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El presente invanto‘sa refiere a un procedimiento
de moldeado da indicadores transparentes de materia termopldg
tica, que llsvan los seméféroa o faros plilotos de varios’ca-
lores, usados an la seffalizacidn en general y muy espgcialmen
te sn la seMalizacidn a bords de vehiculos automéviles é ana=

109‘590 : " l
Originalmante estos transparentes llavaban sus ele-
mentos separatios, cada uno ejscutado en el color requarido.'

Estos elamehtas se yuxtaponian a continuacidn y colados § ss,

- dados entre si, Estas operaciones sran largas y costosas,

Lusgo, uno de estos slementos moldeados a parts,

" se colocaba en un molde y los otros elemsntos que debian en=- -

contrarse yuxtapuestos a sl, se inyectaban en las cavidades :

'del molde que habian quedado libres. En el momento de la in-

yeccién la materia en fusidn quedaba soldada al elemento pri-

meramente colocado. Se encontraba sntonces aln en pressncia .
de moldeados sapérados, necesitando manipulaciones, y el pro-
cedimiento era aln costoso. '

Despues, venia el procedimiento que consiste en mol~
dear todos los slementos en’un‘solo molde, que posee pues tres
embolos y tres recepticulos, como lo indica la gascripcién que
sigua,

El procedimiento ha sido simplfficado!por el empleo
de moldes de dos pistones y dos receptdculos, como se descri-

be igualments mas adalante,

Pero hay que hacer resaltar que, este dltimo proce-.
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dimiento ds moldeado simultaneo, no pueds aplicarse mas que

cuando el eslemento intermadio separa completaments los otros

elemantos qus se yuxfaponen a 1, En efecto, no es posible

inyectar simultaneaments en una cavidad de molde dos materias

' plésticas de dos colores diferentes, que deban ir al encuen= ;

tro sl uno al otro, ‘el punte de unidn de sstas dos materias

seria pues irragular y de color borroso, debido al hecho de

-la mezcla de materias pldsticas en assta ﬁarta.

El pro€edimiento objeto del presente invents, per-

R

mite el moldeado, en un molde de dos pistones y dos receptéL5‘3
culos, de transparentes de varios colores, incluso &i estos v
astan directamente sn contacto sl uno con el btro, sin'sstétﬂ}

~

completamente separadas por un elemento intermedio. ' S

El invento se comprenderd bisn por medio de la des~-.

‘cripcidn que sigue y con los disefos anexos, que rapresnntap‘}

a titulo no limitativo una ejecucidén de ests invento, u,";
En la fig. 1 se vé una perspectiva de un _transparcg,
te tricolor y cuyo elemento central saﬁara complatamanté lb;r
slementos externos, |
La fig, 2.es un corts de la priméra porcidn de una

herramienta de moldeado de tres porciones, actualmente emplea -

" da pare la produccidn de esste transparente,

La fig.3 es un cotte de la ssgunda porcidn de esta
herramienta, '

La fig.4 es un corte de la tercera porcidn de esta

herramienta,

La Pig.5 muestra la disposicidén de las trea porcio=

nes en un plato giratorio de la mdquina de moldear,

.
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" @Jecucidn de EstchonJuntc, produciendo una capa del tercer

La 519.6 muestba la disposicidn de una herramieqta

S VX

de dos pnrciones an al plato giratorio ds la maquina da mol-,-

"-dear.

La fig.? es un:cprte de la primera porcidén de una

" herramienta de montaje, de dos porciones, actualments emplea-

. da para 1a_ptoddpciéh del transparente.

La éig.B es un corte de la ssgunda porcicn de esta

‘hetramianta.

La r19.9 es una perspact1Va de un transparente -

’tricolor cuyo elamanto central no separa completamente los

elamentos externos y qus, ‘el procedimisnto, objeto del invana

: to, parmite moldear en una herramienta de dos porciones.:

La fig.10 es un corte por 31=32 mostrando dos ele~

mantos culoraados en al molde, cortados parpendicularmente A

-en su lado comun y mostrando la lengiieta salida- del tercer

P

. elemento, qus haca- DbJBtD del presante invento,

La £fig.11 es un corte mosirando una variante de

glemgnto bajo la cara interna de los dos primeros.
Lé‘fig.tzbes otra Varianﬁe, mostrando un procedi-

miento que'permite evitar la transmisidn de la luz de uno

de los dos primeros elementos dl otro, o
uémoa a examinar en primer lugar los dos procedi-

mientos dahmoldsado actualmenté conocidos y ampleadoa bara

hace$ un transparante, cuyo elemento central separa complata-

mante los alamsntos laterales.

Describiremos a continuacidn, con el Pin de indicar

~1a§ particularidades con ralacién a los precedentses, el'prof

ar g



10

19

20

25

"un molde con tres pistonas y tres recaptéculos.-

cadimiento de moldaado objeto dal invento, que se aplica cu;n-

do sl elemento cantral no separa completamente los dos ele-

mentos laterales, teniendo estos ultimos los lados ajustados

directamente uno aobre los otroa. o

Supongamos que 88 trate de fabricar el tranaparen-
te represantado en la fig.1, llevandosdos slemantos latera- .
leg ==y «3=, y un elemento interior -2-, Driginalmante fue-
ran moldeados separadamente estos tres elementos y colados é
soldados entre si sobra suparficiss de-unidn -4- y -5-

Con 8l fin de reducir las manipulacionea, su mol- S

deado simultanea. an un mismo molde ha sido realizado usandc:~~

AIRY

- -
s

El primer conjuntb recepticulo-pistdn, se muestra -
en la fig.2 el segundo en la fig.3 y el tercero en la flg.4. .

En la fig. 2 sa va el pistén e y 8l receptaculo ~1

-7~, de jando antra sl una cavidad -B8-, en la qua 8o inyacta

\.‘ 3

par un canal -9~ al elemento transparente -1=-, ”t*{
Se han montado tres pistonss -6- idénticos en el
plato giratorio de una maquina para moldear, que sse ven en
~40- on la fig,5, Se han desplazado a 120 grados. Daspuas
de la inyeccion del elemsnto -1=, sa abre el molde, se gira
el plato -40- un tercio de vualta arrastrando los pistones.'
El alamento moldaado «1= gueda an su sitio durantu asta rataf,
cidn aobrs el pistdn -6, Este llega a 6-1 y en asta nueva'
posicién se vuel;a a cerrar el molds, y el piston, llagado
a 6-1, se vuelve a cubrir por un receptaculo -9- que sa va
en la fig.S. :
En la cavidad -10- se inyecta por el canal -11- al

elemento =2=-, que llega a qudar soldado al elamanto -1~-

.




E1 molde se abra de nuevo. E1 plato -40- gira un
nuevo tergio de vuelta, El pistén -64-provisto de los slg=
. mentos -1~ y 2= liagé a 6=-2 (Pig.5). |
i‘ €1 pistdn se vuslve a cubrir por un recepticulo
5 ! =12~ qus se ve en la ?igté. V "
En la cavidad =13~ se inyascta por el!canal -14=
© 8l slamento -3~ que llega a qusdar soldado al elemento =2-,
' Cada una de las tres porcionaé 6, 6—5, 6-2 pueds ser
'multipla, bnr:gjgﬁpla los transparantes.dafachos § izquier-
10- dos pueden ser maideqdns.simultaneamania, como se indica
en punteado en 6, 6°- 1, 6°- 2 an la fig.5,

En cada abertura de la pransa de moldear, cao- .

pues un Endicador luminoso completo & un conjunto de varios

’ R " indicadores éomplstos y 8llo sim manipulacién alguna.
g§15 , : ;' Pero 8l utillaje de tres porciones es molesta, Ss
é'i e s#implifica en que se preves nada mds ques dos porcianas

con dos posiciones 6-3 y 6-4 del plato ~40-, desplazadas’
en una media vuelta, como lo indica la fig.6, ;
£n 6-3 se vuslve a cubrir el pistén con el revwpti-
20 cule =15~ qus ss ve en la Pigs7. En la cavidad -16- se iﬁyace
ta elitransparente =2=- por el canal «17~, Luegq se abre el
molde, ei plato -40- gira media vuelta arrastrando los dos
pistones, el elemento moldeado -2~ quedaren sulsitio sobre -
el pistdn, qﬁa queda en 6-~4. En ssta posicidn se vuslve a
25 .cubrir por el receptaculo =18-. (fig.8). En las cavidadag>
- =19~ y =20~ ss inyectan respectivamente y simultaneamsnte
' por los canales =-2i» y =-22-, los elemsntos -1= y =3= gue

llegan a scldarse‘en.un ladd y otro, sobre el alemento -2,

;
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Este pgocedimianto muy interesante no se puedg
aplicar siﬁ embargo mas que cuando el slamento 1ntario; 2=
sapara completamente los alemantos laterales =1- y =3=. No
lo 83 sl estos dltimos tienan lados camunes qus los unen
entre si, En efecto, sobre estos lados comunes, sl encuen-
tro de dos materias termopldsticas inyectadas simultaneamen=

te, darfa una linaa de limitacién desvaida en su color ¢
1 ' ’ T

_irregular sn su direccidn.

El procedimisnto, objeto dal prasanﬁe invento,

permite subsana: asts 1nconveniente, Se trata, por éjemplo,

de fabricar un indicedor del género indicado en la Fig.9,

-

en el qus los elementos =23=, =24=,y =25 tienan yintéﬁ¥31fa: '

rentes, En el encuentro de los elementos =1~ y =3~ anﬁéﬁichoga
los elementos -23- y =26~ tiensn lados comunss -26= y'~23+ J
yvno pusden pues ser inyectados simultanaamenté,

pévacuerp con el procedimiento, cobjeto dal invento,
sa emplea el molQe.da dos porciones arriba déscrito. Epgﬁl ‘
primer puesto se inyecta el élemento cuyo tinte es 91~ma§
claro. Supongamos por la dascripciéq que ssa el elemento{
-24-y8e hace salir del moldeado de este elemento -24-<i;;
lenglietas =29- y «30-, rapreéantadas en puntesado en la f;g’

9, bajo los emplazamientoa’de las futuras lineas de gn;éq dp_
los elamentos =23~ y =25, :

La fo?ma de estas lengﬁatas-a29r y‘-iﬂf ss ven en
la fig.10 en un corte segin el plano 31 = 32-,

Estas lengletas llevan una nervadura en éngdlq :;;:,
que llsga a separar las cavidades dal'molde en las que seran
moldeados en la segunda porcidn los alemenéos =23 y 9?5:’

La punta de esta nervadura -33-, llega a comprimir contra el

c-/ob
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fondo del recepticulo, y asegura el cierre hermético que im=
pedird la mezcla de materias pldsticas ds los élamentog w23

V'y -25~, durante la inyeccidn simultanea de estas materias,

‘Cuando el pistdn que llsva el slemento =24-, pro--

.visto de sus lenglietas, llega a la segunda porcidn, se efece-

 tua esta inyeccidn gigiultanea de los slementos =23= y =25«

como en el procadimiento antes descrito.

Sa puéde disimular el muy ligein cbnto:no de color

" claro formado por la punta de& las nervaduras =33=-, dua

puede aparecer en la superficis del transparente antre los

‘elementos =23~ y ~-25- colocando este contorno sn 8l fonde da

un canal estrechg -34~, como lo indica la fig.11,

Para reforzar las lengletas -29- y -30- se puédan

_prolongar latsralmente, mediante una capa -27= an toda & par=

te de la superficie interna 6 externa, de uno 4 de dos als«
mentos -23- y -25- (fig.11.). El hecho de que se trate de
una capa,de escaso espesor y de color mas claro, no aitéfa-
sensiblemante el color de los alementos ~23- y'~25—.

El Eabiqua opaco ~35§ que, s;lidq del padesgél del
semaforo o faro piloto, separa los alojamientos ds las lam-
paras ~36-, iluminando el slemento =25-, y ~37-, iluminando
al elsmento -23-, llegan a. apoyarse contra la lenglista =30~
é¢ la lengista -29~,

$i se teme que sstas lengiietas conduzcan alguna luz

" del alojamisnto ~36- hacia el alojamisnto =37-, es indicado

hacer salir los elementos =25« y =23~ y de cada lado de sste
tabique ~35-7 dos prismas =38~ y =39-, que rafractarin los

rayos luminoses en direccidn del exterior del semdforo y evie

I

tarén as{ esta transmisidn de luz entre los dos elsmsntos

ao/ao
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a25- y =23,

- an =41-, para raducir ssta difuesidn aventual ds luz entra

~Igualmente es prudente aumentar al maximo la anchu~

ra de oste tabiquae -35-, al prever su ahuecamianto interno

los elemantos =25- y «23«,

- E1 invento ss extiende a toda sjscucidn que eamplee
cualquier forma paras les elementos coloraados y para las
lenglietas que provienen del elemanto de color mas clare. Se
refiere a los transparentes de cualquier molds de elementos,
todos ellos qus no posean lado comﬁd, pudiendo sarlinyacta-
dos simultaneamente en la primera porcidn del molds, y de ca-
da uno de ellos pudisndo salir las lengﬁatag de separégi&n

de las cavidades del molde, en las que saran lnyectadﬁﬁ“ios

‘otros elementos simultaneamente, en la segunda porciéb:&bl

molda. e ‘y
4 El invento tiene por campo de invento todos loa
indicadores luminosos transparsntes multicolores, empleados

en los reflectores 6 semiforos, cualquisra que sea su destino,

' ao/cc.
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. smpleados a bordo de vehfculos automoviles & analogos, carac—

‘terizado por la inyeccidn en un mismo molde de dos grupos -

REIVINDODIGCALC

'Y

?n asta Patanﬁa dé Invencgén se reivindica:
A 1.~ Procedimisnto de moldsado de indicadores lu-
m;nosué transparsntes de materia termoplidstica de varios esle- . !
mentos coloreados de cualquier forma teniendo lados comunes,
indicédorea'que estan montadds en los semiforos empleados

en la seffalizacidn -en general y muy espscialmente en aquellos

de pistonss y de recepticulo, montado sn una miquina de mol-
dear de plato giratorio con dos porciones desplazadas en 1/2

vuaita, materias termoplasticas constituysndo cada alemento )

" coloreado, lenglistas salidas del slemento moldeads en las que

‘saran inyectados los otros slementos colorsados simultaneamens -

ta .en la segunda poreidn,
2,= Procedimiento de moldeado segdn la reivindicae~

cidn 1 empleando un molds de dos porciones montado en un

plato giratorio de una héquina de moldear, afactuandc:qna ro=

_tacidn de media vuelta en cada abertura del molde, sn cuyo

molde es inysctado en la primera porcidn el elsmento cuyo
tinia 8s 8l mas claro, llegando ests elemsnto al moldeadq
con lengﬁataé dispusstas béjo los emplazamientos de las fu=
turas lfneas de unidn de los otros elementos del ;Fansparan-
te,

3.~ Procadimiento de moldeado segln las reivindi-
caciones 2, an la que las lenglietas llevan una nervadura en

dngulo, cuya punta es susceptible de comprimirss contra el

s

eoloe
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fondo del~receptéculp, para asegurar una aaparaciﬁn hermé-
tica sntre las cavidades del molde en las que se moldearan
los utrus elementos del transparente,- ;

4 - Procedimiento-de moldeado segin la reivindi-
cacién 2, en el que la sequnda porcion del molde recibe la
inyeccidn simulténea de otros elemantos del transparenta,
sn ias cavidades limitadas por el primer elemento y sus

lengﬁetas;

5.~ Procadimiento de moldeade segiin las reivindi=-

- caclones 3 y 4, en el qus sl contorno de color claro, forma- -

do por la punta de las nervaduras ds las lenglietas, eai#}si-
mula alojandolas en el fondo de un canal estrecho, ﬁiﬂ. '
6.- Procedimiento de moldeado seglin las ruivindi-‘
caciones 3 y 4, en el que las lenglistas son refurzadas por
prolongacionas lateralss en capas, extendiéndose baJo ‘toda

é parte de la superficis interna & externa de' los otros ele=

-
Ay

mentos del transparente, ‘
7.- Procedimiento de moldsado segin las reivindi-

caciones 3 y 4, en 8l que se prevesn prismas qus aalggihs

los elemsntos yuxtapusstos an cada lado de los tabiques

que salen del pedestal.del semidforo o faro piloto,cuyoé

tabiques separan las zonas de alumbramiento e;pecificas ;a

cada‘alemento, Y qus son ahuascados en gran anchura y svitan-

do los mismos la difusidn de la luz de un slemento el ele-

mento vecino. '

8.~ Procedimisnto de moldéado, sagln cualguiera

de las reivindicaciones precadentss, en el que varios ele~-

mentos que no tienen lada comin son moldeados simultanga-




0

"mente en la primera porcidn del molde, salisndo de cada uno

. de estos elementos unas lengietas de separacidn de las cavi-

dades del molde, sn las que los otros elementos ss inyecta=

tén simultaneamente, en la seg@nda porcién.

9.~-"PROCEDIMIENTO DE MOLDEADO DE INDICADORES Luml

/NOSOS TRANSPARENTES MULTICOLORES®,

Des conformidad en un todo an lo asancial y finas

industriales a lo descrito en la precedente memoria descrip-

" tiva y graficamente fapresantado en los adjuntos pianos para -

sy mejor comprensidn,

1" Esta memoria consta de DOCE hojas gécritas’o:

mecanografiadag por una sola cara a doble espacio.
| madcid,- 3 OLP 1978

_Por autorizacidén de la interssada.
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