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PATENTE DE INVENCION

=

Memoria descriptiva

Ia presente Patente de Invencibén se.refie~

* re a un procedimiento para la fabricacién de friega-

Suelos’,

M&s concretamente, la invencidn concierne

© a un procedimiento para la fabricacién de los frie-

gasuelos del tipo en los que la wmopa queda comprene
dida y sujetada’por su parte cent;al entre dos pla=-
cas enfrentadas., 7

M&s particularmente ain, la presente inven
cién se,refieré a la fabricacién de los friegasuelous
que comprenden un cabezal constituido por ung'cazo;g'
ta en la que se retiene debidahente posicionada 15
mopa, cuyo cabezal incluye un casquillo superioi cen
tral al que se acopla con medios oportunos un mango.

El procedimiento de la invencién emplea

. ventajosamente el siistema de soldadura por ultraso-

nidos con el que las piezas constitufdas del cabezal

moldeadas previa e individualmente se unen formando

~una sola pieza poxr interpenetfacién de su material

por compresién de dichas piezas entre un yunque y

un’ vdstago emisor de ultrasonidos y mediante la apli”
cacién de vibracibnes, sin modificacién de la es-
truct&ra cristalina de las piezas, realizdndose la -

soldadura de las piezas en contacto por fusién de
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la zona de contacto, limplamente y con absoluta firme-
28, & la vez que en forma rédpida,

De acuerdo con la invencidn, el procedimien=
to para la fabricacidén de friegasuelos objeto de la
misma se caracteriza por las etapas sigulentes: cbte
ner por moldeo una serie de piezas constltutivas de
las placas que se han de enfrentar con interposicién
de la mopa, los elementos separadores y de unién en-
tre dichas placas, los elementos de retencidn vy de
posicionamiento de la mopa entre las dos placas en-
frentadas, y los elementos para el acoplamiento'dé}
un mango a una de las placas conformando superfiéiés
complementarias en zonas correspondientes de las dis

tintas placas; disponer la mopa entre las dos piacés

‘enfrentadas, sujetdndolaren los elementos de reten~

cibn y distribuyéndbla mediante los elementos de gcsi
cionamiento; poner en contacto una con otra las pig;
cas por las respectivas superficles complementarias}
v unir entre sf dichas placas por fusidn de sus'2§f:
nas en contacto mediante la aplicacién a las mismas
de vibraciones de frecuencia ultrasénica, para soli=-
darizar el conjunto en una #inlca pileza,

De acuerdo con el procedimiento , como elemen
tos de retencidén y posicionamiento , de la mopa pue-
den utilizarse los mismos elementos separadores y
de unidn entre las piezas.

Asimismo, el presente procedimiento prevé

moldear los elementos para el acoplamiento_del manw=
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gd conjuntamente formando una sola piezé con una de
las citadas placas, moldear los elementos separado-
res @+« de unidn entre las placascnhjuntamente forman
do una sola pieza con una de tales placas, y moldear-
los elementos posicionadores cpnjuntémente formando
una sola pieza con una de las placas,

A continuacién se describe con detalle. una
forma de realizacién preferida del.procedimiento de
fabricacidn objeto de ‘la presente invencidn.

Los friegasuelbé que se pueden obtener me-
diante el procedimiento de la invencién corre5ponden,
a los que consisten en general'en dos piezas princi~

pales, una constitutiva de la cazoleta definida por

una placa substancialmente abovedada o bien por una

placa substancialmente plana que incorpora un fal-
dén periférico, provistas en uno u otro caso de un
casquillo en el que se acopla el extremo del mango del
friegasuelos, y estando constitufda la otra pieza por
una segunda placa a modo de cie;re’ésenciélmente pia
na que puede ser discoidal o bien de contorno poligo
nal o'que en su coﬁtorno puedéﬂpresentar muescas de
preferencia simétricas,entre cuyas dos piezas prine
cipales se dispone la mopa correspondiente mantenida
en posicién mediante al menos un elemento previsto

en al menos una de las dos placas, las cuales quedan
retenidas entre si por medios oportuncs formando par
te de una de las placas o asiento elementos adicio~

nales metdlicos, Estos elementos de posicionamien=
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y retencién pueden serilos mismos o distintos, cdns-
titufdos por espigas del mismo material que forman
parte de-una de las placas y que anclan en orificios
de la otra placa, o bien por remaches o ganchos me@é
licos adicilonal pasantes por orificios previge
tos en ambas placas.

El presente procedimiento permite la obten
cién por molded de partes de dichas placas o de
las mismas enteras y provistas o no de los citados
elementos de posicionamiento y/o de retencidn si son
del mismo material, procediendo a continuacién pre
via disposicién de la mopa y posicionamiento de-las
placas, a la oportuna unidn mediante soldadura por\
ultrasonido, para obtener un friegasuelos de una so
la pieza".
' Segdn una realizacién preferida del presen
te procedimiento, los elementos separadores y déﬁiq
unién se moldean en forma de espigas macizas o ﬁﬁé:
cas, de manera que el cabezal acabado puede incgféé
rar al menos una de tales esplgas que en la ataﬁ&“:
final de soldadura se unird a las placas.

Asimismo en el caso de que las placas sean
esenclalmente planas, los elementos de'retencidn Y
posicionamiento se moldean a modo de faldén perifé-
rico almenado simétricamente por uno de sus bordes
que en la soldadura final se unird a las placas y de
finird ﬁnaa aberturas simétricas espaciadas para per

mitir el paso de la mopa. Ahora bien, en el caso de
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que una de las placas sea substancialmente plana y
la otra substancialmente abovedada . ﬁna u otra, ©
las dos se pueden moldear de manera que presenten
escotaduias para permitir el citado paso de la mo
pa. |

Segdn otra variante de realizacién , los
elemeﬁtos sééaradores y de unidén pueden estar cons
titufdos por el citado faldén almenado y en su ca-
80 por los bordes enfrentados entre las escotaduras
y en contacto de las dos placési Igualmente, pueden
ser la o las espigas las que actien de elementos
de retencién y posicionamiento. ~De modo que, el
cabezal acabado podrd estar o no provisto de espi-
gas.

Segin el presente procedimiento, tales ele
mentbs se moldearan individual e indepehdientementé,
como asi se hard éon el casquillo de acoplamiento
del mango, Yy por supuesto, las.mencionadas plécasa
Lo cual proporciona la ventaja de que cada elemen-
to o pieza individual, presente la configuracidn
mds idbénea para gue su resisténcia a los esfuerzos
a que estard sometida la utiliéacién-del cabezal :
constitufdo sea mdxima con lo que alargard la vida
dtil del mismo, ya que ademds aplicando la soldadu~-

ra por ultrasonido el cabezal acabado serd de una

sola pleza,.

' De acuerdo con el presente procedimiento

se pueden moldear inicialmente dos o mds de tales
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piezms o elementos, as{ el casquillo para el acopla‘:
miento del mango se puede.moldear conjuntameﬁte con
una de las placas, es decir, con la placa provista

del faldén si es plana o con la que es substanciale-
mente abovedada., '

De lgual forma, la o las esplgas de unién
y separaclén de las placas enfrentadas se moldean
conjuntamente con una u otra de las placas, sea la
de acoplamiento al mango o la de clerre,

Asihismo. en el caso de que las placas son
substancialmente planas, el faldén se moldea con~.
juntamente con una cualquiera de las dos placas; la
placa solidarizada con el casqdillo ﬁg acoplamiento
al mango o R de cierre,

En cuanto a la de cierre se puede moldear
de manera que esté configurada y dimensionada paéq

.....

que no clerre por completo el f£alddn afecto a la .-,

A a"

placa superior, o en su caso la placa abovedada aco

plada al mango de modo qQue entre dichos faldén = y

en su caso cazoleta -~ y la placa de cierre queden’

formadas unas aberturas por lo que se hacen scbre

+palir los haces de la mopa.

Para efectuar la dltima fase de la solda-
dura por ultrasonido después de disponer la mopa
entre las placas oportunamente sujetada y distri-
buida, y poner en contacto las placas directamente
o0 mediante los elementos intermedios- citados, es pre

ciso tener en cuenta las superficies complementarias
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que se.conforman §n zonas corresponidientes de las dos
placasfque se han deunir para gonstituir la c?zoléta -
del cabezal.Bn este sentido,: dichas superficies com-
pleméntarias pueden sexr simplemente superficies to=-
talmente lisas, las cuales pueden ser las'sﬁperfi~ '
cies de las propiaé placas, las del borde'librefdel
faldén, el contorno de las placas, etc, Las referi
das superficles de contacto pueden no ser enteramen '

te lisas, es declr, por ejemplo, la placa inferior

o la placa superior pueden presentar en las zonas

de correspondencia una estria, ranura}entrante,etcl
para el encaje del borde de la espiga, del faldép o
del contorno de la placa, etd.

Aundgue no se ha especificado~concretameﬁ-
te, se comprende que en la fabricacién de friegasug
los,'de acuerdo con el pr0cedimiento.objeto de la
presente'invencién pueden utilizarse‘para formar
el cabezal de retencién y posicionamiento de la mo=
pa solamente ias dos placas enfrentadés»substancia;
mente planas o no, es decir, las dos placas sin Ja
intervencidén de los elementos separa%o;gs constitul
dos por espigas, v sin la presencia del faldon o de
la pared circundante a que se ha 'hecho alusidn en

la precedente descripcidn, en cuyo caso la realiza-

. aibn de los friegasuelos es de una simplicidad ex-

tfaordinaria, puesto que en tal realizacién sélo se
moldean las dos placas, una superior provista del
casquillo para acoplamiento del mango y la otra in

ferior de cierre que mantiene la mopa en posicidn
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las cuales se retlenen mediante elementos adicionales,
pudiendo presentar escotaduras una o ambas placas
para la mopa.

Por otro lado, es obvio que en la puesta
en prdctica del procedimiento para la fabricacién
de friegasuelos de acuerdo con la invencidn caben
otras muchas variantes que no se han citado, siem—
pre que con dlchas variantes no se alteie la esen=-
cialidad caracteristica de la invencidn consisien-
te en utilizar distintas piezas moldeadas de un ma-
terial pldstico conveniente que se unen entre si
por fusién de zonas de contacto entre ellas median
te la aplicacidén a las mismas de vibraciones de"
frecuencia ultrasénica para obtener la solidarizéft'
cién del conjunto de piezas en una ¥nica pleza co~
mo se ha indicado. “

~ A

Tambidn queda entendido que la invencién, -

-

dentro de su esencialidad, puede ser encaminada 50:2
vertientes dlstintas que supongan diferencias sdiq::
de detalle con respecto a la indicada, que debe con
siderarse dnicamente como un ejemplo no limltativo
del alcance de la invencién . Por tanto, el moldeo
de las piezas componentes de los friegasueos fabri
cados con el procedimiento de referencia se podrd
efectuar con cualquier proceso conveniente median=
te cualquler clase de material moldeable que sSe es«—
time oportuno y con las configuraclones y tamafios

que se consideren mds convenientes,por 'quedar tow
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/do ello as{ comprendido en el espiritu ée las rei-

vindicaciones que se incluyen a continuacién.

N O T A

Se reivindica ocomo objeto de la presente
Patente de Invencidn.
l.= Procedimiento para la fabricacidn de

friegasuelos, en los que una mopa queda comprendida

"y sujetada por su parte entral entre dos placas en-

frentadas, caracterizado por obtener por moldeo di-
chas placas, elementos separadores y‘de unién entre
dichas placas + elementos de retencidn y de posi-
cionamiento de la mopa entre lag dos placas enfren-
tadas, 'y elementos para el acoplamiento de un man-
go a una de las placas conformando superficieé-cém—
plementarias en Zonas correspondientes de las dise
tintas placas; disponer la mopa entre las dos plg—
cas enfrentadas, sujetdndola en los elementos de rg
tenaisn y distribuyéndola mediante los elementos -de
posicionamiento; poner en contadto una cén otra las
placas por las respectivas superificies complementa
rias; y unir entre si dichas placas pornfusién de

sus zonas en contacto mediante la aplicacién a las

‘mismas de vibraciones de frecuencia ultrasénica, pa

ra solidarizar el conjunto en una ¥nica pieza,
2,~ Procedimiento segin la reivindicacién

1, caracterizado porque como elementos de retencidn
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de la mopa se utilizan los mismos elementos separa=
dores y de unién entre las placas,

3.~ Procedimiento, segin la reivindicacidn
1, caracterizado porque los elementos para el aco=
plamiento del mango‘se moldean conjuntaménte con |
una de las placas,

4.~ Procedimiento, segin la reivindicacién
1, caracterizado porque los elementos separadoresy
unidén entre las placas se moldean conjuntamente con
una de las placas.

5.= Procedimiento, segin la reivindicaclén
1, caracterizado porque los elementos posicionado-
res de la mopa se moldean conjuﬁtamente con una de
las placas,

6.~Procedimiento para la fabricaclén de fwig
gasuelos,

Esta memoria consta de once pigilnas esérié
tas por una sola cara. © s

7DIC.19

BARCEIONA,

P.A,
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