B e S ST

e i b b s s

it biiea Lo et o ek e AL it e d e b AR Ao B8 A AL ha el VoAb T A

[IICNLRPEITR W R P S

e v~

Ceete masebeed oo e : - -

WASTERID DE INDUSTAIA
'REGISTRO DE LA PROSIEDAD RIBUSTRIAL

@Y

SNUMIRQO

)| AA9Y 69

’;?\ '\.

FESHA DE P‘Hr_"-EN'l Gld N

@ Al

(—‘:"xe“‘”!

ESPARA

GOMG DIVISIONAL DE TA
PATENTE 12 430.402 del @ |
2)!9.74 - o 7 :

“20 S£T. 1978 5‘

OO Concedido el Reglstro de L2t
¥lriUis oon Jog datos que figuren en la pra;
sente descripcién y segtin el cone

tenido de la Memorie agjunta.

[ R

.

1

.
s
-
=
A
b
£y
e
T
1w
eri
o
by 1

Y

(39 prioipaDEs:

@Nhldbko

@ PAIS

francesa

@FECH-‘-
2509 ° ’75

[47) FECHA DE PUBRLICIEAD

PA'IENrI: DE LA QUE ES DIVISIONARIA

'-130 YO A

@ CLASIFICACION INTERNAGCIONAL

BLaF

<‘5;\. TITULY DE LA INVENCION

PROCEDIMIERTO

DE MOLDEO POR INYECCLOW.

71) SOLICITANTE t£)

BILLION S.A.

DOMIGILIO Dl HOLICITANTE

22 vue Brillab-Savarin, Oyonnax, Ain, Francia.

Q‘a INVENTOR (£5)

Bernard, Léon

Monnet.

N
73] TEULAR (RS}

p33ule)

BEARKGUNTAMYE

DON BERNARDC UNGRTA GOIBURU.

UNF A+%  MOD, 8106

UTILICESE COMO PRIMERA PAGINA DE LA MEMO™RA

i

POOR

QUALITY



L

1

2

N
[@]

0

>

0

El presente invento se rcfiere z un procedimicnto-de
moldeo por inyeccidn de articulos de grandes dimensiones y/o
de estructura compleja que presentan por 1o menos localmente
unas partes compuestas constituidas por la disposicidn una
dentro de la obtra de como minimo dos materias de composiciomes
distintas.

Se comocen ya técnicas de moldeo por inyeccidn segln
las cuales, para recalizar en el caso més sencillo un articulo
constituide en su totalidad por dos mabterias de las cuales
una forma una.piel que revigte a la gegunda, se vtiliza una sola
valvula distribuidora que presenta por lo menos dos pasos de
materia puestos en comunicacidn elternativamente con uno u

.

otro de dos sistemas de alimentacidén distinbos del molde de
materia de inyectar, consistiendo esta técnica en inyectar
una primers materis en el molde y & conbinuacidn en inyectar
la segunda maberia en el interior de la primera de modc que

la segundz meteria empuje la primera materia contra las pa-~

.redes'dcl molde.

. »

Esba técnica conecida es adecuada para la realizacién
de .articulos de pequefias dimensiones y de esbtruchura sencilla
tales como por ejemplo paneles, pero presentaba hasta chora
dificultades de realizacidén para articulos de anchura y lon~
gitud importantes y scbretodo para articulos que tienen una
estructurs compleja. En efecto, con una sdla Valvula distri~
buidora:

19) Es précticemenie imposible obbener una distribu-
e¢ién homogénea de ia sepunda maveria inyectada en el inberior
de la "plel" que la debe envolver cuando se fabrican articulos
de grandes dimensicues. Esto se explica por el hecho de que

1z materia se inyectas en un punbo central alcjado ds los ex-
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tremos del molde y porque la segunda materia no cubre lo bas-
tente rhpidamente las zonas extremas del molde como para evi-
tar una solidificacién prematuvra de la primera materia que se
opone de este modo al desplazamienté de la materia interna,

Se corre el riesgo por consiguiente de obtensr articulps mal
conformados y en los cuales los materias esbaran mal distri-
buidas, apareciendo sobreespescrss de la meteria que consti-
tuye "la piel" en la periferia de los articulos al mismo ftiem-
po que un adelgazamiento indeseable a la altura de la zona

de inyeccidn.,

20) Resulbta imposible resalizar articulos on log cualeg
alpunas zmonas estén por todo su espesor constituidas por una
sola materia mientras que por otras zonas presenten una masa
de materia revestida por una piel. ’

3°) Es difieil fobricar articulos de forma complejs
que comprendan zonas vaciadas circunscritas por un cerco con-
tinuo.,

El presente invento propone precisamente un procedi-
miento que desarrolla la técnicae mencicnada anteriormente de
modo que pueda aplicarse en la fabricacidn de articulos de
egtructura compleja y/o de grandes dimensiones y que presen~
ten por lo menos localmente unas partes compuestas en las
cﬁales se encuentren por lo menos dos materias de distintas

composiciones de las cuales una se encuentre envuelbta por la

1
\

otra,

Segln el procedimiento del invento, se inyecta, en
varies zonas determinsdas del molde, uha primera materie y
a continuacidén se inyecta en la primera materia de las zonas
del molde gque corresponden a las partes compuestas del arti-

culo, una segunda materia que penebra en la primera enpu jén-



\n

. 20

N
o

dola contra las paredes del molde, encontrédndose de esbe modo'
revestids esta mencionada segunda materia.

Sin embargo en el caso en que, con'este>procedimiento
del iuvenbo, s¢ inyecten sucesivamente una primera y segulda-
mente una segun&é mabteria en dos zonas prdximas, se ha notado
que era dificil reelizarlo ya que las dos cargas de segunda
maeteria se “"sueldan" pues una lémina de ls primera materia
permanceia entre las dos. Esto constitula un inconveniente
para el caso en que se desease obtener um sriiculo cuyo nficleo
formado por la segunda maberia constituye una masa homogénea.
Esta dificultad se ha resuelto, segln otro aspecto del proce-
dimiente del invenko, proporcionando sensiblemente'en el plano
de unidn de las masas de primera mgteria inyectada una fuge
de una cantidad presdeterminada de primera mebteria fuera del
espacio de la cavidad itil del molde para ﬁermitir a las maeaa-
de la ségunda materia empujar a la primera materia que las se—
para y, por consiguiente, Juntarse y mezclarse a la altura de
este plano de unidn. .

Segln un aspecto més del invento, el procedimiento se
caracterize por el hecho de que, en las zonas del molde donde
se forman las partes compuestas del articulo, el molde se ali~
menta por unas valvulas distribuldorss de pasos milbtiples;
pér el contrario, en las zonas del molde:donde se forman las
partes sencillas del articulo, se utilizan védlvulas distrie
buidoras con solamente uh paso Qe materig.

Ei presente invento se refiere igualmente a una mégdi-
na de moldec por inyeccidén para la realizacidén del procedi-
miento, incluyendo esta méquina un molde y, por lo menos, dos
sistemas de alimentacidén dél molde dis@intos,con materia de

inyectar, caracterizfndose porque estéd equipada con por lo.
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menos dos vélvulas distribuidorss de matéria, giendo una de
estas vilvulas de pascs miltiples la cuai va unida a cada
uno de los sistemas de alimenbacidu, haciendo este valvula
comunicar selectivamente un canal de descarga de materia en
el molde con unc u obtro de los sistemas de alimentacidn.

Ventajosamenic, la vAlvula de pase miltiples ubili-
zada serd del tipo descrito en la palente francesa No. 1.29026¢
del 1 de Merzo de 1,961, es decir con dos pascs de materia
coaxiiles o eventualmente con mds de dos pasosg.

Natuﬁélmente, el nimero y la naturaleze de las vél-
vulas cambiardn en funcidn del artviculo gque se pretenda rea-
lizar. Asf, si el articulo debe estar completamente consti-
tuido poféﬁn nlicleo de una o varias materias dadas rodeado
por una piel continus de otra meteria, todas las vAlvulas ubi-
lizadas serin valvulas de pasos miltiples.

Por el contrario, si el articulo debe presentar ﬁarw
tes compuestas (es decir con un.nﬁcleo y una piel) ¥ unas
partes sencillas (constituidas por una sola materia), la zona
del molde donde deberén formérse las parves sencillas estard
alimentada por una v&lvula distribuidora de un solo paso po-
niendo en comunicacidn un canal de descarga de materia en el
molde con uno solo de los sistemas de alimentacién,

En el caso en que se disponga Gnicamente de vélvules
de pasos miltiples, cada sisbtema de alimentacién esté unido
por un canal comin al conjunto de valvulas distribuidoras.
Por el contrario, si se dispone de vdlvulas de pasos mhlbtiples
y de vAlvulas de un solo paso, solo esté& unido al conjunto
de v&lvulas el sistema de alimentacidn que suministra la ma=—

.
1G5

o

teria que debe formar la piel, estando conectado el otro

tema de alimentacidn unicamente a las vélvulas de pasos mllti-
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Por (itimo se notard que los btipos de materias uti-
lizadoe podrén ser de cualquier materia. Asi, se podrian ubi-
lizar materiasg de estructura idénticg pero de caracteristicas
diferentes o una combinacidn de materias con o sin agentes
espunantes, principalmente para realizar el nfcleo.

Ahora se describird, a titulo de ejemplo no limitati-
vo, varias formas de realizacién de una miquina seglin el in~
vento con referenciz a los dibujos adjuntos en los cuales:

- La figura 1 eé una vista de conjunbo esgquemibica
de un conjunto de inyeccidn segln el inventoj

. = La figura 2 es un detalle squenmdbico a mayor es~
calé que muestra lo disposicidn de la cabeza de inyeccidn que
incluye Gnicamente vAlvulas de distribucidn de pasos miltiplea:

- Ta figura %a es ﬁna vista eﬁ‘plaﬁta de la parte
mévil del molde utilizadé con la mégquina segln la figura 2;

- Las figuras 3b, %c y 3d son uncs esquemas que ilug-
tran la forms en la cual las materias se distribuyen en el
molde; \

- La figura 4 es un detalle parecido'al del de la fi-
gura 2 perc en el cuzl la cabeza de inyeccidn incluye una v&l-
vula de pasos milbiples y una vélvula de un s0lo paso.

‘ Ta figura 1 representa un conjunto de inyéccién cuya
est?uctura general es clésica y la cual no se describiréd pues
con detalle. ‘ .

Sobre un armazén 1 esti montadc el plato fijo 2 que
soporta un molde 27 asi como el plato mdvil 3 que lleva la
ctra parte del molde 3° susceptible de desplazarse alternati-
vamente segbn la flecha "F!" sobre unas éolumnas de guiado

fijas de las cuales una solo se represenba ea 4, La prenss
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representada que estd destinada para realizar pieza§ cbnstiu’
tuidas por dos materias, coﬁprende dog sistemas dis%intos de
alimentacidén del molde ﬁesignados respectivamente en 5 y 6.

AGn de forma clésica, los sisbtemas de alimentacidn
estd constituidos respectivamente por un cuerpo en el cual
va montado, de forma giratoria bajo la accidn de un motor 77",
un tornillo de plastificacidén 8-8" el cuél es alimentado con
una primera materia por una tolva 9-8° y que introduce en el
moide la materia en forma fundida bajo la accidn de los gatos
hidrdulicos AA’. Se apreciari que en el ejemplo representado,
los tornillos 8 y 8’ estén superpuestos y sus cuerpos esbén
montados uno sobre el otro por un cje de articulacién 10; se
trata de una disposicibén preferide pero mo obligatoria.

Ahoré se describird con més precisibén la punta de
inyeccibén de la prensa. En el extremo del sistema distribui~
dor 6 estd montada une pieza 11 que penebra en un orificio 12
del plato fijo del molde y & la cual se une igualmente la
punta del sistema dist:ibuidﬁr 5 por una pieza de fijacibn 13
perforada por un canal 14 que prolonga la cdmara del tornillo
8. La pieza 11 ésté iguaimente perforada por dos canaleg res=
pectivamente 15 y 16. EL éanal 15 pone en comunicacidn la cb~
mara del tornillo & con un casquillo 17 de wnién de la piezz
11 con una placa designada en 18 la cual es solidaris del plabo
fijd 2 mientras que el canal 16 pone en comunicacidn el canal
14 de la pleza 1% con un'segundo casquillo 19 de empalme de
la piez& 11 con la placa 18.

IEn el juego de placas 18 esté dispuestas unas vélvulas
distribuidoras iguales de dos pasog designados de modo general

por 23 y las cuales presentan una estructura parecida a las

valvulas que se describen en la patente francesa No. 1,220.252.
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En el gjemplo representa&qucada una de estas vilvulasg
distribuidoras est& constituida por un alojamiento huedc 24
que presenbta unos asientos cbnicos opuestos 25 y 26 y en el
cual se monta de forma mévil axialmente un drgano 27 que Jjue-
ga el papel de vélvula. » |

La vélvula 27 presenta unos extremos conicos 28-29
que corresponden a los asienbosz 25-26 y'una cabega ancha 30
de igusl seccidn que el aiojamieuto se encuentre en contacto
deslizonte con la pared de este, prclongindose la cabeza por
una parte 31 de seccidn més pequefia.

Los extremog de los &lojamientcé24 que forman el asien-~
to 25.estén unidos entre si por una red de cenalizaciones 32
coneétada asl misma con el canal 3% del casquillo 17. Por el
contrario, los extremos opuestos 26 de los alojamienbos estén
prolongados respecti&amente por un canal dé descarga %4-35
que desemboca sobre la cara fija del molde enfrenténdose al
molde mbvil que presenta una impresidn en hueco "E" de la
pieza que se trata d= moldear.

Ademés, una segunda red de canalizaciones 36 que Ccow
munica con el canal 37 del casguillo 19 estd consctada igual-
mente con cada une de los alojamientos 24 ep una zona situada
entre leos asientos 25-26 y que constituye una cdmsrs entre
1é-pared interna de los alojamientos y 1la parte estrechads de
la vélwvula, ' h

Por fltime, cada vAlvula 27 esté perforada con un ori-
ficio calibrado interno 3& que desemboca en los des extrenmos
cénicos 28-29. Al ser mbviles las valvulas avialmente en sus
alojomientos, se comprende que cuando una maberia se inyecla
en las canalizaciones 32 procedente del éistama de alimenta-—

cién 6, la presibén de la maberia empuja la vAlvula contra su
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asiento 26 lo que permite su circulacidn por los canales 38
y 34, (posicién representade en la figura 2).

Por el contrario, en cuanto se deja de inyectar la
materia en la canalizacidn 32 y cuando se inyecta obtra materia
en la canalizacién 36, la presidén de la materia empuja la val_
vula contra su asienbto 25 lo que permite su circulacién per
la cémara que rodea la parte estrecha 31 de la vllvula y &
continuacién por el canal 34,

Dado que las maberias deben con estas disposicionse
recorrer una red de canalizaciones bastante lerga antes de
ser lnycchbadas en el molde, para'mantenerlas a un grado de
viscpéidad conveniente, se calientan las mencionadas canali-
zaciones 32 y 36 y para ello ée preve en la phca 18 un sis-
tema de calentamiento, ya sea eléctrice, o bien por circuvla-
eidén de un fluido caliente. ‘

, Se apreciard (ver figura 1) gue sobre los canales 1%
y“l5 que prolongan los tornillos 8 y 8° estén ventajosamente
interpuestas unas llaves de cémara 39-40 cuya maniobra se en-
cuentra asegurada por una transmisidén 41-42 en el funciona-
miento del tornillo con la cuel estéd asociadas. En otros bér-
minos, al comienzo del movimiento del tornillo para la inyec—
cién, la llave se sbre automiticeamente (posicién de la llave
59'de la figura 1) mientras que al final de la inyeccidn se
cierra y mientras que no se utiliéa gl tornille (posicidn
de la llave 40). ‘

La disposicién representada en la figura 2 permite
fabricar articulos que presentan un nficleo homogéneo "c® de
una materia dada (en forma de espuma o no) revestido con una
piel "p" continua realizada con una segunda materia (ver fi-

guras 2 y 3). Para permitir una buena homogeneidad del nlcleo

oA Ty
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"c" se preve, en el wolde, por lo menos & la altura del blan&
de unidn de las dos materias, una muesca 4% que se extiende
de forma sensiblemente perpendicular 2l plano de unidn X-X
del molde y que permite una fuga de una cantidad predetermi-
nada de la materia que forma la plel fuera del volumen del
molde.

Se comprenderd mejor el papel de esbas muescas 43 obsep
vando las figuras %b a 3d que muéstran el desarrollo de un

proceso de formacidn de un panel con ayuda de dos vélvulas

distribuidoras de las cuales se ha indicado simplemente en

N; ¥ N, los canales de descarga en el molde "M", Segﬁﬁ este
prccéso, se inyects primeramente per los canales Nl y N2 des
cargas Pl”y P2 de una.pr;mera materia destinada a formar la
piel. A continuacidn, se inyecta en el interior de cada una
de las cargas Pl y P2 una carga Ql v Q2 de.una segunda mabte-
ria, por ejemplo una espuma expandibtle. Al expandirge las
cargas Ql ¥ Q5 empujan segin las ?lechas la primera materia
contra las paredes del molde. En la zona central del molde
se ponen en contacto las pieles Py ¥y P,sc0mo se ha indicado
con linezs de traze interrumpido en la figura 3c. Se compren~
de que en euséncia de cualquier poesibilidad de fuga de las
pieles fuera del volumen del molde, estas se soldarian e inm-
pédirian 8 las materias Q; y Q, Jjuntarse. Quedaria entoneces
en ¢l panel final un2 lineade primera majeris embebida en la
segunda materia. 7

Por el contrario, como se puede apreciar en la fiéu»
~a 34, gracias a las muescas 43 previstas segln el invento,
las materias Ql ¥y Q2 gue ejercen un empuje coptinuo sobre las
pieles las rechazan en las muescas 43 permitiendo asi la for- -

macidn de un nGcleo continuo.
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Se apreciari que se pedria igralmente, si ello fuera
necesario, prever unas muescag en el plano del molde en las
esquinas del espacio que deberrecibir la materia como las que
se indican en 44 en la figura 3a. Fatas muescas 44 permiten
una fuge de la materia que comsbituye lz piel en los éngulos
de la pleze moldeada, lo cual evita la formacidn de sobreecs—
pesores de piel en estasg zonas. ﬁna vez desmoldeada, la pieze
(representada en scceidn en la figura 3a) presenta pues por
lo menos en su parte central una o varias rebabas 45 en forma
genegral de hongb que pueden romperse al ras de la pared de ia
pieﬁé seglin una linea ¥~X'por cjemplo. La picza puede, iguai-
mente presentar unas rebabas idéntices 457 en sus dngulos,
rebébas que pueden a continuscidén romperse para obtener un
articulo de pared externa regular.

Mora_se deseribird con referencia a la figura 4 une
forma de realizacién de una prensa segfin el invento concebida
para realizar piezas complejas. Naturalmente, el ejemplo re-
presentado no debe considerarse como limitativo.

Ta mayor parte de la instalacidn de lu figura % es
jdéntica a la de 1a figura 2 y se han indicado los drgancs
similares por las wismas cifras de referencia.

Ta diferencia esencial consiste en la constitucidn
del conjunto de valvulas distribuideras montado en el plato
fijo del molde asi como en la forma del molde, estando desti-
nada esta instalacién para moldear un articulo que presenta
una pate 50 constituida por una sols materia y una parbe 31
formada por un nficleo 52 de wna materia dada envuelta por una
piel 5% realizada con une materia distinta que puede ser, como

en el ejemplo representado, la misma que la que constituye

la parte 50,
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En el molde fijo estén por consiguienéé dispuéétés,
en el ejemplo representado, dos vélvulas distribuidoras dis-
tintas, una 54 que es de un sclo paso y oftra 55 de dos PASOS
Ta valvula 54 es fija en su alejamiento y su canal intermo
56 se encuentra en comunicacidén constante com 1a red de éana«
les 57 conectada a uno de los bornillos de plastificacidn.

Ta red de canales 57 alimenta, iguzlmente, al canal inberno

58 de la vAlvula 55 de dos pasos la cual es de idéntica estruc-
tura a 1ag de la figura 2 y se puede por consiguiente mover

en senbido axial en su alojamiente. Por el contrario, el camal
58° que comunica con el segundo tornillo 5 est& solo unido

con la clmara externa 59 de la védlvula 55.

El cuerpo mbévil de la vAlvula 55 se encuentra acopla-
do por un vastago 60 que lo prolonga & un emboTO 6l de un
sistema de maniobra de la valvula. El embolo 6l se deul1za
en un cilindro 62 slimentado con fluido hidréulico o neumdti-
co. Este sistema de maniobra, el cual no es limitativo, podria
ser de ctro tipo, por ejemplo mecénico o eléetrico y permite
seleccionar la posicién de la vAlvula en funcidn a la materia
que se btrata de inyectar.

Naturalmente, se podrian disponer de varias valvulas

54 y de varias vAlvulas 55 en funcidén 'al articulo de que se

trate de realizar.

En el ejemplo de realizacidn que acaba de describirse,
se ha previeto el caso én que las vélvulas dé pasos mlltiples
permitiesen una inyeccién selectiva de la maberias, es decir
el paso de una sola materia a la vez.

Sin embargo, se comprenderd que para cierbas aplica-
ciones, se podria desear la inyeccién simulténea por una mis-.

mwa valvula de dos o mis de dos mesberias. En este caso, se
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podrén sustituir las valvulas de paso selectlvo descritas an-
teriormente por unas vilvulas que permiton un paso siﬁulténeo
de las materias. Un tipc de esta valvula se encuenbra igual-
mente dgscrito en la paterne francesa Ho. 1.290.262.

En resumen, la Patente de Tavencidn que se solicita

debersd recaer sobre les siguientes:

REIVINDICACIONES

1. Procedimiento de moldeo por inyeccibén de arbticulos

.complejos de grandes dlmensiones que presentan por lo menos

localmente unas partes compuestas en las cuales se encuentrén
como minimo dos materias de compogiciones distintas de las cua-
leg una es revestida por la otra, realizéndose la inyeccidn de
las ﬁaéerias destinadas a formar las partes compuestas en por
1o menos dos zonas distintas del molde, .
caracterizandose dicho pxocedimiento'porque:

~ se inyectaen estas zonas del molde una primera mate-
ria, a continuacibén se inyecta en la primera materia de cstas
zonas una segunda materia que penetra en la primera empujando-
la contra las paredes del molde,

- v se facilita en el planc de unidn de las masas de
la primera materia una ruga'o escape 6e una caniidad predeter-
minada de la primera materia fucra del espacio util de la cavi
dad del molds para permitir a las dos masas de la segunda matg
ris juntarse y mezclarse a la albtura del plano de unidn de las
masas de la primera materié.

2. Procedimiento segin la reivindicacibn 1, caracteri-
zado porque cn las zonas del molde donde se forman las partes

olde por unas valvulas

&

compuestas del articulo se alimenia el
de paso milbtiples.
%. Procedimicnto segin la reivindicacidn 1, caracteri-

zado porque en las zonas del nilde donde se forman las partes

REDE 3T I O LS S 4
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vulas &¢ un solo paso permitiendo tan solo la inyeccibn de una
sola ﬁateria. |

4, *Se reivindica por iltimo como objeto scbre el
que ha de rocaer la Patente de Tavencidn que se soliciba: FRO-
CEDIMIEHTO DE MOLDEC POR INYECCION.

Todo conforme queda descrito y reivindicado en la -
presente memoria descriptiva que consta de catorce péginas me-
canografiadas y dibujos que se acompanan.

Madrid, 1 Jjulio 1.976
EERNARAYO UNGRIA
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