@ A3

MINISTERIO DE INDUSTRIA @
REGISTRG DE LA PROPIEDAD INDUSTRIAL ES @ 4 7 8 4 2
- @ FECHA DE PRESENTACION d
( e |6 FEB, 1979
¢ . S O I R Ty~
L R T N R el oYt &
Lo Uo b darmiode @ajunti,

ESPARA PATENTE DE INTRODUCCION

@rscm DE PUBLICIDAD cusmcm:lou INTERNACIONAL

P IS o) # 5D IHD
=7

TITULO DE LA INVENCION

POR VARIAS PIEZAS DE MATERIAL PLASTICO"

"PERFECCIONAMIENTOS EN LA FABRICACION DE ARTICULOS COMPUESTOS

@ PATENTE EXTRANJERA U OTRA FUENTE DE INFORMACION

Patente francesa ne 2.338.783, solicitada el 21-1-76

@ SCOLICITANTE (5
D. Jean-Pierre DEVILLERS

L MICILIO DEL SOLICITANTE

AULNAY S/BCIS (FRANCIA) - 1 rue de Jacquard

@ INVENTOR (ES}

@ H!ULAR {ESY

@ REPRESENTANTE

D. Alfonso Durin Olivella

UNE A 4 MCD 3108

UTILICESE COMO PRIMERA PAGINA DE LA MEMORIA



10.

15.

20.

25.

MEMORIA DESCRIPTIVA

La presente Patente de introduccidn se refiere
a la fabricacibén de artfculos de material plastico, cons-
tituidos a base de por lo menos dos componentes, uno de
los cuales estd formado por un material termopldstico, es
decir, que por elevacibn de su temperatura adquiere pro-
piedades de formabilidad de acuerdo con la configuracién
de un molde, mientras que el otro componente est& formado
por una pieza de un material rigido, que puede ser un me-
tal o bien otro material pl&stico, pero en estado rigidc
tras su enfriamiento. La asociacidn de los dos componentes
mencionados se efectlia precisamente en la fase en que el
primero se halla afin en estado termopléstico tras su sali-
da del molde, por lo cual puede ser deformado con relati-
va facilidad mediante la aplicacidn de un esfuerzo moders-
do, provocéndose asf la separacidn entre sus partes en cr-
den a la aplicacidn, en aquel momento, de la sequnda pieza
gque, con la recuperacidén eldstica del material formante
del primer componente y el endurecimiento de &ste, resul-
tar8 retenida inseparablemente por el mismo.

Se fabrican piezas de formas muy diversas por
procedimientos de moldeo, tanto por inyeccién como por ter-
mosoplado, a partir de un material termopléstico que pue-
de adquirir con facilidad las formas, perfiles y contornos
deseados, en orden a su funcionalidad. Frecuentemente se
hace necesario aplicar a la pieza de material pléstico asi
formado unos elementos exteriores, que pueden ser de un

material diferente, y que se producen por separado, si
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bien se. puede también colocar sobre el objeto de material
plistico piezas auxiliares realizadas del mismo material,
pero que no pueden producirse en la misma fase del proce-
so y constituirse de una sola pieza con el componente
principal, dado que dicha pieza auxiliar debe asociarse,
por ejemplo, en condiciones de articulacién, al elemento
principal.

La solidarizacién de una pieza o un elemento
auxiliar a una piéza principal hecha de material termoplas-
tico requiere, pues, una fase de acoplamiento posterior
en orden a asegurar la asociacidn en las condiciones desea-
das de las dos pilezas producidas por separado. Ese acopia-
miento requiere la intervencién de un elemento exterilor
capaz de asegurar la solidarizacifn de las dos plezas y
gque estd constituido por una cola o adhesivo, un remacha-
do o bien, utilizando las propiedades termoplésticas del
material, un reblandecimiento local por calentamiento a
fin de producir la adhesibn de las piezas en cuestidn.

Los m&todos indicados para el acoplamiento de
piezas necesitan una fase de trabajo posterior a la fabri-
cacidén de aquéllas, por lo cual suponen un tiempo y una can-
tidad de trabajo importante; ademis, no siempre son de
aplicacidn general, pues algunos materiales plésticos no
son termosoldables, la eleccidn de un producto adherente
plantea con frecuencia problemas delicados en funcién de
los materiéles en presencia, y el remachado se utiliza po-
co, dado el tiempo elevado de manipulacién que representa

y los resultados poco estéticos obtenidos asf como la debi-
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litacibén del material en la zona del remachado.

Los perfeccionamientos objeto de la presente
Patente eliminan los inconvenientes mencionados, y contem-—
plan un procedimiento gque permite el acoplamiento de pie- -
zas de las que por lo menos una es de material termoplds-
tico, conformado por moldeo, mientras que la otra esté
constituida por una pieza rigida de cualquier material,
efectufndose el acoplamiento en el curso de la fabrica-
cién de la pieza de material termopléstico.

A tal fin, los perfeccionamientos de la paten-
te se refieren primordialmente a un procedimiento para el
acoplamiento de una primera pieza de material termoplasci-

co moldeado y de una segunda pieza rigida de cualquier ma-

visto de unas desigualdades en forma de entrantes y/o sa-
lientes, obtenidos por moldeo y formantes de alojamientos
receptores de elementos destacados de la segunda pieza aco-
plada, los cuales se disponen a presidn en los alojamien-
tos receptores formados en la primera pieza, realizé&ndose
dicho acoplamiento en el tiempo en que el primer componen-
te sale del molde de su produccidén y se halla todavia en
estado plastico, efectuindose el acoplamiento forzado de
los elementos en cuestidn derivados de la sequnda pieza
por deformacién local y eldstica de los salientes forman-
tes de los alojamientos en el primer componente, y el pos-
terior cierre de los mismos por recuperacidn eléstica de
aquellos bordes, que quedan en su posicidn normal con el

endurecimiento del material a resultas de su'enfriamientd,
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con lo que la segunda pieza queda firmemente sujeta y re-
tenida por la primera.

Segfin otra caracteristica de la invencién, el
primer componente se realiza a base de un material que pre-
sente propiedades de contraccifén en su fase de enfriamien-
to y de endurecimiento tras el moldeo, efectuindose la co-
locacidn de los elementos de la segunda pieza, destinada
a acoplarse a la primera, a la salida de &sta del molde,
es decir, mientras que el material se halla dilatado, nxo-
duciendo la contraccidn del mismo el cierre de los aloja-
mientos que retienen los elementos correspondientes de la
sequnda pieza, lo que asegura el acoplamiento inseparable
entre ambas.

De acuerdo con otra caracterfstica de la inven-
cibn, la situacién y el dimensionado de los entrantes for-
mantes de alojamientos en la primera pieza estén previs-
tos para permitir el paso y el asentamiento de la segunda
en aquéllos, cuando la primera se halla en fase de dilata-
cién tras su moldeo, realiz&ndose su deformacién temporal
en la parte de los bordes de los alojamientos, mientras
que la recuperacibn de los mismos produce su aproximacidn
y la retencidn del segundo componente.

Una forma posible de realizacibn de la segunda
pleza consiste en que &sta queda constituida por una pla-
ca que ser& retenida por sus bordes, estando constituidos
los elementos de retencidén en la primera pieza por entran-
tes formados por moldeo y que presentan seccidn en forma

de U, de los cuales dos por lo menos quedan enfrentados en
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la parte abierta, presentando configuracldn adecuada pa-
ra sujetar los bordes de la placa, gue gquedan insertos en
dos entrantes opuestos.

Un borde, por ejemplo, de la placa se inserta
libremente en un entrante, y el borde opuesto de la placa
se introduce en el entrante opuesto del primer componente
por deformacidn plistica de un borde de este Gltimo, a
la salida de la primera pieza del molde de su fabricacién
y estando el material que la constituye en estado plésti-
co y dilatado, de manera que la aleta deformada momentéd-
neamente recupera su forma tras el paso del borde de la
placa y se estabiliza en su posicidn y forma normal de re-
tencidn al producirse el enfriamiento del material y, con
81, la contraccidn del mismo, lo que determina la aproxi-
macidn de los dos entrantes y el asentamiento firme de la
placa en la primera pieza.

Seglin otra forma de realizacidn, la placa rigida
se acopla al componente de material termopldstico en un
cuadro obtenido por moldeo de dicho componente y formante
de un alojamiento recepﬁor previsto para las dimensiones
de la placa, constituy&ndose dicho marco por un saliente
en forma de L que permite la colocacidn de la placa apoyédn-
dose sobre la cara interna del saliente, cuya aleta compor-
ta un nervio destinado a bloquear el borde de la placa una
vez asentada &sta en posicidn, permitiendo dicho nervio él
paso de la placa por deformacidn eldstica cuando el compo-
nente de material termopldstico sale de molde, recuperando

el nervio su posicidn normal y estabilizé&ndose en ella por
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endurecimiento a raiz de su enfriamiento tras la coloca-
cibn de la placa en el marco, asegurando la contraccidn
del material, a resultas de dicho enfriamiento, el aprie-
te del marco alrededor de la placa, lo que completa la
sujecibn de &sta en su lugar.

Una nueva aplicacidn de la invencidn contempls
el empleo, como segunda pieza rfgida destinada a acoplar-
se de manera definitiva con la primera, de otro cuerpo daz
material termoplistico, fabricado con anterioridad y com-
pletamente enfriado, con lo que el material ha adquirido
la totalidad de sus propiedades de rigidez y resistencis,
acoplindose al primer componente cuando éste sale de mol-
de y, por consiguiente, el material termopléstico que lo
constituye se halla todavia en fase pléstica y dilatada,
efectudndose su contraccién con el enfriamiento del mate-
rial y consiguiente retencidn del sequndo componente, por
alojamiento de los bordes de &ste en los entrantes defini-
dos por el primero.

Segin una aplicacién particular de la invencibn,
la pieza rifgida se destina a su montaje articulado en el
componente de material termopléstico, comportando a tal
efecto la pieza rfgida dos tetones de pivotado, formados
en oposicibn y coaxialmente, con posibilidad de alojarse
en sendos entrantes formantes de cavidades en disposicidn
sim&trica, con sus embocaduras enfrentadas, en el primer
componente, permitiendo la distancia entre los dos entran-~
tes la introduccién libre de un primer tetdn, seguida de

la introduccién forzada del segundo tetdn por deformacidn
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eléstica de los bordes de la cavidad receptora, mientras
el material formante del primer componente se halla en es-
tado plastico a su salida del molde, recuperando dichos
bordes su forma normal tras la introduccidn del tetdn y
estabilizindose en dicha posicidén con el enfriamiento y
consiguiente endurecimiento del material.

Adem&s, la contraccién del material formante
del componente termopl&stico en curso de enfriamiento
provoca la aproximacién de los dos alojamientos y retiene
la pieza articulada mediante sus dos tetones, quedando
asi dicha pieza sin posibilidad de separacibn respectc &
la primera.

Segfin una forma preferente de realizacién, las
dos piezas a acoplar se fabrican de material termoplésti-~
co y se conforman independientemente por moldeo en un
procedimiento de termosoplado a partir de sendas formas
tubulares. Por ejemplo, el primer componente, destinado a
recibir el seqgundo, posee dos salientes cuyas caras en-
frentadas van provistas de sendas aberturas que constitu-
yen los orificios receptores de los tetones de articula-
cidén de la segunda pieza. Estos Gltimos se hallan forma-
dos en el extremo de un elemento axial de articulacién,
obtenido por moldeo y formado por una zona cilindrica de
dismetro superior al de los tetones, cuya separacidén equi-
vale a la-de las partes salientes del primer componente,
én el que las caras enfrentadas quedan conjugadas de los
extremos de la zona cilfndrica de la segunda pieza, for-

mante de los tetones.
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Para facilitar la explicacidn, se acompafia a
la presente memoria unos dibujos en los que se ha repre-
sentado, a titulo de ejemplo ilustrativo y no limitativo,
un caso de realizaci®n de unos perfeccionamientos en la
fabricacién de articulos compuestos por varias piezas de
material pl&stico, seglin los principios de las reivindica-
cicnes.

En los dibujos:

La figura 1 muestra un artfculo formado por dos
piezas principales, a saber, una caja-estuche definida
por una base y una tapa articulada a la érimera, de mane-
ra que, a su vez la tapa recibe el acoplamiento de una
tercera pieza, todo ello de acuerdo con los perfeccionra-
mientos descritos.

Las figuras 2a, 2b, 2c, y 2d muestran sendas
fases de acoplamiento al primer componente de una segunda
pileza formada por una tapa de material termopldstico.

La figura 3 representa en vista en perspectiva
la tapa por su parte interna, en la que se aprecia la
existencia de unos elementos de retencidn de una placa
transparente incorporada.

Las figuras 4a, 4b, 4c y 4d representan sendas
fases del proceso de acoplamiento, a la abertura rectangp-
lar formada en la tapa de la caja estuche, de la placa de
material transparente.

la figura 5 representa la nueva caja-estuche,
cerrada y vista por su parte superior y frontal-lateral.

La figura 6 muestra en seccidn el sistema de
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acoplamiento a una cara externa, preferentemente, de la
caja-estuche, de una placa o banda en funciones de embe-
llecedor o de portador de inscripciones.

Los elementos designados con nlGmeros en los
dibujos corresponden a las partes siguientes:

La base -1- y la tapa -2- conjugada con ella se
acoplan por articulacidn, para lo cual la primera forma
las partes salientes -3- y -3'~,cuyas caras enfrentadas
-4- y -4'- presentan los entrantes -5~ y -5'~- en forma de
orificios circulares y coaxiales.

La tapa -2~ presenta los tetones ~6- y -6'-
en los extremos de la zona cilindrica -7- constituida en
la parte interna de su cara posterior, en la posicidn nor-
mal de apertura de la caja-estuche, zona gue corresponie
a la -8- en la base -l-. Las caras extremas -9- y -9'-
de la zona -7- se corresponden con las -4- y -4'- en la
que se hallan los orificios primeramente citados.

Realiz&ndose la base -1-, por lo menos, de un
material termopl&stico, caracterizado porque a una tempe-
ratura determinada presenta una plasticidad acusada, se
aprovecha dicha propledad para establecer el acoplamiento
en lo sucesivo inseparable, de la tapa -2-, a cuyo fin se
procede, a la salida de la base -1- del molde en el qué,
por un procedimiento con aportacidn de calor, se configu-
rd la citada base, a la deformacidn momentinea de una par-
te de la misma, precisamente aquélla en la que se realiza
el acoplamiento de la tapa.

Con dicho objeto se provoca una deformacidn momen-
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tinea de una de las partes -3~ de la base, en la forma
que indica la figura 2b, de suerte que la tapa se acopla
por inserci®n libre de uno de sus tetones laterales, por
ejemplo, el -6'~, en el correspondiente alojamiento -5'-
de la base, en tanto que el otro tetén -6~ de la tapa,
al haberse apartado provisionalmente de su posicién el
saliente -3~ de la base, puede pasar junto a &ste, segln
la figura 2b mencionada, e insertarse en el orificio -E-
correspondiente, como indica la figura 2c. Al verificar-
se a continuacidn el enfriamiento y, con &1, la contrac-
cién del material termopl&stico formante de la base -i-.
se produce la aproximacldn de las partes salientes -3-,
de suerte que &stas ocupan finalmente la posicidn repre-
sentada en la figura 2d, quedando retenida permanentenen-
te la tapa en disposicién articulada.

La tapa -2- podri formarse, a su vez, también
de un material termoplistico y por un procedimiento de
termosoplado, quedando constituidas sus caras por doble
paredes -10- y -10'-, como se ve en los dibujos de la
figura 4. En &sta se representa el acoplamiento de una
placa transparente -11-, hecha, por ejemplo, de un mate-
rial como el metacrilato de metilo, en unos alojamientos
previstos en los bordes de una abertura a modo de ventana
constituida en la cara principal de la tapa -2-. A tal
fin, durante la fase de moldeo de dicha tapa se configura

en ella unos entrantes -12-, cuya seccibn se ve en los di-

bujos de la figura 4, en cada unc de los que existe una zo-

na saliente ~13- paralela a la cara externa de la tapa y
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una zona -l4~- perpendicular a la anterior, y unas zonas
-15- y -15'- a modo de nervios de seccidén curvilinea o
triangular, que completan con los anteriores elementos
los entrantes -16- y -16'-, en lados paralelos y opues-
tos del referido entrante o abertura en la tapa.

Los bordes -17- y -17'- correspondientes a la-
dos opuestos de la placa -1l1- quedan alojados, como ingi-
ca la figura 4c, en los correspondientes entrantes -16-
y -16'-, y al producirse la contraccidn del material,
indicada mediante lfneas de flechas en la figura 44, se
produce la aproximacidn de aquellos entrantes y la reten-
cién inamovible de la placa =-11-, guedando sus bordes en
contacto con las caras internas de los alojamientos.

Los rebordes -15- y -15'- pueden practicarse
en dos lados contiguos de la abertura formada en la tapa
-2-, como ensefia la figura 3, o bien en oposicidn, en la-
dos opuestos, como indican los dibujos de la figura 4.

El entrante -10-, en los bordes de la base -1-,
servira ventajosamenterpara el asentamiento de los bor-
des de la tapa -2-, resultando la capa perfectamente ce-
rrada, segfin la figura 5.

El cierre de la caja-estuche se asegura median-
te un dispositivo que comprende, en una versidn posible
y no reivindicada, una lengiieta ~18- derivada de la par-
te central y delantera de la tapa, en conjugacién con un
entrante en la zona correspondiente de la base, y la su-
jecidn del conjunto se efectuari cdémodamente mediante un

asa -19-, acoplada a la base mediante un sistema similar
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al descrito para la asociacién de los componentes de la
caja-estuche.

La figura 6 permite comprender fécilmente la
manera en que se acopla, a una zona externa de la base
-1- o de la tapa =-2-, un elemento -20- constituido por
una placa o banda, met8lica o de otro material. Dicho
elemento presentari ventajosamente en sus bordes unas
pestafias ~21- y -22~ formando &ngulos agudos con la zo-
na principal de la placa o banda, destinfindose a su alo-
jamiento en el interior de un espacio de seccibn trape-
cial, definiendo un acoplamiento tipo cola de milano, de-
finido por los entrantes -23- y -24- divergentes, deriva-
dos de la cara correspondiente de la base o de la tapa de
la caja—estuche.‘Este sistema servir8 para el acoplamien-
to de placas rotuladoras, bandas embellecedoras y otres
elementos similares, efectu&ndose la insercién de &stos
durante la fase de plasticidad del material formante de
la base o la tapa, fase en la que es posible la deforma-
cién moment&nea del material, la insercibén del elemento a
acoplar y la retencidn de &ste al producirse la recupera-
cidén elistica y consiguiente endurecimiento del material
formante de la base o la tapa.

Todo cuanto no afecte, altere, cambie o modifi-
que la esencia de los perfeccionamientos descritos, serd

variable a los efectos de la actual Patente.
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NOTA

Se reivindica como cbjeto de esta Patente de

introduccién:

1.- Perfeccionamientos en la fabricacién de

artfculos compuestos por varias piezas de material plés-

tico, de los que por lo menos una es de material tetmoplés—
tico y otra de un material rfgido, caracterizados esencial-
mente porque el componente de material termopléstico estd
provisto de elementos superficiales entrantes y salientes,
obtenidos por moldeo y formando unos alojamientos destina-
dos a la insercidn de partes del segundo componente, los
cuales se introducen en aquellos alojamientos a presibn,
verificlndose dicha operacién inmediatamente tras la sa-
lida del primer componente del molde de su obtencién, du-
rante la fase plistica del material formante del componen-
te, realiz&ndose la introduccién de las partes correspon-
dientes del segundo componente por deformacidn local y
eldstica de los salientes y entrantes del primer componen-
te, con clausura de los alojamientos constituidos por Es-
te al producirse la recuperacifn eldstica de las partes
deformadas y, especialmente,de su posicibén normal, con el
consiguiente endurecimiento del material durante su enfria-
miento.

2.- Perfeccionamientos en la fabricacifn de
artfculos compuestos por varias piezas de material pléas-
tico, segfin la reivindicacién anterior, caracterizados
porque el primer componente, de material termopléastico,

esti formado por un material adecuadamente escogido para
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presentar propiedades de retraccidn en su fase de enfria-
miento y de endurecimiento tras su desmoldeo, efectudn-
dose el posicionado de los elementos del segundo componen=-
te, destinado a alojarse en los entrantes del primero,
inmediatamente despu&s de su salida de molde, mientras el
componente se halla en estado de dilatacidn, provocando
la retraccidn del material termopldstico el posicionado
de los alojamientos en los que se hallan introducidos los
correspondientes elementos del segundo componente, lo que
asegura el acoplamiento de las dos partes entre sf.

3.~ Perfeccionamientos en la fabricacién de
articulos compuestos por varias plezas de material plés-
tico, segfin la reivindicacidn anterior, caracterizados
porque la situacidn y el dimensionado de los entrantes y
salientes formantes de alojamientos en el primer componen-
te de material termopli&stico estén previstos para permiti:
el paso y el asentamiento del segundo componente en dicho
alojamiento mientras que el primero se halla en su fase
de dilatacidn, realizé&ndose la insercidn de los elementos
del segundo componente en el alojamiento del primero
por introduccidn forzada y con deformacién elfstica de
los bordes del alojamiento receptor, provocando posterior-
mente la retraccién del material termoplistico formante
del primer componente la recuperacidén de forma del aloja-
miento y la retencidn inseparable del segundo componente
asf{ asociado al primero.

4.- Perfeccionamientos en la fabricacidn de

artIiculos compuestos por varias plezas de material plés-
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tico,segfin las reivindicaciones anteriores, caracterizados
porgue el segundo componente rigido se halla constituido
por una placa, mientras que las partes destinadas a su
alojamiento en los entrantes del primer componente consis-
ten en los bordes de dicha placa, en tanto que los entran-
tes y salientes formados por el primer componente presentan
una forma de seccién en U y dos de ellos por lo menos que-
dan enfrentados por sus partes abiertas en disposicidn de
retener los bordes de la placa formante del segundo compo-
nente, los cuales quedarin alojados en los dos entrantes
definidos por el primer componente.

5.- Perfeccionamientos en la fabricacién de
artficulos compuestos por varias piezas de material plas-
tico, segfin la reivindicacidn anterior, caracterizados
porque en la fase de acoplamiento del segundo componente
en el primero, uno de los bordes de la placa queda aloja-
do libremente en el interior de uno de los alojamientos
del primer componente, mientras que el borde opuesto de
la placa se aloja en el alojamiento correspondiente por
deformacién pléstica de uno de los bordes salientes que
definen el entrante correspondiente, durante el estado
plastico del material formante del primer componente a la
salida de molde del mismo, recuperando la parte deformada

su configuracién primitiva tras el paso del borde de la

_placa hacia su alojamiento y estabilizado en la posicidn

de retencidn, tras el enfriamiento del material, con 1la
consiguiente retraccidn de &ste a resultas de dicho enfria-

miento, resultando de la recuperacidn de forma del primer
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componente la retencién inamovible de la placa formante
del segundo componente.

6.- Perfeccionamientos en la fabricacién de
artfculos compuestos por varias piezas de material plés-
tico, segfin las relvindicaciones 42 y 52, caracterizados
porque la placa rfgida formante del segundo componente
queda asociada al primero mediante alojamientos definicos
por &ste a modo de marco en el que se introducen los boxr-
des de la placa, quedando constituido dicho marco por una
forma angular en L que permite el posicionado de la pla-
ca por apoyo de los bordes de &sta sobre el saliente de
dicha I, formando el marco un nervio exterior destinado a
retener el borde de la placa una vez asentada &sta en su
lugar, permitiendo dicho nervio el paso de la placa por
propia deformacidn eldstica a la salida de la pieza del
molde, recuperando dicho nervio su posicifn normal y esta-
biliz&ndose por endurecimiento del material en su enfria-
miento tras la colocacién de la placa en el marco, asegu-
rando la retraccién del material en su enfriamiento el
ajuste del marco alrededor de la placa y la sujecidn de
8sta en su alojamiento receptor.

7.- Perfeccionamientos en la fabricacidn de
artfculos compuestos por varias piezas de material plés-
tico, segln las reivindicaciones 1, 2 y 3, caracterizados
porque la placa rfgida destinada a su acoplamiento insepa-
rable con el primer componente de material termopléistico,
se halla constituida por una pieza hecha asimismo de ma-

terial termopldstico moldeado, utilizdndose una vez adquiri-
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do su estado de rigidez tras su enfriamiento, acopl&ndo-
se al primer componente cuando &ste acaba de salir del
molde de conformado, asocifndose los elementos pertinen-
tes de la pileza rIgida en los alojamientos receptores
formados en el primer componente por deformacidn plésti-
ca de los bordes de los citados alojamientos, permitiendo
la introduccidn y la retencidn de los correspondientes
elementos de la pieza riIgida en el primer componente an
orden a la asociacibn inseparable de ambos.

8.- Perfeccionamientos en la fabricacidn de
artfculos compuestos por varias piezas de material plas-
£ico, segln la reivindicacidén anterior, caracterizados
porque la pieza rfgida se halla acoplada en forma articu-
lada al primer componente, comportando al efecto la prime-
ra dos pivotes de montaje en oposicidn y coaxiales, des-
tinindose dichos pivotes a su introduccidén en sendos alo-
jamientos formantes de cavidades dispuestas simétricamen-
te y enfrentadas en zonas correspondientes del primer
componente, permitiendo la separacifn entre los dosralo-
jamientos la introduccién libre de uno de los pivotes,
seguida de la introduccidén forzada del segundo pivote por
deformacidn eldstica de los bordes del componente recep-—
tor, cuando &ste se halla en estado pl&stico a su salida
de molde, recuperando dichos bordes su forma y dimensidn
normal tras el paso del segundo pivote y estabilizéndose
en esta forma y posicidén con el enfriamiento y endureci-
miento del material.

9,~ Perfeccionamientos en la fabricacidn de
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artfculos compuestos por varias piezas de material plés-
tico, segfin las reivindicaciones anteriores, caracteriza-
dos porque la pieza rIgida acoplada al primer componente
consiste en una placa de un material transparente, tal
como el metacrilato de metilo, definiendo una ventana

en la que la placa transparente queda dispuesta en un
marco constituido por una abertura practicada en una da
las caras del componente de material termoplistico, pre-
sentando dicho marco un reborde en forma de L apto para
recibir los bordes de la placa, la cual queda apoyada con-
tra la superficie interna del reborde, formante, en por
lo menos dos lados opuestos del marco, de un nervio sus~
ceptible de permitir el paso, por deformacidn el&stica
del material, de los bordes de la placa e inmovilizacidn
de &sta en su alojamiento.

10.- Perfeccionamientos en la fabricacién de
articulos compuestos por varias piezas de material plés-
tico, segfin la reivindicacién anterior, caracterizados
porque la placa transparente queda colocada en la cara
correspondiente del primer componente en la fase de des-
moldeo del mismo, cuando el material termoplastico que
lo constituye se halla en estado pléstico, obteniéndose
el posicionado de la placa por deformacibn eléstica del
nervio de bloqueo, con retencidn inmediata, en su rigidi-
ficacidn, de los bordes de aqué&lla.

1ll.- Perfeccionamientos en la fabricacidn de
artfculos compuestos por varias plezas de material plés-

tico, segfin las reivindicaciones 9 y 10, caracterizados
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porque uno de los dos componentes, formante de la parte
receptora, esti provista de alojamientos formantes de
aberturas simétricas, adecuadas para recibir los tetones

de articulécién de la pieza rigida, que quedari colocada

en su lugar mediante dichos tetones en los alojamientos de
la primera pieza, estando la primera en su estado de rigi-
dez y enfriamiento, mientras que la primera se halla en es-
tado termopléstico y dilatada, a su salida de molde, ef=2c5-
tufindose el posicionado de los tetones de articulacidn por
deformacién eldstica del material de la primera pieza. con
inmovilizacién de los mismos tras la solidificacién de los
bordes de los alojamientos receptores con la retraccidn

del material.

12.- Perfeccionamientos en la fabricacidn de
articulos compuestos por varias piezas de material plés-
tico, seglin la reivindicacién anterior, caracterizados
porque los tetones de articulacidn previstos en la pieza
acoplada al primer componente quedan dispuestos en el ex-—
tremo de un elemento axial de articulacibn, formado por
una zona cilindrica derivada de dicha segunda pieza, con
un di&metro superior al de los tetones, constituyendo ca--
da uno de los extremos de dicha zona cilindrica, del que
se deriva uno de los tetones, un tope limitador de la pene-
tracibn del teténren su alojamiento, asi como una cara de
apoyo de la segunda pieza con la cara interna de la parte
saliente del primer componente, formante del alojamiento
para el tetdénm considerado.

13.- Perfeccionamientos en la fabricacién de
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articulos compuestos por varias piezas de material pl&s-
tico, segin las reivindicaciones anteriores, caracteriza-
do por la provisibén de un elemento del tipo de una placa

o perfil rigido; ventajosamente metilico, destinado a que-
dar con una de sus caras visible, quedando los bordes di-
vergentes de dicha pieza retenidos por un cajeado de bor-
des asimismo divergéntes derivado del primer componente

de material termopldstico, los cuales definen un alojamien-
to receptor, adecuado para la sujecibn de los bordes del
elemento con su cara visible.

Sean cuales fueren las circunstancias que concu-
rran en la esencialidad de la Patente de Introduccidén cefi-
nida en las anteriores reivindicaciones, cuyo objeto es:

14.~- "PERFECCIONAMIENTOS EN LA FABRICACION DR .
ARTICULOS CCMPUESTOS POR VARIAS PIEZAS DE MATERIAL PLAS-

TICO".

Consta la presente memoria de veintiuna hojas folia-

das, mecanografiadas por una sola cara y de los dibujos uni-

dos a la misma.

Barcelona, 9 § FEB. 1979

P.A. de D. Jean-Pierre DEVILLERS

ALFONSC -URAN
P. P-
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