anclaje. -



O*- Procedimiento cualquiera de las rcivin- 
dicaoionea anteriores, para la fabzAeaetáa de un parasol pz& 
vieto de un espejo de cortesía, caracterizado porque consiste 
en utilizar una coquilla inferior que lleva, en el fondo de 
su caridad, un resalto cuyo paríaaüK?. es ligeramente inferior 
al del espejo, y ea posieioBar dicho espejo sobre el resalte 
antee de colocar el elemento de cubierta sobre la coquilla 
inferior. *..*.*.-*,*...

9 * *  *PR0CBBRg8BTa BS PAB8ICACKH DE PARASOERs?, -

Todo ello coaforaa se describe y reivindica en la 
presente memoria que consta de quince hojas foliadas y meca-* 
negrsfiadas por una cola de mus caras y de dos láminas do di­
bujos que la ilustran̂

MADRID 1 4 JUa. 1978
P,A 44 cuRRi 5̂ %



SO
C

IE
TE

 
IN

D
U

ST
R

IE
LL

E 
BE

RT
RA

N
D

 F
A

U
RE

 
H

O
JA

 
1 
(2

 
H

O
JA

S)



SOCIETE INDUSTRIENLE BERTRAND FAURE

22*



HOJA 1 (2 HOJAS)



SOCIETE INDUSTRIELLE BERTRAND
FAURE HOJA 2 (2 HOJAS)
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