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MmurnnTA tWRCRIPTTVA PARA SOLICITAR PATENTE DE INVENCION EN ESPAÑA PORt 
"METODO DE MOLDEO POR INYECCION PE MATERIALES TBRMCPLASTICOS" A NOMBRE 

DE STANDARD m.RnTRIOA. S.A. CON DOMICILIO EN MADRID. CALLE DE 
RAianBZ DE PRADO Na. 5

Este invento se refiere a un mátodo para moldeo de materiales 
termoplásticos por inyeooión utilizando moldea de resina eporide y parti­
cularmente para moldear un material termoplàstico para que cierre la su­
perficie de un cuerpo de un material termopláatioo.

La construcción de un molde es uno de los mayores gastos en 
la produooión de móldeos por inyeooión# En particular, para la inyeooión 
de politeno moldeado para formar una junta de cable, como se ha desorito 
en nuestra aplicación J.R* Eyre et al 10-4 la provisión del gran número 
de moldes requeridos para oubrir la variedad de tamaños de cables que se 
encuentran en la práctica es una fuente de considerable gasto# Adar̂ " 
da equipo de ensalmadores tiene que disponer de la mayoría de moldes ya 
que si no el número de cables que podria empalmar cada equipo seria muy 
limitado#

De acuerdo oon el presenta invento se proporciona un mótodo 
de moldeo por inyeooión de un material termoplàstico para que cierre la
superficie de un cuerpo o cuerpos del mismo o diferente material termopile
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tico, que oomprende la oolooaolón de un molde de resina epoxi tratada en 
el cuerpo o cuerpos que tienen que ser tratadosy teniendo el moldo una 
cavidad de la forma que tiene que moldearse y compuertas de entrada y'sa­
lida da la oavidad, inyectándose material termoplástioo molido en el mol­
de y continuando la inyección hasta que el material termoplástioo se ha 
aoomodado en el molde.

Loa moldes que tienen que utilizarse para oerrar un empalmo 
de cable, según se describen en la aplicación antes mencionada están he­
chos en dos partes que se montan juntas alrededor del punto de trabajo.

En la anterior aplioaoión se indicaron las ventajas de un mol 
de de conductividad térmioa baja. Un molde construido con una resina epor* 
satisfaoe este requerimiento y se construye fácilmente utilizando madera 
o láminas metálioas de la forma deseada y cuando este molde está envejecí 
do es suficientemente fuerte para el moldeo por inyección de politono parr. 
empalmes de cables.

El molde se haoe de la forma siguiente. Se hace media oavida* 
oilindrioa con una lámina metálioa, digamos latón, con la forma de la pqr 
te exterior del molde. Esta forma no tiene que darse con precisión puesto 
que no afecta a la forma de la cavidad del molde. Se haoe una maqueta, que 
puede ser de madera, son la forma de la oavidad del molde que se desea. Lr 
oavidad metálioa Be llena con una masilla de resina y se fuerza la maquetr 
en la masilla para produoir la cavidad requerida. El conjunto se oolooa en 
un homo que se oalienta para endureoer la masilla.

Se quitan la maqueta y la pieza metálioa y se haoe un taladro 
en la masilla endureoida para que sirva de oompuerta de entrada o salida- 
para el material de moldeo por inyeoción.

Se haoe otro medio molde semejante de forma que los dos medios 
moldes formen juntos un molde cilindrico con una oavidad oentnal.

Las dos poroiones del molde se mantienen juntas fácilmente.
También se coloca un acoplamiento para la boquilla para mate-



3.
rial de moldeo porinyección ea uno de los taladros hoohos mediante olip 
de manguito.

El molde hooho do esta forma es adecuado pana moldear polio- 
50 tilino a 280c y 200 libras/pulgada cuadrada sin utilizar ningdn agente 

para soltarlo. Además la masilla endurecida tiene una baja conductividad 
t&nnioa.

Se ha oomprobado que una masilla oon la fámula siguiente era 
adecuada para los moldes.

55 Resina Epikote 828 94,5 partes en pese
Alcohol furfurilioo 4,73 M M W
dyool de polietilene o,95 W M W
DTP 75 19,- W W W
AKbnina oaloinada 200,— W W M

60 Endureoedor Versamid 125 90,65 W M M
Bpiouro T ,^35 M W W
DTO 75 19,- W W W
Malaquita 250,- M M W

Los moldes hechos en la forma descrita pueden modificarse 
65 oilmente. El material sobrante puede cortarse fácilmente y también puede 

añadirse nuevo material añadiendo nueva masilla y endureciendo las partos 
nuevas.

Aunque les moldes han sido descritos para su empleo oon poli- 
teño, pueden utilizarse otros materiales toasaopl&stioos,

70 El método para utilizar el molde antes descrito para formar
una oubierta circunferencial para un cable de recubrimiento plástioo 1 y 
ra un empalme de cable se desoribe en nuestra aplicación antes mencionada. 
Sin embargo, la aplicación del método de moldeo de acuerdo oon el invento 
no está limitado a la producción de oierres circunferenciales.

<3 So sobrentiende que la descripción precedente de ejemplos es­
pecíficos de este invento no tiene que considerarse oomo una limitación



de su alcance.
Este invento corresponde a una solicitud de patente formula­

da en Inglaterra el 9 de Octubre de 1967 señalada con el n° 45*995/67 y 
se aooge por lo tanto a los beneficios que otorgan loe convenios interna 
clónales vigentes.
------..................NOTA--'-*---'-*-*-.------.--

Loa puntos de invenoién propia y nueva que se presentan para 
que sean objeto de esta patente de veinte años, son los siguientes!

1, Un método de moldeo por inyección de materiales termoplgs 
tioos para cerrar la superficie de un ouerpo o cuerpos del mismo o do di 
ferente material termoplástioo, que comprende la oolooaoién de un molde 
de resina epoxi endureoida en al ouerpo o ouerpos que tienen que tratarse 
teniendo el molde una oavidad de la forma que tiene que moldearse y unas 
oompuortas de entrada y salida a la oavidad, en la inyeooién de material 
termoplástioo molido en el molde, oontinuando la inyeooién hasta que el 
material termoplástioo se ha oolooade en el molde*

2, Un método oomo el del punto 1 en el que el molde compran 
de dos porciones que se montan alrededor de la oireunferenoia de un oueg 
po o la yustaposioién de dos ouerpos y cuando estén montadas asi, definen 
una cavidad anular que rodea el cuerpo c ouerpos,

3, Un método oomo el de los puntos anteriores oon un moldo 
heoho oon una masilla de resina epoxi depositada en una oavidad metálica 
y prensada oon una pieza que tenga la forma de la cavidad daseada, para 
producir dicha oavidad, oalentando al oonjunto para que se endurezca la 
masilla, retirando posteriormente dichas oavidad metálica y dicha pieza,

4, Un método oemo el de los puntos anteriores en que el mol­
de está constituido por dos piezas semi—cilindricas oomo las del punto 3.

5, Un método de moldeo por inyeooién de materiales termopila



1Q5 Tal y oorno se describe en la memoria que antecede y a loe
finos especificados.

Esta memoria oonsta do oinoo hojas esoritas por una sola o§ 
ra,

IJadrid, 9 OGI. 1968


	Bibliographic data
	Description
	Claims



