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ES 2 534 663 T3

DESCRIPCION
Procedimiento y dispositivo para fabricar piezas estructurales espumadas exentas de mazarota.

La presente invencion concierne a un procedimiento para fabricar piezas estructurales de fundiciéon inyectada
espumadas exentas de mazarota, especialmente piezas estructurales para revestimientos interiores de vehiculos
automoviles, como, por ejemplo, tableros de instrumentos, revestimientos laterales o revestimientos de puertas, con
las caracteristicas del preambulo de la reivindicaciéon 1. La invencion concierne también a un dispositivo para fabricar
piezas estructurales de fundicion inyectada exentas de mazarota.

Las piezas moldeadas o las piezas estructurales de material sintético se utilizan en muchos sectores de la industria
del automovil, especialmente como piezas estructurales de revestimiento interior, tal como, por ejemplo, tableros de
instrumentos, revestimientos de columnas, revestimientos de puertas o revestimientos laterales. Usualmente, las
piezas estructurales de revestimiento interior estan constituidas por varias capas, combinandose una con otra unas
capas que pueden consistir en materiales sintéticos diferentes y que poseen propiedades especificas diferentes. Asi,
por ejemplo, los tableros de instrumentos consisten la mayoria de las veces en una capa de soporte dura que puede
estar constituida por un material sintético termoplastico reforzado con fibras de vidrio, sobre la cual se aplica
después una capa de espuma que confiere al tablero de instrumentos las propiedades hapticas deseadas. La capa
de espuma, que consiste frecuentemente en poliuretano, se cubre a su vez después con una capa decorativa o
pelicula decorativa que forma el lado visto de la pieza estructural.

En la fabricacién convencional de piezas estructurales de revestimiento interior se une usualmente una pelicula
decorativa espumada por detras con un soporte en un Util de laminado. Este procedimiento es relativamente
complicado y requiere la combinacion de pasos de procedimiento diferentes en utiles diferentes.

Sin embargo, es posible también que, mediante una eleccion adecuada del util y de los materiales sintéticos de
partida, se obtenga una superficie decorativa directamente al inyectar sobre el soporte un material sintético
termoplastico. Asi, en el documento DE 102 007 021 750 A1 se describe un procedimiento para fabricar cuerpos de
material sintético espumados en el que se introduce a presién en el material sintético plastificado a espumar un
agente propulsor fisico y seguidamente se inyecta el material sintético mezclado con el agente propulsor en la
cavidad de un util de fundicion inyectada. Durante una expansion subsiguiente de la cavidad del util se descomprime
la masa fundida de material sintético y, al solidificarse el material sintético en la superficie del util o en la superficie
interior de la cavidad, se forma una capa lisa relativamente densa que es adecuada como superficie decorativa,
mientras que en el interior del cuerpo de material sintético descomprimido se presenta una estructura de espuma
porosa. Como agentes propulsores fisicos se utilizan preferiblemente agentes propulsores que pueden introducirse
en forma gaseosa dentro del material sintético, tal como, por ejemplo, nitrdgeno, CO; o gases nobles. Una variante
preferida prevé que el cuerpo de material sintético espumado se aplique sobre un soporte que, antes de la inyeccion
del material sintético, se introduce en la cavidad del util de la maquina de fundicién inyectada.

En el documento JP 59138421 A se revela el preambulo de la reivindicacion 1y en el documento JP 63315218 A se
revela el preambulo de la reivindicacion 10.

En el documento EP 1 839 836 A1 se describe un procedimiento de fundicidon inyectada para fabricar piezas
moldeadas multicapa que estan constituidas por una capa de soporte consistente y una capa espumada,
consistiendo ambas capas en un material sintético termoplastico. En este caso, después de la fundicion inyectada
del soporte se varia en un ciclo de fundicion inyectada primario un lado del util de moldeo de modo que se forme una
estrecha cavidad de aproximadamente 3 a 4 mm entre el soporte y la superficie del util de moldeo, en la que se
inyecta el material termoplastico en un ciclo de fundicién inyectada secundario para la capa espumada. Se obtiene
también de esta manera una capa superficial espumada con una calidad de superficie decorativa.

Durante la fundicion inyectada se hace que el material termoplastico tanto para el soporte como para la capa de
espuma, proveniente de una unidad de plastificacion a través de los llamados canales de colada, sea inyectado por
una boquilla de inyeccidn en la cavidad del util. Un inconveniente del procedimiento de fundicién inyectada consiste
ahora en que, después de la terminacion y el enfriamiento de la pieza moldeada o la pieza estructural, las mazarotas
correspondientes estan todavia unidas con la pieza estructural terminada y tienen que ser eliminadas.
Frecuentemente, esto se realiza a mano en una operacion subsiguiente, pero, como es sabido, el trabajo manual
trae consigo inconvenientes y riesgos. Asi, por ejemplo, las piezas moldeadas pueden resultar dafiadas por un
trabajo poco exacto e incluso en el caso de un trabajo preciso la superficie de la pieza estructural muestra en el sitio
en el que estaba dispuesta originalmente la mazarota una estructura superficial diferente en comparacion con la
superficie restante de la pieza estructural. Para que estos defectos no tengan una repercusion desventajosa se ha
pasado a posicionar, en lo posible, los puntos de colada en zonas de la pieza moldeada que estan fuera de la zona
vista posterior de la pieza moldeada, pero esto no siempre es posible.

Se ha ido también mas alla de esto y, durante el proceso de conformacion, se han seccionado ya las mazarotas de
la pieza moldeada en el Gtil de moldeo con ayuda de aparatos de corte o correderas.
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En el documento DE 100 59 958 A1 se describen un procedimiento y un util de fundicién inyectada para fabricar una
pieza moldeada de material sintético, presentando la pieza de material sintético terminada una superficie exterior
visible y una superficie interior invisible. Para evitar un trabajo de repasado respecto de la mazarota se coloca la
superficie de inyeccion sobre la superficie interior invisible, de modo que, al abrir el util, la mazarota puede ser
cortada en toda su longitud por una cuchilla accionada por una corredera.

En el documento DE 102 25 165 A1 se describe un procedimiento para fabricar piezas estructurales de fundicion
inyectada en el que se carga la masa de moldeo en la cavidad del molde a través de al menos un canal de colada
durante una fase de llenado del molde, seccionandose los brazos de mazarota que se forman en los canales de
colada después de concluida la fase de llenado del molde y antes de la solidificacion completa de la pieza estructural
de fundicion. De esta manera, se puede evitar el trabajo de repasado costoso y poco exacto realizado a mano. Sin
embargo, los dos procedimientos antes citados no son adecuados para la fabricacion de piezas estructurales
exentas de mazarota, ya que incluso en estos procedimientos de seccionamiento de los brazos de mazarota pueden
seguirse reconociendo los sitios de colada en la pieza moldeada terminada.

Por tanto, la presente invencién se basa en el problema de ofrecer un procedimiento para fabricar piezas
estructurales espumadas que no presente los inconvenientes del estado de la técnica.

Este problema se resuelve por medio de un procedimiento con las caracteristicas de la reivindicacién 1. Desarrollos
adicionales ventajosos y ejecuciones ventajosas del procedimiento segun la invencion son objeto de las
reivindicaciones subordinadas correspondientes.

El problema de la invencidén consiste también en proporcionar un dispositivo para fabricar piezas estructurales
espumadas con el que puedan producirse piezas estructurales que no presenten los inconvenientes del estado de la
técnica.

Este problema se resuelve por medio de un dispositivo con las caracteristicas de la reivindicacion 10.
Perfeccionamientos adicionales ventajosos y ejecuciones ventajosas del dispositivo segun la invencion son objeto de
las reivindicaciones subordinadas correspondientes.

En el procedimiento segun la invencion para fabricar una pieza estructural de fundicion inyectada se inyecta primero
un material sintético mezclado con un agente propulsor fisico o quimico en una cavidad de tamafio variable de un util
de moldeo por fundicion inyectada. Como agente propulsor fisico puede utilizarse aqui un gas, tal como, por ejemplo
diéxido de carbono, nitrdgeno o un gas noble, el cual se introduce a presion en el material sintético ya plastificado.
Como agente propulsor quimico se utilizan preferiblemente compuestos quimicos que después, durante un
tratamiento térmico del material sintético mezclado con el compuesto quimico, liberan también un gas, tal como, por
ejemplo, nitrégeno o dioxido de carbono.

Antes de la inyeccion del material sintético mezclado con el agente propulsor se mantiene cerrado el acceso a la
cavidad hasta que el util de moldeo se encuentre en la posicién de llenado. Se utiliza entonces, para cerrar la
cavidad, una corredera que presenta un canal de colada que sirve para que, al llenar la cavidad, se una dicha
cavidad con la unidad de plastificacion. Al trasladar la al menos una corredera hacia fuera se une el canal de colada
dispuesto en la corredera con la cavidad. Esta unién se interrumpe nuevamente después del llenado de la cavidad
por retraccién de la corredera, con lo que se secciona la mazarota.

La corredera esta realizada adicionalmente de modo que no sélo es trasladable hacia delante y hacia atras en una
direccion horizontalmente dispuesta en el dibujo para cerrar y abrir la cavidad, sino que puede ser movida también
en otra direccién vertical dispuesta perpendicularmente a dicha direccidon horizontal, para acompafar con este
movimiento a la carrera de expansion o compresion y sellar asi la cavidad.

La transmision de fuerza a la corredera se efectla directamente o bien a través de insertos aplicados a la corredera
que estan pretensados por muelles en una ejecucion ventajosa. En una ejecucion preferida de la presente invencion
la transmision de fuerza a la corredera se efectua por fuerza elastica.

Al mismo tiempo, en la corredera estan dispuestas unas regletas pretensadas por muelles y también directamente
aplicadas que son presionadas por los muelles contra la corredera y que acompafan a la retraccion de la corredera
después del proceso de llenado y sellan asi, juntamente con la corredera, la cavidad llenada.

El accionamiento de la corredera se efectia en una ejecucion preferida del procedimiento en combinacion y en
sintonia con el control de los cierres de aguja de las boquillas de inyeccion.

Como material de partida para el material sintético plastificado a espumar se utiliza habitualmente un material
sintético termoplastico seleccionado del grupo de poliuretano (PU), polipropileno (PP), polietileno (PE) o poliamida
(PA). El soporte consiste también la mayoria de las veces en un material sintético termoplastico, utilizandose
preferiblemente polipropileno (PP), polietileno (PE), politereftalato de butileno (PBT), poliamida (PA), poliestireno
(PS), policarbonato (PC), polimetacrilato de metilo (PMMA), acrilonitrilo-butadieno-estireno (ABS), copolimero de
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acrilonitrilo-butadieno-estireno/policarbonato (ABS-PC) o polioximetileno (POM).

Durante la descompresion subsiguiente de la masa fundida liquida de material sintético por efecto de la expansion
de la cavidad del util del moldeo se forma una pieza estructural de fundicion inyectada que presenta un nucleo
espumado y una superficie densa y compacta que posee propiedades decorativas. Dado que la mazarota ya ha sido
seccionada antes de la expansién de la cavidad, se puede formar ahora una pieza estructural que presenta una
superficie completamente intacta.

Una ventajosa ejecucion de la presente invencion prevé que, antes de la descompresion de la masa fundida liquida
de material sintético por efecto de la expansién de la cavidad, se realice una carrera de compresion en paralelo con
la inyeccion del material sintético plastificado mezclado con agente propulsor. Esta carrera de compresion se inicia
ventajosamente con cierto desfase temporal respecto de la inyeccion, por ejemplo después de haber alcanzado una
longitud critica del recorrido de flujo del material sintético liquido. De esta manera, se puede aumentar la velocidad
del frente de flujo y se puede facilitar el llenado de la cavidad. La carrera de compresion durante la inyeccion de la
masa fundida de material sintético hace posible especialmente la materializacién de capas o piezas estructurales
espumadas homogéneas relativamente delgadas.

En otra forma de realizacion ventajosa del procedimiento segun la invencién, que es adecuada especialmente para
piezas de revestimiento interior de vehiculos automoviles, la cavidad de tamafio invariable esta ocupada con un
soporte sobre el cual se aplica una capa de espuma, formandose sobre el soporte al descomprimir la masa fundida
liguida de material sintética una capa de espuma que presenta un nucleo espumado y una superficie compacta que
es adecuada como capa decorativa.

Una ejecucion preferida del procedimiento prevé que el procedimiento segun la invencién se utilice en combinacion
con un procedimiento de fundicién inyectada de dos componentes, en el que, antes de la inyeccion del material
sintético mezclado con el agente propulsor, se forma primero el soporte en un paso antepuesto a través de un ciclo
de fundicion inyectada primario dentro de una primera cavidad configurada con una primera contrapieza de moldeo.
Seguidamente, se reviste el soporte terminado en el ciclo de fundicién inyectada secundario subsiguiente, en el
mismo util de moldeo, pero con una segunda contrapieza de moldeo, con el material sintético plastificado que se
debe espumar. Este segundo ciclo de funcion inyectada corresponde en este caso al procedimiento descrito en la
reivindicacion 1, correspondiendo la segunda cavidad a la cavidad de tamafo variable del util de moldeo por
fundicién inyectada de la reivindicacion 1, la cual estd ocupada con un soporte y en la cual se inyecta ahora el
material sintético plastificado que se debe espumar.

Esta variante se realiza, por ejemplo, en un util de moldeo que puede combinarse con varias contrapiezas de moldeo
adaptadas al macho del util del moldeo, con cuya ayuda se pueden materializar entonces cavidades diferentes.

Es también objeto de la presente invencién un dispositivo para fabricar una pieza estructural de fundicién inyectada
multicapa, en el que el dispositivo comprende un util de moldeo con una cavidad de tamafo variable formada por un
macho del util de moldeo y una matriz del util de moldeo (contrapiezas del util de moldeo). En el util de moldeo esta
dispuesta una corredera que esta en union operativa permanente, a través de un canal de colada, con una boquilla
de inyeccién para material sintético plastificado. Trasladando la corredera hacia fuera se une el canal de colada con
una cavidad de tamafio variable, con lo que se puede cargar material sintético plastificado en la cavidad. La unién se
interrumpe retrayendo la corredera después del llenado de la cavidad. Al mismo tiempo, la corredera esta construida
de modo que sea desplazable en al menos otra direccion espacial, con lo que dicha corredera no sélo provoca la
apertura y el cierre de la cavidad, sino que puede acompariar también a la posible carrera de compresiéon o de
expansion y sella entonces la cavidad. La transmision de fuerza a la corredera se efectiia directamente a través de
un accionamiento correspondiente o bien indirectamente a través de insertos aplicados a la corredera que estan
pretensados con muelles. Al mismo tiempo, en la corredera estan dispuestas una regletas adicionales pretensadas
con muelles que, debido al pretensado, acompafian a la corredera durante su retroceso (retraccion) y sellan
entonces la cavidad.

En lo que sigue se explica detalladamente la presente invencion con ayuda de dibujos. Muestran en estos:

Las figuras 1y 2, representaciones instantaneas de un fragmento de un util de moldeo en momentos diferentes del
procedimiento, en seccion transversal.

La figura 1 muestra en seccion transversal un fragmento de un Gtil de moldeo 1 con un macho 2 y una matriz 3 que
forman conjuntamente una cavidad 4 de tamario variable que ha de llenarse con material sintético plastificado.

En el macho 2 del util de moldeo esta dispuesta una corredera 5 que es desplazable en direcciones diferentes que
estan indicadas como flechas direccionales 15 y 16 en la presente ilustracion. En la corredera 5 esta dispuesto un
canal de colada 6 que esta en unién operativa permanente con la boquilla de inyeccion 13 de una unidad de
plastificacion.

La representacion instantanea ilustrada en la figura 1 muestra la corredera 5 en la posicion de llenado de la cavidad

4



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

ES 2 534 663 T3

4, uniendo el canal de colada 6 la boquilla de inyeccién 13 con la cavidad 4 y haciendo posible asi un llenado de la
cavidad 4. La corredera 5 alcanza esta posicion con ayuda del accionamiento 14 que actua directamente sobre
dicha corredera.

En la situacién de partida antes del llenado de la cavidad 4, que no se reproduce en la presente ilustracion, pero que
puede explicarse también facilmente con ayuda de la figura 1, la corredera se ha desplazado horizontalmente en
direccion contraria a la flecha direccional 16, y la regleta 9 directamente aplicada a la corredera 5 y pretensada por el
muelle 12 cierra entonces la cavidad 4 pendiente de llenar.

En la situacién reproducida en la figura 1 esta dispuesto en la cavidad 4 un soporte 7 que, durante la inyeccion de la
masa plastificada de material sintético, se reviste con dicho material sintético, el cual se une con el material de
soporte.

Los movimientos de la corredera 5 son producidos por un accionamiento directo 14 o por fuerza elastica, y la
transmision de fuerza para el movimiento vertical, que se representa por medio de las flechas direccionales 15y 18
(figura 2), es producido por el muelle 11, el cual actia sobre la corredera 5 a través de al menos un inserto 8
pretensado con muelles 10. Los muelles 10 para el pretensado del inserto 8 no sirven aqui para la transmision de
fuerza, sino que tienen, en primer lugar, la funcién de asegurar, con regulaciéon del desgaste, el sellado de la
corredera 5 con respecto a la matriz 3 del Gtil de moldeo (contrapieza del util de moldeo).

Después del proceso de llenado se hace que retorne la corredera 5 a la posicion de partida por retroceso del
accionamiento 14 en sentido contrario a la direccién de la flecha direccional 15, garantizando el muelle 12 un
arrastre simultaneo de la regleta 9 pretensada de esta manera y, por tanto, un cierre de la cavidad 4 y al mismo
tiempo el corte o seccionamiento de la mazarota.

La figura 2 muestras el fragmento de la figura 1 en el momento de la expansion subsiguiente de la cavidad 4. La
corredera 5 se encuentra en su posicion de partida horizontal, en la que, en comparacién con la representacion de la
figura 1, dicha corredera ha sido desplazada en la direccion de la flecha direccional 17. Este desplazamiento
horizontal ha sido acompafiado por la regleta 9 directamente aplicada a la corredera 5, cuyo contacto directo con la
corredera 5 es garantizado por el muelle 12 que presiona la regleta 9 contra la corredera 5. La expansion de la
cavidad 4 ha tenido lugar en la direccion de la flecha direccional 18, y este movimiento representado en el dibujo
como un desplazamiento vertical ha sido acompafiado por la corredera 5. EI movimiento vertical de la corredera 5 en
la direccién de la flecha direccional 18 es producido por una fuerza elastica, efectuandose la transmisién de fuerza a
través del muelle 11, el cual actia sobre un inserto 8 elasticamente suspendido aplicado directamente a la corredera
5.

La capa exterior decorativa de la pieza moldeada se forma al enfriarse el material sintético sobre la superficie del util,
solidificandose el material sintético plastificado sobre la superficie de la contrapieza de moldeo 3 o sobre la
superficie interior de la cavidad 4 para formar una capa decorativa densa y compacta, mientras que el nucleo de la
capa aplicada sobre el soporte 7 se presenta como una espuma porosa. Como quiera que la corredera 5 secciona la
mazarota antes de que se haya solidificado el material sintético y luego acompafa a la carrera de expansion, se
puede extraer del util de moldeo 1, después del enfriamiento, una pieza moldeada o estructural que presenta una
capa decorativa intacta en toda su superficie.

Lista de simbolos de referencia

1 Util de moldeo

2 Macho del util de moldeo
3 Matriz del util de moldeo (contrapieza de moldeo)
4 Cavidad

5 Corredera

6 Canal de colada

7 Soporte

8 Inserto

9 Regleta

10 Muelle

11 Muelle de accionamiento
12 Muelle de pretensado

13 Boquilla de inyeccion

14 Accionamiento

15 Flecha direccional

16 Flecha direccional

17 Flecha direccional

18 Flecha direccional
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REIVINDICACIONES

1. Procedimiento para fabricar una pieza estructural de fundicién inyectada espumada con los pasos de
procedimiento siguientes:

a) introduccion de un agente propulsor fisico o quimico en un material sintético que se debe espumair,

b) inyeccion del material sintético plastificado mezclado con el agente propulsor en una cavidad (4) de tamafio
variable de un util (1) de moldeo por fundicién inyectada y

c) descompresion de la masa fundida liquida de material sintético por medio de un expansion de la cavidad (4) del
util de moldeo (1),

caracterizado por que

- antes de la inyeccion del material sintético se cierra el acceso a la cavidad (4) por medio de al menos una
corredera (5) dotada de un canal de colada (6) hasta que el Gtil de moldeo (1) se encuentre en la posicion de
llenado,

- seguidamente, trasladando la al menos una corredera (5) hacia fuera, se une el canal de colada (6) dispuesto
en la corredera (5) con la cavidad (4),

- después del llenado de la cavidad (4) con la masa fundida de material sintético, entre los pasos b) y c), se
interrumpe nuevamente la unién entre el canal de colada (6) y la cavidad (4) por retraccion de la corredera (5) y
se secciona asi la mazarota, y

- la corredera (5) acompafia a la carrera de expansion subsiguiente y sella con ello la cavidad (4) en fase de
expansion.

2. Procedimiento segun la reivindicacién 1, caracterizado por que la cavidad (4) es ocupada con un soporte (7) en
un paso antepuesto del procedimiento.

3. Procedimiento segun la reivindicacion 1 o 2, caracterizado por que, en paralelo con el llenado de la cavidad (4)
en el paso b), se realiza una carrera de compresiéon con cierto desfase temporal respecto del comienzo de la
inyeccion del material sintético plastificado.

4. Procedimiento segun cualquiera de las reivindicaciones 1 a 3, caracterizado por que la transmision de fuerza a la
corredera (5) se efectua directamente a través de un accionamiento (14) y/o indirectamente a través de al menos un
inserto (8) pretensado con muelles (10) y aplicado directamente a la corredera (5).

5. Procedimiento segun cualquiera de las reivindicaciones 1 a 4, caracterizado por que se aplica directamente a la
corredera (5) una regleta (9) pretensada por un muelle (12), la cual acompafia a la retraccion de la corredera (5) y
sella entonces, junto con la corredera (5), la cavidad (4) llena.

6. Procedimiento segun cualquiera de las reivindicaciones 1 a 5, caracterizado por que el accionamiento de la al
menos una corredera (5) se efectia en combinacion con el control de los cierres de aguja de la boquilla de inyeccion
(13).

7. Procedimiento segun cualquiera de las reivindicaciones 1 a 6, caracterizado por que se utiliza como material de
partida para el material sintético plastificado a espumar un material sintético termoplastico seleccionado del grupo de
poliuretano (PU), polipropileno (PP), polietileno (PE) o poliamida.

8. Procedimiento segun cualquiera de las reivindicaciones 2 a 7, caracterizado por que se utiliza un soporte (7) de
un material sintético termoplastico seleccionado del grupo de polipropileno (PP), polietileno (PE), politereftalato de
butileno (PBT), poliamida (PA), poliestireno (PS), policarbonato (PC), polimetacrilato de metilo (PMMA), acrilonitrilo-
butadieno-estireno (ABS), copolimero de acrilonitrilo-butadieno-estireno/policarbonato (ABS-PC) o polioximetileno
(POM).

9. Procedimiento segun cualquiera de las reivindicaciones 1 a 8, caracterizado por que el procedimiento es un
procedimiento de fundicion inyectada de dos componentes, en el que, antes de la inyeccién del material sintético
mezclado con el agente propulsor se forma el soporte (7) en un paso antepuesto como ciclo de fundicién inyectada
primario dentro de una primera cavidad formada con una primera contrapieza de moldeo y seguidamente, en un
ciclo de fundicion inyectada secundario, se reviste el soporte terminado (7) con el material sintético plastificado a
espumar dentro de una segunda cavidad (4) formada con una segunda contrapieza de moldeo (3).

10. Dispositivo para fabricar una pieza estructural de fundicion inyectada multicapa, en el que el dispositivo
comprende un Util de moldeo (1) con una cavidad (4) de tamafo variable formada por un macho (2) del util de
moldeo y una matriz (3) de dicho util de moldeo, en el que esta dispuesto en el util de moldeo (1) un canal de colada
(6) que esta en union operativa con una boquilla de inyeccion (13), y la cavidad expandible (4) puede ser unida con
el canal de colada (6) por traslacion de una corredera (5) hacia fuera y puede ser separada nuevamente del canal de
colada (6) por retraccion de la corredera (5), y en el que la corredera (5) puede ser desplazada en diferentes
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direcciones (15, 16, 17 y 18) que son parcialmente perpendiculares una a otra, caracterizado por que la corredera
(5) presenta el canal de colada (6).

11. Dispositivo segun la reivindicacion 10, caracterizado por que en la corredera (5) esta dispuesto al menos un
accionamiento (14) para la transmision de fuerza directa.

12. Dispositivo segun la reivindicacion 10 u 11, caracterizado por que en la corredera (5) esta dispuesto al menos
un inserto (8) directamente aplicado y pretensado por muelles (10) para la transmision de fuerza indirecta a la
corredera (5).

13. Dispositivo segun cualquiera de las reivindicaciones 10 a 12, caracterizado por que en la corredera (5) esta
dispuesta al menos una regleta (9) directamente aplicada y pretensada con un muelle (12) para el sellado de la
cavidad (4) al retraer la corredera (5).
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