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Resumen de lg descripeidn
| Pgneles de instrumentos u otros paneles similares, seifaﬁ
bricen medisnte la inyeceddén y distribucibn de un material
previo espﬁmoso, dentro de una cavidad existente entre 1l4m
ﬁas rigidas y flexibles, sujetas firmemente por sus hardes;
En lg figura 3 se muestnan las porciones correspondientes ds
una ldmina rigida (4), una ldmina flexible (B), y los miem—
bros de moldeo (M1) y (M2). La inyeccién se efectim prefe—
rentemente z través de una lumbrera de inyeccidn, en vna lid
neg de partide entre (Mlj y (M2), definida tembidn por las
1éminas (A) y (B). ..

Antecedentes de la invencidn ete

Esta invencidn se refiere especialmente u« la fabricucidy

de panelesgs estructursles muy contorneados, con un intyfipr~‘
esponjoéo de forma muy compleja y un frente decoratiéb’%ﬁgn_
do. Més particularmente, ésta invencidn se refiere a.i%fpro1
ducecidén de estos y otros paneles en moldes estaciongrss®e. ILd
invencién encuentre una particuler aplicacién a la.gi%éémcidn

de paneles de instrumentos para vehiculos. Tl

Hasta ahora, los peneles de instrumentos se fabrisg:%een,
-« %9

por ejemplo, mediante un método transportador. En el método
transportador, las herramients: de moldeo se desplszeban en
carrousel entre posiciones operativas. En dichas posiciones,
unos dispositivos u operadores rezlizaban sobre herramisntag
méviles funciones tales como abrir, limpisr, liberszr =1 mold
de, insertar ung o méds ldninss, verter o aplicsr los materid
les previos egpumosos, efc. Moicamente, on el métode %ransJ
portador, la fuerza utilizadsz mra la sujecidn de las mitg-

des moldegdorss es baja.

El método tremsportador ¢ sgtisfactorio en muchos -
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| pectos. Sin embargo, ésta invencidn ofrece ventajas signid
cativas respecto a aguel. Dichas ventajse incluyen, entre

otras, las siguientes: flexibilided en lg eleccidn del m:

terial previo espumoso, ya que su ecuracién o séeado,no;

relagionado con movimiento de herresmientes; mejores randie
mientos, ya que la fuerza uniforme de sujeeidn obliga a ﬁenb
limpiezas de los moldes, menores desperdicios de espﬁma, me-

jor calidaed, reducido desgaste de herrsmientss, etc.; una

~

més répide identificecidén de zonas de problemas, yz que los ,
paneles individuales pueden ser fédcilmente asociados con he- ”;

rramientas particulares; menos moldes pars una produscidn
L]

equivalente; menos operadores asociados con cada panel; més

sensibilided @ cambiosx en el volumen, ya gue no +odas las pop

‘a v e

siciones operativas necesiten ftrabsjar; la incorporeccelsdn de
® L

herramientas especiales, tales como ayuds de vucic, Jucte

ser hechg mas fdcilmente, si se desea. e

De la descripeidn que sigue se deducirdan otras §€H¥¢jaf
mds de éste invento. R{::
Breve descripeidn de los dibuios :}:}

La figura 1 ilustra esquemdticamente un aparato:mﬁhianta
: . v

el que se pueden producir paneles, de acuerdo con déste invent
cibn. FE1 anarato ceunta con seis prensas Pl-P6, wmsociazdas
a un gparato de inyec016h Nl-No, un slimentador de producto
previo (FI y FP) y un conducto de retorno (RI y RP) uara
cada uno. Las prensas Pl-P6 econ estdticas. Los operadores
en éstas prensas, colocan lémitus rigidas y flexibles entre
los pares de los correspondicutes mierbros de moldeo, 1M1 ¥y
ve, 2Ml y 2m2, etc. Los nmie-bLion de moldeo se aproximan wii-
tre si, dejando ang cavidid enitre las ldmdnss. Dicha o 1ad]

recibe una cantidad progragtcdn de muterial previo eoowanso
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desde la correspondiente tobera inyectora N 1-6, Uﬁbﬁ'g

ductos comunes de alimentscién proporcionan control déip,
s5i6n y temperatura de los ma1eria1es previos espumosos.

En la figura 2 se ilustran leas faﬁes genefales ‘
les empleados para fabricar un panel de instrumentos-de"un
vehiculo, de acuerdo con é€sta invencién. Una ldmina rigida
Ay otra flexible R se forman separsdamente mediante lz téc
nies conven’iente. Despuéds, los miembros de moldeo sujetan
firmemente las porciones de borde (excepto la.pbreidﬂ antfei
EA y EB) menteniendo una cavidad entre ellas. la inyecccién
del mgterial espumoso se efectua por la‘lumbrera de ;nxpéeiﬁh
Dicha lumbrera comuniica con un corredor formado enté@#ﬁAvy
RB en lg cavidad. La distribucién y secado del mateiiéifeS—
pumoso previo prosorciona el panel C., Este dltimo se “eorts
mediante trogquel consiguidndose asI el panel D. 1«*3

Lo figurs 3 muestrg la posicidn relativa de los h&bmbros
de moldeo Wl y M2, y de las léminas rigida y flexibie-a y B.
Una entalladura NM1 en el miembro de moldeo M1 sirvé,éﬁra

situar un elastémero NE. Dicho elastémero NE rodes puatdial-

mente el conducto de inyeccidn de ung tobera 1nvegfb1:: Di-~
(I

cho conducto de inyeccidén ajusta ta bidn dentro de la mieses
NA ¥y sobre 1la muescag NB.

La figura 4 ilustra el gparato de inyeccidn, para lg in-
Yeccidn del magterizl espumoso dentro de la cavidad formada
entre las l£Zmings A y B de la figura 3.

La figura 5 es una vista del = ..rauto de la figura 3, mi-
rando de frente lg cavidad existente entre las ldminas & vy H.

La figura 6 es una vista o . rrollasda para mostrar otras
posiciones relativas del conducto de iiiyeceidn de las Tigu-—

ras 4 y 5 y la pieza formada PF,
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La figura 7 ilust}a una materialigeeién alternativa de
éste invencién. E1 miembro superior de moldeo M1 sirve eoﬁb
parte definidora de la cavidad.

La figura 8 es una seccidn transversal de una parte de
un panel fabricado de acuerdo con éste invento. Las 1émiﬁ&

rigida y pléstica se muestran con la espums entre ambas.

La figura 9 es una seccidn transversel (en vista despiei

zada) de otra parte del panel de lg figura 8. En‘ésta vista

se muestra el corredor R y la entrada G, con espums dentro.

Breve descripcién de la invencidn

Esta invencién se refiere especiglmente a la fabricascidn

de paneles estructurales, contorneados, con el intertor:de
espums. Més particularmente, la invencién se refiere*weedg
fabricacién de paneles del +tipo citado, en moldes estaéionan

rios, .

En la puesta en prictica en gran escala de ésta invencid
puntos de trebajo dependientes entre si en cuanto al fluido,

producen psneles sucesivamente de acuerdo con un contnel
eléetrico de prioridad. Un operador en cualquiera dein?hos

puntos de trabajo, sitia unas léminas proporcionandouyng ca-
vidad en un molde, sefializando después la activacidé ég la

correspondiente tobera de inyeceidén. Dicha tobera, en comu-
nicacidén de fluido con las otras, reclibe su activaciin des-

de un control, que establece unz determinada prioridad en

las sefiales de activacidén. Al ser activada, la tobera inyec+

ta -material fluido dentro de la cavidad.

En cada punto de trabajo, unos primero y ségundo niemn-
bros molde, conformados en general interiormente a las res-—
pectivas primera y segunda léminas. sujetan juntas firmemen

por su periferia (y por zonas seleccionadas del interior,

n,

©
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si asf se desea) porciones de dichas lédminas, manteniendo

entre éstas una cavided contorneamdas relativamente delgada.
La cavidad présenta ung formacidn ascanalada, situada prefe;;
rentemente antes de la inyeceidén con un borde més alto qﬁg;
su mitad. La inyeccidén del material espumoso se produce pré;‘?
ferentemente por el borde citado de la cevidad asi colocada;v
La distribucidn'del material espumoso se produce por el
flujo dirigido dentro de la cgvidad y por la propia reaccid%

espumosa. MAs particulermente, la inyeccidén del maoteriagl de
espuma se efectia en un corredor. Dicho corredor se extiende

a lo largo de una porcién periférica de la cavidad e l&s -

materiglizaciones preferidas, y comunica con una puerta, o
Seose
entrada. Dicha entrada asegura que el material inyectsado se

desplace a lo lergo del corredor, introduciéndose dentiq deﬂ

resto de la cavidad. El materisl sale de la entrada en flujé

frontal. Dicho flujo frontal humedece una gran parte de la

L
cavidad en su recorrido por ells. La reaccién aireante y 30—

* o°

lidificacién procede a completar el humedecimiento y”&%&ﬁe—

nado de la cavidad con espuma. ..

L . - - . 1" -
Descripeidén detellads de las materislizaciones pre-feetias

En términog generales, 4sta invencién proporciony un mné-

todo para la fabricacién de paneles en moldes estacicnarios.

én ;untos de trabajo de prensas individuzles, que tienen punl

o

tos de inyeccidn interdependientes.

En la figura 1 se ilustra esquemdticamente uns forms ge—

neral simplificeds de aparato :ru la Tfabricacidn de . ..ales
de acuerdo ceon la invencién. NDiche figura 1 muestra seic

Hiclones de prensae, Pl u P6, donds se fabrican pane.es indgip-

[ -

viduules, Dentro ge cada prensy Pl o PG, estdn los respecti-

VO pares de moldes (1-6) w1 Yy N2, que pusden tener 1.
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o diferente configuracién. Igualmente, cada una de las pnené,

sas P1-P6 cunenta con su correspondiente tobera inyectora

N1-N6, para la inyeccidn del mgterisl espumoso previo.

Durante la fmbricacidn de los paneles, los operadores e
locan una limina rigida y otra flexible (no mostradas) entngi
uno de los pares de moldes, por ejemplo 3M1 y 3M2, Ls pren- |
sa, en éste caso P3. se cierrs manteniendo una cavidad entn&
las léminas. La inyeccidn de material en la cavidad se pro-
duce por la activaeidn de la correspondiente tobers inyecto-
re, es decir, la N3, tras lo cusl, el materisl espumoso se

solidifica dentro del molde. El1l operador gbre entonegs ,La

prensa y retirs el panel. Hecho esto, el operador colocg dog -

see S
nuevas ldminas entre el par de moldes, continuando asf:la

fabricacidén de paneles. s

Cada una de las toberas de inyeceién N1-N6 cuenta con

conductos estdticos de alimentacién (por ejemplo, FP1,” ¥I1)

y de retorno (por ejemplco, RP1l, RI1). Los conductos ée ali-

mentacldén y retorno comunicen con el resvectivo conductd anuq

lur y depdsito. Una bomba mantiene presién en el condlit{n

anular, Lg zctivacidn de una tobera inyectora producé'lé
purge de ésta. Dicha purga se produce mediante la wberiura
de los conductos de glimentweidn y retorno en el conducto
enular. El1 clerre después, del conducto de retorno, propor—
ciona presidn para la mezcla por choque de los componentes,
durante la inyeccién. Un dispositivo de control girige las
condiciones del material a inyectar y establece la prioridad
de lss activaciones.

En lg figura 2 se ilustra los materiales y fas

fabricacién de un panel (panel de instrumentos par:.

lo), de agcuerdo con ésta invencidén. Lz ldmina A es relativa-
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| miembros de moldeo (no mostrados) sujetan juntes los bordes

mente rigida, y ha sido moldeade por inyeccidn de pléstia@j

de relleno. lLa lédmina B es relativamente flexible; y ha sido|

formeda por vacio, partiendo de una resina vinflica. Ios

de las léminss rigida y flexible A y B, manteniendo entne .
ellae una cavidad para recibir.-el materisl de espuma. Iéiﬂiq

tribucién y curado 6 solidificaeidn de dicho material espu#,

moso proporcionz el panel ¢, con espuma en su interior. Des-| -

pués de ésto, el corte mediante twroquel del psnel C propor-

ciong el penel D, econ la configuracidén deseada.

La lémina A de la figure 2 presenta una porcién redondesf -~

da o mitad corredor RA y una mitad de puerta FA. La mit?d dej

corredor RA hg sido formada durante el moldeo por inyeg¢cibn

y se proyecta desde la superficie de la 1ldmina A en forma de

mitad de un tubo o conducto. La mitad de puerta FA es unes

seccidn situada justamente detrds del corredor RA. Igdalmen—

te, la lédmina B presente ung mitad de corredor RB y una mitaF

de puerta FB. Cuendo los miembros molde se cierran séﬁ;e las
lémines A y B, manteniendo una cgvidad entre ellas, ﬁ&cé RB
forman un corredor, y FA y FB forman ung puertsa, dengﬁé:de
diche cavidad.

Lo ldmina A de la figures 2 presenta una muesca 0 entgllal
dura NA en lg mitad corredor RA, para recibir una porecidn dJ
una tobera de inyeccidén. El1 miembro molde que sostiene la
14mina A, porta también preferentemente la tobers inyectora.
Cuando log miembros molde se cierran, el conducto de inyec—
cién de lg tobera ajusta dentro de NA y NB, de modo que co-

munica directgmente con el corredor formsdo entre RA y RB.

La figura 3 muestra, con fines de una mejor explicacién,

ime seccidn que ilustra més particularmente las posiciones
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relativas de los miembros molde Ml y M2, y de las iémi

gide y flexible A ¥y B, en una materializscién como 1é4Q§a
' ta respecto a las figuras 1 y 2. los miembros molde Miﬁy
(fabricados con epoxia o mpterial similar) van monty
bre las placas superior e inferior respecfivamente,;a
prensa de 50 toneladas (no mostradzs). Diches placasldédp;

sa giren alrededor de un eje horizontel pars faeilitarfké‘

- - - A . -~ ar} . a * ’
mard wleoioncs fel arergdor. Tes 1dmines £ v F han 40wy

et 0 N A ek Mg e DR i b Y e o e P XY D PO N
respectivamente.

En la preparacién pera la inyeccidn de los materiales

. ; )

previos de espuma, un opergdor colocs las ldminas A y-B--:e-l.i
bre el miembro molde M2, gque ha sido girado de modo ququun;
cavidad quede frente al operador. La 14minag & presentayénasx
proyeccioﬁes noldeadas AR (que se muestran en la figufgﬁg)
que ajustan en unos orificios existentes en el miembro?molde

Ml. Estas proyecciones permiten la alineacidén en el miembro

molde M1l. Opcionalmente aungue preferentemente, mediawte,
ayuda de vacio VA producido en el miembro molde M2, 8@ men—
tiene la l4mina B en su posicidn. Los miembros molde'Ml.y M2l

giran, despuéds de la colocacién de las ldminas A ¥y B, de mo-

do que permiten el cierre vertical. En la posicién de cierrej
les 14minas A y B forman una pequeiia cavidad que es cerradg
selectivemente.

Los miembros molde M1 y M2 mantienen juntas las léminas

Ay By casi todos sus bordes, pera contener asi la reaccién ’;
de la espuma. Los miembros molde mantienen por lo menos &’TOP‘ E
ximadgmente ung presién de 15 libras por pulgada cuadrada
(1,05 kg. por cm?) en direccidn vertical g dichos bordes. 3°n

embargo, un: cierty Porcidn diz o bordes de Ay B no guedg
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de distribucién de la espums, como se describird con més de-

talle mds mdelante.

Como se muestra en lpg figura 3, las ldmines A ¥y B cu-éli! 81
con sus respectiivas mitades de corredor RA y RB, asf cowo |

las mitades de puerta FA y FB. Cuando los miembros molde M1
y M2 se c.ierran,' las posiciones del corredoxt de molde RM1 y
RM2 de Ml y M2 respectivamente, establecen contacto con las

respectivas mitades de corredor RA y RB, manteniendo un co-
rredor entre ellas. Igualmente, las posiciones de puertms de
molde FM1 y FM2 en M1l y M2 respectivamente, contactan.cor lap

respectivas mitades de puerta de ventilacién FA y ¥B, ma.nte— )

niendo as! una puerts entre ambas. .
séw

Para proporcionar una lumbrera de inyeccidn, las 1a§m‘_‘u.1as
A y B presentan las respectivas muescas NA y NB, las .'c!'i;iies
interrumpen respectivamente las mitades de corredor RA-¥ RB.
Lz muesca NA corta la lémina A en el centro de la mituddde
corredor RA. Una porcidén de une tobera inyectors, que:.p:tiéde
ser su cuello, ajuste en NA y hace contacto con el relidpide
la mited de corredor RA (mostrado més particularmente;'qr}; la
figura 5). NB es una porcién moldeeda en la ldmina B, que ref
cibe otra parte del cuello de la tobera inyectora.

Ciertas adaptaciones en los miembros molde M1 y M2 mos-
trados en la figuras 3, permiten zdemés un acoplamiento se-
llante en lg lumbrera de inyeccidn. Dicho acoplamiento pro-
porciona también un almohadillado en la citada lumbrera. El
miembro de moldeo Ml cuenta con una entalledura NM1l en la qup
va situadc el elastémero NE. Dicho elastbémero presenta el
rebaje NMS en el gque recibe ung porcidén del cuello de la to-

bera inyectora. El elastémero NE presents las proyecciones
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NEP que ajustan en la muesca NA, slrededor de lg bequillgl

inyeceidn, y contactan con lg entalladura NB cuando M1 y M2
se cierran.

Ia entalladura NB ajusta en el rebaje NM2 del miembya '
de 2. Cuando los miembros molde M1 y M2 se cierran, e1>é1gg§
témero NE zctis de almohadills en c¢aso de falta de alineggidid
de la tobera de inyececién portada por el miembro de moldeo ‘
M1, como se describe mds particulaermente en las figuras 4,
57 6.

Al cerrarse 1os miembros molde M1 y M2, las ldmings A y
B forman una cavidad que cuenta con lumbrera de inyeccién,
corredor y puerta, como se ha descrito anteriormente.{aaémés,_
una pequefia abertura entre los miembros molde Ml y M2 epermi-
te la salida del aire del interior de la cavidad. Dich’a:!"sali-F
da se produce preferentemente s lo largo de un ledo 839 ado
del punto de inyeccidn, por ejemplo, las porciones de~§erde

EA Yy EB (mostradas también en la figura 2) de las lémiuas

Y B. Los materisles de e spumg entran asil a través de ’s‘lum~

brera de inyeccidn, se desplazan a lo largo del corred??}y
penetran en la cavidad a través de la puerta ventlladﬂra,

Plezas de espuma formadas previamente, tales como las PF dis+
rigen el material de espuma a los puntos deseados dentro de

la cavidad.

El material de espuma ssle como flujo por la puerts de
ventilacién y vigja hasta la parte inferior de la cavidad.
El flujo frontal permite el desegdo humedecimiento de lu ca~
vidad entre las ldminas A y B, antes de entrar en la base
(es decir, una zona alrededor de AB y BB) de la cavidad.

En la base de la cavidad, el material de espuma se hace

cremoso (es decir, cambia de viscosidad) y comienza su £o0li-
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fdificacidn. Ad:opéds, una reaccién de aireecidn acélers Yy pré@un

ce ung meyor expansidén y desplazamiento del materigl cremosbﬂv
dentro del lado superior de la cavided, entre UA y UB de la
figura 3. Lo espumacién continda forzando‘alrmaterial 2] p@é
por el estrecho hueco entre A y B, en EA y EB, donde el fiﬁ
de espumg se detiene preferentgmente. La presién continuadaf
de los miembros moldé Ml y M2 contra las léminas A y B, dupv
regnte la introduccidn de espuma, asegura un adecusgdo relleno
Yy conformidad de dicha espuma finalmente solidificada, dentrd
de la cavidad creada entre A y B.

Completada suficientemente la solidificacién de 1la, egpu—

. oe

[ ]
ma, se libera la presién sobre el miembro molde M1, levortdn

T

dolo. del panel solidificado. Unos ellindros hidréulicég'Bhr~

ten el miembro molde M2 en M2P, de modo que el panel ulaqueal
» *

do por el troguel pueds ser removido. et %
La figura 4 muestrsz mds perticularmente lg posiciéﬁfbe-
rragda relativa de los miembros molde ¥l y M2, con la evfi-
1lla IS de 1le tobera de inyececién IN en una parte de 1gaf§y1_
dai entre las ldminas A y B, entes de la inyeccién de]_-"n:'.z.te-
o
rial espumoso. La figure 5 es una vista de la tobersa dé dn-
yeeceidn IN, mirande delente de la cavidad elrededor de QLV.
L2 tobera de inyecciébn IN va instalada en el miembro molde
¥l por medioc d= los miembros de zontzje Rl, F2 y B3, como s¢
masstrs en la figura 4. Dicha toberz IN contiene una cabega
mezeladora de disefio convencional(febricada comercialmente
Por EMB) (no mostrada), para la mezcla de los materiales es—
pumosos por choque a presidn de los chorros alimentadores FP
Y ®I. Antes de dicha mezcla, un pistdén contornesdo dentro de

lz toberg IN, permite una recirculacidn continua de los ma-

teriales previos espumosog individusles, & travéds de low= res

t
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N -:madamen*t'e dé 2000-2500 11hras/pu1#ada2

{| gurante la ¢ activaeidn. Dentro de 1a cabeza mezcladera_,e

‘Prende una boquilla inyectors IS, que comunica alrectamen'te

| con la cavidad entre las léminas A ¥ fB, en el c,errede/' S

tobera de inyeceidn IN, la pxeesién 'puede, -ser'd;e Ii—gsft'-a,‘c-:
libras/pulgé (175,7 kg/cm?),

Como se ve en lg flgura 4, la tobera dz inyeecidr IN .co

boguilla de inyeccidn IS ajusts entre el rebaae NSl
témero NE y la muesca molaeada NB de la 1ém1na B. Una :
LW

fina.l de la boguilla inyectoras IS gjusta firmemente cm'«l?ca
la entglladura NA, donde intercepta la mitad de coz‘rec’.{ek”zm.,
El miembro de mo_ldeo M1 porta le tobera de inyecci'éﬁ N -
con un dngulo de sproximadamente 10-152 desde la horiwmsdtel.
Esto tiene por objeto impedir que los repetidos cierr:é‘?::r."e
M1 y M2 lleguen a dafiarle, particularmeéente lg quuillgz}zx:c-
yectora IS y el pistén IPS. Ademéds, la falta de aline.%zp.f.én
al cerrarse de M1y M2, produce el giro de la tobersa .ZEN -y dej

la boquilla IS alrededor de un eje en que Bl y B2 se juntan.

Al

-4

%
h

m4s, el elastémero NE, hecho de poliuretano o materizl si
milar, sirve para almohadillar la tobera de inyeccidn 1IN y
la bnquills IS.

La muesca NB, moldeads en lz ldmina R ¥ que se muestrs
también en 1z figura 5, recibe lu boguills inyectors IS. El
elastdémero KE, cuando los mierbros de moldec W1 y M2 se cie-
rran, rodeg la porcidén superior de la boguilla inyectors IS

¥y forma un sello o retdn mediante las uroyecclcones NEP con
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pumeso. También, el elastémero NE hace contacto

| a0 molseo M1 y M2, en proyeccicnes m 1deadas dentro de

sello contra las paredes lgterales de la muesce NA.

cionalmente, si se desea, unas proyecclenes moldeadas
mostradas) en las léminas 4 o B, o en 1a pleza M2, pueﬂen.
realizexr una funcién similar. Igualmente, zonas internores

entre lgs l4minags A y B pueden quedar suaetas por mierrbros

M2. Por ejemplo, la léming A Puede comprender unas -al¥ek
alrededor de las que los miembros de moldeo M1 y ME sﬁﬂbtan
le lémine B. Esta dltima puede ser cortada a troquel aire—'i
dedor de la atertura, después de la solidificacién déy&éresg,

[ )
Pum&- 20

La figura 6 muestra la longitud de la pieza prefowsnmds
de espuma PF respecto al didmetro exterior IS de la qugilla
inyectora. Aunque la pieza PPF no se precise, ésita as%%??a
un mezclado ulterior de los meterizles previos, parﬂicuiar—r
mente de la composicién inicizal inyectada. Ademés, fé.ﬁleza
PF divide el flujo dentro de Ja cavidad =2 1o largo del co-
rredor.

La figura 7 muesira una mzterislizacibén alternstive res-
pecto a las secciones de corredor y puerta en lg cgvidad en-
tre las ldminas A y B. En é&sta materizlizacién, el miembro
molde Ml sirve para definir un. porcidédn del corredor R v
puerta G. El retén OR se acopla & la ldmina A pars contener
los materiales espumosos. £l nervio sepazrador ER, moldeado

en la ldmina A, muntiene lu posicién relastiva entre 1as lé-
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| vios, permiten el paso de los materisles espumoesos a

1FMi6mbro de moldee Ml alrededer del corredor R,

‘,mlna A ya no aetua como alslante.

_ rentemente de 30 a 4090 de acuerdo cpn ésta invencldn

rior de lz cavidad. Ia boquilla de inyeccidén IS se e

Aunque uno o los dos miembros de moldeo Ml y M2 puede

ser csglentados, por- ejemplo entre unos 30-5090 més prefe
pueden utilear aabezas de tobera mezcladora du adqu
comerc1a1 (por ejemplo, fabricadses por EMB, Admﬁnal
para 1a inyeccién de los materigles espumosos prev1os .io

a

conductos tales como Cl y C2 (figuras 3, 7) permlten.la.c-m
[ 0

cilacién de fluido, por ejemplo aguz, en los mlembros.de e

deo M1 y M2, para el control de la temperatura, Dicho contr
'noo.c ’

de temperaturs ayuda a 10snar la desesds solldlficac16n y

'o

bro de moldeo M2 o miembro que sostiene ls lédming £lpiddle
de vinilo,

Las figuras 8 y 9 ilustren una seccién de un panel de
instrumentos espumoso, fabricado de zacuerdo con ésta-inven—'
cién. Las'zonas de borde (es decir, los corredores y puerita “}
de X, y lumbrera de salida de Y) en la seccién de la figuraai:

5 han sido fragmentadas. La figura 9 es una vista aumentadaf

del corredor y puerta segun ccrte en X.
La figure 8 muestra una porcién del panel, que ti-ne zo-"

nas con y sin espums. Las zonas entre COlL y C02 se cortan

segin troquel y sirve de abertura para el poste de direccidn
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| FA ¥ FB) utilizados para introducir el flujo de esoumd"ﬁen-

ser SOStbnldOS por la l4mina A. Ademés, lOb nerv1os ARbbaﬁ

den servir para alinear la lémina A respec#o al mlembve mo~

Como puede verse en 1s figura 8 1a espuma‘rellenﬁ.

Josamente y por completo las porclones deseadss entre‘&@
mines A y B, incluyendo la porcidén adyacente o la sbertits

del poste de direccidn, moStnada medianté los cortes 5&55 ?2

En la figura 9 se muestra mds particularmente el dérre— |

dor R (formado entre las mitades de corredor RA ¥y RB)esssia

puerta G (formada entre las mitades de pusrta de ven%iﬂﬁgﬁﬁi°

DR
tro del pmnel. Ademds, la porciiédn de horde S de las 1ém:nas
A y B, cuando queda sujeta por los miembros de molde&l.glrve
Para contener material previo de ebpuma durante la inyeccién
y el espumedo. La fuerza de sujecién en S es, como se ha men:
cionado, de por lo me::08 15 libras /pulgadaE (1,05 kg/ch),
Los materinles previos de espuwla consisten preferente-—

mente en isocianato ¥y poliiol, como se ha dicho anteriormente

Pupa g acfuacién preferida de ésta invencidn es esencial un

equilibrio adecuado de las reacciones de solidificecidén y es
pumado o aireado. Este equilibri« se logre con composiciones

previgs de poliuretano, de cierta viscosidad y reazctividad.

=3
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%mfe conn un compuesto polihidroxilado de peso meleeular reldrv7

Més particularmente, las cemposiciones preferidas

élluretano comprenden dos componentes 11quidos,-uno-ae 1o

;200 a 506 centiposes a 2590. El di; o polylsocianaﬁof
lae preferenfemente mezclas de di—isocianatos monomérlcos.
loligbmeros de ellos de el+to peSOvmolecular,
Un sezundo componente pars los materlales espumanfea coO
|prende preferentemente poliiol (el pol1ol aqul utilized o‘ouié
ire decir diol, triol, u otro compuesto pollhldroxilade)
mo se ha mencionedo, y més preferentemente, una'mezclauqé‘
Sess o

diol y triol de peso molecular relatlvamente alto, Juntamen-

.‘.

5.00
tivamente bajo. El compuesto polihidroxilade sirve D,rflcu-
Y ]
lermente como degradedor de cadena corta, que acelerz ®l se-

)
(i 4 LX)

¢ado del poliol,
El poliol lleva incluido también un catalizador pare’ aced
l.
lerar el secado. Ademids, la inclusifén de zgua en el ‘aﬂ;l;o—
nente de poliol sirve como ggente aireante. El caialéhp§or
comprende preferentemente un catglizador gelificante y otro
airesdor. El catalizador gelificsnte es un compuesto rpqc41v?7
d: base njtrogenada, en particular una amina ciclica (por
ejenplo, diaxzobiciclooc*anc) o una aming hidréxica, y/0 un
compuesto metilico (por ejemplo, carboxilato de estafio). Pa-

ra las reacciones cireantes se utilizan también catalisz ddore#

W

cnn presencia de amings.
‘En los ejemplos siguientes se ilusiran los aspector yre~
feridos de ésta invencidn, sin que deba considerarse que ha

de limitarse a ellos.
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inyecta a través de una tobera de 11 mm,

1(20 % de vidrio por peso, aproximadamente) Lazlémlnp B p

funa planche de vinilo-ABS formada al vacio. Las dos*m1+u”‘

Aproximadamente 1,4 kg. de material espumoso pﬁ!

en la aaﬁidad;_

A esté moldeada por inyecc;dn segﬁn

de moldeo son de material de basetepéxlca,'y medlante cnn§
lgcién de sgua se mentienen a una temperaturs de unos 902F
(32 223). Se mantiene un ligero vacio en el miembro de mold
M2, para,sugetar 13 lémina B en su sitio. E1l canredap"
ung altura de aproximadamente 0,25 de pulgada (6,35 Mmgsey
lz puerta une al turs aproximadamente de 6,0 £2,0x 1033

pulgadas (152,4 + 50,8 x 102 ma.), E1 orificio de sdlidh
tiene ung alturs aproximada de entre 2-10 x 10'2 pulgg?as'
(50,8-254 x 10”2 mm.). Le inyeccién se completa aproxijgda—
mente en 4 segundos con material previo espumoso de pol”
tano, con un tiempo de cremado de aproxlmadamente 6-1 Q)osegu.n
dos. La reaccidn espumosa .es exotérmice, con una tem§;;;+ura
punta de unos 1808F (82,22C). La expansidn se comple%afén |
unos 50-60 segundos. E1 curado lleva aproximadamente 2,5 mi;‘

nutos, al cabo de cuyo tiempo, los miembros molde se abren y
se retira ¢l panel. La espums entre el vanel posee uns den-
sidad aproximade entre 6~8 librsas/pié cubieco (0,056-0,128
kg. /dm3

La composicién del materisl previo espumoso utilizado
es de dos componentes, que se mezclan juntos bajo presidén

entes de la inyeccidén. Los ingredientes son los siguientes:
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’LMQndprEMR'(compréﬁde'msiileno - bis
(4=fenil-isocianato) y oligémerus

- de mayor peso molecular, fgbric

;ﬁdo‘péﬁ‘Mobay'chemféhl éo‘)t | 45;3;.

Componente B | .

Poly G 85-281 (mriol) 75,5

Poly G 55-281 (Diol) 17,5

Pﬁly G 71-53l (Poliol sucroso) 7,0

Agua , 2,2

Negro de carbén - Lo

Formez UL 12 | ':o,oeoaié—

Dabco X ~ 7953 0,8 esslsl

l.- E1 poly G 85428, 55-28 y T1=531 son productos YMioll
de Olin'(hechos por reaccién de etoxdilecién), que tiegahfreé-
pectivarente como pesos moleculares (MW) y nimeros hidéoxi-5

licos (OH) los siguientes: 6500 y 28, 4000 y 28; y pqg‘agba;“

Jo de 1000 y 531. 2%
2.~ El Formez UL - 1 es un producto de WITCO, ¥ se-mg&ta”

." ..0 .

de un orgenotin carboxilato. e o,

3.- E1 Dabco X-T795 (lote 79-M~59) es una aminag terciarig
fabricada por Air Products.

El componente A tiene una viscosidsad az 259C de aproximg.!
damente 300-400 centipose. E1l componente B ftiene una visco-
sidad de gproximadamente 200 a 258C.

Se produce un panel de acuerdo con el ilustrado en lgs
figuras 8 y 9.

| Ejemplo 2
Se siguen en general los procedimientos del ejemplo 1

?

excepto en que la tobera es una EMB de dieciocho milimetros
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esta dimensidn. Se obtienen resulisdos desegbles.

Elemplo 3

Se siguen los procedimientos del ejemplo 1, excepto en

férmulas separsdes de A y B, como se expresa seguidaments:

(ID). las muescas y entalladuras se modifican de acuerdo comi

gue la férmula del material previo espumoso se sustituye por

En resumen, el Modelo de Utilidad

) Fé%mﬁla A Férmula B
Partes por fartes porxr
peso peso

Isocimnato (PAPI 901 gde
Upjhon) 47,07 - 40,07
Triol (Vorenol 4701 de R
Dow Chemical 4800 MW; ) "‘_‘.‘
OH = 34) 75 (-2
Triol (Pluracol P-581 de {”%E ;
BASF, Wyandotte Poliol e ]
con dispersidén copolimera ang o
de estireno-acriloniitriilo; Lot
6000 MW; OH = 26) 20 gv.?:.
Diol (XA - 1610,01 de Dow ;:'.
Chemical; 4000 MW; CH = 37,5) 5 .5..
Trietanol/Dietanol amina
(85/15 por peso) 2 0,5
Azua 2,5 2,5
Amina terciasria (Dabeo "33-LV
de Alr Products) 0, 388 0,374
Aming (Niax A=l de Union
Carbide) 0,082 0,09
VPigmento negro de carbén 1-2 1-2

que pqul se solicita

-----
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deberé recaer sobre las siguientes:

BEIVINDICACIUNSLS

l.- JFanel conrsuperficies curvas que incluye una

hoja flexible que tiene la configuracidén deseada para un.
lado de dicho panel, una hoja rigida separada selectivamen
te de dicha hoja flexiblej y un material celular flexible
que llena elespécib entre dicha hoja flexible y dicha hojé;
rigida y que une la una con la otra. |
2.— Panel con superficies curvas segun la reivind;"

cacidén 1, caracterizado porque dicha hoja flexible estéd |
constituida por una hoja de vinilo flexible.
%.~ Yanel con superficies curvas segin la Pivindi|

cacidén 1, caracterizado'porque dicha hoja flexible e%;g

L X J

constituida por una hoja de plastico flexible, continﬁ§.

® o

. - ’ eP_ . .
4.- Panel con superficies curvas segtin la £¥ivindi
[ ]

16 1 . . v N o0 e
cacion 1, caracterizado porqQque dicha hoja rigida esta cons-
’ - ’ - [J

tituida por materia plastica. ese
s %, . .
5.- Panel con superficies curvas segin la Bdjvindi}

., . . . ;o s %8¢
cacidén 4, caracterizado porque dicha hoja riida esjf.Lons-

a ’ - , . . L]
tituida por materia pléstica con carga. o’ 2
L L

G.- Fanel con superficies curvus sestn la reivin-

dicacidn 1, caracterizado porque dicha hoja rigida ests
constituida por materia termoplistica.

‘Y.~ Panel con superficies curvus se;,un ls reiv.on-

Cos

dicacidn &, caracterizado porque dicha hojs rigida ezt
constituid:: por materia terwmopldstics moldeszua por inyec-
cién.

t.~ FPanel coir superficies curvas se Gn la relviadi
cacién 7, curacterize o porque dicha hoja ripida esti coas-

tituida po.  materia tc¢rwmopléstica con carga, woldeuds por
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inyeccidn.
9.- Panel con superficies curvas segun la reiVin&‘
cacidén 8, caracterlzado porque dlcha hOJa rlglda esta co

tituida per materia termeplastlca con e

deada por inyeccidn. | ’ _

10.,~ Panel con éuperfieieﬁ‘curvdé'seg&ﬁ'ia.‘
dicacién 1, caracterlzado porque dlcho materlal flex1b_ﬁ
estd constituido por espuma de polluretano. 3 |

11.~ DPanel con superficies curvas segun la re 
dicacidn lO caracterlzado porque dlcha espuma de pollur t
no es el producto de 1a mezcla de un precursor de eqp

a base de isocianato y de un precursor de espuma a,

poliol, inyectados cada uno, por lo menos parclalmente sin
ye
reaccionar, en la cavidad entre dicho lado flexible y"'
o..” _
lado rigido.
0..

12.~- Panel con superficies curvas segun la relVln,

'ho»‘c

dicacidn 10, caracterizado porque dicho material celuldr

. a . .
flexible presenta una densidad incluida aprox1madamenﬁﬁ en-
"% e
tre 96,6 y 128,8 g/dm’ (6-8 lib./pie-). | ool
LTS ..

- D . s »
13.- Panel con srmerficies curvas qQue inclinye®un

lado flexible, un lado rigido separado selectivamente de Q;‘
cho lado flexible y un material celular flexible entre
ellos, estando constituido dicho lado flexible por una hoja
flexible formada bajo vacio para proporcionar la configura-
cidn deseadé para un lado de dicho panel con superficies
curvas, estando comstituldo dicho lado rigido por una hoja
de plastico rigido moldeado por inyeccidn, y porque dicho
material celular flexible que llena sustancialmente la cavi-—

dad entre dicho lado flexible dicho lado rigido esta consH .

.




“un precursor de eSpuma a base de isoeianatb,quﬂ

-di:cacién 13, caracterizado porque dicha materia

'idlca01on 11 6 13, caracterizado porque dicho pol;ol°iuulu-

S 25 ademds un catalizador.

dicacién 18, caracterizado porque dicho catalizador incluye

tituido por una espuma de poliuretano fdrmada pgrfm.

‘

de espuma. & base de lelOl 1nyectados, PO 10 MEeROSpa;

cialmente sin reacclonar,rentlafpavfdﬁﬂ’jh:
flexible y-dicho lado rigido:

14.- Panel con supérficies'cﬁrvas seg&hl
dicacidn 13, caracterizado porqQue dlcha hoaa flexlble e
constituida por una hoja de vinilo flexlble.

15.- Tanel con superficies curvas segun la re:

flexible tiene una demnsidad incluida aproximadamente‘éﬂtﬁj
96,6 y 128,8 e;/dm3 (6-8 1ib./pie’). seech

17.— Panel con superficies curvas seglin la Télyin:
D. -

ye una mezcla de diol de peso molecular elevado, de’tr501
de peso molecular elevsao, y de un compuesto pollhlar;;l
de bajo peso molecular.

18.-~ Panel con superficies curvas segin la reivin-

dicacidn 17, caracterizado porque dicho poliol incluye
19.- Panel con superficies curvas segln la reivins
un catalizador de gelificacidén y un catalizador de soplado.

20.- oSe reivindica por Ultimo como objeto sobre

el que ha de recaer el lodelo de Ltilidad que se solicita:

B J
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