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DESCRIPCION
Elemento de union para la fijacion de dos mitades de carcasa de una cubierta de hebilla de una hebilla de cinturén

La invencion se refiere a un elemento de unién para la fijacién de dos mitades de carcasa de una cubierta de hebilla
asociada a una hebilla de cinturén de un sistema de cinturén de seguridad segun el preambulo de la reivindicacién 1
asi como a un procedimiento para unir dos mitades de carcasa segun la reivindicacién 13.

Las hebillas de cinturén para el sistema de cinturén de seguridad en vehiculos comprenden habitualmente una
cubierta de hebilla que comprende dos mitades de carcasa ensambladas, que incluye un soporte metélico, un botén
de activacién y un mecanismo. Una hebilla de cinturén de este tipo se conoce por ejemplo por el documento EP 0
305 444 B1. Las mitades de carcasa de una hebilla de cinturén pueden ensamblarse con diferentes métodos. Por
ejemplo se conoce atornillar las mitades de carcasa entre si. Otra posibilidad consiste en unir las mitades de carcasa
mediante un procedimiento de soldadura por union de material. Finalmente pueden unirse las mitades de carcasa
mediante uniones de encaje a presién con arrastre de forma y/o arrastre de fuerza.

Por el documento DE 10 2012 200 242 A1 se conoce un elemento de unién de tipo genérico que esta fijado en su
posicion con un segmento de anclaje junto con un plato de sujecion de extremo en una mitad de carcasa. Un
segmento de fijacion del elemento de unién se inserta en el estado montado con arrastre de fuerza en un rebaje
configurado como perforacion, de la mitad de carcasa adicional correspondiente de la hebilla de cinturén. Para ello el
segmento de fijacion comprende un perfil a modo de rampa elastico de manera limitada, cuyo diametro supera el
diametro de la perforacion.

Segun el documento DE 10 2008 030 048 A1 para la fijacion mutua de las mitades de carcasa estan previstos varios
pasadores de unién con segmentos de extremo con perfilado externo, que en el estado final se enganchan en cada
caso en perforaciones de las mitades de carcasa. A este respecto, el diametro externo de los segmentos de extremo
perfilados en el estado no montado supera el didametro de las perforaciones. Para el montaje los segmentos de
extremo se insertan a presiéon en las perforaciones, en las que por el perfilado de recubrimiento se sujetan con
arrastre de fuerza. El montaje requiere al mismo tiempo una introduccién paralela de los respectivos segmentos de
extremo de los pasadores de unién en las mitades de carcasa.

Por el documento DE 10 2006 049 335 A1 se conoce una disposicidn de fijacién, en la que un perno esta fijado por
unién de material con un segmento de anclaje que incluye una rosca externa en una perforacion de un primer
componente. Dirigida en sentido opuesto al segmento de anclaje la disposicién de fijacion encierra un segmento de
fijacion con varios troncos cénicos orientados axialmente entre si y que forman muescas. En el estado montado el
segmento de fijacién en al menos un segundo componente esta sujeto con arrastre de forma y de fuerza.

El objetivo de la presente invencién consiste en proporcionar un elemento de union de fabricacion econémica con el
que dos mitades de carcasa de la cubierta de hebilla de una hebilla de cinturdn, con el que sea posible un montaje
sencillo y econémico, con el que puedan ensamblarse las mitades de carcasa de la cubierta de hebilla de manera
segura y duradera.

El objetivo se alcanza mediante un elemento de unién con las caracteristicas de la reivindicacion 1 asi como
mediante un procedimiento segun la reivindicacién 13. En las reivindicaciones 2 a 12 dependientes se indican
perfeccionamientos preferidos de la invencion.

El elemento de union segln la invencion esta insertado segun la reivindicacion 1 con el segmento de anclaje por
unién de material o con arrastre de fuerza en una primera mitad de carcasa y con el segmento de fijacion con
arrastre de fuerza y/o forma en una segunda mitad de carcasa de la cubierta de hebilla de una hebilla de cinturén. El
segmento de fijacion presenta ademas hacia un extremo libre una espiga central que se estrecha de manera cénica,
que por fuera presenta una estructura realizada de manera simétrica o asimétrica de nervios individuales.

La idea principal de la invencién consiste en proporcionar un elemento de unién de fabricacion econémica, con el
que pueda alcanzarse una unién duradera entre dos mitades de carcasa de una cubierta de hebilla de una hebilla de
cinturéon. El elemento de unién permite ventajosamente con una inversion en aparatos reducida un montaje sencillo y
seguro, estando integrados los elementos de unién con un componente acabado ventajosamente en las mitades de
carcasa. Mediante los elementos de unién segun la invencion las mitades de carcasa estan ensambladas de tal
modo que soltar o separar las mitades de carcasa s6lo es posible con una aplicacion de fuerza elevada y/o no es
posible sin producir un dario.

La construccién del elemento de unidén seguln la invencién se diferencia de las soluciones conocidas hasta ahora en
las que el elemento de unién o el pasador de union presenta segmentos de extremo o nervios con perfilado externo,
configurados coincidiendo por toda la longitud. De este modo se produce una rigidez consistente de todos los
segmentos o nervios, en relacion aumenta de manera sincrona a la profundidad de insercion a presion una fuerza de
insercién a presién de los pasadores de union.
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A diferencia de esto, mediante el concepto segun la invencidn ventajosamente hasta alcanzar una posicién final de
los componentes ensamblados se establece una fuerza de insercién a presion casi constante de los pasadores de
unién. Ademas, con el concepto seguln la invencién puede implementarse una fuerza de sujecién aumentada.

Los segmentos elasticos en el extremo de la espiga central conica segun la invenciéon permiten por un lado una
introduccion y un centrado simplificados del elemento de unién en la perforacion o abertura asociada del
componente adicional correspondiente. Por otro lado los segmentos o nervios que de manera continua se vuelven
mas rigidos en la direccion del segmento de separacién dan lugar a un asiento o sujecion aumentado, seguro y
duradero del segmento de fijacion en la perforacion de mitad de carcasa.

La invencién permite ventajosamente reducir una duracion de ciclo del montaje preferiblemente automatizado de la
hebilla de cinturdn, porque ya antes de un ensamblaje de ambas mitades de carcasa los elementos de unién estan
fijados de manera duradera con un segmento de anclaje en una primera mitad de carcasa. El proceso de
ensamblaje automatizado adicional de las mitades de carcasa se limita a la introduccion del segmento de fijacién en
el rebaje configurado a modo de agujero ciego de la segunda mitad de carcasa correspondiente, antes de que se
ensamblen ambas mitades de carcasa. De este modo, ademas de una seguridad de proceso optimizada se produce
adicionalmente una ventaja econdémica.

Otra ventaja consiste en que el elemento de unién segun la invencion puede transferirse a cubiertas de hebilla y por
consiguiente conceptos de hebilla de cinturdn existentes, porque pueden integrarse en el espacio constructivo
existente y no requieren modificar la configuracion externa de las mitades de carcasa. Preferiblemente los elementos
de unién segun la invencion para conseguir una distribucién de fuerzas coincidente se insertan paralelos entre si y
de manera simétrica a un eje de simetria de la hebilla de cinturén en las mitades de carcasa correspondientes.

Ademas, mediante la invencién se proporciona un elemento de unién normalizado que por ejemplo puede emplearse
para elementos adicionales del sistema de cinturén de seguridad, porque este elemento de unién puede insertarse
ventajosamente en el espacio constructivo existente sin medidas adicionales. Ademas es adecuado prever el
elemento de unién en general para aplicaciones, en las que se ensamblan dos elementos de carcasa fabricados en
particular de plastico.

Segun un perfeccionamiento preferido de la invencién se propone que los nervios estén formados por segmentos en
forma de rampa, preferiblemente elasticos, coincidiendo los diametros externos de los nervios o pudiendo variar
también de manera continua.

Ademas los nervios pueden ensancharse en cada caso en la direccion del segmento de separacion.

En conjunto es posible simplificar adicionalmente la operacion de ensamblaje de las mitades de carcasa de la hebilla
de cinturén mediante las formas de realizacién propuestas de los nervios. Por la espiga central que se estrecha de
manera conica hacia el extremo los nervios se vuelven mas flexibles hacia el extremo libre del segmento de fijacion
y mas rigidos en la direccién del plano de separacion del elemento de unién. De este modo, por un lado, puede
simplificarse la operacién de introduccion del elemento de unién y reforzarse la fijacion hacia el final del ensamblaje.

Segun una configuracion preferida de la invencién esta previsto introducir un perfilado en el alojamiento de la mitad
de carcasa determinado para el segmento de fijacion del elemento de unién, que esta realizado de manera
complementaria a los nervios. Mediante el perfilado realizado de manera complementaria a los nervios del segmento
de fijacion, en una posicion final al terminar la cubierta de hebilla o la hebilla de cinturén en la zona del alojamiento
se establece una union dentada con arrastre de forma entre el elemento de unién y la mitad de carcasa.

Como medida adicional o complementaria, para asegurar el segmento de fijaciébn en la mitad de carcasa, la
invencion incluye un elemento de unidn con nervios realizados de manera asimétrica. Para ello estos nervios estan
divididos en la periferia preferiblemente en dos segmentos o zonas que se extienden en cada caso 180°, que con un
desplazamiento entre si forman un desplazamiento en altura. Alternativamente, segun la invencion los nervios
pueden dividirse en mas de dos zonas. En otra configuracion complementaria, a los nervios realizados de manera
asimétrica del segmento de fijacion estan asociados perfilados complementarios de manera correspondiente en el
alojamiento de la mitad de carcasa. Ventajosamente el concepto constructivo de los segmentos dispuestos de
manera asimétrica permite junto con los perfilados en el alojamiento una distribucién de cargas o fuerzas de traccion
optima que se extiende por diferentes planos.

Un disefio geométrico preferido del segmento de fijacién del elemento de unién prevé que para la espiga central esté
previsto un angulo de cono o de = 2°. De este modo la espiga central se estrecha de manera continua hasta el
extremo libre del segmento de fijacién. Mediante este disefio geométrico del desarrollo del cono se alargan a medida
que aumenta la distancia con respecto al segmento de separacion del elemento de unidn, junto con una elasticidad
aumentada de los segmentos en forma de rampa de extremo en comparacion con los segmentos mas rigidos en la
zona del segmento de separacion. Estas medidas garantizan una fuerza de insercion a presién deseada, casi
constante de los elementos de unién hasta alcanzar un apoyo mutuo de las dos mitades de carcasa de la cubierta
de hebilla. Para influir de manera controlada en la fuerza necesaria para introducir a presion los elementos de unién
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puede variarse tanto el angulo de cono o como el angulo de inclinacién B de la superficie envolvente de los nervios.
Ademas esté previsto que con un segmento de anclaje fijado por union de material en la mitad de carcasa el
segmento de separacion del elemento de unién se apoye de manera plana en la mitad de carcasa. A este respecto,
el diametro del segmento de separacion supera tanto el diametro del segmento de fijacion como del segmento de
anclaje.

Como unién por uniéon de material para la fijacién de la posicién del segmento de anclaje en una mitad de carcasa,
segun la invencién esta previsto disefiar el elemento de unién como pieza de insercion para una herramienta de
moldeo por inyeccién que durante el procedimiento de moldeo por inyeccion de plastico se recubre por el material de
la mitad de carcasa correspondiente y a este respecto, se une por union de material con la mitad de carcasa. Como
medida para conseguir una sujecion por unién de material mejorada, el segmento de anclaje del elemento de union
presenta al menos un estrechamiento que forma una muesca, en particular circundante, que se rellena durante la
operacion de inyeccion. Alternativamente a un estrechamiento circundante o ranura anular, el segmento de anclaje
del elemento de unién puede incluir varios estrechamientos, rebajes parciales o también una abertura pasante que
durante el procedimiento de inyeccién se rellenan en cada caso con plastico.

Ademas, para conseguir una unién por unién de material eficaz y una posicién de montaje sin juego del elemento de
unién, la superficie del segmento de anclaje puede moletearse para obtener un perfilado externo especifico o
dotarse de una rugosidad definida.

Para el elemento de unién segln la invencién es adecuada como material preferiblemente la poliamida. A este
respecto, el elemento de unién puede estar configurado tanto por ejemplo de PA 66 como pieza de insercion, como
fabricarse en un procedimiento de inyeccién de dos componentes, estando formadas las mitades de carcasa de PP
y el elemento de unién de PA.

Segun la reivindicacion 10 para el montaje, un ensamblaje de dos mitades de carcasa de una hebilla de cinturén,
esta previsto un procedimiento que incluye las etapas siguientes. En primer lugar se fabrican las mitades de carcasa
por medio de un procedimiento de moldeo por inyeccién de plastico. Para la fijacion de la posicion, en cada caso el
segmento de anclaje de los elementos de unién como pieza de insercién durante el procedimiento de moldeo por
inyeccion de la primera mitad de carcasa se rodea por el plastico. A continuaciéon sigue una orientacion de la
segunda mitad de carcasa con respecto a la primera mitad de carcasa en una posicién final que corresponde a las
dos mitades de carcasa. A continuacion se produce una introduccién de los segmentos de fijacion de los elementos
de unién en perforaciones de la segunda mitad de carcasa, superando el diametro externo de los segmentos de
fijacion perfilados en el estado no montado el diametro de las perforaciones. Finalmente, por medio de una
herramienta de prensado se aplica una fuerza a las mitades de carcasa hasta que se soportan mutuamente en una
posicion final, deformandose elasticamente los segmentos en forma de rampa de los segmentos de fijacion y
sujetandose las mitades de carcasa con arrastre de fuerza.

A continuacién se explicara la invencién mediante formas de realizacion preferidas haciendo referencia a las figuras
adjuntas. A este respecto muestra:

la figura 1, una cubierta de hebilla en una perspectiva;

la figura 2, un fragmento de la cubierta de hebilla de la figura 1 en una representacion en seccion;
la figura 3, una vista parcial del elemento de unién segun la invencion;

la figura 4, un elemento de unién segun la invencién en un dibujo de partes individuales;

la figura 5, en una perspectiva una vista detallada del elemento de unién segun la invencion; y

la figura 6, el elemento de unién segun la figura 5 en el estado montado.

En la figura 1 se muestra una cubierta 5 de hebilla, un revestimiento externo de una hebilla de cinturén por lo demas
no representada para un sistema de cinturén de seguridad. La cubierta 5 de hebilla sirve para el alojamiento de un
mecanismo de blogueo conocido en la técnica, al que se asocia un botén de desbloqueo no representado. La
cubierta 5 de hebilla comprende dos mitades 10, 20 de carcasa que se mantienen unidas mediante dos elementos
de unién separados.

La figura 2 ilustra la posicién de montaje de un elemento 30 de unidn integrado dentro de la cubierta 5 de hebilla que
con un segmento 11 de fijacion se inserta en un alojamiento 12 de la mitad 10 de carcasa y con un segmento 21 de
anclaje por unién de material en la mitad 20 de carcasa. Como medida para conseguir una posicién de montaje con
arrastre de fuerza el segmento 11 de fijacion esta fijado en el alojamiento 12 de la mitad 10 de carcasa a través de
un perfilado externo en forma de segmentos 13 en forma de rampa que actlan elasticamente de manera limitada,
distribuidos por la periferia de manera regular o irregular. Los segmentos 13 en forma de rampa forman en este
ejemplo de realizacion los nervios previstos segun la invencién en el segmento 11 de fijacion. Un diametro externo
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maximo D. del segmento 11 de fijacién en la zona de los segmentos 13 en forma de rampa supera el diametro D+
correspondiente del alojamiento 12. El segmento 21 de anclaje se muestra en una posicién de montaje rodeada por
el plastico de la mitad 20 de carcasa. Esta unidon con arrastre de forma puede implementarse por medio de un
procedimiento de moldeo por inyeccion de plastico, en el que el segmento 21 de anclaje se inserta como pieza de
insercién, por ejemplo de PA 66, en una herramienta de moldeo por inyeccion y a este respecto, se rodea por el
plastico de la mitad 20 de carcasa, por ejemplo PP. En lugar del uso de una pieza de insercién, el elemento 30 de
unién con el segmento 21 de anclaje también puede fabricarse en un procedimiento de inyeccion de dos etapas
(procedimiento de inyeccion de dos componentes), en el que los diferentes plasticos se inyectan consecutivamente.
Para mejorar la sujecion en el plastico, el segmento 21 de anclaje presenta un estrechamiento 23 que forma una
muesca que se rellena durante el procedimiento de moldeo por inyeccién. El elemento 30 de unién forma ademas
entre el segmento 11 de fijacién y el segmento 21 de anclaje un segmento 15 de separacién. En el estado montado
el segmento 15 de separacion, que en comparacion con los demas segmentos del elemento 30 de unién presenta
un diametro aumentado, se apoya en un contorno 22 de ensamblaje de la mitad 20 de carcasa. Ademas el
segmento 11 de fijacion esta realizado de manera redondeada en el extremo, para durante el montaje facilitar la
introduccion del elemento 30 de unién en el alojamiento 12 de la mitad 10 de carcasa.

Las figuras 3 a 6 muestran para ilustrar la invencion en representaciones ampliadas detalles por fragmentos del
elemento 30 de unién. A este respecto, los nimeros de referencia coinciden para zonas o componentes iguales o
con la misma funcién con los de la figura 2. Por tanto, las descripciones siguientes se limitan en su mayor parte a
diferentes configuraciones esenciales para la invencién.

En la figura 3 se muestra la construccién del segmento 11 de fijacién del elemento 30 de unién. El segmento 11 de
fijacion comprende una espiga 14 central que se estrecha de manera cénica y continua desde el segmento 15 de
separacion hasta el extremo libre. Por fuera la espiga 14 central esta rodeada por los segmentos 13 en forma de
rampa dispuestos de manera simétrica. Los segmentos 13 sucesivos, elasticos que por fuera forman un perfil en
diente de sierra se ensanchan en cada caso en la direccién del segmento 15 de separacion. Por la espiga 14 central
conica los segmentos 13 se alargan a medida que aumenta la distancia con respecto al segmento 15 de separacién.
A diferencia de la espiga 14 central que se estrecha de manera coénica se ensancha un contorno externo de todos
los segmentos 13 en forma de rampa partiendo del segmento 15 de separaciéon. Con estas medidas aumenta la
elasticidad de los segmentos 13 en forma de rampa de extremo en comparacion con los segmentos 13 cerca del
segmento 15 de separacion. Para la espiga 14 central preferiblemente se prevé un angulo de cono o = 2° 0 también
5° y para el contorno externo de los segmentos 13 elasticos un angulo de inclinaciéon B = 29, pudiendo ascender el
angulo de inclinacion  también a 0 grados, porque el montaje simplificado se consigue esencialmente por el angulo
de cono a de la espiga 14 central. Para influir de manera controlada en la fuerza necesaria para introducir a presion
los elementos 30 de union asi como la fuerza de sujecion de los elementos 30 de unién puede variarse tanto el
angulo de cono o como el angulo de inclinacion .

La figura 4 ilustra en particular la configuracién del segmento 21 de anclaje del elemento 30 de unién. Para una
fijacion mejorada en el plastico durante el procedimiento de inyeccion para la fabricacion de la mitad 20 de carcasa
en el segmento 21 de anclaje se dispone el estrechamiento 23 que forma una muesca. De manera complementaria
o adicional, sobre una superficie 24 del segmento 21 de anclaje puede aplicarse un moleteado 25 o cualquier
perfilado.

Las figuras 5 y 6 muestran el elemento 30 de unién, en el que los segmentos 13 elasticos del segmento 11 de
fijacion forman en cada caso segmentos 16, 17 desplazados entre si para crear una estructura externa asimétrica.
La figura 5 muestra el segmento 11 de fijaciéon en una perspectiva e ilustra los segmentos 16, 17 desplazados que
forman dos mitades, de los segmentos 13 elasticos. En la figura 6, mediante la posicion de montaje del elemento 30
de union en la mitad 10 de carcasa resulta evidente un desplazamiento en altura S que se produce por los
segmentos 16, 17 desplazados. Para la transmisiéon de fuerzas éptima, los segmentos 16, 17 se enganchan con
arrastre de forma en un perfilado 18 realizado de manera complementaria en la pared interna del alojamiento 12 de
la mitad 10 de carcasa.



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

10.

11.

ES 2661 690 T3

REIVINDICACIONES

Elemento (30) de unién para la fijacion de dos mitades (10, 20) de carcasa de una cubierta (5) de hebilla
asociada a una hebilla de cinturén de un sistema de cinturén de seguridad, compuesto por

- dos segmentos de extremo con perfilado externo,

- un segmento (21) de anclaje, que esta fijado en una primera mitad (20) de carcasa asi como

- un segmento (11) de fijacion que sigue a un segmento (15) de separacion, que se introduce a
presion con arrastre de fuerza en un alojamiento (12) de la otra mitad (10) de carcasa,

caracterizado porque

- el elemento (30) de unién con el segmento (21) de anclaje se inserta por unién de material o con
arrastre de fuerza con la primera mitad (20) de carcasa y el segmento (11) de fijacién con arrastre
de fuerza y/o forma con un recubrimiento en la segunda mitad (10) de carcasa, caracterizado
porque

- el segmento (11) de fijacién presenta hacia un extremo libre una espiga (14) central que se
estrecha de manera cénica, que por fuera presenta una estructura realizada de manera simétrica o
asimétrica de nervios individuales.

Elemento de unién segun la reivindicacion 1, caracterizado porque los nervios estan formados por
segmentos (13) en forma de rampa.

Elemento de unién segun la reivindicacion 1 o 2, caracterizado porque coinciden los diametros externos de
los nervios o varian por la longitud del segmento (11) de fijacion de manera continua.

Elemento de union segun una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado porque los nervios se
ensanchan en cada caso en la direccién del segmento (15) de separacion.

Elemento de unién segun una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado porque
- en el alojamiento (12) de la mitad (10) de carcasa determinado para el segmento (11) de fijacion
del elemento (30) de unién se introduce un perfilado (18) que esta realizado de manera
complementaria a los nervios.

Elemento de unién segun una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado porque

- los nervios realizados de manera asimétrica del elemento (30) de unién presentan segmentos
(16, 17) desplazados entre si que forman un desplazamiento en altura (S).

Elemento de unién segun una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado porque

- la espiga (14) central del elemento (30) de unién se estrecha hacia el extremo del segmento (11)
de fijacion con un angulo a = 2°.

Elemento de unién segun una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado porque
- el segmento (21) de anclaje del elemento (30) de unién fijado por union de material en la mitad
(20) de carcasa se apoya con el segmento (15) de separacion de manera plana en la mitad (20) de
carcasa, superando el diametro del segmento (15) de separacion los diametros del segmento (11)
de fijacion y del segmento (21) de anclaje.

Elemento de unién segun una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado porque

- el segmento (21) de anclaje del elemento (30) de unién esta realizado como pieza de insercion o
recubierto por un plastico de la mitad (20) de carcasa.

Elemento de unién segun la reivindicacion 9, caracterizado porque
- el segmento (21) de anclaje del elemento (30) de unién presenta al menos un estrechamiento
(23) que forma una muesca, circundante o rebajes realizados de manera parcial, que se rellenan o
recubren por el plastico en un procedimiento de moldeo por inyeccion de plastico.

Elemento de unién segun una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado porque

- una superficie (24) del segmento (21) de anclaje del elemento (30) de unién presenta un
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moleteado (25) o una rugosidad definida.
12. Elemento de unién segun una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado porque
- el elemento (30) de unién esta fabricado de poliamida.

13. Procedimiento para unir dos mitades de carcasa de una cubierta de hebilla de una hebilla de cinturén con
un elemento de unién segun una de las reivindicaciones 1 a 12 con las etapas siguientes:

- fabricar una primera mitad (20) de carcasa por medio de un procedimiento de moldeo por
inyeccioén de plastico, rodeandose para la fijacién de la posicion de los elementos (30) de unién en
cada caso un segmento (21) de anclaje como pieza de insercién en un procedimiento de moldeo
por inyeccion por el plastico003B

- orientar la segunda mitad (10) de carcasa con respecto a la primera mitad (20) de carcasa, que
corresponde a una posicién final de ambos componentes;

- introducir los segmentos (11) de fijacion de los elementos (30) de unién en cada caso en
alojamientos (12) de la segunda mitad (10) de carcasa, superando un diametro externo (Dz) de los
segmentos (11) de fijacion en el estado no montado un diametro (D) de los alojamientos (12);

- aplicar una fuerza a las mitades (10, 20) de carcasa por medio de una herramienta de prensado,
introduciéndose a presion los segmentos (11) de fijacion hasta una posicion final, un apoyo mutuo
de las mitades (10, 20) de carcasa en el alojamiento (12) de la mitad (10) de carcasa.



ES 2661 690 T3




ES 2661 690 T3
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