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MEMORIA DESCRIPTIVA

para solicitar PATENTE DE INVENCION

A nombre de ITT INDUSTRIES INC.

entidad norteamericana

establecida en 320 Park Avenue, Nueva York 10022,

Bstados Unidos de América.

por: "UN PROCEDIMIENTO PERFECCIONADO DE MOLDEO POR IN
YECCION DE PIEZAS DE PLASTICO DE TRES COLORES DI
FERENTES"
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Este invento se refiere a la técnica del mol
deo por inyeccidén de piezas de pléstico de tres colores
diferentes y, mids en particular, al moldeo de las placas
traslicidas de las linternas traseras de los automoviles,

‘ Como es bien conocido, las tres partes de cg
lor de las linternas traseras deben quedar, en la linea
de unién, perfectamente definidas, para evitar la inter-
ferencia de un color con otro. Ello excluye,. por tanto,
la posibilidad de un moldeo simultdneo de los tres colo-
res diferentes,

En algunos tipos de placas, las dos partes
de color se encuentran cubierta por una tercera parte in-
colora que soporta a las dos anteriores; ello hace necesa-

rio comenzar por el moldeo de dichas primeras dos parfes'

" y continuar moldeando la tercera parte. Con ello, sin em-

bargo, las piepartes que han sido moldeadas independientg
mente deben ser llevadas a un nuevo molde para efectuar
el moldeo de la otra parte, operaciones éstas que requie
ren mucho tiempo y mano de obra. Todo este ciclo de opera
ciones que tiene que hacerse en su mayor parte en prensas
diferentes, pasando de una a otra prensa el material en
proceso de elaboracién.

V La finalidad de este invento es la de evitar
estos inconvenientes con la realizacién de un proceso que

permita efectuar el moldeo haciéndo uso de una sola prensa
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de tres cilindros para inyeccidén y sin extraer las piezas
de los moldes hasta la terminacién del moldeo, |

Ias caracteristicas més importantes del procg
8o de acuerdo con el invento son las que siguen: empleo
de dos elementos de matriz de moldeo, uno de los cuales
es alimentado por uno de los cilindros de inyeceién y el
otro por los dos cilindros restantes, situados ambos ele~
mentos en la placa fija vertical de una prensa de tres
cilindros; adopcién a la placa mévil de la prensa de una
tabla giratoria en la cual hay montado un macho de molde
que puede ser situado en dos diferentes posiciones de tra
bajo, en una de las cuales actlia con la primera matriz
montada en la placa fijJa y en la otra con la segunda matriz;
realizacién de una primera operacién de moldeo cuando el
macho es insertado en una de las matrices para obtener
una, al menos, de las partes de color de la pieza; Sepa-
racién de macho y metriz, quedando en el macho la pieza
obtenida; giro en 180¢ de la tabla giratoria que sustenta
los machos, para la utilizacién del segundo de estos con
la segunda matriz de la placa fija; realizacidén de una se
gunda operacifin de moldeo con la insercién del macho en
la segunda matriz, para obtener las restantes partes de la
pleza y, por Wltimo, expulsidén de la pieza terminada.

Otro objeto importante de este invento consig

te en una modalidad de la miquina empleada para llevar a
cabo este proceso. Dicha miquina es una prensa de inyec-
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cién de tres cilindros del tipo habitual, la cual lle-

ve montada una placa fija que soporta los dos elementos

de matriz uno de los cuales es alimentado por uno de los

cilindros de la prensa mientras que el otro lo es por los

otros dos cilindros restantes de la misma. En la placa md

vil de la prensa hay un macho soportado por una tabla que

puede girar alrededor de un eje horizontal perqitiéndo que

dicho macho se sitle en una de las posiciones de funciona-
miento, que corresponde a una de las matrices de la placa
fija,obien en la otra posicién, correspondiente a la otra

matriz de dicha placa. ' A

En la descripeidén detallada que sigue se in-
dican otras caracteristicas y ventajas de este invento,
valiéndose de los dibujos que se incluyen, los cuales se
dan a modo de ejemplo no limitative. En los mismos,

~ la Fig., 1 es una elevacibn de costado de una prensg de
inyeccién horizontal de tres cilindros que puede usarse
para el moldeo de piezas de tres colores diferentes por
medio de un proceso de acuerdo con el invento;

- las Pigs. 2 y 3 son dos secciones transversales, a mayor
escala, respectivamente segin las lineas II-lI y III-III
de la Fig. 1;

- la Fig. 4 es una vista parcial del corte axial realiza-
do seguin la Lfnea IV-1V de la fig. 3;

la Flg. 5 es una vista frontal esquemétipa gue nuestra
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las dos etapas del moldeo de una placa traslficida de tres
colores de una linterna trasera de auwtomévil;

- las Figs. 6 y 7 son dos secciones transversales esquemdti
cas realizadas respectivamente segin las lineas VI-VI y
VII-VII de la Fig. 5;

- la Fig. 8 es una vista frontal esquemftica que muestra las
dos etapas de la obtencidn de otro tipo diferente de placa
de tres colores, y

- las Figs. 9 y 10 son dos secciones transversales esquemi-
ticas realizadas de acuerdo con las lineas IX-IX y X-X
de la Fig. 8.

En la Fig. 1 se muestra una prensa de moldeo
por inyeccién de materiasles plisticos con tres cilindrod de
inyeccién 2, 3 y 4; éstos cilindroes estdn dispuestos trian-
gularmente, con uno de ellos, el 2, situado por debajo de
los otros dos, 3 ¥ 4. Todos estos cilindros, alimentan mate-
riales plisticos de colores diferentes entre si,

En 5 de la Fig. 5 vemos la placa fija vertical
de la prensa la cual, por uno de sus lados, soporta una ma-
triz 6 compuesta de dos elementos 6’y 6”7, uno de los cuales
el 6”7, es alimentado por los dos cilindros superiores 3 y4,
mientras que el otro, el 6%, lo es por el cilindro inferior
2, Con 7 Fig. 3 se indica la placa mévil de la prensa, desli-
zable por las gufas longitudinales 8 y en cuyo frente hay
montado un macho de moldeo 9 por intermedio de una tabla gi-
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ratoria 10, Dicha tabla giratoria 10 va fija a un eje lon-
gitudinal 11 (ver la Fig. 4) aque tiene una rueda dentada
12 que engrana con los dientes 12 de una cremallera 13 ac-
cionada por un cilindro hidréulico 14.

El conjunto esta dispuesto de tal modo que con
cada actuacidén del cilindro principal se produce un giro
de 1802 en la parte mévil de la mesa, con lo que, en una
de las posiciones de trabajo, el macho actia con uno de
los elementos de matriz 6 de la parte fija, mientras que
en la otra posicién Lo hace con el otro elemento de matriz
de dicha parte fija.

El proceso de moldeo de acuerdo con este inven
to se realiza como sigue:

Pars obtener las placas de linterna de tres
colores diferentes contiguos 4, B y C (ver la Fig.7) ha
de hacerse uso de un macho de molde 9 que se corresponde
con la forma definitiva de la placa que se moldea. Este
elemento trabaja en una primera etapa de moldeo (ver las
Figs., 5 y 6) con una matriz 6°, alimentada por el vmico
¢ilindro inferior 2 de la prensa y la cual es capaz de re-
cibir con toda precisidén al elemento de macho 15 y de limi
tar la zona en la que se forma la parte A de la placa. A
continvacién se separan ambos elementos de molde y se ha~-
ce girar la tabla giratoria, con lo que el elemento de ma-

cho se desplaza 1802, situidndose alineado con la segunda
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matriz 6”7, mientras que la parte ya moldeada queda uni-
da al macho. En la segunda etapa de moldeo, que se ilus-
tra en la Fig. 7, el elemento de macho actia con una matriz
6’’que es capaz de delimitar las dos zonas en las que son
formadas simulteneamente las dos partes By C de la pleza;
a estas zonas se le suministra el material simultaneamante
por los otros dos cilindros 3 y 4 de la prensa. Las zonas
antes mencionadas quedan separadas en el centro por 1la
parte A ya formada en el primer moldeo, por lo que en la
zona de unién no puede darse el caso de que se mezclen los
colores,

A continuacibén se abre la herramienta y es ex
pulsada la pleza. En realidad, lo que se vienen empleando
son herramientas mdltiples, con dos cavidades por lo menos,
para obtener dos piezas a la vez como mf{nimo. Incluso el
macho no es nico sino que consta de dos elementos diferen
tes para temer un cielo continuo de molde de las piezas ya
que, mlentras que uno le da la forma final a la pieza el
otro esti haciéndo la primera etapa de moldeo.

Las Figs. 8 a 10 ilustran la obtencidn de una
placa en la que las dos partes de colores diferentes E y
D son recubiertas por una tercera placa incolora F que so-
porta las dos primeras zonas que se muestran en la Fig. 10.
En este caso el elemento de macho 9a ‘tiene la misma forma
que la pleza que se va a obtener, mientras que uno de los
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elementos 6°‘ a de matriz tiene una cavidad que puede re-~
cibir exactamente al macho 1l5a y formar dos zonas conti-
guas en las que se obtienen a la vez las dos partes de di
ferente color D y E, separadas una de otra por una 14mina
transversal 16 (véase la Fig. 9). Ello es posible porque
el elemento de matriz 6”‘a es simultaneamente alimentado
por los dos cilindros superiores 3 y 4 de la prensa. A
continuacién se abre la herramienta y se desplaza el macho
1802, Las dos partes obtenidas D y E permanecen unidas al
macho y son insertadas en el segundo elemento de matriz
6’a, como se muestra en la Fig. 10, Este segundo elemento
tiene una cavidad'que, junto con el macho 15 a,produce la
forma definitiva que tiene que tener la pieza. EL material
transliicido incoloro es inyectado en esta zona para obte-
ner la tercera parte F que rodea las dos partes anterior-
mente moldeadas y a la vez sirve de soporte de ellas.
Entre la primera y la segunda etapa de este
proceso las piezas semielaboradas no son expulsadas de la
miquina sino que son automiticamente llevadas de una posi-
cién de trabajo a la otra, Las piezas terminadas son expul
sadas mientras la miquina continda moldeando nuevas piezas.
El proceso de acuerdo con el invento tiene la
ventaja de que el moldeo de los tres colores se efectda
en s80lo dos etapas de inyeccién con un giro de la taﬁla “de
1809 con movimiento de vaivén, mientras que el proceso que
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se viene llevando a cabo actualmente requiere tre etapas
con giro de la tabla de 1802 con movimiento rotatorio.

Por supuesto que, tanto las formas de realiza
cién como los detalles de construcclién, pueden variar am-
pliamente respecto a lo que aqui se ha descrito e ilustra-
do sin, a pesar de ello, salirse del dmbito del invento.

Esta solicitud que corresponde a la presenta-
da en Italia, el 15 de Octubre de 1974, bajo el Himero
T70067-A/T4, se acoge & los beneficios del articulo 51 del
vigente Estatuto sobre Propiedad Indusirial.

REIVINDICACIONES

Los puntos de invencién propia y nueva que
se presentan para que sean objeto de esta solicitud de Fa
tente de Invencidn en Espafia, por VEINTE afios, son los

gue se recogen en las reivindicaciones siguientes:
1l2,~ Un procedimiento perfeccionado de moldeo
por inyeccidén de pilezas de pl4stico de tres colores diferen
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tes, siendo las caracteristicas més importantes de
este proceso las que se citan a continuacién: empleo
de dos elementos de matriz de moldeo, uno de los cua
les es alimentado por uno de los cilindros de inyec-
¢ién y el otro por los dos eilindros réstantes, si-
tuados ambos elementos en la placa fija vertical de
ung prensa de tres cilindros; adopeidén a la placa
mévil de la prensa de una tabla giratoria en la cual
hay montado un macho de molde que puede ser situado
en dos diferentes posiciones de trabajo, en una de
las cuales actda con la primera matriz montada en
la placa fija y en la otra con la segunda matriz;
realizacidén de wna primera operacién de moldeo cuando
6l macho es insertado en vna de las matrices para
obtener una, al menos, de las partes de color de ia
pieza; separacién entre si de macho y matriz, quedan
do en el macho la pieza obtenida; giro de 1802 de la
tabla giratoria que sustenta los machos, para la u%i
lizacién del segundo de éstos con la segunda matriz
de la placa fija; realizacién de una segunda opera—
cién de moldeo con la inserccidén del macho en la se~
gunda matriz, para obtener las restantes partes de.
la pieza.y, por Ultimo, expulsién de la pieza termi
nada.

28,~ Un procedimiento de acuerdo con la

25027 -10-
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reivindicacidn 12, caracterizado porque en la pri-
mera ebtapa del moldeo Unicamente se obtiene una de
las partes de color, siendo obtenidas en la segunda
etapa las otras dos partes, situadas a cada uno de
los lados de la primera. '

38,~ Un proccdimiento de acuerdo con la
reivindicacidn_lé, caracterizado porque en la pri-
mera etapa del moldeo son obtenidas simultdneamen~—
te dos partes de color contiguas y la tercera par-
te, que rodea y sirve de soporte a las dos anterip
res, es obtenida en lz segunda etapa.

8, Un procedimiento de acuverdo con la

reivindicacidn 12, caracterizado porque el macho
es doble, para que pueda trabajar en cada una de
lag etapas con los dos elementos de matrism;* pudien
do hacerse de este modo el moldeo de las piezas en
un ciclo continuo,

58,~ UN PROCEDIMIEIITO PERFECCIONADO DE
KOLDEO POR INYECCION DE PIEZAS DE PLASTICO DE TRES
COLORES DIFERENTES. ’

Tal y como se ha descrito en la Memoria gue
antecede, y para los fines que se han especificado.

Esta Memoria consta de ONCE hojas escritas
a maquina por una sola cara.

Medrid, Q1.MAM1977

P.A.

25027
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