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PATENTE DE INTRODUCCION 

por 10 aros

a favor de Don Antonio RORSLL ARNAL 

de nacionalidad escarola

residente en Barcelona, Avda. Infanta Carlota, 53 

cor: .

"PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE FLOTADORES

HUECOS PARA LA PESCA"

lENORIA DESCRIPTIWi

La presente Patente de Introducción se refiere  a 

la  fabricación de flotadores huecos, de material ternoplàstico 

autos rara sujetar las  oportunas redes, construidos de ta l 

forma que pueden soportar , sin abonamientos ni deterioros, 

la s  presiones a que se ven sometidos por inmersión submarina, 

durante las  aceraciones o e l período propio de la  pesca.

Esencialmente se caracterizan los flotadores obteni­

dos segdn el indicado p -ocedimiemto por constar de dos medios 

cuerpos huecos, en forma de segmento esfórico, cuyo plano ma­

yor es el 'laño ecuatorial de la  esfera, que so encuentra 

abierto, mientras que el plano menor, paralelo a aquel, está
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cerrado hacia la  parte cen tra l, donde existe una. prolongación 

en forma de tubo abierto hacia el in te rio r , en la  dirección del 

e je  del segmento esférico y cuyo extremo opuesto se halla exac- 

tamenje en el mismo plano ecuatorial..

Los dos medios cuerpos o segmentos se sueldan por el 

plano mayor abierto , de t s l  forma que el conjunto de ambos for­

ma una esfera achatada por lo s  polos y dotada de una canaliza­

ción en la  dirección del e je perpendicular al --laño ecuatorial. 

31 compartimiento entre este canal y las -¡'-aredes del esferoide 

queda estanco. Estas naredes son de mayor esnesor que las  que 

forman el canal interno, con objeto de dar mayor resisten cia  a 

la. presión. Además la  unión o soldadura de lo s dos segmentos s i­

métricos queda dbtada de un nervio exterior e in te r io r , tanto en 

la. lín ea ecuatorial del esferoide, como en la  unión de los tubos 

internos, que le  confiere una mayor resisten cia .

La fabricación de estos medios cuernos se rea liza  me­

diante moldeo por inyección de material termoplástico lig e ro , 

con preferencia politeno o polipropileno.Las máquinas en la s  que 

se lleva a cabo countan de dos partes, la  superior,que contiene 

el molde, dispuesta para I r  inyección y la  in ferior con un dis­

positivo apto para hacer sa lta r  la  pieza de su molde, una ves 

formada. Es^preciso por lo  tanto, rebajar a continuación todas 

la s  formaciones sólidas, procedentes de la s  canalizaciones al 

molde, con objeto de dar la  forma definitiva a lo s  medios cuer­

dos simétricos del flotador, dejándolos l is to s  para, su soldadura.

La soldadura se rea lisa  aplicando sobre una plancha 

metálica plana, calentada prácticamente al ro jo , los dos semen- 

tos por su -¡-arte ab ierta, es d ecir, la  base oue se ha de conver­

t i r  en el plano ecuatorial del esferoide, con lo  cual en todas 

la s  aristas se produce un reblandecimiento o -elasticidad del ma-
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t e r i a l , que se aprovecha para que al adherir cada uno con su 

sitad  complementaria, queden soldados en su enfriamiento.

Para la  mejor comprensión d e'la  presente memoria 

. descriptiva se acompaña un dibujo en el que, tan sólo a t í tn -  

5. lo  de ejemplo, se representa un caso práctico de ejecución de 

un flotador a boya para la  resca de las  características ovuios 

tas .

la  Fig. 1 es un esquema en sección, de la  máquina de 

moldeo por inyección en periodo de fabricación de un seml-caer- 

10. po del flotador. La Fig. 2 representa una sección de óste, una 

vez eliminadas mecánicamente la s  ramificaciones de material 

p lástico , ajenas al objeto y propias del proceso de fabrica­

ción. En la  Fig. 3 se aprecia la  misma sección aplicada sobre 

la  ^lancha calien te, para producir el reblandecimiento de las  

1 $. a ristas  lib res  en la  base del casquete, quedando preparadas pa­

ra su soldadura subsiguiente. La Fig. 4 es una v ista  del flo ta ­

dor finalmente formado, la  mitad izquierda en sección y la  dere 

cha en su aspecto exterior.

En el dispositivo o máquina de inyección, el material 

20. termoplástico penetra en el- molde ( l )  por su ^arte superior cán 

tra l (2) ,  llenando la.s canalizaciones del mismo. La pieza que­

da formada en (3)-? mientras que el resto del material p lásti­

co que llena los conductos auxiliares (4) ha de ser mecánica­

mente eliminado. El semicuerpo del esferoide, una vez so lid i- 

2$. ficado, se expulsa del molde mediante unos émbolos ( 5) , dis­

puestos al efecto en la  parte in ferio r (6) del abarato y en 

coloboración con el elemento de tope (7).

Asá queda forrada la  semiesfera achata.da o segmento 

eíérico (8) ,  dotado de un conducto coaxial ( 8 ' ) ,  nne se des- 

30. tlnará a paso de la  cuerda sostenedora de la  red, que aplica-
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Ro por sus aristas  lib res  (9) sobre una plancha metálica pla­

na (10) fuertemente calentada (Fíg. 3 ), sufre un reblaúecimíen­

te en las  mismas, que permite su soldadura en dicha nona (9) 

con "U "'lesa sim étrica, para formar *el flotador y, simultánea­

mente, los nervios ecuatoriales ( l l ) ,  que in terio r y exterior- 

mente comunican al mismo mayor resisten cia .

Las paredes Reí flotador, merced a.Ta.s características 

del molde, tienen un grueso progresivo, en función directa Re 

los esfuerzos a soportar.

Las ventajas del procedimiento explicado y los 

resultados del flotador obtenido se deducen perfectamente 

lo  '*ne antecede.

buenos

de

Serán independiantes del objeto de esta patente los

m ateriales, formas y dimensiones de los d istintos elementos cue 

integran al flotador cuyo procedimiento de fabricación se ha 

descrito,siempre que las.variaciones que se introduzcan no 

afecten a su esencialidad.

N O T A

R E I V I N D I C A C I O N E S  

Se reivindica como objeto de la  presente Patente de 

Introducción:

1§.-Procedimiento para la  fabricación de flotadores 

huecos para la  pesca, que consiste esencialmente en obtener los 

mencionados flotadores partiendo del moldeo por inyección, y 

utilizando un material termoplàstico adecuado, de ^referencia 

politene o polipropileno, de dos medios cuerpos huecos sensible­

mente esferoidales y provistos de un acusado achatamiento en 

un plano polar paralelo al ecuatorial 'de la  pieza, con lo  que 

quedan constituidos sendos casquetes que, merced,a la s  carac­

te r ís t ic a s  del propio molde, resultan con una pared con un
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grueso progresivo en función direuta a los esfuerzos a soportar, 

conformándose en el in terior de los citados cuerpos una prolon­

gación tubular destinada a paso de la  cuerda sostenedora de la  

red, crolon-ación que, ñor una *^arte, desemboca en el centro del 

5. referido achatamiento, mientras que,, por otra, pueda enrasada

exactamente con el plano ecuatorial antes citado, efectuándose a 

continuación la  soldadura de estos cuerpos para transformarlos 

en un esferoide achatado y estanco, mediante la  aplicación coli­

ta  una superficie caliente del borde ecuatorial y del tubo con- 

10. céntrico central a fin  de obtener el momentáneo reblandecimiento 

o pastosidad del material que permitirá la  deseada soldadura con 

- la  mitad com-ilementaria correspondiente, dando lugar esta opera­

ción a la  creación de un nervio exterior y otro in te rio r , ambo? 

de refuerzo, situados en la *lín ea  ecuatorial del esferoide, así 

15. como otros dos nervios exterior e in te r io r , con igual función,

emplazados en la  zona de unión de los tubos internos coincidentes, 

situados en un e je  perpendicular al ecuador del cuerpo to ta l, vi­

niendo asegurada la  resistencia  a la  compresión del flotador ?n 

todos -su? 'untos gracias a la s  variaciones de grueso de pared 

20. indicadas y a la  forma achatada de toda le. pieza.
2§.-PRCCSPIhIin..C  PAdn LA FABRICACION DE FLCT,*I.f PAC 

miACOi RAIA LA I'-A^CA.

Sean cuales fueren la s  circunstancias que concurran 

con la  esencialidad propia de la  misma.
Consta la  presente hemoria descriptiva de cinco " í -  

i.nas foliadas y mecanografiadas por una sola cara y va acampar 

í-ada dedos hojas de dibujos aclarativos.

Barcelona, 7 de Septiembre de 1.964.

B.A.
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