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La presente memoria descriptiva tiene como fin la
declaracién del objeto sobre el que ha de recaer el privile-
gio de explofaci6n industrial y comercial, exclusivo en el te
rritorio nacional, de una Patente de Invencién, de acuerdo
con la vigente Legislacidn, que, como el enunciado indica, se
" trata de “PROCEDIMIENTO-PARA LA CONSTRUCCION DE PIEZAS SO-~
BREAMOLDADAS".

En gran cantidad de aparatos y mdquinas es necesa-
ria la construccién de determinadas partes, que cumplen una
misma. funcién especifica, siendo necesario que las piezas que
las componen, por la situacidn relativa de las mismas en el
conjunto, sean de diferentes materiales. Esto supone un incon
veniente, pues hay que hacer uniones entre las piezas, ocasio
nando en su construccién gastos de montaje, ajustes, etc..

Cuando las piezas que han de aparecer exteriormente
en la mdquina o en el aparato, han de reunir diferentes pro-
piedédes, el problema expuesto es ain mayor puesto que hay
qué intentar tapar o disimular las uniones. |

Nuestro invento se refiere a un nuevo procedimiento
para la construccidn. de piezas sobreamoldadas, generalmente
en materiales pldsticos, con el que se consigue conjugar en
una misme piega diferentes propiedades, segin la parte de pig
za correspondiente. ﬂ .

Concretamente el problema se presenta de forma muy
continuada en piezas construidas con pldsticos, que por sus
caracterf{sticas cubren una amplia gama de propiedades, cada
uno de ellos independientemente, siendo necesario combinar dos
o mds de ellos para obtener conjuntamente varias propiedades.

Asi.en las lavadoras automdticas de puerta lateral,

ésta tiene una parte central que por estar en contacto con la

Mod. 7
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‘vadora desde el punto de vista estético. Dicha parte exterior

ropa y el agua o lfgquido Jabonoso ha de ser transparente, re-|
sistente a la abrasién, temperatura y agentes alcalinos, mien
tras que hay und parte exterior que por su situacién ha de cu
brir los bordes de chapa y que por tanto no ha .de ser trans-

parente, 'sino que ha de mejorar las cardcteristicas 'de la la=~

ha de permitir que agarre en élla una capa de cromo electrode
positada convenientemernte,

E1l probléma'radica en que el pldstico que cumple las]
caracteristicas necesarias de transparencia, resistencia a la
abrasién, temperatura y agentes alcalinos no permite la elec-
trodeposicidén, siendo-por ello imposible el construir la pie~
za con un solo tipo de material. _

Con nuestro invento este problema se solucionsa .efec-
tuando la pieza en sucesivas inyecciones o por etapas, en la
primera ‘de las cuales se construye el cerco o marco exterior
er un pldstico adécuado que permita la electrodeposicidn de
uns capa de cromo. En la ‘segunda etapa se construye un anillo
que se dispone interiormente en €l marco y que hace de refuer
zo, mientras que en la tercera etapa se colocan en el molde
la primera 'y la segunda .pieza y se inyectarla'parte correspon
diente a material ‘transparente.

Para comprender mejor la naturaleza del presente in
vento, en el plaro adjunto bacemos una representacidén esquemg
tica de su utilizacién, no siendo en absoluto limitativa y
susceptible, por ello, de las modificaciones accesorias que
no alteren las caracteristicas esenciales. T ! .

- -Ia figura 1 es una vista esquemédtica de una ‘seccién
parcial de und pieza en la que se aprecian las fases y compo=

nentes principales de su fabricacidn.

Mod. 7
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‘esta pieza es un pldstico del tipo del acrilonitrilo butadie-

no estireno, comercialmente conocido como A,B.S..-

Ta figura 2 muestra una vista en planta, también
en esquema, de una pieza que ofrece exteriormente resaltes y
nervaduras.

En ellas se anotan las siguientes particularidades:

Ne 1.~ Marco.

Ne 2.~ Capa electrodepositada.

N¢ 3.~ Anillo de refuerzo.

Ne 4.+ Pieza completa.

Ne 5.~ Cufia.

Ne 6.~ Bisagra.

Ne 7.~ Nervaduras,

Como hemos descrito anteriormente, el ‘procedimiento
consta de varias etapas, en la primera se procede a inyectar
dentro_del molde apropiado la pieza exterior denominada marco
(1), a la que posteriormente se somete a una electrolisis con
objeto de depositar en ella la capa exterior (2) de cromo que
le éonfériré el brillo. Bsta capa (2) sdlamente ha de ‘exten—
derse por el '‘exterior, por lo que la parte interior ha de que

dar limpia y protegida. El material adecuado para construir

Sobre el marco'(l) se dispone otra pieza de refuerw
zo (3), que tiene como misidn el facilitar el agarre de la
pieza completa (4) que se dispondrd en la terceré fase.

Tanto el marco (1), provisto de la capa exterior
(2) de cromo, ¥y el anillo de refuerzo (3), se colocan en el
molde y se procede a inyectar la pieza completa (4), para lo_r
que Se emplea un pldstico del %ipo de los policarbonatos.,

Esta dltima pieza (4) queda fijada merced a las cu

fias o contramoldes (5), no ocasiondndose en ella rechupes ni

Med, 7
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- los accesorios necesarios.

contracciones,Vdebido esto dltimo & la accidn de la pieza de
refuerzo (3). ,

La pieza (4) lleva, en la parte que corresponde al
interior del marco (1), unas nervaduras (7) de refuerzo gue

permiten la colocacidn de la bisagra (6), de un pestillo y d%

Descrita suficientemente la naturalezsa del presentJ
invento, as{ como su realizacidén industrial, sélo cabe afiadin
que en su conjunto y partes constitutivas es posible introdu-
cir cambios de forma, materia y disposicidn, en cuanto tales
alteraciones no supongan variacidén sustancial del mismo.

E1l solicitante, al amparo de los Convenios Interna-
clonales sobre Propiedad Industrial, se reserva el derecho de
extender esta demanda a los paises extranjeros,.si fuera posi|
ble, reivindicando la misma prioridad de la presente solici-
tud. .

' Igualmente, el solicitante se 'reserva el derecho de
introducir en la presente invencidén cuantos»perfeccionamieni
tos se deriven del mismo, mediante-la solicitud de los corres
pondientes Certificados de, Adicidn, en la forma sefialada por
la Ley.. . A ‘

N O T A

La Patente de In%encidn que se solicita para Espafig]
por veinte afios, de acuerdo con la vigente.Legisiacidn, debe~
rd recaer Sobre "PROCEDIMIENTO PARA LA CONSTRUCCION DE PIEZAS
SOBREAMOLDADAS", en todo de acuerdo con las siguientes

REIVINDICACTONE:S:

-

1l2,~ Procedimiento para la construccidén de piezas
sobreamoldadas, en'las que han de predominar diferentes pro-

piedades dentro de la misma pieza, ‘caracterizado porque las
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piezas se construyen en diferentes etapas, en la primera de
ia cuales se llega a conseguir una pieza de caracteristicas
definidas, mientras que en la tercera fase se completa la pig
za con otro material de caracterfsticas diférentes, haciendo

la segunda fase de unién entre ambas al impedir que al inyeg

" tar en la tercera fase se produzcan rechupes y contracciones.

28.,~ Procedimiento para la construccidén de piezas
sobreamoldadas, en todo de acuerdo con le anterior reivindi-
cacidn, caracterizado porque en la primera fase se construye
una pileza exterior o<mar¢o,'a la que hay que tratar por me-

dios electroquimicos con objeto de depositar una capa de ma-

-terial, generalmente un metal brillante como el cromo, y en -

esta pieza se prevé la disposicidn de cufias y contramoldes.
g,~ Procedimiento para la construcciﬁn de piezas
sébreamdldadas, en todo de acuerdo con las anteriores reivin- .
dicaciones, céracﬁerizado porque en la segundsa fase se cons—
tru&e una pieza de refuerzo, que permite la inyeccién ‘del res
té de la. pieza sobre la”primera'ﬁéfa completarla, efectuando
la fijacidén y la unidn Intima de la terceraifase a 1a prime-
Tra. |
42.- Procedimiento para la construccidén de piezas
Sobreamoldadas, en todo de acusrdo con las anteriores reivind
dicaciones, caracterizado porqué en lé tefcera fase se comple
ta la pieza al inyectar sobre la primera y 1q.segundd un me-—
terial de diferentes caracteristicas que las anteriores, pu=

diendo o no disponer esta pieza de resaltes, nervaduras, etc.

para la fijacidn de la pieza completa.

-

58 ,~"PROCEDIMIENTO PARA IA CONSTRUCCION DE PIEZAS
SOEREAMOLDADAS"
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Segin queda descrito en la presente memoria, que

consta de siete hojas mecanografiadas por una sola cara y

acompafiada dé sus correspondientes dibujos.

waaria, o 27 MAR. 1973

Mod "7




INDUSTRIAS BALAY S.A 41 5§i;§ y hojcl'u_nico

Fig2

Madad &%) Gh. 1972
El /Agente Ofi
MIGUEL FERNA

P,




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



