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MEMORTA DESCRIPTIVA PARA SOLICTTAR PATENTE DE INVENGION EN ESPANA PORs

MYETODO DE MOLDEQ POR INYECCTON TB MATERTAIRS TERMOPLASTIGOS A NOMBRE
" DB STANDARD ELECTRIGA, SeAe CON DOMICILIO EN MADRID, CALIE DE
RAITREZ DE FRADO Ne, 5

Este invento se refiere & un méiodo para moldeo de materdalos
termoplasticos por inyecolbn utilizando moldes de remina epoxide ¥ parti-
culsrmente pare moldear un material termepléstico para que olerre la su~
perficie de un cuerpo de un mé.terial tarmopléa'bico;

Ia construceién de un molde es wno de 1os_mayores gastos en
la produscidn de moldeos por inyeocibne En particulz?.r, rara la inyeoocibn
de politemno .moldead.o para formar unag junta de oable, como se hz desorito
en muestre aplicacién J.Rs Eyre et al 104 la provisiln del gran nimero
de moldes requeridos para oubrir la variedad de tamafios de cables que so
encuentran on la préotica es una fuente de oonsidersble gazto; Ademf~
ds equipo de empalmadores tiene que disponer de la mayorfz de moldes ya
que 81 no el nfimero de oables que podrfa empalmar cads equipo seria muy
limitado,

De aouerdo con el presente invento se proporoions un método
de moldeo por inyecolén de un material termopléstice para que olerre la

supexrficie de un cuerpo o cuerpos del mismo o diferente matexdal termopliis
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t$ic0, que comprende la colocacién deo un molde de remina opoxi tratada en
el cuerpo © cuerpos que tienen que ser iratades, teniendo el molde una
cavidad de 1a foo:m?. que tiene que moldearse y compuerias de entreds y sa~
lids ds la oavidad, inyeoténdose matexial termoplistice molide en el molw
8o y oontimuendo la inyeocelén hasta que el materdal termoplistioo se ha
aoonodado en el moldes

‘ Los moldes que tienen que utilizarse para cerrar un empalme
de cable, mogin se describen en la aplicacién antes menocionads estén he-
chosy on dos partes que se montan juntas alrededor del punto de tra,ba;}o;

En lz anterior aplivacidn se indicaron las ventajas de un mol
de de oonductividad t6rmioca bajas Un molde aonstruido oon una resina epoxr’
satisface este requerimlento y se construye Lacilmente utilizando medera
¢ liminas metdlicas de la fomma deseada y cuando este molde estd envejeed
do es sufioientemente fuexrte para el moldeo por inyeoolén de palitenc par:
empalmes de cables".

El molde se hace de la forma siguient?: Se haoo media oavlds”
oilindrica con una limina metflica, digamos latén, con la forma de la pax
te exteﬁor del molde: Esta forma no tiene que darse oon proocisién pu?sto
que no afects & la forma de la oavidad del melde, Se hace wna maguetay quo
puede ser de madera, mon la forma de la cavidad del molde que se flGSeB: In
cavidad metélica se llenn oon ung masilla de resing y se fuerza ls magquet:
en la masilla para produpir la cavidad requeridae. El conjunto se oeloca en
un hemno que se oalienta para endurpecer la maSilla: |

Se quitan la maqueta y la plema metflica y sme haoe un taladro
en la masilla endureoida para que sirva de oompuents de entrada o salid-
pare el material de moldeo por inyeooi&n;

Se haoce otro modlo molde semejante de forma que log dos medlos
moldes formen juntos un molde odlindrico oon uns cavidad contrale ,

Las dos porciones del molde se mantionen juntas fé.oilmante:

También se coloca un acoplamiento pava la boquilla para mate-
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rizl de mdldes por inyesedén en une de les taladros hoohos mediante olip
de manguito;

El melde heoho do eata forma es adesuade para moldesr polio~
tilino a 2808 y 200 1ibras/pulgada cuadrada sin utilizar ningfn agonte
pare soltarlo. AGemfs la masilla endurcoida tiene una baje conduotividad
térnioas

Se ha comprobade que una masilla oon la Pérmula siguicnte exry
adecuada para los moldes;

Resing Epikote 828 9445 partes en pose
Aloohol. furfurilice 4;{'3 U " on
Glycol de polietileno 0?95 L
DO ’[5 1.9".:. v ow o
Aldmina caloinada aoo,',; noe
Endureocedor Versamid 1‘25 90;55 “ "o
Epioure T . 5!.35 Row W
D10 75 O w w W
Malaquita 250;.. oo w

Los moldes hechos en la forma desordita pueden modi:i’iomo 24
oilmente, El material sobrante puede coriarse fAoilmente y tambisn puede
aiiadirse mievo material afiadientlo nueva masilla y endureaiendo las partoes
AOVas,

] Aunque los moldes ban sido desoritos para su emplee con polis.
teno, pueden utilizarse otros materialos termopléstioos;

El método para utilizar el molde antes desorito para formar
una oubierta oirsunferensial para un cable de reoubrimiente plistico » v
ra un empalx.ne do oable so desoribe en muestra aplicasién antes mencimada.
Sin embargo, la aplicacién del m6todo de moldeo de aousrdo oon 6l invento
no estd limitado a la produceifn do oiermes ofrounforoncialas, )

Se smobrentionde que la desoripeifén preeodonte de ajemploa” Ol

pecificos de oste Invente no tieme que oconsiderarse ocomo una limitaoién
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de su aloanoc, '

Este invento coxrresponde a una solioitud de patonte Lormilaes~
da en Inglaterrs ol 9 do Ootubre do 1967 sefialada con el ne 45;995/5:( y
88 aooge por lo ianto a los benefiolos que otorgen los sonvenios interna
odonales vigentes,

e emmm et mwammmoan O T Ao ow oo v oo

Los puntos de invenoién propia y xn:xeva que se presentan para
Qque sean objeto de esta patente de veinie afios, son los siguientes';

1; Un métedo de moldeo por inyecolén de materiales texrmoplis
tloos pars cerrar la superfioi? de un ouexpo o cuerpos del miame o do aL
ferente materda) termopléstico, que comprende la colovacién do un molde
de resina epoxi endurecida en al ouexpo & ouexpos que tienen que tratarse
teniende el molde una oavidad de la forma que tienc que moldearse y unas
oc.ampuertas de enirada y salida & iz ocavidad, en la inyeocién de material
termopléstioa molido en el molde, continuande la inyecclén hasta que ol
nmaterial temoplistico se ha ooloocade on ol moldea

2; Un método aomo el del punto 1 en e} que el molde oompren
de dos porclones que se montan alrededor de la eirounferenocis de un ouer
pe o ds yustaposicldn de dos cuerpos y cuande estén montadas asi, definen
una oavidad anular que rodea el cuerpo o ouerpos;'

3; Un método como el de los puntes anterlores con un meldc
becho oon uns masilla de resina epexi deposiiada on wna cavidad m?t&lioa
y pronsada ocon una pleza que ftenga la forma de la ocavidad daseadﬁ para
producir dicha cavidad, calentando el conjunto para que e endurezca la
masillay retirando posteriormente dichas oavidad metélica y discha pieza:

4. Un método oemo el de los punios antexiores en que el moll-f
de estd oonsiituido por dos plezas semi-cilindricas como las del punto 3:

5. Un método de moldeo por inyecoidén de materiales termoplis
tloose

O T I A R e N S



5e
Tal y ocomo se descride en la memoria que antecede y a los
finos aspecifica,dos;

Esta memoria oonsta do oinoo hojas escritas por una sols og
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