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La presente memoria descriptiva tiene co
mo fin la declaracién del objeto sobre el que ha de recaer el
privilegio de explotacién industrial y comercial,.exclusivo en
el territorio nacional, de una Patente de Invencién de acuerdo
con la vigente Legislacién sobre Propiedad Industrial que, co-
mb el enunciado indica, se trata de "PROCEDIMIENTO DE MOLDEO
DE PLASTICOS POR INYECCION®, '

La presente invencién se refiere a:un
Procedimiento de moldeo de plédstico por inyeccidn, gque permite
controlar las caracter{sticas de un producto final, constituf-
do por dos o méds compuestos fundidos, en virtud de la inyec-
cibén simulténea de los diferentes compuestos fundidos en 2l in
terior del molde, de tal manera que los compuestos fundidos &i
ferentes se entremezclan en las zonas de transicién, dando lu-
gar a una configuracién de una séla pieza, dotada de uniones o
enlaces quimicos y/o mecdnicos en las zonas de transicién.

‘La tecnologfa del moldeo de pléstlcos, y
en particular la del moldeo por inyeccidn ha evolucionado has-—
ta alcanzar un alto grado de depuracién. Al me jorar la tecnolo
gfa se han desarrollado plasticos dotados de un amplio margen
de propiedades fisicas v quimicas. Actualmente se dispone de
resinas y mezclas de moldeo que pueden dar lugar a pldsticos
que sean rfgidcs o flexibles, frigiles o pesistentés al impac~
to, solubles o resistentes a diferentes disolventes, transpa-
rentes u opacos, densos o'expandidos, etc. Para una cierta
aplicacién determinada, unAexperto'en la materia puede selec-
cionar y/o ajustar una resina o mezcla de moldeo a las necesi-
dades espec{ficas de la aplicacidn. :

Ya se conoce la técnica de moldeo de un

artficulo en el que diferentes zonas del mismo presentan dife-
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dc y diferentemente coloreado, de menera que los materiales se

mantengan separados, el uno respecto al otro. De acuerdo con

rentes colores. Para ello, se aislan trozos de resina fundida,
y se in?roducen en estos trozos los materiales colorantes%;an¥~
tes de la introduccién de la résina fundida en el molde. Los
trozos fundidos aislados'ée diferencian dnicamente entre si
porque son de diferentes colores, y el articulo solidificado
cbtenidc a partir de ellos resulta multicolor. Las propiedades
del artfculo solidificadc son, sin embargo,‘sensiblemente uni-—
formes a todo lo largo del artfcéulo. Ejemplos tipicos de ésto
lo cénstituyen un rétulo bicclor o una tecla de miquina de es-r
cribir. De acuerde con este procedimiento conocido, los trozos
fundides dotados de diferentes colores deben separarse-a 1o
largo de una superficie de separacién muy claramente definida
después de su introduccidn en el molde, al okt jeto de evitar el
hacerse borrosa la letra y conseguir uﬁa nitida definicién de

la letra. Para fabricar artfculos que empleen una resina dife-

rentemente coloreada, una técnica conocida censiste en invec—
tar primerd un trozo fundido coloreado en el interior de un
mclde, y después de que este trozo se haya enfriado y solidi-

ficado, inyectar en el interior del molde el otro trozo fundi-

otra técnica conocida, los trozos fundidos, dotados de diferen
tes colores, se inyectan simultdneamente en el molde, Ambos

procesos conocidos presentan, come producto final, un artfculo

detado de propiedades sensiblemente uniformes, a excepcidn de
que sus propiedédes pueden hacerse variar en funciédn de las va
riaciones de espesor. Ninguno de los procesos conocidos propon
ciona un artfculo provisto de una o més zoras, localizadas se-

lectivamente y que presenten caracter{sticas determinadas que

difieran de las caracteristicas del cuerpo principal del artf-
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de con resinas fundidas inyectadas desde los dos o mds c¢ilin-

‘fintroducido en un cilindro que comunica con un orificioc de in-

culo; ni tampoco estos procesos conocidos dan lugar a un arti-
culo dotado de una zona de transicién, de caracter{sticas in-
termedias entre la zona localizada y el cuerpo principal del
mismo.

En lineas generales, la presente inven-
¢ién proporciona un método de moldec, en el que un molde, que

incluye matrices de superficies curvas, unidas entre si a lo

largo de una linea de separacidén y que forman una cavidad sen-
siblemente hueca, presenta al menos dos estaciones de inyec- i
cibén, dctada cada una de ellas de un cilindro de inyeccidn, de

manera que permita el relleno simulténeo de la cavidad del mol

dros. Una, al menos, de las citadas estaciones de inyeccién se
halla situada en la lfinea de separacién de las matrices ensam—
bladas, mientras que la otra estacibén de inyeccién, él'menos, i
se halla dispuesta en un plano sensiblemente perpendicular al f
que contiene la linea de separacién de matrices. ’

Los cilindros de inyeccién estdn relle-
nos de resinas fundidas, de composicién diferente, y la selec-
cién y composiciém del producto fundido para cada cilindro vie
nen determinadas por las propiedades deseadas en una determiﬁéi

da zona del artfculo solidificado, zona que corresponde a una

estaciédn de inyeccidn del molde respectivo. EL relleno fundido

yeccidén situado en la linea de_separacién de las matrices en-
sambladas, se define Como "compuesto fundido primario", en’ ra-~
zén de que la mayor parte del artfculo moldeado estd hecha de
este compuesto. El relleno fundido introducido en un cilindro
que comunhica con un orificio de inyeccidn situade en un plano

sensiblemente perpendicular a la lfnea de separacién de las ma,

sloit ©
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trices ensambladas, es definido como el "compuesto fundido se-!
cundario", en razén de que sélo una o m4s zonas localizadag

del citado compuesto secundario se encuentranAen'el artfculo

Hmoldeado. Pueden emplearsé més de un compuesto fundido secunda
rio. Por ejemplo, cada uno de los cilindros adaptados para con
tener un relleno de compueété fundido secundario, puede conte-
ner un compuesto fundido de caracteristicas-diferentes. Los ma

teriales fundidos contenidos en-~los cilindros se inyectan si-

IS R

multédneamente en la cavidad del molde y, cuando los dos o més
compuestos fundidos fluyan el uno hacia el otro, otros se fu-
sionarén .o combinardn {ntimamente en una determinada zona de
transicién, formando enlaces quimicos o mecdnicos. Sin. embargo
excepto en una zona de transicidn, las propiedades en las dife
rentes zonas del articulo solidificado vienen determinadas por
el compuesto fundido que se haya inyectado en la zona =orres— j
pondiente durante el proceso de moldeo. De esta forma,.puede g
formarse un artfculo de una séla pieza que, sin embargo, pre-
sente diferentes propiedades eﬁ zonas O posiciones del mismo
previamente determinadas. ’

En consecuencia, un objetivo de la pre-

sente invencién consiste en procurar un procedimiento perfec-

cionado de moldeo por inyeccidén, en el que en el interior de

una cavidad de molde se inyectan simulténeamehte resinas fundi
das o mezeclas de moldeo de caracterfsticés diferentes,

Otro objetivo de la presente invencidn
consiste en proporcionar un método de moldeo de un artfculo de
plédstico, moldeado en una séla pieza y'que estd dotado de pro-
piedades predeterminadas en zonas previamente seleccionadas.
Aln otro objetivo de la invencidn consis

te en proporcionar un procedimiento perfeccionado de moldeo -

sdod
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por inyeccidn, que maximiza la utilizacién de las propiedades
quimicas y mecdnicas de un determinado plédstico en un articuloe
que haya de fabricarse.

Otros objetivos y ventajas procuradas
por la presente invencidn resultardn evidentes para los exper-
tos en la materia, y podrén aeducirse de la presente ﬁemoria
descriptiva.

La presente invencién incluye las_ﬁife-
rentes fases, asl como la interrelacidén de cada una de ias fa-—
ses con las restantes, que serdn dadas a titulo de ejemplo en

el procesc descrito.a continuacidén; mientras que el alcance de

fla invencién quedard delimitado por las reivindicaciones.

Para comprender mejor la naturaleza dei
invento, en el plano adjunto representamos (a t{tuloc de ejem—
plo meremente ilustrative y no limitativo) una forma pfeferen—
te de realizacién industrial, a la que nos remitimos en nues~
tra descripcidn; sobre dicho plano: '

. La figura 1 es una seccién p;rcial dz un
molde, en cuyo interior se estd llevando a cabo el procedimien
to de la presente invencién,

S figura 2 es una vista en corte de un
casco de rugby construfdo de acuerdo con el procedimiento de
la presente invencidn.

La figura 3 representa una perspectiva
de un balde construidg de’acuerdo con el procedimiento de la
presente invencidn. ‘ '

La figura &4 representa una perspectiva
de una bota construfda de acuerdo con el procedimiento de la

presente invencidn.

La figura 5 es una vista en alzado de un}’

Aog 2
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molde donde se lleva a cabo el procedimiento objeto de la pre-
sente invencién, particularizado en el moldeo de la bota.ﬁeprg
sentada en la figura 4. | -

. La Figura 6 es una seccién del molde de
la figura 5, donde esta seccién se ha hecho siguiendo la lfnea
6~6 de la figura 5. ‘

La figura 7 es una pefspectiva de una ro
dillera construfda de acuerdo con el procedimiento de la inveg?-

cién presente,
: La figura 8 es una vista en planta de un

molde en el que tiene lugar el procedimiento de la presente inj

vencién, particularizado al moldeo de la rodillera representa-!

da en la figura 7.

La figura 9 es una seccién del molde re-j
presentado en la figura 8, donde esta seccidn se ha realizado E
segin la linea 9-9 de la figura 8. ' 5
La figuraA1O €s una perspecti?a de una
silla conformada al contorno del cuerpo humano, construfda de
jacuerdo con el procedimiento de la presente invencidn,
E Como se ha discutido con anterioridad,
se conocen actualmente plédsticos dotados de muy diferentes pro!
pledades ffsicas y quimicas, y los artfculos hechos de estos %
pldsticos emplean resinas y mezclas de moldeo que proporcionan
el pldstico dotado de las propiedades requeridas. Los plédsti-
cos pueden seleccionarse en virtud de su resistencia a la rotu
ra, flexibilidad, resiliencia, dureza, caracter{sticas aislan-
tes, etc. Muy a menudo, un determinado artfculo, hecho de plis
tico, puede exigir una combinacién de propiedades, y sucede a
menudo que la seleccidn recae sobre una mezcla de plésticos

que representa un compromiso. Por ejemplo, puede desearse fa-

“log
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lincorporado al articulo, seleccionando materias primas aisimi-

bricar un artfculo que presente buenas propiedades aislantes y
esté dotado de una gran resistencia al desgaste, y sucede a me
nudo que un tnico compuesto, modificade o sin modificar, no
presenta las caracteristicas éptimas de los dos pardmetros. Ge
neralmente se eligird un compuesto que presente unas moderadas
propiedades aislantes y una fesistencia al desgaste relativa-
mente moderada, resultando de ello un comprémiso y un artfculo
fabricado segin este compromiso y que, por ello, es inferior
al artfculo Sptimo. .

De acuerdo con las ensefianzas de la pre-

sente invencién, el conjunto de cualidades 8ptimas puedz ser

lares y moldeando con ellas un articulo que forme una séla pfg
za, e inyectando simultdneamente las citadas materias primas
disimilares en el interior del.molde y en determinadas posicio
nes de este molde, permitiendo que las inyecciones se enfrien
v solidifiquen en el interior del molde.

La expresidén ”matéfié prima'disimilar",
utilizada en esta solicitud, se emplea en su mis vasto sentido
como materias primas que dan lugar a pldsticos dotados de pro-
piedades especi{ficamente diferentes. Esta vasta definicién in-
cluye diferentes compuestos generadpres de plésticos, taleé CO;
mo el polipropilenc, cloruro de polivinilo, acrilonitrilo-buta,
dieno y familias andlogas de mezclas, asf como elementos modi-
ficados de la misma familia de mezclas, tales como el polieti-
leno lineal y polietiieno de cadena ramificada. Como un ejem-—
plo adicional, se incluyen dentro del 4mbito de la definicién
los estirenos que dan lugar a plésticos de baja resistencia
al impacto,-asi como a plédsticos de elevada resistencia al ime

pacto, y pueden conceptuarse como materias primas disimilares.

4
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Asimismo dentro del alcance de la invencién se encuentran mez-;
clas que difieren de sus productos de origen en términos de
densidad, por ejémplp debido al refuerzo de los mismos con fi-
bras, por ejemplo con fiﬁfa de vidrio, pero que por lo demés
son idénticas a sus productos de origen, |

El conéepto de moldeo simulténeo o inyeg

cibén simultédnea, empleado en esta solicitud, se usa asimismo

en su mds amplio sentido. Por ejemplo, la inyeccién simulténea:

IV LZARTERATARLL,

de materias primas disimilares puede significar que las mate-
rias primas disimilares se inyectan al mismo tiempo, o que
éxiste un-recubrimiento del tiempo del ciclo de la inyecciédn.
Asimismo, se considera que la inyecciédn simulténea incluye una
secuencia de inyeccidn que tiene lugar con la suficiente rapi-
dez como para que la materia prima inyectada en primer lugar
ino haya tenido suficiente tiempo para enfriarse y solidificar-
se cuando se inyecta la segunda materia prima, de manéra que
las materias primas disimilares se fusionan y combinan intima-?

imente en una zona de transicién, formando un enlace gquimico

ly /o mecdnico cuando ellas entran en contacto dentro de la cavi

|
:dad del molde.
Al formar un artfculo siguiendo el procej;

dimiento de inyeccidn simultdnea de materiales disimilares, se
prefiere emplear como materias primas elementos de la misma fa
milia, pues ello permite la formacién de un enlace quimico en-

tre los citados elementos, dotando al artfculo unitario de la

méxima resistencia. Sin embargo, las especificaciones del art{
culo pueden hacer deseable el empleo, cbmo materias primas, de
compuestos de diferentes familias, que enlazan entre s{ por me
dios mecénices, por ejemplo por laminacidn; pero que no enla-

zan fécilmente por medios quimicos. Siempre que estas materias

T e ¥
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primas puedan hallar un empleo satisfactorio, se prefiere que
uno al menos de los materiales incluya fibras de refuerzo, que
provoquen la fntima fusién o combinacién de las materias pri-
mas a la zona de transicidn, incrementando as{ la resistencia
del enlace mecénico.
Para la me jor comprensién del procedi-

miento de la presente invencidn, se representa en la figura 1
una seccién transversal de un molde tfpico. El molde {11), que!

comprende las matrices (26) y (26') unidas a lo largo del pla-

ino de separacién (27) y define una cavidad de molde (12), esté

provisto de tres orificios de inyeccién (13), (14) y (15). Los

orificios de inyeccién (13) y (15) se hallan situados en el

tplano separador (27), mientras que el orificio (14) es sensi-

blemente perpendicular a este Ultimo. El cilindro de inyeccién
(16) comunica con el orificic de inyeccién (13) y el cilindro
de inyeccidén (17) comunica con el orificio de inyeccién (14)

v el cilindro de inyeccién (18) comunica con el orificio de ig.
veccidn (15). En el interior de la cavidad de moldée (12) pue-
den inyectarse simultdneamente y por medio de cada uno de los
cilindros de inyeccién, tres matefias primas disimilares. A tf
tulo de ejemplo los-tres materiales representados son, por
ejémplo, poliuretano, pero cada uno de ellos es de densidad di

ferente a los otros dos poliuretanos, y uno de los poliureta-

‘Inos estd reforzado con fibra de vidrio. Por ejemplo, el poliu-

retano inyectado con el cilindro de inyeccién (16), y que ha
sido designado globalﬁenfe con (21); puede tener una densidad
de 0'7; El poliuretano inyéctado por el cilindro de inyeccién
(18), y representado como (22), puede presentar una densidad
de 0'4k, El poliuretanoc inyectado por el cilindro de inyeccién

(17), v representado con (23), puede tener una densidad de 0'9¢

Vad o b




- 1] -

1 |y mantener en dispersién los filamentos de vidrio (24). Las ma;
terias primas (21), (22) y (23) se han inyectado simultéggqmeg
te en la cavidad de molde (12)h v los plésticoé solidificados
en la zona adyacente é sus orificios de inyececidén respectivos
5 presentarén precisamente las propiedades de la materia prima

inyectada. Sin embargo, entre cada dos materiales disimilares

se definird una zona de transicién. La zona de transicién, de-~

finida globalmente con (25), es la zona donde tiene lugar'hQ§

"

mezcla y fusién {ntimas de las materias primas disimilares, ™

19 lello como consecuencia de que las materias primas se entremez-? N
g i

.

Y L O

clan, por .la accibén de la presibén de inyecciédn, mientras ellas}
estédn en estado flufdo. En la zona de transicién se formari unj
’enlace quimico y/o mecdnico, dando lugar a un artf{culo unita-
rio, hecho de una s6la pieza. Sin embargo, el material de la

15 zona de transicidn presentard unas propiedades intermedias a a
las de las dos materias primas que se hallan en la zona de ‘
transicidn., Por ejemplo, la densidad de la zona de trénsicién
(25') tendrd un valor entre 0'7 y 0'9, mientras que el mate-

rial de la zona de transicién (25") poseerd una densidad de en

20 tre 0'4 y 0'9., Asimismo el material existente en cada zona de

AT

transicibén estard reforzado por los filamentos de vidrio (24),

ML Ve

aunque el nimero de filamentos de vidrio por unidad de medida

clibica del material pldstico serd inferior al del material re-

rower

forzado de partida (23),

12

25 Se comprenderd as{ que el artfculo forma
do por el procedimiento de moldeo por inyeccidén descrito en re
lacién con la figura 1, presentaré diferentes propiedades en
zonas diferentes, como resultado de las diferencias de densi-

dad reinantes en su interior, y de la presencia o ausencia de

30 los filamentos de refuerzo. El artfculo, sin embargo, se trata

L e
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‘leri{tica de la cabeza y por ello no necesita estar reforzada,

2nanr s TRt
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r4 de un artfculo moldeado segin una séla pieza.
1 En la figura 2 se representa un ejemplo

de un artfculo que puede hacer un &ptimo uso del proceso de la
presente invencién. El casco de rugby (31) es de un tipo usual
e incluye los orificios (32) que se hallan dispueétos frente a
la posicién de las orejas del usuario. El casco (31) se moldea
en un molde apropiado, inyectando simulténeémente las tres ma-

terias primas disimilares seleccionadas con vistas a proporciot

RE S 22

nar la méxima comodidad y proteccién al usuario. El plés;ico
(33) deberd poseer una notable rigidez, al objeto de pf&burab

la proteccibn 6ptima de la parte superior y la nuca de la cabe!

za. del usuario, pudiendo tratarse de un pléstico de alta densi
dad y preferentemente reforzado con fibras, por ejemplo con fi

bra de vidrio. El cloruro de polivinilo y el poliuretano se-

LRI N TS

rian apropiados para esta aplicacién. Para las partes del cas-j
co que recubren la parte trasera del cuello, la frente, las :
sienés y las orejas, se desea que ellas posean la mayor flexi-
bilidad posible, para la mayor comodidad de uso y para facili—g
tar la colocacidn y extraccién del casco. El plédstico referen—t
ciado con (34) puede tratarse también de ciorufo de polivinilo
¢ poliuretano, pero -preferentemente de baja densidad y no re~
forzado. En una zona intermedia a los pldsticos (33) vy (34) se

representa la banda de pldstico (35) que no cubre ninguna zona

aunque podrfa estar coﬁstituida del mismo cloruro de polivini-
lo o poliuretano de aita.densidad que el empleado para el plég
fico (33). Se comprenderd con facilidad que entre los plésti-
cos (33) v (35), v entre los pldsticos (34) y (35), existirdn
zonas de transicién que presentardn caracteristicas de transi-

cidn entre las materias primas combinadas. De acuerdo con la

o
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técnica de la presente invencidn, se moldea un casco atlético
en forma de un artfculo de una séla pieza que goza de diferen-
tes propiedades, las cuales se eligen en funcién de los usés
que adopta el artfculo en sus diferentes zonas.

En la figura 3 se ha representado otro
artfculo representativo que ﬁuede moldearse de acuerdo con las
ensefianzas de la presente invencién. Un balde o cubo, designa-
do globalmente con (L1), tiene articulado a €l un asa (42) de
redondo metdlico, de un tipo usual. Las extremidades del asa
(42) de redondo metdlico pueden alojarse y articularse en la
pared del.cubo. En las anteriores configuraciones, en lac que
se ha empleado un pldstico menos caro, era prictica comﬁn'dis—
poner elementos metdlicos separados, asociados fijamente al
balde y destinados a servir de cojinete de las extremidades
del asa metélica. Mientras que la fabricacién y montaje de los
elementos separados incrementa en cierta forma el coste del ar
tfculo, se ha considerado que si estos elementos extfa fueiran
fabricados del mismo material plédstico de baja densidad del
que estd hecho el balde, los elementos serfan insuficientes pa
ra constituir un cojinete satisfactorio y de larga duracién
que alojara las extremidades del asa metdlica.

Utilizando las enseflanzas de la presente
invencidén, el asa de redondo metdlico puede articularse direc-
tamente en el balde, utilizando para las zonas de los cojine-
tes un pldstico méds deﬁso y/o reforzado con fibra de vidrio,
sin perder la posibilidad de fabricar el resto del balde con
un material menos caro. Como se ha representado esquemdticamen
te en la figura 3, el cuerpo principal del balde (k1) estd mol
deado por inyeccidn y constitufdo de un primer material (43).

Las zonas que definen los cojinetes para articular las extremi

Yo P
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dadeg del asa (42) han sido referenciadas con (44). Las gzonas
(4%) estardn formadas de un material disimilar con respecto al
material del cuerpo principal (43), y el material de las zonas
(44) serd, con preferencia, m4s denso y/o estard reforzado con
fibra de vidrio, si se lo compara con el material del cuerpo
(#3), Utilizando las téenicas de la presente invencidn, el bal
de (41) se moldearf{a por inyeccidn en un molde convenientemen-
te disefiado, en el que la materia prima que forma el CUerpo
Frincipal (43) se inyectaria simultdneamente con la materia
iorima que forma las zonas (44). Evidentemente, como la canti-

dad de materia prima necesitada para el cuerpo principal (43)

Jles sensiblemente mayor que la cantidad requerida para- formar

las zonas (44), se comprenderd que los tamafios de los cilin-'
dros de inyeccidn, la velocidad de inyeccidn, el solépamiento
0 no-solapamiento del tiempoc del ciclo de moldeo, etc,” se ha-
brén de controlar en una forma predeterminada, para que el ar-
tfciulo moldeado de la figura 3 pueda formarse en la cavidad
del molde. o o

Haciendo variar las materias primas se~
leccionadas, 1alcantidad de materias primas empleadas, la velo
cidad de inyecciédn,” la presién de inyeccién, la temperatura,
etc., podrdn realizarse articulos moldeados por inyeccidén y de
una séla pieza, por inyeccién simulténea de materias primas di
similares, el cual o los cuales artfculos presentarédn una am-
plia variedad de prop;edades en diferentes zonas o dreas del o
de los mismos. Las apiicaciones de la presente invencidn son
ilimitadas, ¥y probablemente no existe réstriccién alguna al nd
mero de materias primas disimilares que pueden emplearse en un
linico artfculo. En el artfculo representado en la figura 2 se

sefializan tres plésticos, mientras que en el artfculo de la fi

Vied 3
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el molde (60) por inyeccién simultdnea de dos materias primas

s Ji ’"_}J

gura 3 sélo se han sefializado dos pldsticos. El nimero de mate
rias primas elegidas serd dictado por las caracteristicasade~i
seadas para el artfculo moldeado por inyeccién. -

En las figuras 4-6 se ha representado
otra aplicacién especifica del procedimiento de fabricacién,
tal como éste ha sido descrito con anterioridad, para la fabpia
cacién de una bota, por ejemplo, para una béta de patinaje so=-i

bre hielo. La bota (50), de forﬁa convencional, se moldea en

TR e

disimilares. Un cerco o reborde para la suela y tacén, as{ co-
mo un recubrimiento para los dedos del.pie y para los huesos '
del tobillo, se moldean en un pléstico_(51) resistente 'a la

abrasién, que es denso y preferentementé.esté reforzadc con fi
bra de vidrio, mientras que el‘forro de revestimiento de 1a bo

ta se moldea de un pldstico (52) de baja densidad, no reforza—
E

do. Pueden emplearse un cloruro de polivinilo o un poliuretano

reforzados o no reforzados.

Como se observa con mayor claridad en
las figuras 5 y 6, el molde (60) incluye la cavidad de molde
(61) y el canal de moldeo (62), que comunica con aquélla a tra)
vés de los orificios de inyeccién (63). El canal de moldeo !
(62) y los orificios de inyeccién (63) se hallan dispuestos en
el plano de separacién (64), situado entre un par'de matrices
(65) vy (66), ensambladas entre sf{ formando el molde (60). Cada
una de las matrices estd provista de canales anulares, que se
manifiestan determinando el canal de moldeo (62) y los orifi-
cios de inyeccién (63) situados en el ﬁlano por donde se unen
las matrices. Un producto fundido, que méis tarde se endurece,
al pldstico (52), se inyecta en la cavidad de molde (61) a tra

ves de los orificios de inyeccién (63). Simulténeamente con &g

ton #
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to, tal como se ha descrito anteriormente, en la cavidad de
molde (61), v a través de los orificios de inyeccidn (67), se
inyecta directamente una masa fundida, que se solidificard dan
do el plistico (51). De la forma que ha sido descrita en deta-
lle con anterioridad, la bota estd provista de zonas localiza~

das, que presentan caracter{sticas especi{ficas y que estdn uni

i

das entre s{, formando una séla pieza, con la envolvente de
recubrimiento de la bota, a través de una =zona de transicidn,
fde material combinado o coalescente. -

Las figuras 7-9 ilustran otra aplicacién
especifica del procedimiento de la invencién, tal como ha sido
descrito con anterioridad, a la fabricacién de una rodiillzsra ‘
a través de los respectivos orificios (76) y (77), obteniéndo-~
se &reas localizadas (72) de un pldstico dentro del pldstico
(71). ‘

El pléstico (72) es denso, rigido y pre-

iferentemente reforzado con fibra de vidrio, mientras que el

lpléstico (71) es de baja densidad vy no reforzado. Andlogamente

a la forma descrita en detalle en conexién con las figuras 4-6
el material de baja densidad se inyecta en el canal de moldeo

(%8) v desde ahf pasa, a través de los orificios (76), a la ca
vidad de molde (79), mientras que el material denso se inyecta
directamente en el interior de la cavidad de molde (79) a tra-

vés de los orificios (77).-De la forma descrita se consigue fa

“Ibricar un articulo integral o de uné s6la pieza, provisto de

zonas localizadas que gozan de propiedades predeterminadas. La

|localizaci6n de las zonas pldsticas (72) se consigue inyectan-
: .
ido directamente la masa fundida para ese plistico en el inte-

rior del molde, mientras que el material disimilar se introdu-

(70), por inyeccidn de materiales disimilares en el molde (75)¥

e
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ce en el molde a través de los orificios (76) asociados con el

canal de moldeo (78). v ) o i
Haciendo ghora referencia a la figura 10
alll se representa otro ar%ﬁculo que puede hacer Sptimo uso. i
del procedimiento objeto de la presente invencidn, La-silla cuk

yo contorno se ajusta a la forma del cuerpo es una silla de unt

tipo usualy, e incluye un asiento (80) y un respaldo (81) uni-

]

¥
dos formaqdo un sélo cuerpo. El reborde (83) del asiento y deli
3

respaldo‘de la silla estd moldeado con un pléstico, por ejem-
plo un combuesto denso y resistente a la abrasidn, mientras
que el asiento (80) y el respaldo (81) estdn moldeados con

otro compuesto flexible, por ejemplo un compuesto de baja den-—

sidad. El moldeo del artfculo puede realizarse de acuerdc con

°

el progedimiento descrito con anterioridad en dstalle. Resultaq

. ) . . . i
evidente cue existen innumerables otros articulos convenciona-
les quae pueden fabricarse de acuerdo con el procedimiento de

la presente invencidn.

«

, Podrd constatarse que los objetivos ante

1, 5
riodmente descritos, asf{ como otros gue se deducen fécilmente g
: {

!j . . . .
de la descripcidén precedente, podrédn alcanzarse eficientemente;

vy, como en la realizacidn prdctica del procedimiento acorde

con la invencidn, pueden introducirse ciertos cambios sin sam
lirse por ello del &mbito de la invencidn, f
Descrita suficientemente la naturaleza

del presente invento, asf como su realigzacién industrial, sélo
cabe afiadir que en su conjunto y partes constitutivas es pogi-
ble introducir cambics de forma, materia y disposicidn, sin sa

lirse del cuadro del invento, en cuanto tales alteraciones no

El solicitante, al amparo de los Conve-

T ATy

Afoa o
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nios Internacionales sobre Propiedad Industrial, se reserva el
aderecho de extender la presente demanda a los palses extranje-
ros, si fuera posible, reivindicando la misma prioridad de la
presente solicitud.

Igualmente el solicitante se reserva el

derecho de solicitar los adecuados Certificados de Adicién, en

vento cuantos perfeccionamientos se deriven del mismo.

La Patente de Invencién que se solicita

ci&n sobre Propiedad Industrial, debaré recaer sobre "PRGCEDI-
MIENTO DE MOLDEO DE PLASTICOS POR INYECCION", en todo de acuep
do con las siguientes:

REIVINDICACTIONES

por inyeccién, caracterizado porque incluye las fases de: crea;

¢ibén de una cavidad de moldeo, pravista de dos orificioé‘dq in

veccién, al menos, que ejecutan das funciones diferentes y es-

tén dispuestos formando sensiblemente un &ngulo recto entre

terior de la citada cavidad de molde y a través de, al menos,

uno de los citados orificios, inyectando simulténeamente, y a

| través de, al menos, otro de los dos tipos-citados de orifi-

cios de inyeccién, un compuesto fundido secundario, también en
el interior de la citada cavidad dé molde; donde los citados

| compuestos fundidos, primario y secundério, presentan diferen-

tes caracteristicas o propiedades ff{sicas y/o quimicas; la pre
surizacién de los citados compuestos fundidos, tanto del primg

rio como del secundario, al.objeto de provocar el respectivo

la forma sefialada por la Ley, al introducir en el presente in—i

por veinte afios para Espafia, de acuerdo con la vigente Legisla;

1.~ Procedimiento de mcldeo de plésticosi

ellos; la inyéccién:de un compuesto fundido primario en el in-

i

ot

W
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flujo de ambos en el interior de la citada cavidad de molde;
el entremezclado Iintimo de los citados compuestos fundldos,x
primario y secundarlo, a lo largo de una zona de transicién,
situada entre ambos, doqde 'la citada zona de transicidén posee
una anghura,intererminada; y el endurecimienta de los.citados
compuestos fundidos, primario vy secundasrio, y de la citada zo-
na de transicién constitufda entre ambos, déntro de la citada
cavidad de molde, hasta formar um producto de pléstico inyecta
do hecho de una sbéla pieza, de una estructura unitaria y que
presenta unas propiedades especificas, previamente determina-

das, en determinadas zonas de la pieza.
2.- Procedimiento de moldeo de plé4sticos

por inyeccién, en todo de acuerdo con la primera reivindica-

cién, caracterizado porque incluye: la inyeccién indirecta del
citado compuesto fundido primario, en el interior de la citada
cavidad de molde, inyeccidn indirecta que tiene lugar a través

de, al menos, uno de los citados orificios; y la inyeccién di-

recta, realizada simulténeamente a la indirecta, de un volumentk

predeterminado del citado compuesto fundido secundario, inyec—:

cién directa a la citada cavidad de molde que tiene lugar en

una zona predeterminada de la cavidad de molde y a través de,

al menos, uno de los denominados como otro tipo de orificio de

inyeccidn,
3.~ Procedimiento de moldeo de plésticos

por inyeccidn, en tode de acuerdo con la primera reivindica-
cidn, caracterizado porque la citada cavidad de molde compren-
de matrices de superficies curvas, ensambladas a lo largo de
un plano de separacién o junta, y formando una cavidad sensi-

blemente hueca entre las citadas matrices,
. L.~ Procedimiento de moldeo de plédsticos

5

o 3
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{inyeccién simultinea de una cantidad predeterminada de un com-!
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por inyeccién, en todo de acuerdo con la tercera reivindica-
cién, caracterizado porque uno, al menos, de los citados orifi
cios se halla situado en el citado plano de separacién o junta
entre las citadas matrices de superficies curvas, y el citado
otro, al menos, de los orificlos de inyececidn se halla situado
en una pared de la matrigz, ' d
5.~ Procedimiento de moldeo de plédsticos
por inyeccidn, en todo de acuerdo con la primera reivirdica-
fcién, caracterizado porque comprende las fases de: inyeccién :
lde un compuesto fundido primario en el interior de un canal de
molde que rodea exteriormente a una cavidad del citado mdldé;

la introduccién del citado compuesto fundido primario, bajo

presién positiva, en el interior de la citada cavidad de ‘molde

desde el citado cahal ¥y en una serie de pdntos situados en un j
: ;

plano que secciona por la mitad la citada cavidad de molde: la:

puesto fundido secundario, al menos, en el interior de la cita
da cavidad de molde, en un punto que tieﬁé'ﬁna proyeccién li-
neal perpendicular a un plano que bisecciona la citada cavidad
de molde; donde el citado compuesto fundido primario y el cita
do compuesto fundido” secundario presentan una propiedad difewlg
rente, al menos; el control de la citada inyeccién del citado
compuesto fundido secundario en el interior de la citada cavi-
dad, de manera que se consiga, la formaciéﬁ de una zona aislada
del compuesto dentro dei_citado compuesto fundido primario; el
control de la citada igtroduccién del citado compuesto fundido
primario en el interior de la citada cavidad de molde, de suer
te que se logre que el citado compuesto fundido primario se
mezcle fntimamente con un trozo periférico contfnuo de la cita

da zona aislada, constitufda-por el compuesto fundido secunda- i

\ied ©
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dario, de manera que se consiga la formacién.de una zona de
transicién entre ambos compuestos fundidos, primario y secufida
rio; ¥ el'endurecimiento dg los citados compuestos fundidos,
primario y secundario, y de la citada zona de transicién quimi
camente ligada entre ambos compuestos, endurecimiento que tie-
ne lugar en el interior de 15 citada cavidad de molde, y que
forma un artfculo de pldstico moldeado por inyeccidn de una sé
la pieza, de estructura unitaria'y que goza de propiedades es-
pecificas predeterminadas en ciertas zonas del mismo.

6.~ Procedimiento de moldeo de pldsticos
!pdr inyeccién, en todo de acuerdo con la quinta reivindicacidn,
caracterizado porque incluye la inyeccidn de una menor nropor—
cién del citado compuesto fundido secundéfio, en el interior
de la citada cavidad de molde, de manera que esta inyeccién se;
realiza en determinadas zonas de la cavidad.
7.- Procedimiento de moldeo de plisiicos]

por inyeccidn, en todo de acuerdo con la primera reivindica-

otro compuesto fundido secundario, en el interior de la citada

cavidad de molde y a través de otro de los citados orificios g
de inyeccién, de manera que este otro compuesto fundido secun—-E
dario presenta una propiedad mecdnica o quimica, al menos, que
es diferente del citado primer compuesto fundido secundario.

8.~ Procedimiento de moldeoc de plésticos
por inyeccidn, en todo de acuerde con la quinta reivindicaciéng
caracterizado porque los citados compuestos fundidos, primario
y secundario, se combinan quimicamente,'dando lugar a un enla-
ce quimico en la citada zona de transicién, formada entre am-
bos. ;

9.~ Procedimiento de moldeo de plésticos?

W ol’i i
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por inyeccibn, en todo de acuerdo con la quinta reivindicacién
caracterizado porque los citados compuestos fundidos, primario
y secundario, ligan mecénicamente entre sf{, en la zona de tran
isicién formada entre ambos compuestos fundidos.
j0.=~ Procedimiento de moldeo de plésti-
cos por inyeccidn, en todo dé acuerdo con la primera reivindi-
cacién, caracterizado porque los citados compuestos fundidos,
primario y secundario, se refuerzan con un material fibroso
que acelera el ligado de los citados compuestos fundidos, pri-
mario y secundario, en la zona de transicién situada entre am-—
bos.

11.~ Procedimiento de moldeo de pildsti-
cos por inyeccidn, en todo de acuerdo con la quinta reiv{ndicg
cidn, caracterizado porque incluye: el refuerzo del citadc com
puesto fundido primario con un material fibroso; y el acelera-
do del ligado del citado compuesto fundido primario refcrzado
con el citadc compuesto fundido secundario, ligado que tiene
lugar en la citada zona de transicidn situada entre ambos. |

12.=- Procedimiento de moldeo de pldsti-

cos por inyeccidn, en todo de acuerdo con la quinta reivindiqg
cibn, caracterizado-porque incluye: el refuerzo del citado com
puesto fundido secundario con material fibroso; ¥y el acelerado
del ligado entre el citado compuesto fundido secundario refor-
zado y el citado compuesto fundido primario, ligado que tiene
lugar en la citada zona d@,trapsicién situada entre ambos com-
puestqs. '

13,~ Procedimiento de moldeo de plésti-
cos por inyeccidn, en todo de acuerdo con la quinta reivindica

cién, caracterizado porque incluye la inyeccién de una mayor

proporcidn del citado compuesto fundido primario, en el inte-~

1A
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rior de la citada cavidad de molde.
14.- Procedimiento de moldeo de plésti-
cos por inyeccién, en todo de acuerdo con la primera reivindi-

-

lcacién, caracterizado porque se consigue un cuerpo principal
de pldstico, de un primer compuesto, presentando el citado
cuerpo principal de pldstico unas propiedades predeterminadas;

una zona de pléstico, localizada en determinadas 4reas, de un

segundo compuesto integrado dentro del citado cuerpo principal
lde pldstico y unido a este dltimo formando un sélo cuerpo con
él, donde la citada zona de pléstico, localizada en determina-
das dreas, presenta unos parémetros fisicos o gquimicos prede-
terminados que la confieren propiedades predeterminadas; y una
zona de plédstico de transicién, de ancho'indeterminado, que en
sambla, formando un sélo cuerpo entre ambos, el citado cuerpo
principal de plédstico y la citada zona de pléstico, localizada
en determinadas 4reas. ,

15.~ Procedimiento de moldeo de plésti-
jcos por inyeccidn, en todo de acuerdo con la décimo-cuarta rei
Evindicacién, caracterizado porque la citada zona de plésticé
de transicién comprende una mezcla intima y quimicamente eﬁla—
zada de los citados primero y-segundo compuestés, ¥y presenta
un margen o gama de propiedades que vienen determinadas por
los 1imites superior e inferior de los citados primero y segun

do compuestos. _ .
16.~ "PROCEDIMIENTO DE MOLDEO DE PLASTI-

COS POR INYECCION™".

Segin queda sustancialmente descrito en
la presente memoria descriptiva que consta de veinticuatro ho-
jas, mecanografiadas por una s6la cara, acompafiadas de sus co-

rrespondientes dibujos., -~ -- -~
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