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PATENTE DE INVENCION
por 20 afios 7
por "NUEVO PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE CUERPOS
HUECOS DE MATERIAL SINTETICO, CON REFUERZOS INTERIORES",
a favor de SOCIETE DE TRANSFORMATION DES MATIERES PLAS-
TIQUES, S.A., de nacionalidad francesa, domiciliada en

53002 LAVAL (Francia), Zone Industrielle du Point-du~-Jour,

Route d'Angers.

MEMORIA DESCRIPTIVA

-La presente Patente de Invencidn se refiere a
un nuevo procedimiento para la fabricacidn de cuerpos
huecos de material pldstico doté&os por lo menos de un
refuerzo o pieza de insercidn o postiza ihcorporada en

el material de dicho cuerpo.

El procedimiento de soplado permite conseguir
econdmicamente cuerpos huecos con grosor de paredes casi
uniforme.

Cuando estos cuerpos‘necesitan piezas de refuer
zo (bosajes u otras protuberancias) se recurre z una téc
nica bien conocida, el sobremoldeo de una pieza dé inser

cidn metdlica o de pldstico inyectado (denominada "inser
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" to") y situada en el molde de soplado antes de proceder

a éste,

Es bien conocido que este sobremoldeo no asegu-

ra una conexidén suficientemente intima entre las dos pie-

zas para que la’ estanqueidad sea absolutamente segura en-
tre el material inyectado por soplado y la pieza inserta-
da.

En ciertos casos, esta estanqueidad no es nece-

saria, siéndolo solamente la conexién mecédnica (por ejem-

plo un asa para manejo del cuerpo).

Por el contrario, en otros casos, esta estanquei
dad es primordial tal como por ejemplo en los depdsitos

de gasolina y similares que poseen piezas destinadas a la _

" fijacién de tubos y de la platina del medidor o en el caso

de Iés vasos de expansién del circuito de refrigeracién

del motor.

El proceso segin la presente Patente permite

' conseguir una estanqueidad de este tipo.

20.
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30.

cién.

Este procedimiento para la fabricacién de cuer-_ .
pos huecos de material plastico provistos por lo menos de

una pileza insertada comprende:

a/ Moldeo por inyeccién de dicha pieza de inser -

b/ Sobremoldeo de esta pieza de insercidn inyec
tada, llamada "inserto" durante la operacién de soplado
de dicho cuerpo hueco.

¢/ La pared que se desea sobremoldear de dicho.
inserto inyectado estd dotada por.lo menos de un saliente
de pequefias dimensiones.,

Caracterizandolo porque:
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- Se calienta dicho saliente a una temperatura
préoxima al punto de fusién del material que le constitu=-
ye.

- Se sitda dicho inserto calefaccionado del mo
do dicho en el molde de moldeo del cuerpo hueco.

Se procede al moldeo del cuerpo hueco en condi
ciones térmicas tales que se produzca fusidn de dicho sa
liente y soldadura entre el saliente y el cuerpo hueco:

Preferentemente, dichozsaliente es un fileteado
continuo o helicoidal de seccidn triangular.

Se apreciardn otras peculiaridades de la inven
cién en la descripcidn siguiente, la cual hace reférencia
al dibujo adjunto, a titulo de ejemplo no limitativo, de
un recipiente realizado de acuerdo con la presente inven
cién.

La figura 1 es una vista en seccidn de la ple-
za de insercidn inyectada ("inserto").

La figura 2 es una vista en seccidén de un depd
sito realizado segin el procedimiento de esta Patente.

. Tal como se ve en la figura 1, se inyecta un
"inserto" I cuya parte destinadaﬁg ser sobremoldeada po-
see unos salientes de pequeflas dimensiones, por ejemplo
un fileteado F continuo'o_helicoidal.

Este inserto, que puede llevar apéndices metd-
licos tales como una tuberia, en T, es calentado en di-
chos salientes a una temperatura cercana al punto de fu-
sidn del material que les constituye y deépués situado en
el molde de terminacidn justamente antes del soplado. '

De este modo el material que constituye el sa-

liente y el material del cuerpo hueco que estd en contac
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to con este saliente, ambos a su puntec de fusidn, se suel

dan entre si de forma que constituyen un blogueo homogé-
neo tal como se aprecia én el corte de la figura 2.

Para que esta homogeneidad sea perfecta es de=~
seable utilizar para las dos pilezas que se deben hacer so
lidarias entre si, ya bien sea el mismo material o por
lo menos materiales que tengan puntos de fusidn préximos
entre si. .

'El inventor ha observado que una seccién trian
gular del fileteado facilita el calentamiento regular de
éste, siendo el 4ngulo de vértice del tridngulo, funcién
del material utilizado.

Todo cuanto no afecte, altere, cambie o modifi
que la esencia del procedimiento descrito, serd variable
a los efectos de la actual Patente.

NOTA.

Se reivindica como objeto de esta Patente de
Invencidn:

1.~ Nuevo procedimiento para la fabricacidn de
cuerpos huecos de material sinté#ico, con refuerzos inte
riores, del tipo que comprende las siguientes fases ope-
rativas:

a/ Moldeo por inyeccidn de la pieza de refuer-
zo en un material pldstico cuya temperatura de reblande-
cimiento es como méximo igual a la temperatura de extru-
sidn del material de las paredes del cuerpo hueco y que
estd dotado de un fileteado saliente de seccién triangu-
lar.

b/ Calentamiento de dicho saliente a una tempe

ratura préxima al punto de fusidn del material que le cons
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tituye.

¢/ Colocacidén de dicho inserto calentado de es
ta manera en el molde de moldeo del cuerpo hueco.

d/ Moldeo del cuerpo hueco en condiciones tér-
micas tales que haya fusidn de dicho saliente ¥ soldadu-
ra entre saliente y cuerpo hueco.’

2.~ Nuevo procedimiento para la fabricacidn de
cuerpos huecos de material sintético, con refuerzos inte
riores, segin la reivindicacidn 1, caracterizado porque
dicho inserto se sitda después del calentamiento en el
molde de soplado del cuerpo hueco que estd destinado a
récibir la masa fldida y que se procede al soplado en
condiciones térmicas tales que haya fusidén de dicho sa-
1ignte ¥y soldadura entre saliente y cuerpo hueco.

Sean cuales fueren las circunstancias que con-
curran en la esencialidad de la Patente de Invencidn, ag
finida en las anteriores reivindicaciones, cuyo bbjeto
es:

3.~ "NUEVO PROCEDIMIENTO'PARA-LA FABRICACICN
DE CUERPOS HUECOS DE MATERIAL SINTETICO, CON REFUERZOS
INTERIORES". hl

Consta la presente memoria de sels hojas folia

das, mecanografiadas por una sola cara y de los dibujos



unidos a la misma.
Barcelona,

P.A. de SOCIETE DE TRANSFORMATION DES MATIFRES
PLASTIQUES, S.A.,

ALFONS0O DURAN

JR/gu/ga.
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