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El invento se refiere a una pieza moldeada de po- |
1li(cloruro de vinilo) (PCV), que comprends por lo menos una !
primera zona de pared de un material de menor dureza ¥y una
segunda zona de pared de un material de mayor dureza.

El Wodelo de Utilidad aleaén 77 16 857 hace refe-
rencia a una pleza moldeada de la clase mencionada. Forma
el codo de aspiracién del motor de combustidn de un vehI-
culo y tiense, en secciones que siguen una a otra axislmen-
te, zonas de pared aglternantes de gran dureza y de poca du-
reza. Ademés de una buena estabilidad de forma, resulta de |
esta construccién un buen aislamiento de las vibraciones
generadas por el motor. Sjn embarzo, la fabricacidn vresu-
pone un pegado a mano dé las secciones que se siguen exial-
mente, 1o que no puede adaitirse por motivos econdmicos:.
Las vibraciones introducidas durante el uso, adems, é.:;:}‘:"éf_r_x

binacién con la depresién reinante en el interior, dueden

L ]
conducir el desprendimiento de fragmentos de las zonas pdg'e
pared duras, lo que puede tener como consecuencia serias
averfas del motor. Se observan con frecuencia en vehicule.

l'. .
equipados con tales piezas moldeadas cuando pasan por &3«

taller. et

El invento se propone resolver el problema defﬂ??%
feccionar la pieza moldeala mencionada al principio de tal
m0do qus no haya que temer ya las mencionadas dificultades
¥ ello con una fabricacién simplificada.

En el caso de una pieza moldeada de la clase men-
cionada al principio, este problema, de acuerdo con el in-
vento, es resuelto porgue la primera zona de pared recorre
por completo la pared de la pieza moldeada varalelamente

a toda su superficie, porque la segunda zona de pared esté
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estratificada sobre la primera, paralelamente a su exten-

confunden una con otra para formar una pieza.

Ambas zonas de pared de la pieza moldeada propues-—
ta por el invento son de PCV y se diferencian porque la
primera tiene una menor dureza que la segunda.

Todavia, la primera zona de pared es determinante
de la forma para la pieza moldeada y recorre a ésta en to-
da su extensién. La sezunda zona de pared, en los lugares
en que la primera necesita refuerzo, estd estratificada so-
bre ella y unida para formar una pieza. Sin embargo, gra-
cias a esta forma de fijacién, experimenta asimismo vn re-
fuerzo por su parfe, pof ejemplo, contra el desprendimien—

to de fragmentos despvds de la introduccién de una potien-

te fuerza., Por consiguiente, estos fragmentos, en el eﬁ@@ém
especiIfico como codo de aspiracién, ya no pueden llegar =l
motor de combusiién y provocar averlas. No obstante, laiiﬁas-
bricacidén de la pieza moldeada propuesta por el invenio es

posible de manera idealmente sencilla. LY

Gracias al empleo de PCV para ambas zonas de B '3

red de la pieza moldeada propuesta por el invento, ésta .ﬁ -

de obtenerse de manera especialmente fécil si para la g.bfg%
cacién de la ssgunda zona de pared se utiliza un materlal.
de PCV que, después de la conformacién o moldeo, pueda re-
ticularse quimicamente por medio de un tratamiento con ra-
diacibén muy energética., La formacidn de las segundas zonas
de pared puede hacerse en este caso, 10 mismo que la de las
primeras zonas, por el uso de procedimientos de moldeo en

sl conocidos, convenientemente por inmersién, E1l trztamien-

to subsiguiente por radiacidén no hace posible, sin embargo,
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ninguna variacién de las primeras zonas de pared en sus

propiedades sino que tiens como consecuencia solamente, en

funcidén de la clase del material que se emplea y de la in-
tensidad de la radiacibdn, un incremento posterior de la du~
reza de las segundas zonas de pared.

Puede conseguirse un endurecimiento posterior por
radiacidn especialmente bueno de las segundas zonas de pa~
red si se incorpore en distribucidén uniforme en el material
polimero empleado para su fabricacidn de 5 a T0% de un=
sustancia que reticula o polimeriza por radiacidén con ra-
yos ionizantes. Puéde tratarse entonces de sustancias de
bajo peso molecular con wno o mds dobles enlaces, por sjem—
plo, acrilatos, metacrilatos o ésteres del alcohol alllico.
Estes sustancias pueden incorporarse en la cantidad necesa-
ria en el material polfmero en la necesaria distribuciﬁ%?&
uniforme, ya en la fabricacién, ya por mezcla posterior. La
dureza del material puede gobernarse de manera contro{i&q.
durante la radiacién posterior en funcién de la clase y ée
larcantidad de las sustancias reticulables afiadidas agf og-
mo en funcién de la dosis energética. El ajuste racipngg?p

(DN

puede averiguarse en casos esveciales con la exactitud: ¢mee~

¢t *
R
e

cesaria mediante ensayos previos, A

La radiacién ionizante empleads puede ser de dis-—

tinta naturaleza. En muchos casos se daréd la preferencia

e una radiscién auy energdética, por ejemplo una radiacidn
gamma o wns radiacidn Roentgen porque ésta es capaz de atrg
vesar, sin debilitamiento importante por parte de las me-
teriags de carga eventualmente existentes, el grueso de pa-
red inclusgo de grandes piezas de PCV y, con ello, de modifi

car de acuerdo con los materiales. Al fabricar piezas mol-
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deadas con menor esvesor de pared, por el contrario se da

— preferencia a menudo a la radiacidn electrénica porque é&s-—

ta estd afectada por un riesgo menor contra la seguridad y,
por tanto, es de disposicidn més econdmica.

Por lo deméds es posible utilizar varas la fabrica-~
cién de la primerz zona de vared una composicidén de mate-
rial espumable e hincharla después de la aplicacién de la
segunda zona de pared lo cual puede hacerse, por ejemplo,
por calentamienio peosterior. Lg consecucidén de una pelicu-
la superficial homogénea en si cerrada es posible entonces
sin dificultadss.

La pieza moldeada de acuerdo con el invento pucde
fabricarso de modo econdmico en especial empleando el pro-
cedimiento de inmersién y se caracteriza, ademds de por su
buena estabilidad de forma, por una toival seguridad cwqgﬂa
fragmentaciones. Por consiguiente, se prefiere la eaecucidn
Yy el uso como codo de aspiracidn. ‘ M

o;‘:.'
En el dibujo adjunto se reproduce una ejecucidn

en una representacién en corte longitudinal, Comprend ‘yﬁﬁy

primera zona de pared l de forma tubular que determlna-en .

L]
'.'.'co

esencia la configuracién de la pieza moldeada y que ene lau.

cara interior esti reforzzda en zonas distanciadas por ce—
gundas zonas de pared 2 de forma anulzr. EI tubo flexible,
por ello, puede curvarse fécilmente pero sin dejar de po-
seer una bueria estabilidad frente a la depresidn, No exis-
ten resaltos perturbadores ni en la zona del lado exterior
ni en la del lado interior,

El presente invento se explicard en detalle en lo

que sigue con referencia a la fabricacién de un fuelle o
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cublerta plegada:

La produccién se desarrolla en tres pasos sucesi-
vos:

En el urimer paso o fase se vroduce por inmersién,
primero, la parte central del fuelle gue, posteriormente,
deberd hacerse como segmento duro. Para ello se emplea un
cuerpo formado de aspecto semejante al del fuelle, siméiri-
co en rotacidn, suspendido de modo movible en direccidn
axisl por un extremo y rodeado en el otro extrewo por un
manguito. El manguito impide 1la humectacién del extremo in-
ferior del cuerpo formado por la pasta de PCV empleada en
la primera fase. En esta zona no se puede llegar por ello, l
durante la inmersién del cuerpo con forma, tampoco, a la
realizacién de una capa de PCV, ..

El cuerpo con forma es sumergido en la pasta:Eg;?
PCV dé modo que un tercio de su extensidén axial sobresalga
de 1z superficie de la pasta de PCV empleada. Tampoco.éi:m.
esta zona puede llegarse durante la orimera operaciébn de
inmersién al depésito de una capa de PCV, La formacidbr.ggv.
una capa correspondiente, por tanto, cueda limitada a‘iézq;

parte central del cuerpo con forma, La mezcla de PCV e@éﬁ}?

da con este fin tiene la siguiente composicién: Tty

PCV*.--........'0‘................... 100 partes en peso

Plastificants ** ....iivieeveieneenes 40 "
Trimetilolpropantrimetacrilato *** ,. 60 "
Estabilizador **** [ ... .00 o200
Pigmentos ceescecessssescrsoracsconanss 1 "

% Pastas de PCV de tipo comercial

** plastificantes apropiados para la fabricacién de mezclas
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de PCV blandas, por ejemplo, ftalato de dioctilo, adi-
pato de dioctilo, butilfitalzto de beneilo, ftalato de
dibutilo, ftalatc de dinonilo, ftelato de didecilo,

fosfato de tricresilo, plastificantes polimeros, etec.

¥+¥ pn lugar de trimetilolpropantrimetacrilatc pueden tan
bien emplesrse otras sustancias que contsnzan unc o
més dobles enlaces, reticulables por radiacién con ra-
yos ionizantes (por ejemplo, acrilatos, metacrilatos,
dsteres del alcohkol elflico, etc,) o mezclas de ta-

<

les sustancias.

iR***Compuestos orsénicos que contienen estabiligzadores co-
merciales, por ejemplo, Ba, Cd4, Zn, Pb, Ca, K, Sn, etc.

o estabilizadores orgénicos exentos de metal.

k¥ REE prostificantes de gelificacién lenta, por ejelﬁp;f,é!,,
*r8ee

adipato de dioctilo o adipato de didecilo.

Observacién.— A la mezcla pueden afiadirse también pequdiigs

2. °

cantidades de inhibidores (captadores de radicales), por

ejemplo, mezclas de fenoleg alcohilados y aralcohilados,{.
‘A3,
con el fin de evitar un endurecimiento prematuro de las 20R3
o‘..i... *
de pared a consecuencia de una reticulacién parcial al-gey.

lificar (por causa de eventueles dificultades en el desmol~

deo), La reticulacidn por radiscién no es estorbada percébJ
tiblemente por tales adiciones.

E1l cuerpo con forma revestido sélo en la zona cen-
tral con la mezcla anteriormente descrita es, a continua-
cibn, extrafdo de la pasia y libertado del manguito que
recubre su extremo inferior. Es llevado'inmediatamente a
vna segunda mezcla de PCV y sumergido completamente en és-

ta. La mezcla de PCV empleada en esta segunda fase tiene la
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siguiente composicién:

POV ® vtieeernoeosncasenccsnens 100 partes en peso
Plastificente **...ci0vivnans 100 n
Estabilizador **** . .. ...... 2 "
Pigmentos eceeceeseassceccccssee 1 w

El cuerpo con forma es recubierto a continuzciébn
con una cepa de PCV en si cerrada que se extiende de modo
continuo sobre la zona central. Se calienta a 1802 durante
20 ninutos en una estufa después de sacarlo de la mezcla
dltimemente empleada, con lo que gelifica el revestimien-
to de PCV. Despuds del enfriesmiento, por ejemplo por inmer-
si6n en un bafio de agua, el fuelle, gue se caracteriza por
una busne elasticidad, es desprendido del cuerno con for-
ma. Consiste por dentro en la zona central en PCV de la con
posicién empleada en la primera fase y en el resto enk???;
de la composiciédn empieada en la segunda fase. Ambas zoﬂ;s
se interpeneiran sin costura. Tanto por fuera, como t?%P%fn
por dentro, el fuelle se caracteriza por una superficiz.
rerfectanente lisa. ity

En la tercera fase el fuelle que asi se obtiqgﬁ»,

Rt

en forma s6lida es expuesto a la accién de una radizciGa.,.

. '..0.3. :

iorizante para obtener un endurecimiento posterior de slg.s.
. . (% i [ ]
®¢% s o

zona de pared formada g partir del revestimiento aplicado
primero sobre el cuerpo con forma. Se emplea para ello una
radiacibn electrénica de 3 MV, dirigida desde tres lados
distintos simulténeamente contra la superficie del fuelle.
Una radizcién desde un solo lado necesita el giro continua-
do de la pieza moldeada durente el tratamiesnto. Resulta en-
tonces también una modificacibén uniforme de las piezas mol-

deadas.
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El tiempo de permanenciz del fuelle estd calcula-
—3do de modo que se obtenga una dosis superficial de 40 - 60
KJ/Kg. Ia zona de pared del fuelle, consistente en la mez—
cla. primeramente aplicada sobre el cuerpo con forma, tiene,
a continuaciébn, una dureza Shore A de 98 aproximadamente.
En contraste, las partes restantes conservan inzlteradas
su dureza y tienen una de 56 Shore A, medida en cuslquier
caso segin DIN 53 505. Asf, el fuelle puede dilatarse fdcil
mente en la zona de sus extremidades, 1o que hace mucho més
cbémodo el montaje. ILa rigidez en la zona central, por el
contrario, confiere una buena estabilidad a la depresibn.
Sin embargo, no hay que temer que a continuacién de una
fuerte deformacién se desprendan fragmentos de la zona cen-—
tral del lado interior que ha sido objeto de endurecimien-
to posterior y que lleguen al sistema de conducciones::_:::él‘g:
formécibn, por el contrario, es dificultada de raiz por la
capa de materisl amortiguador eldstico blando que reqﬁﬁze,
por fuera la parte endurecida Gel fuelle en cuanto que la
capa eldstica blanda provoca una cierta amortiguacibn. gy,
las percusiones que puedan presentarse. Ias posibles iﬁggg-
cusiones, por tanto, son muy suavizadas. Hay que teneﬁj@%x
cuenta, ademds, que la capa endurecida forma un compoﬁé?ﬁq
de une pieza de la capa amortiguadora elédstica blanda..iﬁ-r
cluso los componentes de una capa endurecida totalmente de-~
gradada no pueden desprenderse fdcilmente de la pared elds-
tica bplanda sino que permanecen en forma desintegrada en su
posicién original. Puede conseguirse a eate respecto una
seguridad absoluta si la zona de pared posteriormente endu-

recide estd unida = ambos lados con capas eldsticas blan-

das, La forma general de obtencibén puede corresponder & lo
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antes descrito aunque el cuerpo con forma, no obstante, de-
bers proveerse, antes de la aplicacién de la sucesiébn de

capas descrita, de una capa adicional de pasta de gelifica-
cibén lenta que quedari por dentro en la pieza moldeada ter-

minada., Esta pasta puede tener la siguien.e comvosicién:

POV ¥ tietititennenccansennnas 100 partes en peso
Plastificante ***¥** . .. ..., 100 "
Estabilizedor *#** ........ 2 "
PigmeNtOS aeesesvcscasscsacnse 1 "

Esta capa, en el tratamiento subsiguiente por ra-

dizcibn no experimenta aumento 2lguno de su dureza.
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REIVINDICACIONES

Los puntos que como caracteristicaz de novedad se
presentan para que sean objeto de esta solicitud de lodelo
de Utilidad en Espaiia, por VEINTE afios, son los quec se re-
cogen en las reivindicaciones sigulientes:

18.~ Disposicién de pieza moldeada para codo de
aspiracién del motor de combustibén de un vehiculo,'hecha de
poli(cloruro de vinilo), que comprende al menos una prime-
ra zona de pared de un S;terial de poli(cloruro de vinilo)
de menor dureza y al menos una segunda zona de pared de un
material de poli(eloruro de vinilo) de mayor dureza, esec-—
terizada porque la primera zona de pared recorre por comple
to la vared de la pieza moldeada paralelamente a todaiﬁ?o
sugerficie, porque la segunda zona de pared estd estratiii-
cada sobre la primera zona paralelamente a su extensit .
porque la primera y la segunda zonas de pared se inteiﬁéﬁé—
tran péra fornar una pieza.

28,. DIisposicién segin la reivindicacién lg,i@Q%{ -
terizada porgue el cuerpo de material que forma la primers
zona de pared estd esponjade.

32,~ Dispogiciébn sesmin las reivindicaciones l&-28,
caracterizada porque el cuerpo de material que forma la se-
gunds zona de pared estd reticulado por radiacién.

42,- "DISPOSICION DE PIEZA NOLDEADA PARA CODO DE
ASPIRACION DEL MOTOR DE COMBUSTION DE UN VEHICULOQ".

Tal y como se ha descrito en la Memoria que ante-
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. cede, representado en los dibujos que se acompafian y pera
~los fines gque se han especificado.
Esta Memoria consta de ONCE hojas escritas a mdqui-
na por una sola carsa.
5 Madrid,
Elzabypy
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