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MEMORIA DESCRIPTIVA
El presente invento tiene por objeto un proce­

dimiento para ensamblar piezas de material plástico.
Es frecuentemente necesario emsamblar dos pie­

zas de material plástico con el único fin  da unir las piezas en­
tro  s i  o con el fin  do cerrar una mediante la  o tra  o con él fin  
de refoi^ar una mediante la  o tra o finalmente para conseguir s i­
multáneamente varios de estos fines.

El campo de aplicación del invento es por tan­
to amplio, pero para sim plificar y hacer más comprensible la  s i­
guiente exposición del procedimiento que se reivindica, e l inven­
to se describirá a continuación con deta lle  y a titu lo  do ejemplo 
en ol coso particular de la  ensambladura de dos piezas de material 
plástico con v istas a su c ierre .

En numerosos campos es conocido el cierre  do 
un elemento hueco de material plástico por medio da un tapón que 
es mantenido en posición de cierre por simple en ajuste y acuña- 
mionto mecánico o por soldadura.

En el primer caso, la  introducción del tapón 
y su inmovilización son debidos a la  elasticidad de la  materia, 
teniendo e l tapón originalmente una sección exterior cuyas dimen­
siones son ligeramente mayores quo las dimensiones in terio res dul 
elemento quo hoy quo cerrar. Esto sistema do c ierre  es simple y 
suficiontomonto oficoz en muchas aplicaciones, pero necesita e l 
empleo do tapones constituidos con una materia muy flcxiblo , con 
ventaja do caucho; por lo tanto son bastanto onarosos y corren ol 
riesgo, debido a su gran elasticidad, do desacoplarse, especial­
mente cuando so tra ta  de tapones que cierran recintos previstas 
sobre objetos sometidos a choques violentos, lo quo sucedo por



ejemplo con cajas do manutención cuyos ángulos están constituidos 
a menudo por pilaros.huecos que necesitan estar cerrados precisa- 
monto en su parte superior. Este sistema do cierro  por ajusta do 
tapones flexib les presenta además ol inconveniente do no permi­
t i r  una ostanquoidad perfecta, s i  la  sección in te rio r del elemen­
to huoco que hay quo corrar no os slmplo; y por olio osto sistema 
do ciarra por taponas floxiblcs no os u tilizab lo  prácticamente más 
quo cuando la  abortura quo hay quo corrar oo do forma c ircu lar.

El ciorro por u tilización do un tapón fijada 
por soldadura evita una parto do los citados inconvenientes, poro 
no los elimina todos y no impido en particu lar una fragilidad a 
los choquos vialontos que so ojercon sobro e l tapón o a proximi­
dad do ól.

Esto nbfocto procedo do una unión insuficien­
te  entro ol tapón y ol recinto en e l quo ostá fijado, la  cual 
unión insuficiente resu lta  dol procedimiento utilizado para la  
soldadura. Esto procedimiento, denominado generalmente "soldadu­
ra  de espejo", consisto primero en calontar, hasta la  fusión su­
perfic ia l, por una parto, ol bordo dol recinto quo hay quo corrar 
y, por o tra  parto, un sabroosposor o nervio continuo quo reprodu­
ce, debajo do un tapób plano, ol perímetro dol bordo del recinto, 
y aplicar luego osto tapón sobro la  periferia  dol recinto y mantener 
los en contacto bajo una presión mecánica hasta la  solidificación do 
su unión. Esta unión so haca en un solo plano y os suficiente en nu­

merosas aplicacionos, poro insuficiente on o tras, en particular on ol 
do cajas do manutención.

El invento ovita esto incoovcniontc. El obje- 
tp dol invento os un procedimiento do ciorro quo combina la s  ven­
ta jas do los dos procedimientos quo so mencionaron más arriba,



gracias a la  forma y a la  manera on que sa f i j a  e l tapón. Este 
procedimiento consiste on u tiliz a r  un tapón c¡ue comprendo un fa l­
dón de forma y de dimensiones determinadas por ol recinto que hay 
que cerrar y un fondo que cierra  la  parte superior de este faldón 
y desborda con respecto a óste, y en unir este tapón con este re­
cinto a la  vez por penetración y por soldadura do su faldón en 
e l recinto y por apoyo y por soldadura do su reborde sobro ol del 
rec in to .

Se entiende que para la  puesta en práctica 
de este procedimiento se necesita no solamente la  utilización de 
un tapón que tiene la  forma caracte rística  que se ha indicado más 
arriba, sino también la  do un dispositivo de soldadura particular. 
Este dispositivo consiste, segGn el invento, en un elomento de 
calentamiento o "espejo" que presenta una parto in ferio r cuya forma 
y dimensiones permiten su justa penetración en e l recinto que hay 
que cerrar, y una parto superior de mayor diámetro que comprendo 
un alojemionto cuya forme, y dimensiones permiten la  justa penetra­
ción del faldón del tapón.

Es evidonto que para la  obtención do una buena 
unión por soldadura entre el recinto y el tapón, las zonas do 
contacto do estos elementos deben tener originalmente seccionas 
cuyas dimonsiones impidan su encaje mientras no haya habido un 
ablandamiento por fusión do los sobreespesores de materia provis­
tos raspeetivamonto en la  pared del recinto y sobro ol faldón dol 
tapón. Estos sobroespesaras do materia pueden catar comprondidos 
entra 1 y 5 mm.

Loo vontnjan y o tras ooractoristlcaa dol ln- 
vonta so pondrán do roliovo en la  descripción slguiontu, hecha 
con referencia al dibujo esquemático anoxo quo ilu s tra , a títu lo
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do ejemplo, la s  diversas fases sucesivas del cierro  de un elemen­
to hueco :

Las figura 1, 2, 3 y 4 son v istas  que repre­
sentan, en sección v e rtica l, la  parte suporior de un objeto que 

5. comprendo un recinto que hay que cerrar en el curso de las diver­
sas fosos do la  operación do cierra , por medio de un tapón y un 
dispositivo quo se ropresenton a su voz on sección vortica l, y.

La figura 5 representa o tra  aplicación dol in -
vonto.

10. En e l dibujo, con 1 se indítea un objeto do ma­
te r ia l  plástico moldeado, ta l  como una caja de manutención, en 
cada uno de cuyos ángulos se prevó un p ila r hueco 2 quo debe ser 
cerrado en su porte suporior por un tapón añadido y colocado defini­
tivamente despuós de moldeo do la  oaja. El recinto 3, delimitado

15. por ol p ila r hueco 2, presenta on su parto superior la  entrada 
troncocónica 4 v isib le  on la  f ig u ra 'l .

. .  Esto recinto 3 esta  dostinado a sor cerrado
por un tapón constituido por material p lástica moldeado y que,

, como muestra ol dibujo, comprendo una parte plana o fondo 5 del 
*-20. * quo es solidario un faldón 6 dirigido hacia abajo y cuyo poríme-
* tro exterior es in fe rio r a l del fondo 5, a fin  do quo esto fondo

permita la  fonnación do un rebordo 7 exterior a l faldón 6. Hay 
que señalar que este faldón 5 presenta exteriormente una forma lig c - 
ramento destalonada.

23. Las formas y dimensiones respectivas de la  en­
trada 4 del recinto 3 quo hay quo cerrar y del faldón 6 dol tapón 
son complementarias; poro es importante señalar que la  entrada 4 
presento interiormente, con respecto a l faldón 6 del tapón, un 
sobraosposor quo es, con ventaja, dol orden do 1 a 2 mm, asimis-



mo el faldón 6 presenta exteriorments un sobreespesor del orden tam­
bién de 1 a 2 mm.

Para cerrar la  entrada 4 del recinto 3 por me­
dio del tapón 5-6 os necesario, on un primer tiempo, ablandar in te­
riormente esta entrada 4, asi como su rebordo periférico y ablan­
dar además la  pared exterior del faldón 6 del tapón así como su 
rebordo periférico 7.

Este ablandamiento se rea liza  por medio do un 
"espejo" caliento que tiene la  disposición y ol pe rfil que so mues­
tran en ol dibuja. Este espejo, metálico, presenta una parte infe­
r io r  8 con forma destalonada y cuyas dimensiones son ligeramente 
superiores a las primitivas do la  entrada 4 del recinto 3, y es­
ta  parte in fe rio r 8 ticno sobrepuesto una parte superior 8 que 
poseo un mayor perímetro y presenta un alojamiento central 10 
cuya forma está ligeramento destalonada y cuyas dimensiones son 
algo in ferio res a la s  exteriores del faldón 6 del tapón.

Para cerrar el recinto 3 por medio del tapón 
S-5, ol espejo caliento 8-9 y el tapón 5-6 son superpuestos p ri­
mero sobro ol rocinto 3, como se muestra on la  figura 1. Median­
te  una presión ejercida sobro ol conjunto, en ol sentido de la  
flecha 12 de la  figura 2, por medio de un elemento 13, ol tapón 
5-6 os hecho penetrar en ol alojamiento 10 dol espejo caliento 
8-9 y la  parto in fe rio r 8 de esto espejo os hocha penetrar en 
la  entrada 4 del rocinto 3, hasta apoyarse on su parto superior 
9 sobro ol rebordo de la  ontrada 4. Asi se alcanza la  posición 
v isiblo  en la  figura 2. Cuando so alcanza esta posición, os man­
tenida duranto un tiempo quo esté en función do la  temperatura 
dol ospojo 8-9 y la  temperatura do ablandamionto do la  materia 
p lástica  quo constituyo e l p ila r hueco 2 y ol tapón 5-6. Cuando
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do osto modo so han ablandado la  entrada 4 dol recinto 3 y las 
partos oxtoriorco dol tapón 5-6, so aporta ol tapón 5-6 do nuovo 
hacia arriba, fuera dol aspojo 8-9, quo a au voz os aportado hacia 
arriba fuera do la  ontrada 4 dol recinto 3, como so muestra on la  
figura 3. Las flochos 14 do 03ta figura indican osto desplazamiento 
dol tapón y dol ospojo hacia arriba. Dospuós do osto desplazamien­
to hacia arriba dol conjunto tapón y ospojo, osto último os des­
plazado lotoralmontc on ol sentido do la  flocho 15 do la  figura 3, 
a f in  do libo rar ol ospacio comprendido entro ol tapón 14 y ol re­
cinto hueco 3. Basta entonces hacer quo vuelva a descender ol ta ­
pón 5-6 ejerciendo sobro $1 un empujo en ol sentido do la  flocho 
16 do la  figura 4, por medio del elemento 13, para quo ol tapón cuyo 
faldón 6 y ol rebordo 7 están ablandados cxtcriormcntc so ponga 
on contacta respectivamente con la  ontrada 4 y su rebordo 4a quo 
a su Voz han sido ablandados por ol ospojo 0-9. Basta mantener 
por medio dol elemonto 13, la  presión sobro ol tapón 5-6 duran­
te  algunos instantes pora quo, dospuós do onfriamionto dol con­
junto, so produzca una unión defin itiva  entro ol p ila r hueco 2 
y ol tapón 5-6.

Es importante señalar que primitivamente, os 
decir, antes dol c ie rra , la s  dimensiones oxtoriores del faldón 5 
dol tapón no son exactamente complementarias de la s  in terio res 
do la  ontrada 4 dol recinto 3. Por a l contrario, so provó quo e l 
faldón 6 dol tapón presento exteriarmente un sobroesposor de ma­
te r ia  y que la  entrada 4 dol recinto 3 presento también un sobro- 
espesor de materia. Estos sobroespesores pueden esta r comprendi­
dos entre 1 y 5 mm; con ventaja son de 1 a 2 mm. Dichos sobroes- 
pesoros son necesarios para permitir una unión defin itiva eficaz 
entro e l tapón y e l recinto cuyo ciorre debe asegurar. En estas



condiciones os posible finalmente obtener una unión muy sólida y muy 
estanca entre ol tapón y e l recinto hueco. Esta solidez y esta cstan- 
queidad en la  unión so obtienen a la  voz por e l ajusto mecánico 
del tapón an ol recinto hueco y gracias a que ásto ajusto mecánico 
está asociado a una soldadura entro los dos elementos, soldadura 
quo se efectúo en dos direcciones ortogonales, esto es, una entro 
ol faldón del tapón y la  entrada del recinto, y la  o tra  entra e l 
rebordo del tapón y al reborde del recinto.

Se entiendo quo ol invento no so lim ita a la  
modalidad de realización do tapón que ge ha descrito y so repra- 
sonta a tí tu lo  de ojemplo; sino quo abarca todas la s  variantes, 
cualquiera qué soa en particular ol material plástico constitu ti­
vo tanto dol recinto quo hay quo cerrar como dol tapón do cierro 
y cualquiera quo sea ol recinto de quo se tra to , os decir, por 
ejemplo: caja do manutención, baliza de señalización, y extiendo 
su campo do aplicación no solo a l verdadero cierro do un cuerpo 
huoco por un tapón quo cumple anta todo una función de estanqu i­
dad, sino da manera general, a la  fijac ión , sobro y en la  abertura 
do un cuerpo huoco, do un elemento quo tiene una función do cierro 
y/o una función do refuerzo. Más en goneral, e l invonto os aplicable 
a todo conjunto de dos piezas de material p lástico, on tanto quo 
asoguro una fijación segura do una pieza a la  otra, cualesquiera 
quo sean la  forma y la  función do osas piezas. La figura 5 ilu s ­
tr a  una ta l  aplicación on ol caso do la  ensambladura do dos pie­
zas tubulares, dosignadas rospoctivamonto con 2n-3a y con 6a.

<= . **
REIVINDICACIONES

Dascrito ol objoto dol presonto invonto so de­
claran nuovas y do propia invención la s  siguientes roivindicacio-



1. Procodlmiontos con au dispositivo corrospon- 
dionto, paro ensamblar dos piezas do matarla! p lástico , una da las 
cualos prosonta una parto tubular ab ierta , caraotorlzndo por ol 
hacha da provoor a la  o tra  parto a la  voz do un faldón destinado
a cooparar con la  primera por panotración y do un collarín  dostina- 
do a apoyarse sobro ol contorno do la  parta tubular do la  primara 
pieza, y a unir la s  dos piozas a la  voz por panotración y par solda­
dura del faldón de una en la  parto tubular do la  o tra  y por solda­
dura del collarín  do una en ol rebordo da la  o tra .

2. Procedimiento, do conformidad con la  reivin­
dicación 1, caracterizado por e l hecho do que ol dispositivo está 
constituido por un olomonto do calentamiento o "espejo" que prosan­
ta  una parto in ferio r cuya forma y dimensiones permiten su justa 
ponotración on la  parto tubular do una da las dos piezas, y una 
parte superior de mayor diámetro que posee un alojamiento cuya 
forma y dimensiones permiten la  justa  penetración del faldón
de la  segunda pieza.

3. Procedimiento de conformidad con la  reiv in­
dicación 2, caracterizado por e l hecho de que la s  zonas de contac­
to entre las dos piezas tienen primitivamente secciones cuyas di­
mensiones impiden su encajamiento en tanto que no se haya produci­
do un ablandamiento por fusión do los sobreespesores de materia 
previstos respectivamente en la  pared tubular de una de la s  piezas y 
sobre el faldón de la  o tra .

4. Procedimiento, de conformidad con la  re iv ind i-. -- 
oación 3, caracterizado por e l hecho de que los sobreespesoros 
de materia en la  pared tubular de una de las piezas y sobre el 
faldón de la  o tra  están comprendidos entre 1 y 5 mm.
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5. Procedimientocon su dispositivo correspon­
diente, paro ensamblar dos piezas da material plástico.

Según so describe y reivindica on la  presente me­
moria descriptiva que consta do 10 páginas foliadas y escritas a 

3. máquina por una sola de sus caras.
Madrid, a t  1 F E B . 19BQ

firmío: JESUS PtCAZC
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