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DESCRIPCION
Método para producir un dispositivo higiénico para elementos sanitarios

La presente invencion se refiere a un método para producir un dispositivo higiénico para elementos sanitarios del
tipo adecuado para ser colgado, por medio de un gancho adecuado, del borde perimetral de un elemento sanitario,
tal como por ejemplo un inodoro, segun el preambulo de la reivindicacion 1.

Los dispositivos higiénicos conocidos se pueden dividir en los llamados "pastillas sélido", que comprenden unos
medios detergentes y/o desodorantes en estado sélido, y las denominadas "pastillas liquidas”, que comprenden
medios detergentes y/o desodorantes de inodoro en estado liquido dispensados a través de un recipiente.

En particular, el primer tipo de dispositivos higiénicos para inodoros generalmente comprende un elemento
dispensador perforado, denominado "jaula", que esta provisto de un gancho para acoplarse con el borde del inodoro,
y dentro del cual estan contenidos los medios detergentes y/o desodorantes en la forma de un bloque sélido,
también llamado "jabon".

Los medios detergentes y/o desodorantes en estado sdlido se fabrican actualmente de manera general mediante un
proceso de extrusion.

Con cada vertido de agua de descarga, el agua, que sumerge directamente el elemento dispensador de jaula,
disuelve y lava una pequefia cantidad del producto detergente y/o desodorante del bloque sélido contenido dentro de
la jaula.

Una desventaja de tales dispositivos de jaula es que tienen un alto impacto en el medio ambiente. De hecho, una
vez que se han usado, cuando los medios detergentes y/o desodorantes se han agotado, se desecha el elemento
dispensador completo, que comprende el gancho y la jaula.

Ademas, cuando se aplican dispositivos de jaula dentro del inodoro, éstos son voluminosos y tienen una apariencia
que puede considerarse poco atractiva.

También se han desarrollado otros dispositivos higiénicos para inodoros en los que los medios detergentes y/o
desodorantes soélidos se suspenden en el borde perimetral mediante una estructura de jaula menos voluminosa. Por
ejemplo, el documento WO 2007/107750 A1 muestra un medio detergente sélido, que tiene sustancialmente toda la
superficie exterior, que estd expuesta al agua de descarga, dentro de la cual esta directamente incrustado el
extremo en forma de placa del gancho para que esté suspendido del borde perimetral del inodoro. Segun las
ensefnanzas del documento WO 2007/107750 A1, la placa se inserta en un corte realizado en el bloque detergente
sélido que, mediante un paso de compresion, se encierra alrededor de él.

También el documento EP 1891197 A1 describe un proceso para fabricar un bloque detergente sélido que es
adecuado para ser suspendido en un borde de un inodoro, en el que una parte del gancho se inserta en el bloque
solido y tal bloque s6lido puede someterse a compresién de modo que encapsule la parte del gancho.

El principal inconveniente de tales dispositivos, que se hacen insertando una parte del gancho en el bloque sélido y
ejerciendo una compresién para cerrar el bloque sélido alrededor del gancho, consiste en la sujecion del
acoplamiento entre el gancho y el bloque sélido durante el consumo del bloque soélido. En particular, el area de
contacto entre el gancho y el bloque soélido esta sujeta al fenémeno de deslaminacion, debido a la descarga repetida
de las aguas de descarga, y al consumo progresivo del bloque sélido. Este fendmeno podria hacer que el blogue
solido se separe del gancho vy, por lo tanto, provoque una caida prematuramente del bloque sélido antes de que se
haya agotado sustancialmente.

Un inconveniente adicional consiste en llevar a cabo el proceso de produccién que requiere la insercion y el correcto
posicionamiento de muchos elementos separados, en particular el bloque sélido y el gancho, en un molde en el que
éstos estan fijados uno con otro mediante compresion.

Otro ejemplo de un dispositivo higiénico para un inodoro que comprende unos medios detergentes y/o desodorantes
sélidos viene dado en el documento WO 2011/141720 A1, que ensefia a perforar a través de un bloque detergente
sélido sobre una placa colocada en la parte delantera o posterior del mismo.

Asimismo, en este tipo de dispositivo el tamafo de la estructura es mas pequefio con respecto a dispositivos de
jaula, pero todavia tiene una estructura de soporte que es externa con respecto al bloque soélido, que es visible en
uso, especialmente si es de tipo frontal, y que afecta a la circulacién del agua de descarga alrededor del bloque
solido, y consecuentemente de manera negativa a la uniformidad de su consumo.

El documento WO 2007/107755 que representa la técnica anterior mas cercana muestra un método para producir un
dispositivo higiénico.
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El propésito de la presente invencion es el de proporcionar un método para producir un dispositivo higiénico para
elementos sanitarios que permita optimizar la circulacion de agua de descarga alrededor del bloque detergente
sélido para lograr el consumo méas homogéneo y uniforme posible con respecto a los diferentes tipos de inodoros.

Otra finalidad de la presente invencion es proporcionar un método para producir un dispositivo higiénico para
elementos sanitarios que minimice el riesgo de desprendimiento prematuro del bloque sélido desde los medios de
enganche durante su uso.

Otra finalidad es la de proporcionar un método para producir un dispositivo higiénico para elementos sanitarios que
optimice el resultado en términos de su apariencia.

Otra finalidad de la presente invencion es el de proporcionar un método para producir un dispositivo higiénico para
elementos sanitarios que sea particularmente simple y funcional, y que sea de bajo coste.

Estos propoésitos segun la presente invencion se logran por el método para producir un dispositivo higiénico para
elementos sanitarios como se describe en la reivindicacién independiente.

Se proporcionan caracteristicas adicionales en las reivindicaciones dependientes.

Las caracteristicas y las ventajas de un método para producir un dispositivo higiénico para elementos sanitarios
segun la presente invencion seran mas evidentes a partir de la siguiente descripcion, dada como un ejemplo y no
con fines limitativos, con referencia a los dibujos esquematicos adjuntos, en los que:

La figura 1 es una vista esquematica que muestra el método de produccién de un dispositivo higiénico para
elementos sanitarios;

Las figuras 2 y 3 son vistas en seccion segun las lineas IlI-ll y IlI-lll mostradas en la figura 5 de una primera
realizacién de un dispositivo higiénico para elementos sanitarios producidos segun el método de la invencion;

La figura 4 muestra los medios de enganche del dispositivo de las figuras 2 y 3;
La figura 5 es una vista en perspectiva del dispositivo de la figura 2;

Las figuras 6-10 son vistas despiezadas de realizaciones adicionales de un dispositivo higiénico para elementos
sanitarios producidos segun la invencién que muestra los medios de enganche y los cuerpos detergentes relativos
con geometria cilindrica;

Las figuras 11-15 muestran realizaciones adicionales de los medios de enganche de los dispositivos higiénicos para
elementos sanitarios producidos segun la invencion;

La figura 16 muestra una ultima realizacién de los medios de enganche de los dispositivos higiénicos para elementos
sanitarios producidos segun la invencion en una configuracion de almacenamiento intermedio como materias primas;

La figura 17 muestra un dispositivo higiénico para elementos sanitarios producido segun la invencién que muestra
los medios de enganche de la figura 16, en una segunda configuracién de moldeado, y teniendo el cuerpo
detergente relativo una geometria cilindrica.

Con referencia a las figuras, se muestra un dispositivo higiénico para elementos sanitarios, totalmente indicado con
10, que comprende unos medios detergentes y/o desodorantes en forma de bloque soélido 20, hecho de una pasta
extruida maleable, y unos medios 30 para engancharse a un borde perimetral de un inodoro.

Los medios de enganche 30 comprenden una primera porcién de acoplamiento 31 para acoplarse con el inodoro, en
el ejemplo conformado como un gancho flexible que puede tener formas y tamanos variables.

Los medios de enganche 30 también comprenden una segunda porcién para acoplarse con el bloque soélido 20, que,
cuando el producto esta terminado, se incrusta en el blogue sélido 20 y que, segun la invencién, consiste en un
elemento perforado 32.

El elemento perforado 32 comprende un agujero pasante 33, o posiblemente muchos agujeros pasantes 33 (figura
9) que estan separados por un septo 34 y que estan rodeados por una pared perimetral 35.

Cada agujero 33 puede tener, en general, cualquier forma.

Segun realizaciones particulares mostradas como un ejemplo en las figuras 8 y 17, el agujero 33 puede tener, en la
pared de contorno, al menos un saliente 36, 36' de guiado o de acoplamiento que puede conformarse de varias
maneras y sobresalir hacia el interior del orificio para el acoplamiento con un cuerpo extruido de material detergente
y/o desodorante que tiene una geometria cilindrica 4 durante el moldeo del dispositivo 10 segun la invencion.
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La figura 8 muestra, por ejemplo, dos salientes de guiado 36 que estan enfrentados en puntos opuestos del agujero
33, y que son adecuados para acoplar unos rebajos correspondientes 6 que coinciden con el cuerpo que tiene la
geometria cilindrica 4.

La figura 17 muestra una pluralidad de salientes de acoplamiento 36', que estan hechos en forma de cufias que se
proyectan algunos milimetros hacia el interior del agujero 33, separadas radialmente por igual a lo largo de la pared
35 del elemento perforado 32, adecuado para grabar la superficie del cuerpo que tiene la geometria cilindrica 4.

Tales salientes de acoplamiento 36', de manera alternativa a los salientes de guiado 36 mostrados en la figura 8,
podrian proporcionarse en cada una de las otras realizaciones que se han mostrado y descrito.

La pared perimetral 35 del elemento perforado 32 puede tener una superficie de contorno externa de cualquier forma
y, en los ejemplos, se muestra como un ejemplo en forma de un pétalo o circulo. Preferiblemente, el elemento
perforado 32 tiene forma de anillo. Las dimensiones planas del elemento perforado 32 son, en general, mas
pequerias o, a lo sumo, las mismas que las del blogue sélido 20, para que estén completamente incrustadas en el
propio blogue y, por lo tanto, ocultas a la vista.

Sin embargo, segun la invencion, el elemento perforado 32 también podria tener mayores dimensiones con respecto
al bloque soélido y proyectarse desde alli incluso cuando el producto es nuevo, segun una realizacién que no se ha
mostrado. También en este caso se considerara un elemento perforado 32 incrustado en el blogue sélido, ya que la
porcién del elemento perforado incrustado en el bloque sélido es responsable de mantener el bloque sdlido en los
medios de enganche.

Segun una realizacion preferida, el elemento perforado 32 tiene un grosor irregular en la direccion que es
perpendicular al plano sobre el que se apoya, ya que al menos un elemento 37 esta dispuesto sobresaliendo desde
al menos un lado del elemento perforado 32, que forma una discontinuidad en la superficie de la pared perimetral 35.

Las figuras 4 y 11 a 15 muestran realizaciones de ejemplo de elementos salientes 37 con respecto al grosor del
elemento perforado 32, por ejemplo que consiste en espigas o pasadores que se distribuyen radialmente segun
diversas configuraciones en la pared perimetral 35. Los elementos salientes 37 pueden tener una altura que es igual
al grosor del elemento perforado 32, pero que en cualquier caso es menor con respecto al grosor del bloque sélido
20, para que no se proyecten desde el producto terminado antes de ser utilizado.

Los elementos salientes 37 tienen la funcién principal de ayudar a colocar correctamente los medios de enganche
dentro del molde durante la produccion del dispositivo 10 segun la invencién y de impedir que giren durante el paso
de moldeo.

Los elementos salientes 37 tienen la funcion adicional de asegurar una mayor sujecion del bloque sélido moldeado
sobre en el elemento perforado, aumentado la superficie de contacto e introduciendo superficies de contacto con
diferentes inclinaciones.

Segun lo mostrado en las figuras 16 y 17, la discontinuidad de las superficies superior y/o inferior de la pared 35
también puede realizarse mediante rebajos, que identifican una pluralidad de moleteados 37', que se extienden
sustancialmente por toda la superficie superior y/o inferior del elemento perforado 32, a excepcion de una seccién
plana en cada una de las superficies superior y/o inferior colocadas en una posicion que es diametralmente opuesta
con respecto a la porciéon de acoplamiento 31 para acoplarse con el inodoro.

Los moleteados 37', que podrian estar hechos indistintamente también con la forma de salientes, estan dispuestos
radialmente en la pared 35 y ayudan a transportar mejor la pasta del bloque sélido para que se distribuya de forma
radial desde el interior hacia el exterior durante el moldeo.

La seccién plana, que en el ejemplo ilustrado tiene un grosor igual a la distancia maxima entre las espigas de los
moleteados 37' presentes en las caras opuestas del elemento perforado 32, tiene la funcion de fortalecerlo en el
punto de mayor esfuerzo de traccién durante el paso de moldeo derivado de la presion ejercida por aplastamiento
del cuerpo que tiene la geometria cilindrica 4.

En la realizacion mostrada en las figuras 16 y 17 se muestra ademas un collar 38, dispuesto en la porcién de
transicion entre la primera porcion de acoplamiento 31 para acoplarse con el inodoro y la segunda porcién de
acoplamiento con el bloque sélido 20, que podria estar presente en cualquiera de las realizaciones adicionales
mostradas y descritas. El collar 38, ademas de ser una ayuda para la manipulacién de los medios de enganche en la
linea de produccién, ayuda a colocar correctamente los medios de enganche dentro del molde para mantenerlos en
posicion durante la compresién del cuerpo que tiene la geometria cilindrica 4.

Como se muestra en las secciones de las figuras 2 y 3, el blogue sélido 20 del dispositivo 10 segun la invencién
comprende, en el agujero 33 del elemento perforado 32, una porcion interna 21, que esta dentro del agujero 33,
hecho desde el comienzo de una Unica pieza cohesiva. Esto significa que en el agujero 33, a lo largo de todo el
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grosor del bloque sdlido 20, no hay superficies de union entre las diferentes partes del bloque sélido 20.

El bloque sélido 20 comprende ademas una porcion intermedia 22, que es adyacente a la porcion interna 21 que
entra en el agujero 33 y que mira hacia la pared perimetral 35, en la que las superficies enfrentadas del bloque
sdlido estan en contacto con la pared perimetral 35 del elemento perforado 32 en lados opuestos.

En el caso en el que el elemento perforado 32 esté completamente incrustado dentro del bloque sélido 20, el bloque
solido 20 comprende una porcién perimetral externa 23 que se obtiene uniendo dos capas distintas del bloque sélido
20 que han estado en contacto una con otra durante el moldeo. Las figuras 2 y 3 muestran una realizacion en la que
es posible identificar dos capas distintas del bloque sélido 20 en contacto una con otra a lo largo de una superficie
de unién 24, que se muestra solo como un ejemplo en aproximadamente la mitad del grosor del bloque sélido 20.
Dependiendo de los parametros de moldeo, la superficie de unién 24 se puede enfatizar en mayor o menor medida y
asi es posible identificarla en la seccién del bloque solido acabado en lugar de en la pared lateral del mismo.

Segun una realizacién méas general de la invencion, la porcion perimetral externa 23 del bloque sélido 20 puede no
tener una distribucién que sea simétrica con respecto al elemento perforado 32, sino que tenga un volumen mayor
en un lado del elemento perforado 32, en la figura 2 en el lado opuesto al gancho 31, dependiendo de la forma del
molde.

En las realizaciones variables que comprenden muchos agujeros 33, el bloque sélido 20 comprende, en cada
agujero 33, una porcién interna que pasa dentro del agujero 33 y esta fabricada en una Unica pieza cohesiva. La
porcién intermedia 22, en este caso, esta orientada tanto hacia la pared perimetral 35 como a los septos 34. Las
consideraciones descritas anteriormente, con respecto a la presencia de la porcion perimetral externa 23 también se
aplican si el elemento perforado 32 estd completamente incrustado en el bloque sélido 20 segun una realizacion
preferida.

En particular, en la realizacion del dispositivo higiénico segun la invencién que tiene un Unico agujero 33, con
mayores dimensiones con respecto a la seccion transversal de la porcién 31 en forma de gancho flexible, se ha visto
que en condiciones de almacenamiento de los medios de enganche 30 apilados uno encima del otro, esperando a
ser utilizados en el moldeo, éstos podrian quedarse pegados entre ellos. Esto puede provocar problemas
considerables en el paso automatico de recoger medios de enganche sencillos para que sean ensamblados con el
cuerpo que tiene la geometria cilindrica 4 y colocados en el molde 5, y con la consiguiente parada de la planta de
produccion.

Para evitar este problema, se ha previsto una cruz 40, u otro elemento que se haya moldeado transversalmente con
respecto al agujero 33, que posiblemente en combinacién con la realizacion de una parte agrandada 39 en el
extremo de la porcién de acoplamiento 31 con la forma de un gancho flexible, como se muestra en la figura 16, evite
que los medios de enganche 30 se queden pegados entre ellos. De hecho, la cruz 40 genera una serie de aberturas
con dimensiones que son mas pequefias con respecto a la porcion en forma de gancho. La cruz 40 esta presente en
los medios de enganche solamente como una configuracién intermedia para almacenar materia prima y luego se
retira inmediatamente, después de recoger los medios de enganche y antes del acoplamiento de los mismos con el
cuerpo que tiene la geometria cilindrica 4, como se muestra en la figura 17, la cual muestra la configuracion de
moldeo.

Tales disposiciones estructurales que son adecuadas para impedir que los medios de enganche 30 queden pegados
juntos en condiciones de almacenamiento, segun la invencioén, se aplican a todas las realizaciones ilustradas y
descritas.

El dispositivo higiénico para elementos sanitarios segun la invencién se hace preferiblemente mediante la sucesion
de los siguientes pasos esquematicamente mostrados en la figura 1:

- formar mediante un extrusor 1 una pieza de extrusion 2 del material detergente y/o desodorante con forma de una
pasta maleable,

- cortar, a través de unos medios 3 de corte, la pieza de extrusién 2 en piezas de la longitud deseada con el fin de
formar un cuerpo, que tenga la geometria cilindrica 4, de material detergente y/o desodorante,

- colocar en un molde 5 al menos un cuerpo que tiene la geometria cilindrica 4 y los medios de enganche 30, en
particular del elemento perforado 32, para disponer cada cuerpo que tiene la geometria cilindrica 4 en acoplamiento
dentro de un agujero 33 del elemento perforado 32,

- comprimir el cuerpo que tiene la geometria cilindrica 4 para formar el bloque sélido 20 alrededor del elemento
perforado 32.

Se debe entender, segun la presente invencion, que el cuerpo que tiene la geometria cilindrica 4 de material
detergente y/o desodorante podria hacerse también segun un proceso distintos del de extrusion.
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Por cuerpo con geometria cilindrica 4 se quiere decir, segun la invencién, un cuerpo que se identifica por una curva,
denominada curva directriz, intersecada por lineas que son paralelas entre ellas, denominadas lineas generatrices,
que son paralelas a una direccion predeterminada X. El cuerpo con la geometria cilindrica 4 esta limitado en los
extremos por dos secciones planas transversales, o bases, que son paralelas al plano que comprende la curva
directriz.

La directriz, que siempre es una linea cerrada, puede ser, por ejemplo, un circulo, una elipse, un poligono, es decir,
puede tener generalmente cualquier forma. Se muestran algunos ejemplos en las figuras 7 a 10.

Preferiblemente, en el dispositivo 10 segin la invencion, el agujero 33 del elemento perforado 32 tiene
sustancialmente la misma forma y tamafno que la base del cuerpo que tiene la geometria cilindrica 4 para que sea
adecuada a la finalidad de acoplarse con ella.

Segun el método de produccion objeto de la presente invencion, el cuerpo que tiene la geometria cilindrica 4 esta
dispuesto en el perforado el elemento 32 coaxialmente con respecto a él, es decir con el eje X, correspondiente al
eje de extrusion, dispuesto perpendicularmente al plano que contiene el elemento perforado 32.

La disposicion del grupo, que consiste en el cuerpo con la geometria cilindrica 4 y el perforado el elemento 32 dentro
del molde 5, se lleva a cabo con el fin de colocar el elemento con una geometria cilindrica con el eje X paralelo a la
direccion de moldeo, es decir, la direccién en la que esta la compresion.

Segun un aspecto preferido adicional, el cuerpo que tiene la geometria cilindrica 4 se mantiene en posicién dentro
del agujero 33 en el paso de posicionamiento dentro del molde 5 mediante interferencia mecéanica con el orificio
relativo 33, es decir, se introduce en el molde 5 en una condiciéon premontada.

La presencia de uno o mas salientes de guiado 36 que sobresalen de la pared de contorno del agujero 33 hacia el
interior del agujero también requiere que el cuerpo que tiene la geometria cilindrica 4 tenga rebajos coincidentes 6,
cuyo acoplamiento con los salientes 36 contribuye a mantener el cuerpo que tiene la geometria cilindrica 4 en
posicion dentro del agujero 33 en el paso de posicionamiento dentro del molde durante el moldeo.

Los salientes de acoplamiento 36', que estan espaciados radialmente a lo largo de la pared 35 del elemento
perforado 32, son adecuadas para acoplarse con una ligera interferencia al cuerpo que tiene la geometria cilindrica 4
con el fin de mantenerlo en posicion durante el posicionamiento del grupo en el molde. De hecho, dado que el
cuerpo que tiene la geometria cilindrica 4 hecha de medios detergentes y/o desodorantes, esta tipicamente
compuesto de una pasta maleable, las salientes de acoplamiento 36' provocan cortes ligeros en la superficie de la
misma cuando el cuerpo sélido 4 es forzado dentro del elemento perforado 32 y es mantenido en la posicion asi
predeterminada.

La colocacién en el molde del cuerpo sélido 4 y del elemento perforado 32 en condiciones premontadas permite
utilizar el método de moldeo de tipo "cavidad", en el que el grupo formado por el cuerpo que tiene la geometria
cilindrica 4 y el elemento perforado 32 se coloca completamente dentro de un molde que lo comprime y modifica su
forma redistribuyendo la masa, sin crear restos, es decir, material de desecho que sale del molde, que son tipicos,
por otro lado, en moldeo de "prensa”.

El paso de posicionamiento de los medios de enganche 30 y del al menos un cuerpo que tiene la geometria
cilindrica 4 en el molde 5 es asistido por la presencia de las discontinuidades de las superficies de la pared 35,
compuestas por los elementos salientes o rebajados 37, 37' con respecto a al menos un lado del elemento perforado
32 y que son adecuadas para dar al elemento perforado un grosor variable y para acoplarse con unos rebajos o
salientes correspondientes que coinciden con el molde (no mostrado).

Un paso automatico de recogida de los medios de enganche Unicos 30 para su premontaje con el cuerpo que tiene
la geometria cilindrica 4, en la que los medios de enganche 30 se mantienen en una configuraciéon ordenada antes
del paso de recogida gracias a la presencia de una porcién 39 que se ensancha en el extremo de la porcién de
acoplamiento 31 de los medios de enganche 30.

Un paso posterior de retirada de la cruz 40 precede al paso de colocar, en el molde, el al menos un cuerpo, que
tiene la geometria cilindrica 4 dispuesta en acoplamiento en el interior del agujero pasante 33 del elemento
perforado 32 de los medios de enganche 30.

Por pieza de extrusion 2 se hace referencia tanto a un producto semiacabado hecho de una sola pieza, como a un
producto semiacabado obtenido por coextrusién de dos o mas materiales detergentes y/o desodorantes, por ejemplo
coaxiales con respecto al eje X, como se muestra esquematicamente en la figura 17.

Segun un aspecto preferido del método segun la presente invencion, el paso de compresion del cuerpo que tiene la
geometria cilindrica 4 no modifica sustancialmente la densidad de la pasta maleable que forma el medio detergente
y/o desodorante.
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El método de produccion de un dispositivo higiénico para elementos sanitarios segun la invencién tiene la ventaja de
permitir una colocacion rapida y precisa del bloque sélido y de los medios de enganche en un molde, el cual puede
ser accionado también con medios automaticos.

Una ventaja adicional del método segun la invencion proviene de la redistribucion de la pasta maleable, que forma el
bloque solido, alrededor de los medios de enganche durante la operacion de moldeo.

El método para producir un dispositivo higiénico para elementos sanitarios, objeto de la presente invencion, tiene la
ventaja de mantener una porcion sustancial del material detergente y/o desodorante con la forma de una pieza
cohesiva Unica soportada en uso por la gravedad y por el contorno inferior del agujero del elemento perforado,
evitando sustancialmente que se caiga accidentalmente durante el uso.

El método de produccion asi concebido puede experimentar numerosas modificaciones y variantes, todas cubiertas
por la invencion, ademas, todos los detalles pueden ser reemplazados por elementos técnicamente equivalentes. En
la préactica, los materiales utilizados, asi como las dimensiones, pueden ser cualesquiera segun los requisitos
técnicos.

El alcance de proteccion de esta patente esta limitado por las reivindicaciones adjuntas.
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REIVINDICACIONES

1. Método para producir un dispositivo higiénico para elementos sanitarios que comprende unos medios detergentes
y/o desodorantes en forma de un bloque sélido (20) y unos medios de enganche (30) para ser colgados de un borde
perimetral de un inodoro,

en el que dichos medios de enganche (30) comprenden una porciéon de acoplamiento con el inodoro (31) y una
porcién de acoplamiento (32) con dicho bloque sélido (20), estando dicha porcién de acoplamiento (32) con dicho
bloque soélido (20) incrustada en el bloque sélido (20),

que comprende los pasos de:

- colocar, dentro de un molde (5), al menos un cuerpo que tiene una geometria cilindrica (4) de material detergente
y/o desodorante, y comprendiendo dichos medios de enganche (31) una porcion de acoplamiento con dicho bloque
sdlido hecha de un elemento perforado (32),

- comprimir el cuerpo que tiene la geometria cilindrica (4) para formar un bloque sélido (20) alrededor de dicho
elemento perforado (32),

caracterizado por que, en dicho paso de colocacion, dicho cuerpo que tiene la geometria cilindrica (4) se dispone en
acoplamiento dentro de al menos un agujero pasante (33) del elemento perforado (32), y por que dicho cuerpo se
define por una curva que tiene cualquier forma y esta dispuesta en un plano, y unas lineas rectas paralelas llamadas
lineas generatrices, teniendo dichas lineas una direccion dada y pasando por cada punto individual de la curva.

2. Método segun la reivindicacién 1, caracterizado por que dicho cuerpo que tiene la geometria cilindrica (4) se hace
mediante los pasos de:

- formar una pieza de extrusién (2) de los medios detergentes y/o desodorantes,
- cortar trozos de la pieza de extrusion para formar dicho cuerpo que tiene la geometria cilindrica (4).

3. Método segun una cualquiera de las reivindicaciones precedentes, caracterizado por que dicho al menos un
agujero (33) del elemento perforado (32) tiene sustancialmente la misma forma y tamafo que la curva del cuerpo
que tiene la geometria cilindrica (4) adecuado para ser colocado en el mismo.

4. Método segun una cualquiera de las reivindicaciones precedentes, caracterizado por que dicho al menos un
cuerpo que tiene la geometria cilindrica (4) se mantiene en posicion dentro del al menos un agujero (33) durante el
paso de colocacién dentro del molde (5) por interferencia mecanica con el agujero (33).

5. Método segun una cualquiera de las reivindicaciones precedentes, caracterizado por que dichos medios de
enganche (30) se colocan dentro del molde (5) por medio de al menos un elemento saliente o rebajo (37, 37') en al
menos un lado del elemento perforado (32) o en la variacion de grosor de dicho elemento perforado (32) por
acoplamiento con rebajos o salientes complementarios del molde (5).

6. Método segun una cualquiera de las reivindicaciones precedentes, caracterizado por que dicho cuerpo que tiene
geometria cilindrica y un eje (X) se coloca dentro de dicho molde (5) con su eje (X) dispuesto en paralelo con
respecto a la direccion de moldeo segun la cual tiene lugar la compresion.

7. Método segun una cualquiera de las reivindicaciones precedentes, caracterizado por aplicar un método de moldeo
de tipo cavidad, en el que el grupo que consiste en dicho cuerpo que tiene la geometria cilindrica (4) y dicho
elemento perforado (32), se dispone completamente dentro de dicho molde (5).

8. Método segun una cualquiera de las reivindicaciones precedentes, caracterizado por que dicho paso de colocar,
dentro del molde, al menos un cuerpo que tiene la geometria cilindrica (4) dispuesto en acoplamiento dentro de un
agujero pasante (33) del elemento perforado (32) del medio de enganche (30) va precedido de un primer paso de
recogida de los medios de enganche (30) equipados con un elemento moldeado transversalmente con respecto al
agujero (33), tal como una cruz (40), usando medios automaticos, y de un segundo paso de retirada de dicho
elemento moldeado transversalmente con respecto al agujero (33).
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