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EXTRACTO

Una base de soporte pars carga moldeéda vor insufla-
cibn, copecinlmento suscepbtiblo dé sor ubilizade cowo nlelco
central o chupd de refvernzo de respaldo do aoniento do veliiou-
1o plepable pars milliples usos, y un mébodo pﬁra au fabrico-
cidn.

La bvase de gseporte para oarga'cs moldea@a por ingu~
Tlacidén en un tipo de molde que proporciona partes 8 zonog on-
dentedas dispuestas on una o ambas paredos guo prGJJntan un
fondo o ‘espesor tal que las lace iddneas para ajustar con y
sor soldadas a la superficile interior de la parcd o paredcs
opuestals) de la base de soporte citada o con parteu 0 zZOnAY
endenvadas similares gue se hallen formadas en la 3aved o pa-
redes opuesta(s). La base de soporte ‘para carga posee las par~-
tes o zonas endentadas generalmente distribuidas éﬁ'torno al
drea correspondiente, formando por’ ende tirantes o piezas de
enlace transversal entre las:paredes oﬁuestas,,confiriendo de

este modo a dicha base de soporte una gran resistencia.

Los tirantes o piezas de enlace pueden disponerse

-especificamente en cualquier punto de la base de sopérte ci-

tada, de tamafio y configuracidn i1ddneos, en lugares en los
cuales hayan de fijarse Organos de af%iculacién, empalmes, pie-
zas de apoyo o placas de blindaje.

Una forma de realizacidn desérita incluye un elemen-
to de fefuerzo alargado incorporado a dicha base de sbpbrte
durante el moldeo por insuflacidn correspondiente para hacer
que forme una pieza permanente de la misma.

Se descwibe un nntodo gue evita gue el elenento de
refuerzo werturbe el producto acabado tras hhber sido conoTe~

tado el moldeo.
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El émbito de la invencidén comprende generalmente
elementos estructurales para vehiculos automdéviles conocidos
como "bases dé soporte para carga', un término generalmente
aplicado a un nicleo central.c chapa de refuerzo que se intro-
duce en o se acopla al respaldo del asiento de un vehiculo ¥ .
se destina a ser plegado y abatido para'transportar £aArgas.
Este nlcleo central o chapa de refuerzo debe proporcionar su~
ficiente resistencia al respaldo del asiento para qﬁe este Gl-
tino esté seguro en caso de chogques y accidentes y no ceda,
se doble o desplome. EL nicleo central o chapa de reiuerzo de-
be aportar las piezas de unidn necesarias que permitan el mon-
taje del respaldo del asientc en posicidn erguida o angular
mientras dicho asiento estd siendo utilizado'por pasajeros.
Ademéds, el citado nicleo central o chapa de refusrzo debe pro-
porcionar Srganos de articulacidn necesarios Que permitan do-
blar el respaldo entre lag dos posiciones en las cuales se
prétende que sea utilizado, Por'otra pérte, el ntcleo Qentral
o chapa de refuerzo debe proporcionér elenentos de fijacién
para las diversas piezas de apoyo necesarias para conectar el
respeldo del asiento en su pdSicién de base de soporte, ya seca
aisladamente o en colaboracién con otros elementos. EL ndcleo
central o chapa de refuerzo debé ser fuerte, lo suficiente pa-
ra goportar cualquier clase de carga que pueda acomodarse en
elxvehiculo sin que se produzca abatimiento o desplome.

- Otros requerimientos de tal articulo incluyen dura-
bilidad, ligereza de peso y capacidad para ser producido eco-~
némicomente a fin de permitir al constructor incorporar dicha
bage de soporte para carge en un vehfculo de bajo procio de

venta.

Lan bases do soporto para cargu anberioros disnoni-



U3

10

15

20

25

30

bles han sido consbruidas de acero y/o, mis rociontemcntc,
de aluminio (ea un intonto de aliger&r S0 PEso).

Tiaer bages do soponto pnra corga conociday dol tipo
g quo aqui Vo haco referoncio han sido lobricadas do muchng
partos y piezas, viilizando téenicas de goldaduvra y r“ucién.
Se proveen nervaduras para facilitar la resistencia,’"a sea

B >

prensadas en el interior de la chapa metdlica o sq}ggdas a la
misma. El acoplamiento de érganos de articulacidn, empalmnes,
piezasrde apoyo y similares complican e incrementan;al coste
de fabricacidn. Las bases de soporte de mebal reqﬁieren para
su fabricacidn herramientas eépeciales, troquelcs ¥ sccesorios
que aumentan el gasto de capital necesario. En por ejemplo al-
gunps modelos de ven1culos, las diferencias exigen taLe va~
riantes de disefio que incrementan en gran medida el gasto ne-
cesgdrio.

i
! Pese a los modernos métodos de produccidn disponi-

\
v

-

bles, las bases de soporte para carga resultan pesadas, costo~

sasg ¥y muestran una tendencia a la deformacidn.a través del

uso. Cuando se someten a un g an peso durante un periodo de
tlempo de uso como base de sus+entaci6n 0 como respaldo del
as1ento, los nlcleos centrales o chapas de refuerzo de metal
se combardn y retendrdn la deformacidn adquirida.

. Sabido ‘es que los elémentoé estructurales para ve-
hicu;os se forman a partir de resinas sintéticas moldeadas.
Tales elementos han sidolgeneralmente'fbbmados de resinas epoxi
reforzadas con fibra de vidrio, bien moldeadas en formas y cu~
radag en los mismos, 0 aplicadas en ldminas mv]tlples. En el
caso en gue tales elementos se destinen a usos en 1los cuales

se hallen sometidos & ten51on, deven ser ¢aorlcaaos 1n oluu

por teGDlCdS con001das 0 construldos ae forﬂa muy similar a la
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de los elementos metdlicos, por lo comtn marualnente., Loz né-
todos de produccidn convencionales exigen la construccidn de
grandes moldes en el interior de log cuales se extienden al-
ternativamente las capas de fibra de vidrio y la resina tras

de lo cual es curado el articulo, Pese a tales técnicas, se
considera que no existen elemcnbos de reéinas epoxi relorzadas
con fibra de'vidrio, o incluso de las propias resinas, que

sean completamente encerrados y huscos. Este tipo de moldeo

es incluso mds costoso que la fabriczeidn del metal » no tan
fuerte y duraderoc,

Ademés del uéo como ndcleo central de un asiento de
vehiculo abatible, la base de soporte para carga puede emplear-
se en puertas de vehiculos qus deban sustenbar ventanillas de
cristal y mecanismos para subir y bajar las mismasiy paneles
laterales que sirvan a modo de puertas o respiraderos no pro-
vistas de cristal y que hayan de ser accionadas. Cualesquiera
paétes 0 piezas que precisen ser fuertés y duraderas y que
transporten equipo y accesorios pueden emplear ventajosamente
la base de soporte para carge y téenicas de fabricacidn corres-
pondientes que aqui se describen..

Por consiguiente, se proporciona una base de sopor-
te para carga especialmente para el nicleo central o chapa de
refuerzo de un asiento de vshiculo abatible o elemento estruc-
tufal automotor similar, caracterizada por un elemento hueco
moldeado por inswflacidn de resina sintética cuyo grueso to-
tal es sustancialmente menor que su tamafio, que incluye un
par de paredes generalmente paralelas que poseen una pared de
unién periférica que une ambas en torno al elemento, una plu-
ralidad do tirantes o piczas de enluce que so oxtilendon entro

las paredes paralelas en el interior del eleucnto y cada uuo
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de los cualeg cs interral con una primera pared paralola y

se halla formado por una estructura endentada provista de

una parte inferior quc es generalmente paralela con dicha pri-
mera pared poralela a partir de la cual ze extiende la estruc—
tura endentada, siondo btal el fondo o aspesor de la estruetu-
ra endentzda que lleva dicha purte inferior a ajustar con la
supcrficie interior de la segunda y opuesta pdred‘paralela ¥
Tormando una lémina con Ja misma de un grueso aproxjmgdo de
dos veces una u obra de dichas paredes paralelas, ﬁfﬁgucién—
dose la estruchura endentada durante la operacidn d@rmoldeo
por insuflacidén, con lo cual dicha parte inferior y dicha por-
cidén de las paredes naralelas respectivas son soldadés entre
si permanentemente, estando distribuidos dichos tiféﬂtes o)
pietas de enlace generalmente a lo largo y ancho dei glemento
a fin de prestar al mismo rigidez y r951stedcla, teniendo di-
chogelementd una estructura iddnea para acomodar si no permi-
tirzla fijacidn de herrajes'paré vehicﬁlos autondviles.

Se proporciona ademds una base de soporte para car-

ga caracterizada por el hecho de que al menos una de dichas
partes 0 gonas endentadas se extlende uns dlSuancla sustancial
a lo largo de la extensién de dicha base de soporte y poses
un elemento de refuerzo de forma acanalada fabricado de me~
tal y fijado a la parte inferior y lados respectivos.

’ . Se proporciona ademds un método para fabricar los :
artiéulos gque forman una‘base de soporte para.cargartales co-
mo un elemento hueco provisto de un par de paredes opuestas
generalmente paralelas‘espacias entre si vy de una pared peri-
férica estrecha que une las parsdes opuestas, partes o gonas

7 endéntadas en al menos una de dichas paredes paralelas que se

5

extienden & la pared opuesta definiendo tirantes o piezas de

B i T i R T T ree e e o s g e s iy
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enlace entre las mismag, caracteriéado dicho método por las
fases de: moldec mediante insuflacidn proporcionando un mol-
de que posee una parte con proyecciones del tamafio ¥ configu-
racidn correspendientes para formar las partes o zonas enden-
tadas de la base de soporte para carga, siendo el gruzso de
la lémina formada correspondiente dos veces el de una u otra
pared paralela, formando por ende dichos tirantes o plezas de
enlace; unir entre si las partes del molde al producirse un
parisén durante el proceso de moldeo; separar las pnr%es con
posterioridad a dicho proceso de moldeo; y retirar la base de
soporbte para carga.

Ademds, el método incluye por afiadidura un clemen-
to de refuerzo metdlico incorporado comé pleza permancnte de
1a\ ase de soporte para carga fijada en una de las partes o
zo# s endentadas, caracterizado dicho método por las fases
adifionales de: formar una de dichas proyecciones de menor di-
menéién en su extremo y lados cdrrespohdientes que las otras
proxecciones en una proporcién sensiblemente igual al grueso
del elemento de refuerzo; extender ¢l elemento de refuerzo
gsobre dicha una proyeccién y:fijarlo en posicidn; y despuds

unir entre sf{ las partes del molde al producirse el parisdn,

permitiéndose a dicho elemento de refuerzo deslizarse durante

el enfriamiento de la base de soporte para carga con posterio-
riaad al proceso de moldeo para efectuar la fijacidn a la mis-
ma del referido elemento de refuerzo.

La fig. 1 de los planos es una vista esquemdtica re-
lativamente simple quo muestra la disposicidn de asientos en
un vehiculo tipo furgonsts a Iin de ilustrar la colocacidn de
un nficleo eentral o chapa de refuerzo de respaldo de asiento

destinado a servir ademds como base de soporte para carsa.
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" Ta fig. 2 e uow vista en alzado froantal de un
fragmonto de un micloo ecentral o chapa de refucrzo de vonpul-
do de agiento conghruido de ucuardo con Lo dnvencidn.

Lo Cig. 9 oo uno vinta en alzado posterior dol mismo,

Ta Lig. 4 oo uan visbts en seccidn Craepmentarin toma-
da generalmento o lo largo de la linea 4-4 de la fige 2 y on
Lo dirceeidn andyoudo o mucha- moyor oscala. ' o

Lo fig. 50y una vista on seceidn vertica}'tomada
gonoralmente o lo largo de la linea 5-5 de 1&'£ig.,é v ocn la
direccidn indicada a e esceda algo mayor.'

Ta fie. G oo una vichkn on scceildn Cracmentaria Lo~
(%] %)

meda gonéralmente a lo largo de la linea 6-6 de la fig. 3 ¥

v

en la direccidén indicada.
La fig. 7 es una vista en seccidn fragmentaria to-
mada. generalmente a través ae ung forma modificada de la in-

o

vepcién para mostrar un tiranbe o pieza de enlace de un tipo
diferente del representado en. la fig. 6. |

La fig. 8 es una viéta en'alzado fragmentario de
una forma modificada de la invencidén que muestra una variante

en la clase de parte o0 zona endentada utilizada.

La fig. © es una vista en planta superior fragmen-

taria de una forma de realizacién modificada
soporte para carga construida de acuerdo con
. La fig. 10 es una vista en seccidn
base de soporte para carga de la fig. 1 a lo

nea 10-10 y en la direccidn indiceda.
La fig. 11 es una v1sta en seccidn

mayor escala tomada generalmeante en la nisma

de la base de
la invencidn.
a través de la

largo de la li-~

fragmentaria a

.!'

irma que la

fig. 10 paro que muestra una variante dz la invencidn.

Dz fig. 12 es similar a la fig., 11,

nero de obtra
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variante de la invencidn.

Ta fig. 13 es una‘vista en planta superior ecsquemé-
tica de una base de soporte para carga de forma modificada y
que muestra la forma de wmontar dos elementos de refuerzo de
acero en el nucleo central o chapa de refuerzo.

Ia fig. 14 es una vista en planta superior csquemd-

tica similar a la de la Ffig. 13, pero que nuestra’otra dis-

-
“s e

posicidn para montar los elementos de refuerzo de accro.

Ia fig. 15 es una vista en seccidn fragﬁéﬁ%aria a
través de una parte de un molde para moldear por insurlacién
una hase de soporbe para carga que muestra la construgcién de
la superficie de moldeo de la parte para portar un ¢iemento
de wefuerzo y cue muestra el elemento en despiece‘m}¢ntras eg~—
téx iendo instazlado en el interior de la parte dei‘melde; K4
La fig. 16 es una vista en perspectiva fragmentaria

de 1a proyeccidn del molde en un extremo respectivo que mues-

Popton e ot

tra |la construccidn para permitir que el elemento de refuerzo

se deslice durante la curacidn de la base de soporte para car-

2.

| } La base de soporte:para carga que aqui se contempla
estd prevista para incurvarse bajo presidm, lo cual le con~
fiere una gran resistencia, efectudndose la flexidn por elas-
ticidad y siendo seguida por recuperacion. Como contraste, los
elementos metdlicos adoptan una disposicidn permanente si son
flexionados.

La deflexién aumenta con el larzo de la base de so-
porte pars carga. En las bases de soporte para carga que se
destinan a vehiculos de mayor tamafio gue los denominados co-
ches compactos, esta deflexidén puede resultar indeseable. In-

cluso en vehiculos de menor tamafio, puede ser conveniente li-
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nitar la dofloxién o provonirla Golalmonto.

Serun se ha indicado antoriormcnte, la presente ine
venrwén o5 considerada con la babc de soporte para cargs pax-
ticularmonte destinoda para vehiculos de notor, formods o
ténican do moldan por innnrlaciéﬁ Yy Quo pogeos una wcminbgnciu'
inugitnda asi como ofran vonbajos, |

La resistencia se logra mediante el vso de Lirantes
o piczas do enlace que sc forman sutomdticemente en. el cle-
mento durante su proceso de moldeo y distreibuyendc 2ehos ti-
rantes o plezas de enlace generalmente en torno al clemento.
Este uso de tales tirantes o pilezas de epldce comhinado con
las secclones en forma de caja resultantes, que se consiguen
mediznte la téenica de moldeo por insuflacién, produce las
ventejas extraordinarias. El producto es suilcnentemenue ri~
gldo como para soporbtar todo el peso que pucda ser custentado
por las bases de soporte metdlicas y adn mds; se 11ex1ona NG
absorbe el choque sin ajuste; no puede traquetear o perder su
integridad como en el caso de bases de soporte .para carga me-
tdlicas, puesto que no hay naga qﬁe se'sﬁelte, siendo el ele~
nento un articulo integral; no puede lastimar a los pasaje-
ros ya que puede fabricarse sin bordes pronunciados; puede ser
expuesto por cuanto puede moldearse con una. textura y acabado
dexsuperficie que no exigen nuevo proceso de fabricacién; es
1i§erp de peso; y resulta econémico. 7

El moldeo por insuflacién a que aqui se hace refe~
rencia es una técnica que se ha desarrollado en épocas relgti—
vamente recientes, en la cual se somete a extrusién una carga
de plé stico, tal como un pollnero, a la gue se confiere fécil-
mente una consistencia pldstica muy correosa, a partlr de un

érgano llamado cabezal extrusor en una forma tubular que'pende
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verticalmente de dicho cabezal. Estﬁ fTorma se denomina pari-
sén y se ajusta la cantidad de plastico exbtrusionada a fin
de igualar la utilizada en el articulo acabado, con toleran-
cin para pelicula de metal entre partes contiguas y ligero
desperdicio similar. El extremo inferior del parisdn esté
abierto pero puede cerrarse apretando con pinzas u\oﬁro brga-
no prensil si es necesario antes dec proceder al mél&é§ en ra-
z6n de la forma que resulte a fin de permitir cieffé»infla—
cidn antes de que se cierren los troquelies. -

Tras haberse descarpgado completamente el perisédn,
pero mientras pende ain del cabezal extrusor, se unen. estre-
chamente entre si las secciones opuestas de un molde de dos

parfes divididas verticalumente con el parisdn capturado entre

{{mismas. El molde encierra completamente el parisén excep-
n paso para aire. Este paso puede ser facilitado por una
tobgra gue venda del cabezal extrusor, puede disponerse en
una [tobera que se monte vpar sef rodeada por el molde de
cieqre en la parte inferior de la mdquina de moldeo por insu~
flacién, puede ser proporcionado por una tobera lateral monta-
da sobre el molde o puede esfar constituido por un pequeiio
orificio practicado en el molde a través del cual se haya in-
troducido una fina aguja o elemento similar después de unir
entre si las partes del molde. Puede admitirse el aire mien-
trés se Torma el parisén o ligeramente después de su forma-
cidén y antes de unir enﬁre si las partes del molde a fin de
conformar el parisén mds geométricamente para que se ajuste

a la forma general en la cual se constituya eventualmente con

precisidén. Este seria el caso cuando la forma final sea un

cambio radical de la forma cilindrica del narisén y precise

que la parte extrema inferior correspendiente sea anmrctada
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con pinzas w otro orgono pronsil a fin de permitie lu nro-

expansidén correspondiente.

Dospubs de que se ciorra ol moldae, lo admisidn de
aire en el interior del trozo tubular expande la resina do
plastico en el molde, habiendo sido interrumpids el proccso
de extrusién cuando se ha cerrado el molde. Despuds.de haber-
se solidificado el pléstico, se abre el molde, iﬁ%éﬁ;ﬁmpiénu
dose la presidn de aive en cqﬁlquier momento conQEﬁiénte, ¥
sc retira el producto terminsdo. Se forma por Lo ééﬁﬁn una
pequefia. cantidad de beiicula de metal en torno a Iariinoa de
particién del molde que es recortada facilmente, bien sca pon
medio de una sierra de cinta'o manualmente, segiu la nabura-
leza del articulo. Bl pldstico estd aln bastante caliente pa-
ra pernitir hacer esto facil y répidamente. ‘

A continuacidn se repite el proceso de fabricacidn.

Obviamente no hay necesidad de extender por capvas

ningin material en el molde, .no se precisa curacidén, ni mani~-

pulacidén de materiales peliggosos y voldtiles,.no hace falta
efectuar ninguna soldadura de, plezas entre si y no existe cdn~
dicidén requerida de herramientas y:troqﬁeles para trabajar me-
tal. Un molde hace todo. .

Refiriéndonos ahora a 'los planos, en la fig, 1 se
ilustra una disposicidén en el compartimiento 9 de una denomi-
naaa furgoneta 10 que es relativamente grande en este caso,
pero podria tener dos asientos en lugar de los tres represen-
tados. El asiento delantero o del conductorVIE posee un res-
paldo 14 por lo comin articulado para Que pueda efecfuar'al—
gin movimiento, pero no previsto para ponerlo plano. Podrie

disponer de un nlGcleo central o chepa de refuerzo, pero esto

no es necesario. Los asientos para pasajeros 14 y 16 se hallan
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provistos de respaldos 18 ¥ 20 respoctivamenté, los cuales
estén pensados para colocarlos en posicién horizontal cuando
se desea utilizar la furgoneta 10-para el transporte de mer-
cancias. Diversas construcciones»permiten el que uno o los
dos respaldos 18 y 20 sean colocados en dicha posicién hori-
sontal e incluyen varios tipos de empslmes, piezas da apoyo,
drganos de articulacidén y elementos similares acoblados a la
parte inferior del '‘compartimiento 9, las paredes laterales,
etc. No se representan ninguno de estos érganos pcriéxistir
muchas variantes. Los mecanismos correspondientes pueden fa-
ciiiﬁar el deslizamiento de los asientos 14 y/o 16 para lo-
grar-las deseadas capacidad de transporte de carga ¥ configu~
racién del compartimiento. ’

\ a Las superficies posteriores de los respaldos 18 5y
20 predominarén normalmente en el compartimiento 9 cuando se-
dispengan los asientos de manera que pgedan colocarse en po-
sicién plana, siendo necesario que la parte interior de los
respaldos respectivos se halle provista de un nlicleo central
recio o chapa de refuerzo resistente que pueda servir, lle-
gado el caso, de base de soporte. Los nicleos centrales o
chapas de refuerzo se muestran en 22 en lineas discontinuas
en la fig. 1, estando ocultos ¥y disiﬁulados en el interior
del respaldo y cublertos con algin tipo de material tal como
algln tipo de revestimiento de pafio © metal, o bien podrian
estar expuestos, en cuyo caso ofrecerian un acabado de un co-
lor ¥y textura que hiciesen juego con la decoracidén del vehi~
culo.

Ta invencidén se refiere como ejemplo a la construc-
cién de estos nteleos centrales o chapas de refuerzo 22, a’

los cuales se hard mencién en lo sucesivo como bases de sopor-
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te para cerpa 22. Por ejemplo, las puertas 24 y 26 podnion
fabricorse ventajosumente de tales bases de soporlbe, de uguer-—

do con la invoncidn.

Examinando ohora la fige. 2, se ilustra la mitad iz~

" quierda de una base de soporte de car go. 22 construida de coan-

formidad con la invencién, siendo idéntica la mitad dorechs.

La vista se denomina en los planos vista en alzado, ya que,

“micntras el prueso de la baso de soporte de cargn 22 o do

aproximadamente una pulgada (2 1/2 centlmetros) pare el @gjemn~
plo que ha de detallarse, la dimensidn vertical es de aproxi-
madamente 21 pulgédas (54 centimetros) y la dimensidn hori-

zontal aproxinadamente 49 pulgadas (1 1/4 metros);gsiéndo la
ori:ntacién normal de la base de soporte de carga 22 general-
medie vertical, por lo comln ligeramente inclinada. Cuando se

|
utlwzce como base de soporte, se colocara en posicidn horizon-

ta12 la superficie que puede verse en 1a fig. 2 gerd la in-
ferlfr, en tanto que la superf1c1e que puede verse en la fig.
3 se;a la superior. . :

La base de soporte de carga 22 se forma. dé un arti-
culo plast ico hueco completamente cerrado (excepto un peque~

fio OrlflClO a modo de respiradero) que se fabrica integramen—

te mediante técnicas de moldeo por insuflacién. Existe una

bared frontal 28 la cual se hallari normalmente oculta per la

tapiceria de un mullido del respaldo tal como 18 o 20, una
pared posterlor paralela 30 gque constltulra el soporte de. la
carga propiamente dicho. Ia superficie frontal se designa 32
Y la superficie posterior se designa 34. En el modelo parti-
cular representado exiséen alas 36 en los dngulos superiores
de la base de soporte de carga 22. Una pared ﬁerifériga-El

une las paredes paralelas 28 ¥y 30 completam@nte en torno a
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los bordes respectivos.

’ La base de soporte de carga 22 posee una serie de
partes o zonas endentadas 38 que se hallan formadas en la pa-
red frontal 28; de ahi que existan discontinuaciones en el
plano de la superficie frontal 32. Como puede verse cn la fig.
2, estas partes o zonas endentadas 38 constituyen a modo de
mellas o muescas troncopiramidales espaciadas con relativa
uniformidad que estén distribuidas sobre toda la superficie
32, Existen veinte partes o zonas endentadas completas 38 en
el lado izquierdo, una parte o zona endentada de doufigura-
¢ibn .irregular 38-1 en la curva 40 por debajo del ala 36, dos
partes o zonas endentadas completas 38~3 dispuestas en el cen-
tro, ;existiendo asimismo una repeticidén de las veinte partes
o zonas endentadas completas y de las de configuracién irregu-
lar 38~1 en el lado derecho. '

Las partes o zonas endentadas 38 se forman dispo -
nisndo resaltes apropiados de configuracién troncopiramidal
en una de las partes del molde que se cierran en torno al pa-
risén tubular extrusionado descrito anteriormente. Las dimen-
giones de los resaltes se seieccionan de manera que la altura
sea suficiente como para hacer ajustar el extremo inferior 40
(fig. 4) respectivo con la superficie interior 42 de la pared
%0 mientras la resina estd caliente y pléstica. Como resulta-
do de ello, se produce una soldadura de dicha parte inferior
40 a la pared 30, forméndose una unidn consistente.

Cuando tiene lugar el enfriamiento, la estructura
resultante 44 comprende una pieza de enlace o viga rigida que
se extiende entre las paredes paralelas 28 y 30. Esto signi-
fica que habrin cuarenta y dos tales piezas de enlace de con-

figuracidén troncopiramidal y dos de configuracién .irregular
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formadas por las partes o zonss endentadas 78~1 entre las

-parcdes paralelas 28 y 0. Fllo s¢ traduce en una estructu-

ra hueca, de peso ligero, extremadamente fusrte que puede
portor una carga considerable. A mayor abundamiento, la es-
tructura presentard cierto grado de flexidn, lo cual signi-
fica que puede resistin los choques fécilménte; sin embargo,
tal flexién o incurvadura no se traducird en ninguna disposi-
cién permanente efectuada en la base de soponte dé'¢érga 22,4
Las muestras de bases de soporte de carga;¢onstrui~
das segun se describe y de las dimensiones indicédaé han pa-
sado tvodas las pruebas relativas a normas de Seguridad'y Peso
de los fabricantés de automdéviles a los cuales;han‘sido some-
tidas, con resultados tan favorables y en algunos cﬁéos nés

que|los de bases de soporte de carga de mebal de lag mismas

i
-hicqlos. i e

% El'espesor de las secéiohes o) eé de aproximadamen-
te % milimetros, comprendiendo aproximadamente el doble del
grueso de pared normal. Esto se logra en un prdceso de moldeo
por insuflacidn en él cual 1a técnica normal exige que los
gruesos de paredes sean esencialmente uniformes con respecto
al articulo que estd formindose. ’ |
. La fijacidén de érganos de articulacién, piezas de
apéyo, empalmes y elementos similares constituye una tarea
relativamente simple con_la construceidn de base de soporte
de carga de la invencidén. Las chapas susceptibles de ser fi-
Jadas pueden adaptarse en lasrzonas depfimidas o de grueso

disminuido mediante la disposicidn ventajosa de crear tal de-

presidén en el interior del molde. Esto se realiza sin sacri-

ficar la resistencia del elemento.
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-Por lo tanto, puede espefarse que un érgano de fi-
jacidn en forma de placa o chapa de refuerzo, gue comprenda
la mitad de una bisagra o elemento de articulacidn similar,
sea asegurado en los extremos laterales opuestos de la base
de soporte de carga 22. Se forma una zona de seguridad en 46
que se halla espaciada por debajo de ¥ es paralela a la super-

ficie 32, uniéndose si se desea a dicha superficie médiante

la junta angulada 48 que rodea la referidavzona de geguridad
46 y se combina con curvas relativamente suaves. La{junta 48
ne es sino una continuacidn de la pared 28 y es del mismo
grueso que la pared superior 50 de la zona de seguridad'46.

La chapa u otro elemento que haya de acoplarse pue-

de perforarse convenientemente para admitir roscas de;pernos
fii‘teados (ninguno de los cuvales se representa) y fijar éstos
gsca en el interior de tuercas 52 que se moideen en posi-~
3 como piezas metdlicas intercaladas en la pared 50. El
mol&e que forme la base de sopofte de éarga 22 dispondra de
estrfcturas apropiladas para formar las arandelas de sujecidn
54 para las plezas de tuerca intercaladas 52. Una simple téc-
nlea pora llovar osto o cobo Eonniutn on dloponer clavijan do
pujoeldén en ol molde con las tuorcan ajustadas on log mlomas.
Dospués de abrir el molde, se extrac la base do soporte de
carga 22 de las referidas clavijas con las tuercas permanen-
temente fijadas.

La porcidén de la base de soporte de carga 22 en la
cual hayan de fijarse las chapas o bisagras en las zonas 46
pueds disponerse de manera que sea impracticable proporcionar
el efecto de refuerzo de las depresiones que se designan 38.

Se observard que la razdén de que las depresiones 38 sean pira-

midales es que la seccioén transversal de los tirantes o piezas
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de enlace 44 formados por ende en un plano paralelo a lag
paredes 28 y 30 en el extremo inferidr consistente 40 eg
cuadrada. Esto proporciona el drea de unibén mdxima para cuale
quier configuracidén geométrica cuya dimensidn méxima sea un

lado del cuadrado. El resultado es una fuerte viga de seccidn

v -

* e
.

* L}

En el caso de la zona 46 en las inmediaciohes de las

rectangular.

v
$3a e

tres piezas de tuenca intercaladas 52 fepresentadas; la depre-
sién troncoedénica 54 de la pared produce un tirant?kﬂpieza ds
enlace 56 y una parte inferior de mayor grueso 58‘qde refuer~
za sustancialmente la base de soporte de carga 22 en este pun-
to critico. Es tal la configuracidn del tirante o pigza de en~
lace 56 que puede situafse muy cerca de las tres ﬁiééas inter~
czladas circularmente dispuestas 52. Las dimensioﬁes de un
diépositivo préctico_pueden determinarse propo?ciogglmente a.
partir de las facilitadas anteriormente Y aplicadas a'la fig.
4 para observar que el diémetro.de la éntrada superior 60 de
la depresién © zona endentada 54 es ligeramente superior a

4 centimetros.

b
t

| . ,
En la fig. 2, existen dos placas vistas en 62 y 64

que constituyen las chapas rectangulares consistentes inte-

gralmente formadas durante el proceso de moldeo por'insufla-

cién normalmente para reforzar la base de soporte de carga 22
enxluganes en los cuales hayan de fijarse pasédores 0 empal~
mes eﬁ la superficie opuesta del elemento 22. Asi, la placé

62 es congruente con el fondo de la depresidn rectangular 64
Yy en realidad constituye la base-inférior de dicha depresi5n.
Un soporte o chaja de enganche u otro elemento de chapa meta-

lica se prevé sea fijado en la depfesién 64, bien por debajo

de la superficie 34. La depresién forma paredes 1ateraies 66

RIS - B O L - TN
e e 2 - - T R R v
T N Bt .
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y 68 gqus son ahusadas y comunican con la pared 30, como pue-
de verse mejor en la fig. 5.

Se proporciona la mismé disposicidn en la parte in-
fericr de la base de soporte de carga 22 donde se halla loca-
lizada la placa G4, Comprende la.pared inferior reforzada pro-
ducida por la depresidén 70 que se halla formada en la pared
frontal %0. Obsérvese que el diseflo particular pefmite que la
parte inferior de toda la base de soporte de carga 22 sea
ahuseada, como en 72, lo cual no constituye en absqiﬁto proble-
ma en el proceso de moldeo por insuflacién, ya que solamente
implica una modificacidén del molde a partir del cual se forma-
se si el borde inferior fuera relabivamente cuadrédo.como el
borde superior V4. '

En el caso de la depresidn 64, se pretende'que el
elémento de chapa metdlica que ha de ser acomodado sea fijado
a la base de soporte de carga 22 por medio de tornillds 0 per-
nog ghe han de ser enroscados en el inferior de las piezas de
tuerca intercaladas 76 y 78 que van moldeadas en estructuras
de auclaje o sujecidén 80 (fig. 6) que son similares a las ocs-
tructuras 54. Las piezas metdlicas intercaladas 76 y 78 se
hallan dispuestus e lados opuestos de la depresidn 64 a lo lar-
go de lag parodes latornlon rospoctivas, algo espaciandan do
la estructura troncopiramidal mis préxima 38-5 y de éu tiran~
te o pieza de enlace. Si bien es clerto que las paredes late-
rales 66, 68 y aquellas no representadas en seccidén en las
vistas pero provistas en 82 y 84 (vistas en alzado) se hallan
unidas entre las paredes laterales 28 y 30 de la misma forma
que los tirantes'o piezas de enlace como en 44. Para conferior
resistencia adicional, pueden disponerse tirantes o piezas-de

enlace de menor tamafio en las inmediaciones de las piezas me-
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télicas intercalodas 76 y 78+ De este modo se proporcionan

zonas endentadas 86 cilindricas de didmetro relativamente pe-—

P

quefio segin se muesctra en las figs. 3 y 6, produciéndose pe-
quenas piczas dc onlace €8 que poseen bases reforzadas 90 en
los puntos donde son soldadas a la pared 28 durante el proce-

50 de moldeo por insuflacidén. Las depresiones 86 se represen—

»

tan ligeramente troncocdnicas, ya que preferentements son ahu~

sadas para facilitar la necesaria conicidad para el Tdcil deg-

3

Ea

moldeo. 'f
No se ilustran piezas intercaladas junté:éﬁla depre~

sién 70, ya que puede presumirse que esta estructura tiene

por cbjeto despejar algunos elementos de chapa metélica que -

de otro mwodo ven fijados a la parte exbterior de la;bﬁse'de so~

poi'e de carga 22. Ciertas formas-de realizacién de la inven-

ciﬁx podrian tener los necesarios elementos de chepa metdlica

¥y tirantes 0 piezas de enlace de refuverzo. A

3 . .
) La invencidn puede incorporarse en bases de-soporte

de carga de una gran variedad de configuraciones y con muchos

diferentes tipos de elementos de chapa metdlica fijados. -Del

mismo modo, pueden construirse de. acuerdo con la invencidn

conductos de salida, puertas, paneles portadores de accesorios

¥ equipo y similares. EL proceso de moldeo por insuflacidn
aplicado en la forma descrita proporciona a tales elementos
unérextraordinaria resistencia.

Esti también c;arcrque los tirantes o piezas de en-
lace no precisan formarse compleﬁamentg en una de las paredes
Y no en la otra. En el caso .de una basé,de soporte de carga

tal como la descrita, es conveniente disponer el menor nimeroc

de zonas endentadas e impresiones posible en la superficie

orientada hecia arriba, por razones obvias. En un elemento en
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el cual no implique gran consecuencia, o incluso con Adreas
de una base de soporte de carga en las cuales no sea impor-
tanté, los tirantes o piezas de enlace pueden formarse par-
cialmente en cada una de las paredes del elemento hueco du~
rante el proceso de moldeo por insuflacidn.

En la fig. 7 se representa en seccidn un fragmento
de un elemento estructural 90 que posee una pared frontal 92
y una pared posterior 94, cada una de las cuales sé halla pro-
vista de una parte o zona endentada tal como 96 y 93; respec-—
tivamente, esencialmente de iguales configuracidn pecméirica
y alineacién. Cada par%e 0 zona endentada 96 y 98 se extiende
hasta la mitad del elemento 90 y las dimensiones s seleccio~
nan de manera que durante el proceso de moldeo por insuflacidn
la parte inferior entre en contactoc y quede soldada formando
la lémina de doble grueso 100. El tirante o pieza de enlace
resultante 102 es de diferente formacidn que una pieza simi-
lar tal como 44 u 88 o 56 pero desempefia idéntica funcidn
-proporcionar una viga o elemento estructural transversal que
roefuerce el articulo resultante-. La configuracién en seccién
podria ser cuadrada, circulaf, etc.

En la fig. 8 ge ilustra una vista en planta de un
fragmento de un elemento estructural 104 en el cual la depre-
sién 106 es rectangular en lugar de cuadrada en seccidn, mos-
trando as{ una forma de realizacidn modificada de la inven~
cién. Ia depresién podria ser de cualquier configuracién geo~-

métrica que sea conveniente o econémica de fabricar en tanto

en cuanto exista un contacto de la parte inferior como en 108

con la superficie interior de la pared opuesta para unir ambas

entre si mediante soldadura.

Un respiradero tipico necesario en moldeo por insu-
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flacidn se representa en 110 en la fig. 3.

Las resinas especificas preferidas en el moldeo por
insuflacidén de elementos estructurales destinados a soporbar
cargus muy pesadas son polietileno y polipropileno de gran
densidad, pero éstas no han de considerarse como limitativas
del ambito de la invencidn. 7

Refiriéndonos a las figs. 9 a 16, ambas:ihﬁlusive,
se ilustra una variante de la invencidn, que difiéi?rde la
base de soporte de carga 22 principalmente en que.b§§ee una
estructura de acero de refuerzo moldeada en la baée:ée SOpor~
te de forma permanente duranté el proceso de moldeo.,

En la fige 1 y su vista en seccidn en 1a“fig. 2 se

3

representa una base de soporte de carga 10’ que péses una pa~

red| frontal 112 provista de partes o zonas endentudas de va--

i : .

rios tipos y una pared posterior plana 114. Las paredes fron-

tally posterior van unidas por una pared periférica 113 todo
' . ; .

alrededor;

La superficie posterior 116 es plana en este ejem- .

plo. Las partes o zonas endegtadas comprenden a modo de mellas
o mﬁescas troncopiramidales én 118 a lo largo del borde supe-
rior, elementos similares rectangulares alérgados transversa~
les en 120, y una zona endentada rectangular alargada 122 gque
sQ.extiende a lo largo de la ﬁayor parte de la extensidn de
la‘base de soporte de carga 10°. Todasrlas partes o zonas en-
dentadas estdn shusadas hacia sus extremos inferiores ¥y céda
una se traduce en un doble grueso de las paredes de plastico
112 y 114 donde sé unen y son soldadas en posicidn durante el
proceso de moldeo segin se describe anteriormente.

Estas partes o zonas endentadas proporcionan todas

ellas las piezas de enlace que unen entre si las paredes 112
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y 114, indicéndose un tirante o pieza de enlace tipica en
124 y estando formada por las paredes circundantes de la par-
te o zona endentada 118. Los tirantes o piezas de enlace de
ronas endentadas de diferente configuracién se¢ adaptarién por
lo general a la forma de estas Ultimas. Asi, las plezas de
enlace de las zonas endenbadas rcctangulares 120 comprenden
estructuras rectangulares 126. Pucden existir parﬁés:o zonas
endentadas de menor tamaflo como en 128 que proporéiﬁﬂen meno-

res tirantes o piezas de enlace en lugares 130 en los cuales
L] !."

L
- L]
s

se pretenda fijar elementos de chapa metdlica.
Ta zona endentada 122 se extiende esencialmente a
lo largo de toda la extensién de la base de soporfé'ée carga
107 y existe un elemento de refuerzo de acero 132 fijado en
sué paredes laterales, que ha sido moldeado dentrc de la base

soporte de carga 10’ en el momento de su formacibén. EL ele-

de
i
mento 132 es de construccidn acanalada y puede estamparse o

doblarse a partir de fina chapa de acero laminada en frio de

cal%bre 14 (.0747" grueso). Los brazos laterales acandlados
1%3 se flexionan hacia fuera‘como puede verse nejor en la
fig. 10 para adaptarse fielmonte a la configuracidén ehusada
de la parte o zona endentada 122. Las dimensiones se seloccio-
nan de manera que ellfondo o espesor del elemento acanalado
132 sea sensiblemente menor que el fondo o espesor de la zona
endentada 122, de suerte que, al ser moldeado, existird mate-
rial pléstico que ajuste a lo largo de los bordes libres de
los brazos acanalados 133. Esto se traduce en el ajuste inmo-
vilizador que impide la retirada del elemento de refuerzo 132.
En un ejemplo préactico, el fondo o espesor de la

zona endentada 122 medide a lo largo de las paredes laterales

anguladas fué de aproximadamente siete octavos de pulgeda en
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tanto que la dimensidén equivalente de los brazos laterales
133 del elemento de refuerzo 132 fué de aproximadamente me-~ 7
dia pulgada, resulbondo una nerva&ura de fijacidn o esbhructu-
ra 134 de aproximadamente tres octavos de pulpmada de ancho a
todo lo largo del elemento de refuerzo 132.

En el moldeo por insuflacidn de elementog alargados
relativemente grandes, tales como la base de sopoété‘de carga.

N

de la invencidn, se produce una contraccidn en alto grado en

‘la direccién en la cual se ha formado el parisén. Ldgicamen-

te, el parisén es insuflado en la larga dimensién dé dla base
de soporte de carga. La contraccién que resulta durante la cu~
racién del objeto moldeado pucde ser de hasta.0l8 pulgada por
cadp pulgada de largo; considerando que'una base de;soporte

de ‘carga tipica se extenderd a través de la parte interior de

——

una |furgoneta y tendra un largo de 50 pulgadas y mé#, la con-

trackién puede elevarse a nueve décimas de pulgada. EL acero se

expande en el calor y se contrae con el frio, pero la contrac-

ciéq durante el proceso de moldeo es insuficiente para igualar
la contraccidén de la resina.

Dado que es esencial que el elemento de refuerzo de
acero'éea fijado en la base de soporte de carga, el problems
de evitar que el nucleo central o chapa de refuerzo se combe
parece insuperable. Segin la invenciéh, la construccidn del
elemento de refuerzo y la forma en la cual se coloca en el
molde durante el proceso de moldeo obvia este problemsa permi-
tiendo que el elemento se deslice con relacién a la base de
soporte de carga durante el curado.

Se observari gue la zona endentada 122 es sustancial~
mente mayor que el largo del elemento 132, de suefte'Qué exig~

te una porcidn libre en 136 formada en extremos opuestos de
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dicha zona endentada 122, Este espacio se dispone principal-
mente para permitir el movimiento deslizante del elemento
1322 durante la curacidén de la baée de soporte de carga 10?
que se produce principalmente tras haber sido retirade del
molde y cuando estd enfridndose. Esta libertad de deslizamien-
to impide que el elemento de refuerzo 132 sca forzadc contra
cunalquier parte de la base de soporte de carga 105,_10 cual
podria traducirse en la combadura del ntcleo o seﬁéfébién de
las paredes.  "

En las figs. 11 y 12 se representan dos és%xucturas
diferentes. EL nlcleo central o chapa de refuerzo 10" de la
fig. 3 utiliza un elemento de refuerzo 132° que es‘éimilar en

05 acanalados doblados hacia fuera 133? para adaptarse a

construccién al elemento 132 por el hecho de que posze los
brd?

lagiiparedes de la parte o zona endentada 122! pero ademds po~

see!lpequefios bordes o pestafias 138 a lo largo de los bordes

libres de los brazos acanalados. Con esta forma de elemento

de qefuerzo, al ser moldeado, se producirad una accidén de re-

forzado o calaje mds positiva en razdn de la formacidn de las
cavidades 140 por pléstico que trata de seguir los contornos
del elemento 132'., Debe comprenderse que al moldear por insu-
flacién el parisén es un tubo de plastico que posee una pared
sensiblomente uniforme a todo lo largo y cuando tal pared es

inéurlada en el interior de un molde trata de seguir cada con-
torno de éste. Soglin so oxplicard, durante el proceso do mol-

deo el elemento de refuerzo 132! actlia como parte inteogral del

‘molde y la pared del parisdn envolverd éste y producird las

cavidades de reforzado o calaje 140 en bordes opuestos del
elemento 132?. '

La base de soporte de carga 10!’ de la fig. 12 usa
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un elemento acanalado de refuerzo 132" que posce brazos on
éngulq sustancialmente anulares 133" provisto cada unmo de un
pequenio labio o borde 138" que se enclava en el interior de
uné cavidad 140" durante el moldeo de la base de soporte de
carga 107?° de la misma forma que ls base de soporte de car~
ga 10". : -

Las figs. 11 y 12 se represcentan a mayof,ééoala que
la fig. 10, de suerte que se ve con mayor facilidad:que los
tirantes o piezas de enlace producidos por las zonéé:dentadas
se forman en lugares en los cuales los extremos infériores de
Jas citadas piezas de onlace serdn soldados a lo pared opues~
ta y Lormardn un doble grueso en la nisma. Asi, la zona enden~
tads 122’ produce un tirante o pieza de enlace_alargaﬁa 1420
qué se extiende en la mayor parte de la extensién de-la base
de‘ oporte de carga 10" y posee la porcidn reforzada. 1447 en

i

su Base. ' )

E' Al moldear la base de soperte de carga 10?,. 10" y
10’{’ donde, por ejemplo, todas las partes ¢ zonas endentadas
se forman en una pared del nlGcleo central y la otra &S esen-
cialmente no endentada, se fabricaréd el molde de dos .partes,
una de las cuales es de superficie plana y la otra posee pro-
yecciones. En las figs. 15y 16 se iiﬁstran fragmentos de un
molde que posee las citadas proyecciones. En las vistas, la

proyeccidn 150 se destina a una de las zonas endentadas 118,

por ejemplo, y la proyeceidn 152 se destina a la zona endenta~

da 122 o 122?, Estas se forman sélidas con el cuerpo del mol-

de 154 y serdn de configuracién apropiada y dimensiones idéneas

para proporcionar las partes o zonas endentadss deseadas.
- La proyeccién 152 posee el mismo contorno y dimen-

siones en sus extremos que la proyeccidn 150 facilitando per
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ende que los extromos de la zona endentada produzecan el eg-
paclio libre en 136 mencionado anteriormente e indicado en la
fige 9« Esto forma una ligera protuberancia 156 en cada extre-
mo de la proyecceidn 152. EL fondo o espesor de la protuberan-
cia 156 es ap:oxiﬁadamente igual al grueso del clemento de
refverzo de forma acanalada que ha de ser montado a la pro-
yeccidn 152.
Al fabricar la parte de molde 154, la proyeccidn

152 puede fundirse o maquinarse a partir del bloque ¢ puede
formarse por separado y acoplarse mediante tornilléé bara ne-
tales. 81 es removible, pueden utilizarse diferentes formas
o proyecciones con la misma base de molde 154.

| .La base de molde 154 se destina a acomodal el ele-
meﬁ'o de refuerzo 132 o 132*' que se coloca sobre la porcidn
en ¢orte representeda en la proyeccidén 152 y manténida en po-
sic%én mientras se utiliza el molde. Obviamente se utilizard
un %ﬁevc elemento de refuerzo de forma acanalada cada vez que
se forme una base de soporte de carga toda vez que la accidn
de moldeo enclava el elemento de refuerzo 132 o 132* a dicha
base de soporte. En la fig. 15, se sitda un elemento de re~
fuerzo de la construccidn representada en la fig. 11 para ser
montado sobre la proyeccién 152. So soleccionan las dimonsio-
nés correspondientes de manera que no alcance la superficie
superior 158 de la base 154. Su largo es tal que ajustard en-
tre las protuberancias extremas 156 de tal manera que cuando
ge moldee el nlicleo central del asientd, no habréd nada que
impida que el elemento ds refuerzo de forma acanalada 132? seo
deslice libremente en sentido longitudinal. La protuberancia
156 formaré el extremo de la parte o zona dentada 122 o 122°

de igual fondo o espesor que las zonac dentadas normales y
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dejard por ende él espacio 1%6 psra movimiento del elemento
de refuerzo 132 o 132°%.

Ta méxima contraccidn de la base de soporbe para car-
ga se producird a lo largo de su exbtensidn y de ahi que sea
mejor disponer el elemento de refuerzo para que pueda desli-
zarse a lo largo de esta dimensidn. En:realidad, lg utilided
del clemento de refuerzo es mixima cuando se dispdﬁé'cn sen~
tido longitudinal respecto de la base de soporte de;éargav

La fijacidn o montaje del elemento de rgfuérz07132,
132% o 132" a la parte del molde antes de unir entrée si las
partes correspondientes puede lograrse por medios difercntes.
Puede utiliszarse cinta avbo-~adhesiva bajo log elementos; puo-
deniutilizarse orificios de vacio pafa mantenerlos’éﬁ‘posi~

cidh; y podria utilizarse un simple dispositivo magrdtico. En
i . .

H

la fige 15, pueden montarse imanes permanentes 62 z lo largo
de'{a extensidn de la proyeccidn 152 enrasédos con la super-
ficie superior para manteneren posiciéﬁ el elemento de refuer~
z0 éBZ 07132’ durante el proceso de moldeo.

Los elementos de refuerzo 132, 132 y 132" se desti-

nan a impedir la combadura de la base de soporte de carga ¥

a reforzar la misma. Pueden utilizarse diferentes disposicio-

nes para distintos fines,

\ En la fig. 13 se ilustra una base de soporte de car-
ga-que posee dos elementos de refuerzo 164 v 166 moldeados en ’
la misma para proporcionarle gran resisténcia vy rigidez. |

En la fig. 14 se ilustra ﬁnaibase de soporfe de car-
ga en la cual existen dos elementosrdé refuerzo 168 y 170 dis-
puestos extremo con extremo pero separados eh el céhtro. En.
este caso, el Unico lugar donde puede tener ltgar'la flexidn

o incurvadura es en el centro; de ahi que la base de sororte
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pueda flexionarse pero solamente hasta un limite permitido.
Conviene poner de manifiesto que la adicidn d¢ cle-

mentos metélicos a la base de sopbrte de carga moldeadn por

insuflacidén no incrementa sustancialmente el cosbto do 1o mig-

ma por cuanto una vez gque ha sido construido el molde, solo

.se precisan unos segundos para montar el eclemsnte do reiucvze

en el interior del mismo antes de unir las partes enbtre af on
la méquina de moldeo. Este no es el mismo efecto gue falricar
la base de soporbte de cargs de metal laminar convenbion&l por
cuanto, cuando se retira del molde el nucleo centralrdel asien-
to de la invencidn, se halla completado excepto en'io:quc ata-
fle al acoplamiento de elementos de chapa metdlica. Los elemon~
tos de refuerzo pueden ser perforados; aterrajados o provichos
de pasadores o similares (que penetran en cavidades idéicas ’
formadas para desembarazar la base del molde) de forma gque
puedan acoplarse directamente al mismo si se desea curando ss

ensambla al vehiculo.

En la memoria descriptiva ¥ reivindicaciones se han
descrito las paredes 28 y 30 como paralélas. Estas paredes no
precisan ser geométricamente paralelas sino que podrian Lo~
mar un ligero dngulo una con relacién a la otra para propor-
cionar una base de soporte de carge ahusada o elemento simi-
lar. Del mismo modo las paredes podrian tener las mismas o
difepenbes curvaburas. Le referencia a "paralelas" es por con-
veniencia y no se pretende darle un carécter limitativo.

Resumiendo, la base de soports de carga se ha des-
crito como formada como un elemento moldeado por insuflscidn
a partir de poliétileno u otro de los polimeros sintéticos
cominmente usados en las técnicas de moldeo por insuflacidn.

Emerge del molde como un articulo completamente ac¢abado, ci-
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cepto por la necesidad de acoplar los Organocs de arbicula-
cibén, piezas de apoyo y empalmesi Pueden colocarse en el mol-
de piezas metdlicas intercaladas antes de cada carga portado-
ras de tuercas u otros receptéculds que se moldeen germanen»
temente en el articulo acabado y reciban por ende Organos de
fijacién cuando se prodﬁzca la instalacidn.

Lasg bases de soportc de carga de metal solcadas se
fabrican como una unidad a partir de miltiples Piezas y tal
unidad no ofrece un as pect o muy agradable. Tal estructura de
base de soporte de carga se oculta normalmente en la tapice-
ria del respaldo del asiento, siendo las partes qﬁé!ﬁeccsaria—
mente han de resaltar foiradas, pinta@as o0 de obro modo aca~
badas. '

Como conclusién de lo gue precede, una base de so-

L
1
3

porte, de carga construida de acuerdo con la invencidn permite
moldear la superficie del articulo con_cualquier estructura

formada en el interior del molde, tal como, por ejemplo, gra-
nulado. Ademds, el plastico utilizado puede ser de cualquier
color deseado sin dificultad. Asi pues, es factible construir

el respaldo de manera que quede expuesta la cltadq base de so-

porte. Esto proporciona una superflcle dura para 1a base cuan-~

do ésta se utiliza para sustentar mercancias o artlculos.
En resumen, la Patente de Invencidén que se sollclta

debera recaer sobre las 31gu1entes'
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RETVINDICACIONES
1. Un método para formar una base de soporte para

carga como un elemento hueco que posee un par de paredes.

opuestas generalmente paralelas espaciadas entre si y una

pared periférica estrecha que une las paredes opuestas,

partes o zonas endentadas en al menos una de dichas pare-
des paralelas que se éxtienden a la pared opuesta definien
do tirantes o piezas de enlace entre las mismas, caracte-
rizado dicho método por las fases de: moldear mediante in-
suflacién proporcionando un molde que posee una parte con
proyecciones del tamaiio y configuracidén correspondientes
para formar las partes o zonas endentadas de la base de
BOporie para carga, selecciondndose la altura de las pro-
yecciones individuales para formar una zona endentada cu-
yo fondo o parte inferior se une por soldadura a la pared
opuesta produciéndose una lémina que posee un grueso dos
veces el de una u otra pared paralela con lo cual se for-
man dichos tirantes o piezas de enlacej unir entre si las
partes del molde al producirse un parisén durante el pro-
ceso de moldeoj separar las partes con posterioridad al
proceso de moldeo y retirar la base de soporte para carga.
2. Un método segin la relvindicacién 1, en el cual
ge incorpora un elemento de refuerzo met&lico como pieza
permenente de la base de soporte para carga fijada en una
de las partes o zonas endentadas, caracterizado dicho mé-
todo por las fases adicionales de: formar una de dichas
proyecciones de menor dimensién en su extremo y lados co-
rrespondientes que las otras proyecciones en una propor-
cibén sensiblemente igual al grueso del elemento de re-
fuerzoj extender ol elemento de refuerzo sobre dicha una

proyeceibn y fijarlo en posicién; y después unir entre ai



las partes del molde al producirse el parisom, permitién-
dose a dicho elemento de refuerzo deslizarse durante el .
enfriamiento de ls base de soporte para carga con posté—
rioridad al pfoceso de moldeo para efectuar la-fijacién
5  a la misma del referido elemento de refuerzo.

3. Se reivindica por Gltimo como objeto sobre el
que ha de recaer la Patente de Invencién que se solicita:
UN METODO PARA FORMAR UNA BASE DE SOPORTE PARA CARGA.

Todo conforme queda descrito y reivindicado en la

10 presenfe memoria descriptiva que consta de treinta y dos
péginas mocanografiadas y dibujos adjuhtos. ‘
Madrid 27 octubre 1.978
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