PATENTE
DE
INVENCION

por “UN PROCLDIMIH\TTO PARA FABRICACION DE FLOTADORES IE PESCAv,
a favor de la razon ‘gocigl espanola PLASTICOS 1] EAI:ICIA, Seds,

residente en VIGO0 (Pontevedra), Avds. de Castrelos 160.

I
1

IEHORIA DESCRIPTIVA

La presente invencidn se refiere s un procedimiento para
febricacidn de flotedores de pesca;

Eh la actualidad, los flotadores destinados a la parte
superior de los asparejos de pesca de gliura a grandes profundi-

5e dades, suelen fabricerse con arreglo a tres modzlidades que co=

rresponden a otfiros tantos materiales:

En los flotadores metélicqs, obtenidos d¢ aluminio o
dleaciones, generaluente fundidos, mumque taubién pueden ser
repulsados, y provistos de snillas o cabezas perforadas para

10. sujecidn sl sperejo, se aprecian los signientes inconvenientess:
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poca flotgbilided, 1o que requiere un excesivo volumen para
conseguir la necesaria. Blevado costo, zlto peso especifico
(en relacidn con las materias plasticas) que unido el volumen,
hacen que sean poco manejables el lanzar y recojer el aparejo.
Por otra parte, cierto mireros de piezas presentan poros de
fundicidn que les hacen inservibles.

En lo referente a flotadores de vidrio, constituidos
de forma totslmente esférica y con un didmetro micho menor que
log metdlicos (aproximademente dos tercios del de aquellos) ¥
desprovistos de elementos do sujecidn el eperejo, adolecen de los
inconvenientes derivedos de dicha carencis de umediog de sujscidn,
por lo que €8 necesarionencerrerlos en una malle de cuerda para
posibiliter su fijacidn, cuye malle se pidre y deteriora con
facilidad’. Por otra parte, su fragilidad hace que se rompan gren
mimero de ellos cuando el aparejo babe en fondos rocoses, lo
cusl es miy frecuente; este inconveniente es muy importente,
mues ademds de la destruccidn de los flotadores, wvuelven a
bordo fragmentos corbtentes que suponen buen mdmero de accidentes.

Los flotadores de pldstico, de forme esférica, con o sin
elementos de sujecidn y de didmetro endlogo a los de vidrio,
presenten el inconveniente de su gran ¥ragilidad, gl ser someti-_
ds o las grendes presiones que requiere su trsbajo, que se mani -
fiesta el golpear al a;parefio con los fondos agresivos, cowo su-
cede con el vidrioc. Estos en el caso de emplear materiales de
poxe ﬂexibilidad tales como polistireno, polistireno-butadieno,
etc,.. gue son los dnicos que han dado relativo resultado, pues si

emplean maberiales flexible como polietilenos de alta o baja den-
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sided, la presidn de trebajo, que puede elcanzar las 70 o més
atﬁdsfezas, se encarga de comprimirlos e imutilizerlos, aunque _
resisten bien los golpes contra el fondo; De lo expuestos se de-
duece que los materiales plésticos q_uemsisﬁen la presicfn son
fré'.giles, mientras que_los que pueden asguentar los golpes no
soporten la presidn, por ello en todo el mindo e han hecho
innumesrables enseyos, sin conseguir conjuger estas dos cuali-
dades imprescindibles; Puede que lleguen a existir en el futuro
mabteriales piésticos aptos para esta fabricacicfn, _Pero por el
momento los uUnicos que parecte que pudieren servir', Fienen un
precio tem alto que no resulteria econdmica su utilizacion
(poliamidas, scetales, etc.).

La invencidn objeto ds la presente memoria descriptive,
tiende pues a lograr conjuger las cusglidades del meterial ri- |
gido y las del maberial flexible, aprovechando el pequefio peso
especifico de los'materialgs plés’cicosu. Al utilizar ambog met!:e-
rigles componiendo un todo, log inconvenientes de cada uno de
ellos quedsn neutralizados por la resistencia del otro en el
mismo sentido.

El proceso de febricecidn comprende dos fases o
proceso diferen‘hes_s, gegdin se desee obtener un flo’u_a_dor de pared
exterior fle'xible, en contacto directo con la esfera rigida a la
que recubre, o bien en une veriente de reelizecidn, un flotador
integrado por una esfere interior r:fgida, recubierta por una
envolvente esférica flexible, pero quedsndo entre ambos cuerpos
plésticos una cédmera de eire emortiguadora de golpes, ¥y que €8

susceptible de ser tallenada de un Liquid uw otro meterisl
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Con el fin de fecilitar la explicecidn, se scompsiia & la

adecugdo,

presente memoria descripbtive de una ldmine de dibu jos en la gue
se ha representadd un caso de reslizacidn que se cita a t{tulo
de ejemplo.

BEn los ditujos:

La figura 1, representa una fase del proceso de fabri-
cecidn del flotador sin cdumers de aire intermedie.

La figura 2, miestra un flotador en perspectiva, al que
se le ha practicado un corte para epreciar su constitucidn.

La figura 3, manifiesta dos variantes de reglizacidn
correspondientes gl proceso de fabricacio’n de un flotador con
cémara de aire intermedi a:

La figura 4, es otra visba parciglmente seccionada
de un flotador obtenido seamin el proceso enterior.

’ Haciendo referencia & las figiras, se aprecla en su
realizacio'n, ¥y segﬁn el proceso indicado en la figura 1, dos A
semiesferag moldeades previamente en materisl rig;l.do, lag cusles
se pegen por medio de adhesivos o por f‘riccio’n, con lo que se
consigne un cuerpo esférico de dicho material l. A esta
esfera se le colocs un pitdn 2 de sustentscidn. La esfera
puede moldesrse con el pitdn incorporado e elle, pudiendo ser
éste del mismo o de otro meberiel.

En la operacidn sigiiente, se sitia la esfers, por
wedio del pitdn, entre los dos pletos de una prensa 3, en

cade uno de los cusles se hebré colocad una mitad del molde 4,

que dard la configuracidn externa del flotador. Con la prense
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sbierta y veliéndose de une méguina de extrusidn 5, se desliza
de erriba abajo un tubo de plistico fléxiblg 6 de mayor dlduetro
que la esfera, de manera que dsta lleme & quedsr en su interior
ebrzada por el tubo. En este momar;to se cierrs lg prenwe, con

1o que quederd moldeado el flotedor exteriormente, encerrendo

en su interior la esferé. riglde, 1o que da lugar a que la pa-
red del flotador estéd compuesta por dos capas de ambos materio-
les, _ :

Eventuelmente puede ser substituido el tubo por dos 14~
minas que producides tembién por el extruder, veyeh cayendo
paraleleanente a log plgbos de la prensa, cada una a un lado
de la esfera, entre g's”ca ¥y el molde. _ _

Naturelmente, el tubo o las léminas que se ven prodi- _
ciende por extrusidn sobre la esfera, desclenden con temperatu-
ra de plastificacio'n, por lo cual basta la propia presio'n da
cierre del molde pera que la linea de unidn de ambas mitades
del flotador constituya una eficaz goldadure, 21 wismo tiempo
que las cifie contra la esfera inferior, »moldeéndolasr.. |

Este proceso permite la obtencidn de un flotador que
resiste altas presiones merced a su cuerpo interior rigido,
impermesble, de paredes uniforme y totsalmente esférico, y con
gran resistencia al iwmpacto por la proteccidn que aporta el
cuerpo exbterior flexible:

En la veriante representada ‘.esq.uemé:bicamgnte en la fi-
girs 4, se eprecia la misma esfera rigide interior 7 y el mismo
ex'terio: flexible 8‘, pero quedan@o entre eubos cuerpos plésti_cos
una cdmera vacis 9 para amortigner los golpes, ¥y que como sntes

ha indicado puede ser rellenada Con un 1{quido unotro material
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conveniente.

La fabricacidn difiere de la anterior en que el es~
pesor del tubo, asi como los tamafios de la esfera y el molde,
estardn previstos de manera que el materisl fléxible no al-
cance & llenar el espacio tedrico existente entre la esfera
interior y el molde. Para conseguir que el material fléxible
se adapte al molde y no gquede en contacto con la esfera, se
pueden emplear dos clases de procesos, (I y IL).

Proceso (I).- Se dota a ambas partes del molde de
clerto nimero de orificlos capilares 10, conectados a la
conduceidén de una bomba de vacio 1l. En el momento de cierre
del molde el vacio se producird, provocando la adaptacidén
del material flexible en temperatura de plastificacidn a las
baredes del molde, con lo que queda moldeado el flotador
exteriormente en su forma definitiva. Para que esto pueda
lograrse, es necesario permitir la entrads libre de aire en
el espacio que ha de constituir la cdmara intermedia, Lo
que se logra haciendo que el elemento de sujeciZon
de la esfera, que denominamos pitdn, sea de interior hueco
v esté provisto de orificios radiales 12 préximos a la es-
fera.

Proceso (II).~ Se conecta el pitdn, también hueco y
con orificlos préximos a la esfera, & la conducecidn de un
equipo de aire comprimido 13, que inyecta aire a presién
entre ambos materiales pldsticos en el momento de cierre del
molde.

In ambos procesos se reguiere una ulterior operacién

de taponado del orificio, pues éste quedard en comunicacién
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con la cdmara intermedia. Puede llevarse a cabo mediante
tapén roscado, tapdn a presidén, material fundido, fusidn
del propio material del conducto, friceidn ete.

La invencidn, dentro de su esencialidad, puede ser
llevada a la prictica en otras formas de realizacidn que
difieran en detalle de la indicada a titulo de ejemplo en la
descripeidn y a las cuales alcanzard igualmente la proteccidn
gque se recaba. Poird, pues, construirse en cualquier forma
y tamafio, con los materiales y medios mis adecuados, por
guedar todo ello comprendido en el espiritu de las reivin~

dicaciones.
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Hecha la descripcidn del presente invento, se decla-
ran como nuevas y de propia invencidn, las siguientes rei-

vindicaciones:

1. Un procedimiento para fabricacidn de flotadores de
pesca, caracterizado esencielmente por el hecho de comprender
mn:proceso previo de moldeo de dos semiesferas de material
rigido, las cusles se pegan por medio de adhesivos o por
fricecidn, consiguifndose una esfera de dicho material a la
gue se aplica un pitdn de soporte, cuyo pitdn puede obbtenerse
en la propia operacidn de moldeo de la esfera citada, quedando
incorporade a la misma y sirviendo como soporte de susten-
tacidn en la fase siguiente del proceso, que congiste en
situar la esfera enlbre los dos platos Ce waa »rensa, cada
e de los cuvales comporta un semi-molde, operativamente
previsto para obtener de ellos una esfera fléxible de revess
timiento sobre la r2igida inicial, con la cual formard un

solo cuerpo.

2. Un procedimiento, segin la anterior reivindicacidn,
en el que para la obtencidn de esta esfera flexible se man-
tiene la prensa gbierta y validmdose de una mdquina de ex-
trusidn se desliza de arriba abajo abarcando la esfera rigi-
de. interpuesta gl efecto un tubo de plistico fléxible de nayor

didmetro que la esfers rigida y a la temperatura de plastifi-
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cacidn, de manera que la esfera rigida, que hace de sufride-

ra quede en el interior del tubo y abrazada por éste.

3. Un procedimiento, segin las reivindicaciones 1 y 2,
en el que en la fase siguiente del proceso se cierra la pren-—
sa con 1o que quedard ya moldeado el flotador compuesto
exteriormente mediante una capa esférica de material plés-
tico fléxible, encerrando en su interior la esfera pléstice

rigida ya indicada.

4. Un procedimiento, segfin las reivindicaciones 1 a 4,
en el gue eventuslmente puede sexr substituido el tubo extrusio-
nado por dos ldminas que, producidas también en el extrider,
descienden paralelamente a los platos de la prensa, cada
une 8 un lado de la esfera rigida moldeada, entre ésta y el

molde correspondiente.

5. Un procedimiento, segin las reivindicaciones 1 a 5,
en el gue en une variante de realizacidn, se dota a ambas
partes integrantes del molde de orificios capilares conectados
a la conduccién de una bomba de vacio, para que en el momento
del cierre de la prensa, se produgea el vacio, provocando la
adaptacidén del materisl flexible en temperatura de plastifica- -
cidn a las paredes del molde, con lo que queda moldeado el
flotador exteriormente en su forma definitiva, quedando cons-
tituide une cémara intermedia entre la pared flHerible y ri-
gida del flotador, lo que se logra mediante unos orificios
radiales previstos en la cabeza del pitén~soporte, cuyos
orificios estdn conectados al interior hueco del pitén y =

través de ellos se reagliza el paso de aire para el ciclo de
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6. Un procedimiento, segin la anterior reivindicacidn,

aspiracidn.

en el gque en una glternativa de realizacidén, se conecta el

pitén~soporte, de organizacidén interior hueca y con orificios
5 préximos a la esfera, a la conduceidn de un equipo de aire

comprimido que inyecta aire a presidn entre ambos elementos

en el nomento de cierre del molde.

7. Un procedimiento para fabricacidn de flotadores

de pesca.

10, Segiln se describe y reivindica en la presente memoria
descriptiva que consta de 10 hojas foliadas y escritas a
méquina por una sola cara, acompafiadas de los dibujos

reglamentarios.

Hedrid, & 44 NOV. 1964
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