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Esta invencidén se refiere a un procedimiento de
fabricacién de reflectores para fares a utilizar, especial-
mente pero no exclusivamente, en faros principales y en fa-

ros antiniebla de vehfculos antombvilegs, = = = = = = = —~ =

Segin la presente invencién, se provee un procedi
miento de fabricacién de reflectores de faros que comprende
las etapas de constituir un cuerpo céncavo partiendo de una
composicién de moldeo de poliéster de bajo perfil a la que
se ha dotado de fibra de vidrio y un lubricante interno de
4cido no graso compatible, curar la composicién y aplicar
un recubrimiento reflector sobre una superficie interna del

cuerpo clneavoe — = = = = = = = = = = - - =~ = - = = - - - =

li4ds ventajosamente, la composicién de moldeo de
poliéster es una composicifn que se ha catalizado con un
compuesto peroxi alifdtico por ejemplo peroctoato de butilo

terciario, « = = v - - - - - - - - - e o = - -

El solicitante ha hallado por experimentacidén que
los lubricantes convencionales basados en 4cidos grasos que
contienen normalmente entre 13 y 23 4tomos de carbono, ta-

les como el estearato de zinc y el estearato cdlecico provo—
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can el empafiado de la superficie reflectora debido a que el
lubricante se vaporiza en las condiciones de temperatura que
gse encuentran durante el uso del reflector con una bombilla
de alte intensidad y se condensa en la superficie reflecto-
ra. Se ha hallado también que el cdalizador convencional de
peréxido de benzoilo produce un depdsito de dcido benzoico

por razones 8imilareS. = =~ = = = = = - - - - - - - - .~

Una realizacién de la invencidén se describird aho

ra, a t{tulo de ejemplo, = = = = = = = - = =~ - - - -

’ El faro antiniebla para vehfculo comprende de ma-
nera general un cuerpo de reflector, de forma céncava y ce-
rrado por un cristal, un conjunto de lémpara y un soporte
de montaje. El cuerpo de reflector tiene una superficie in-
terna sobre la que se provee un recubrimiento reflector en

forma de una pelfcula de aluminio depositada al vacfo, - -

El cuerpo se produce por introduccién en un molde,
adecuadamente configurado, de una composicién de moldeo de
poliéster de bajo perfil producida tfpicamente mezclando
0,5 partes en peso de peroctoato de butilo terciario, 35 par
tes en peso de una solucién en estireno de un poliéster no
saturado, 15 partes en peso de fibras de vidrie cortadas a
una longitud de 1/4 pulgadas (aprox., 6,3 mm), 40 partes en
peso de una carga de carbonato y 1,0 partes en peso de
ZELEC NE fabricado por Dupont (un &ster fosfato neutraliza~
do de un alcohol de cadena larga que sirve de lubricante in

terno) con 7,0 partes en peso de adipato de polipropileno y



145 partes en peso de clorurc de polivinilo finamente dividi
do para constituir el resto de la composicién. La composicién
de moldeo, después de mezclado cuidadoso para dispersar la
fibra de vidrio, se introduce en el molde y el molde se cig
5. rra y se calienta a una temperatura de entre 270 y 330°F
(aprox., 132 y 1662C) durante un tiempo suficiente para cu-
rar la composicién de moldeo y producir el cuerpo. El perfo
do real de curado depende del espesor del cuerpo a producir
y var{a entre 1/2 y 3 minutos. Durante el curado, la contrac
10. cién de la composicién de moldeo resulta ser insignificante
¥, al sacarlo del molde, el cuerpo resulta tener uma super~

ficie exenta de distorsién y con un alto brillo. — = = = -

Para completar el reflector, la superficie inte-
rior del cuerpo se hace reflectora aplicando inicialmente

15. una laca de base a la superficie interna y depositando en-
tonces la pelfcula de aluminio sobre la parte superior de
la laca de base, La laca de base se provee de modo gue se
adhiera a la superficie del cuerpo y se adhiera ftambién a

la pelfcula de aluminio y es convenientemente un poliéster.

20. Alternativamente, la laca de base puede ser una resina epo—
xi, acrflica o alquidica. Si se requiere, puede aplicarse

més de una laca de base a dicha superficie antes de deposi~

tar la pelfcula de zluminio y, en algunos casos, puede ser

preferible aplicar una imprimacidén a la superficie antes de
25. la aplicacién de la laca de base. Puede proveerse también

una capa final de laca sobre la pelfcula de aluminic, = = =

En una modificacidn, el cuerpo de reflector es for
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mado por medio de una operacién de moldeo por inyeccién uti
lizando una mdquina de moldeo por inyeccién que comprende’
un cilindro de inyeccién que tiene una tobers de inyeccién

y un pistén deslizable en el cilindro, una tolva para cargar
el material a inyectar en el cilindro a través de un paso
controlado por vdlvula de bola y un sistema de alimentacidn
montado de modo que sea deslizante hacia el interior y hacia
el exterior con respecto a la tolva a través de una boca
abierta de la misma, opuesta al paso. ILa tolva estd provis-
ta de una tuberfa de vacfo junto a su entrada. la disposi-
cifn es tal que el movimiento de alimentacién del sistema

de alimentacién se defiene en la boca de la tolva antes de
que entre en contacto con la composicién de moldeo, que es
en forma de polvo, y se aspira vacfo a través de la tuberfa
que estd encima del nivel normal de carga de la tolva. Asi,
se elimina aire de la composicién de la tolva de modo que se
evite el peligro de que se incorpore aire en el artfculo mol
deado. Después de evacuacilén, el movimiento del sistema de
alimentacién vuelve a empezar y el cilindro del pistén es
llenado con el material de moldeo. Tfpicamente, el pistén
trabaja de modo que la composicién sea inyectada a través

de la tobera y en el interior de la cavidad del molde a2 una
presién inicial de entre 8.000 psi y 10.000 psi (aprox.,

560 y 700 kg/cm?) en un perfodo de cinco segundos. AL acabaﬁ
se el llenado de la cavidad de moldeo se reduce la presién
para que sea de entre 2.500 y 5.500 psi (aprox., 175 y 350
kg/cmz) que se mantiene durante un perfodo de 30 segundos

mientras se cura la composicifn, « = = = m = w « - - - -



D

10.

15

20.

Puede emplearse ZELEC UN (un éster fosfato no neu
tralizado de un alcohol de cadena larga) como altermativa
al ZELEC NE. Se ha hallado que el empafiado de la pelfcula
reflectora de aluminio se evita o se mitiga por medio del
uso de un lubricante de 4cido no graso y de un catalizador
de peroctoato de butilo terciarioc incluso durante el traba-
jo a temperaturas tan altas como 150 a 1702C, temperaturas
que no son excepcionales en el caso en que se empleen bombi
llas de alta intensidad. Debe observarse que el lubricante
interno de 4cido no graso debe ser compatible con los otros
componentes a la temperatura de moldeo (125 a 1702C) y a la
temperatura de trabajo (150 a 1709C) = = = = = = = = = = =~

Se declaran de novedad y propiedad para Espaiia,

sus territorios y plazas de soberanfa, las siguientes: - -

REIVINDICACTIONES

1e=~ Procedimiento de fabricacidén de reflectores
para faros, caracterizado porque comprende las etapas de
constituir un cuerpo céneavo partiendo de una composicién
de moldeo de polidster de bajo perfil a la que se dota de
fibra de vidrio y un lubricante intermo de dcido no graso
compatible, curar la composicién y aplicar un recubrimiento

reflector sobre una superficie interma del cuerpo céncavo.-

2.~ Procedimiento segin la reivindicacién 1, ca=~

v "
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racterizado porque el lubricante intermo es un éster fosfa-

to de un alcohol de cadena larga, = = = = = = - -

3.~ Procedimiento segdn la reivindicacién 2, ca~

racterizado porque el dster fosfato estd neutralizado. = -

4.~ Procedimiento segin cualquiera de las reivin-
dicaciones anteriores, caracterizado porque la composicién
es una composicidn que ha sido catalizada con un compuesto

peroxi alifdticoe = = = = = - - - - -

5.~ Procedimiento segin la reivindicacién 4, ca-
racterizado porgue el compuesto peroxi alifdtico es peroc-

toato de butilo terciaric. = = = = = = w @ @ = - =« - - =

6.~ Procedimiento segin cualquiera de las reivin-
dicaciones anteriores, caracterizado porgue el cuerpo se

forma por medio de una operacién de moldeo por inyeccidén. -

T+~ Procedimiento segin la reivindicacién 6, ca~
racterizado porque la composicién es en forma de polvo y es
sometida a una operacién de desgasado para eliminar gas en

los intersticios de entre las particulas antes de la opera-

cifn de moldeo por inyeccidn, = = - =~ = = - .-

8.- "PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE REFLECTORES
PARA FAROS": = = = = = = = m = = e = o e

Todo ello conforme se describe y reivindica en la
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presente memoria que consta de ocho hojas, foliadas y meca~

nografiasdas por una solag de SUS CATAS: = = = = = = = = = =
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