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DESCRIPCION

Matriz perfeccionada para la inyeccion de material.
OBJETO DE LA INVENCION

La invencion trata de una matriz para la inyeccion de material, preferentemente
material termoplastico, la cual tiene una configuracion cuadrangular y tiene una
estructura tal que con la incorporacién de una pluralidad de puntos de inyeccion
situados estratégicamente en su superficie se permite optimizar la inyeccion de
material en dicha matriz. Esta invencion va destinada al sector de la fabricacion de
moldeo y sobremoldeo de piezas plasticas sobre articulos, componentes eléctricos,
electronicos y de piezas insertables, y el de la inyeccién de materiales plasticos en

general.
ANTECEDENTES.

En el sector industrial previamente mencionado y relacionado con el moldeo,
sobremoldeo e inyeccion de materiales plasticos, existen diversas metodologias,
procedimientos y Utiles para conseguir los resultados finales, siendo necesaria en
todos los casos la existencia de un elemento indispensable, que es el molde o
matriz. Teniendo en cuenta este elemento indispensable, se destaca que existen
diversos registros anteriores, relacionados con el moldeo, sobremoldeo e inyeccion,
incluso con la utilizacion o inyeccion de materiales termoplasticos, como por
ejemplo el registro W02012127089 de Aludec, S.A., el registro US20100117262 de
Donald Gringer, el registro WO2012117143 Abn Pipe Systems, S.L., 0 el registro
US20040018269 de Kurt Carlson, que en todos los casos definen procedimientos
diferenciados para un objetivo concreto como pueda ser el sector de la
automovilistico, pero que en todos los casos el molde utilizado es metélico y/o
rigido. La matriz o0 molde que se desarrolla en la presente invencion es flexible y

por tanto se diferencia de las matrices necesarias concretas para cada metodologia
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anterior, al igual que con una matriz de material flexible no seria posible desarrollar

las metodologias previamente destacadas.

La presente invencién define una matriz o molde que presenta una configuracion
cuadrangular con diversos puntos de inyeccion, lo que hace que por un lado se
pueda mejorar la distribucion y movimiento del termoplastico por las cavidades y
conductos internos de la matriz, permite optimizar el material destinado a la
produccion de piezas minimizando el volumen empleado en cavidades y conductos,
dispone de unas conducciones de vacio mas optimizadas que reducen la presion
producida en la inyeccién, con lo que también se mejora y optimiza los medios de
anclaje y union de la propia matriz. Por ejemplo, en el caso de que esta matriz fuera
circular, el aprovechamiento de la superficie seria menos Optima debido a que se
requeriria de una mayor cantidad de volumen para cavidades y conductos, ademas
de que si fuera circular solo habria un punto central de inyeccién. Por estas razones
se considera que la presente innovacion se diferenciada de las técnicas hasta la
fecha conocidas y registradas, y que a su vez soluciona la problematica de poder
realizar tiradas de bajo y media produccion a precios y tiempos viables con una
matriz de configuracién novedosa con la que se consigue una optimizacion del

material empleado y una optimizacion del espacio dentro de la propia matriz.
DESCRIPCION DEL INVENTO

La presente invencion se basa en una configuracién y estructura novedosa de una
matriz 0 molde para el sector de la inyeccion de material termopléstico, dado que se
desarrolla una solucién que permite utilizar un molde flexible frente a los rigidos
utilizados hasta la fecha, con una pluralidad de punto de inyeccién y por tanto de

optimizacion de los recursos.

Para poder definir los aspectos basicos la matriz objeto del presente invento, se
considera oportuno definir que el material del molde, que es flexible, es de silicona
0 caucho, estando basado en un caucho vulcanizado que dispone de una dureza
shore del tipo A siendo preferentemente entre 50 y 70, y considerandose oportuno
destacar la dureza requerida no aumenta con el tamafio de las piezas a fabricar sino

que debe ser lo mas pequefia posible dentro de esos margenes en funcion de la
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dificultad del moldeo, es decir, la cantidad de agarres o contrasalidas. En este
sentido, cara a la fabricacion de la matriz se puede realizar con diversas tipologias
de portamoldes, aunque se recomienda un portamoldes que esté constituido por dos
piezas laterales que cierren en un punto de su lateral, y que sean cerradas por un
placa superior e inferior, de tal manera que se genere un espacio interior con dicha
forma cuadrangular. Por otro lado, para la presente invencion se utiliza un material
termoplastico con una viscosidad de entre 1000 - 50000cps, siendo lo éptimo entre
3000 y 15000 cps, y por tanto los preferibles son los denominados “hot melts” y
dentro de los cuales los éptimos son los de poliamida, teniendo en cuenta que estos
son materiales procedentes de acidos grasos dimerizados y que se pueden encontrar
en diversos formatos como polvo, granos, cartuchos o pellets. EI material que se
requiere para la presente invencion es un material cuya dureza Shore sea del tipo D
con una temperatura de fusion del orden de los 200°C a 235°C, pudiendo llevar
aditivos como plastificantes que ayuden a corregir problemas de absorcién de
humedad por parte de estas poliamidas, o como microesferas de vidrio o el
carbonato célcico que mejoren sus caracteristicas de dureza una vez se enfrie el
producto final, o como plastificantes que ayuden a corregir problemas de absorcion
de humedad por parte de estas poliamidas, o en el caso de que el producto final se
requiera que sea mas flexible o elastico pueden emplearse -elastomeros

termoplasticos.

Como se acaba de definir, la matriz que estamos describiendo es de silicona o
caucho, con una configuracion cuadrangular que busca una pluralidad de puntos de
llenado. Esta matriz esta dividida en dos partes, la base inferior y la tapa superior,
fijandose u uniéndose entre si mediante una pluralidad de corchetes distribuidos
sobre una de las superficies que se encastran, incrustan o se fijan en unos
habitaculos en la cara oponente habilitados para el perfecto encaje entre corchete y
habitaculo. En este sentido, tanto la base inferior como la tapa superior son
elementos simétricos, que comparten los mismos elementos, y que al enfrentarse y
quedar fijados por los corchetes, generandose una serie de habitaculos y canales por
los que fluye el material termopléastico fundido, y también permite la expulsion del

aire generando vacio.
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La funcionalidad de la tapa superior y la base inferior es diferente, y mientras que la
tapa superior tiene la funcion de permitir el llenado por sus diferentes puntos de
inyeccion, la base inferior tiene la funcién de evacuacion del aire que debe ser
expulsado al rellenarse los huecos interiores del molde por el material termoplastico
fundido.

Siguiendo con las anteriores funciones descritas, la entrada del material
termoplastico inyectado, se realiza por cuatro puntos de entrada situados
equidistantemente en la tapa superior. Estos puntos de entrada son unas aberturas
verticales, con un reborde de refuerzo exterior, que permite la introduccion del
material termoplastico fundido dentro de la matriz o molde. Estos puntos de
entrada, que como se ha comentado se ubican de manera equidistante desde el punto
central o medio de la tapa superior, son rellenados por medio de unos conos de
inyeccion. Cada punto de inyeccion requiere de la introduccién de un cono de
inyeccion, por tanto la invencién requiere de una estructura compuesta por una
conexion o distribuidor a la maquina o deposito general de material termoplastico
fundido, de la que surgen cuatro conducciones con calentadores o resistencias, y en
cuyos extremos se disponen de dichos conos de inyeccién, siendo la funcién de
dicho distribuidor la de posibilitar que se puedan llenar los diferentes puntos de
inyeccion. La zona de conexién con el depdsito general de material termoplastico
dispone de una rosca de apertura y cierre de las cuatro conducciones, de tal manera
que de esa manera se puede regular la inyeccion. Cabe destacarse que la inyeccion
de material se realiza preferentemente a la vez por todos puntos de inyeccion,
aunque puede configurarse para que se rellenen uno, dos o tres, segun la
conveniencia que pueda haber. Finalmente se expone la posibilidad de que en la
cara exterior de la tapa superior pueda haber un refuerzo justo en su punto central
destinado a encajes que mejoren o bien la estabilidad de la matriz en el llenado o

bien para apoyo de posibles estructuras de distribucidn del material termoplastico.

La expulsion del aire desplazado por la introduccion del material termoplastico se
consigue mediante una salida de vacio, que es también una abertura, y que esta

ubicada en la base inferior. Debido a las fuertes tensiones producidas por la
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inyeccion, por el llenado del material, y la expulsion del aire, la base inferior

dispone de una zona de refuerzo central en su cara exterior.

Siguiendo con la explicacion de la invencion, y tal como se ha adelantado
anteriormente, la tapa superior y la base inferior son piezas con elementos
simétricos en sus superficies encaradas, que al enfrentarse y quedar fijados por los
corchetes, generan una serie de canales y espacios huecos. Teniendo en cuenta este
hecho, en cada punto de inyeccion o zona de entrada del material se genera una
camara de distribucién, que es un habitaculo que recibe el material inyectado y tiene
una pluralidad de salidas o ramificaciones radiales en forma de canal que
comunican con los espacios huecos con la forma de la pieza que se desea fabricar.
Esa serie de ramificaciones que forman wuna agrupacién multicanal con
configuracién cuadrangular y cuyo punto central es el punto de inyeccién, estando
formados dichas agrupaciones por una pluralidad de canales de distribucion que
tienen una seccion circular o trapezoidal. Estos canales de distribucion son los
encargados de distribuir el material termoplastico por toda la agrupacion multicanal
y permitir el llenado de las cavidades vaciadas en el cuerpo del molde, que tienen
precisamente la forma de la pieza que se desea fabricar. La zona de unién entre el
canal de distribucion y la cavidad de la pieza se realiza por conductos de
alimentacion cuya funcion es la de distribuir el material fundido dentro de los
espacios huecos para mejorar el llenado de dicha cavidad. Cada canal de
distribucion puede tener una serie de ramificaciones y puede haber varias cavidades

alimentadas por varias variantes del canal de distribucion principal.

En afiadidura es preciso comentar que segun el material termoplastico llena cada
una de las camaras de distribucion y recorre los canales, cavidades y habitaculos, la
presion del aire aumenta y es necesario que haya salidas para permitir el correcto
Ilenado sin que se generen burbujas o el aumento de la presidon provogue fisuras en
la matriz. Dicho canal de vacio, que recorre toda la superficie de la matriz y recoge
el aire de cada una de las agrupaciones, tiene al menos un punto la salida de vacio,
que es una abertura o taladro que permite la extraccion final del aire del molde y por
tanto asegura el vacio del conjunto y permite que la matriz tenga un buen

comportamiento en su conjunto. Cara al correcto funcionamiento de toda la matriz,
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se realizan unas pequefias hendiduras que comunican los canales de distribucion
con el canal de vacio. Dichas hendiduras diminutas tienen una seccion mintscula en
la zona de unidn con el canal de distribucion, de tal manera que no permite que por
esa seccion se introduzca el material fundido, solo puede pasar el aire. Dicha
seccion aumenta a lo largo de la hendidura o grieta para mejorar la evacuacion y el

comportamiento ante las presiones producidas por el aire.

Por ultimo hay que definir que la longitud y distribucién de los canales de
distribucion es variable y depende de entre otros factores por el tamafio de las
piezas que se desean fabricar. Al haber mdltiples puntos de inyeccion, en este
sentido equidistantes en la propia matriz, y unas agrupaciones de canales de
conduccion que generan una superficie compacta y cercana al punto de inyeccion,
el volumen y recorrido del material a inyectar se optimiza y se generan menos
superficie y volumen de conduccion priorizando el volumen destinado a la pieza en
si, algo que por ejemplo en un llenado radial seria menos Optimo al necesitar de
mayor superficie de conductos de alimentacion y por tanto se penalizaria el
volumen de material inyectado destinado a las piezas a fabricar. En este sentido, el
llenado de la matriz en su conjunto y de cada una de sus agrupaciones en particular
se disefia para buscar el equilibrio o balanceo de la matriz, lo cual se realiza o
calcular por programas de simulacion de llenado previo a la construccion de la

matriz.

Para completar la descripcion que se esta realizando y con objeto de ayudar a una
mejor comprensién de las caracteristicas del invento, se acompafia como parte
integrante de la misma un juego de dibujos en donde con caracter ilustrativo y no

limitativo se ha representado lo siguiente:

Fig.1.- Representacion en perspectiva libre de la matriz viéndose preferentemente

su tapa superior.

Fig.2.- Representacion en perspectiva libre de la matriz viéndose preferentemente

su base inferior.

Fig.3.- Representacion de una vista lateral exterior de la matriz.
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Fig.4.- Representacion de una planta superior de la matriz pudiendo observarse la

tapa superior.

Fig.5.- Representacion de una planta inferior de la matriz pudiendo observarse la

base inferior.

Fig.6.- Representacion del interior de la matriz, en concreto la cara de la base

inferior.
Fig.7.- Detalle ampliado de una zona de la Figura 6.
Descripcion de los dibujos

Las Figuras 1y 2 representan la matriz o molde objeto de la presente invencion, y
tal como se ha descrito con anterioridad, la matriz flexible dispone de una
configuracién cuadrangular con una pluralidad de puntos de llenado (11), y esta
dividida en dos partes, la tapa superior (1) y la base inferior (2), las cuales se fijan o
unen entre si mediante una pluralidad de corchetes (no referenciados en esta figura).
Tal como se ha visto anteriormente, la funcidn de la tapa superior (1) es permitir el
Ilenado por sus diferentes puntos de inyeccion (11), mientras que la base inferior (2)
tiene la funcién de evacuacion del aire por al menos una salida de vacio (3) que es
una abertura que estd ubicada en la cara exterior de dicha base inferior (2). A su
vez, en estas figuras se observa como los puntos de inyeccion (11) son cuatro y
estan situados equidistantemente desde el punto central o medio de la tapa superior
(1) y son rellenados por medio de unos conos de inyeccion (no representados).
Estos puntos de entrada (11) son unas aberturas verticales con un reborde de
refuerzo exterior que permiten la introduccion del material termopléstico fundido
dentro de la matriz o molde. A su vez, y debido a las fuertes tensiones producidas
por la inyeccion por el llenado del material y la expulsion del aire, la base inferior

(2) dispone de una zona de refuerzo central en su cara exterior (21).

Las Figuras 3, 4 y 5 son representaciones en alzado lateral, y plantas superior e
inferior de la matriz objeto de la invencion, en las que se puede observar los
elementos anteriormente definidos, en el que en concreto en la Figura 3 se puede

observar como la tapa superior (1) y la base inferior (2) quedan perfectamente
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fijadas entre ellas, generando los espacios, huecos y habitaculos en su interior que
posteriormente se referenciaran; como en la Figura 4 se observan como los cuatro
puntos de entrada (11) o llenado estan situados equidistantemente para optimizar la
zona de llenado de la matriz; y como en la Figura 5 la salida de vacio (3) se ubica
de tal manera que permite la extraccion de ese aire que genera tensiones internas en

el cuerpo de la matriz.

Cabe destacarse que la salida de vacio (3) puede ser Gnica, como es el caso de estas
figuras, o pueden ser varias 0 multiples siempre y cuando estén en contacto directo
con los canales destinados a ese efecto y su salida sea inferior, guardando siempre
las mismas caracteristicas que la definida. De igual manera, aunque no esta
representada en las anteriores figuras, cabe la posibilidad de que en la cara exterior
de la tapa superior (1) pueda haber un refuerzo justo en su punto central destinado a
encajes que mejoren o bien la estabilidad de la matriz en el llenado o bien para

apoyo de posibles estructuras de distribucion del material termoplastico.

La Figura 6 representa la cara interna de la base inferior (2), aunque debe destacarse
que ambas caras son simetricas para que con la fijacion entre ambas se puedan
generar todos los elementos que procedemos a referenciar y que ya han sido
descrito con anterioridad. En este punto también se destaca que la Figura 7 es un
detalle ampliado de la Figura 6 para mejorar la visibilidad de los diferentes
elementos que se generan en la presenta invencion. En este sentido, tal como se
puede observar, al haber cuatro puntos de llenado (no referenciados en estas
figuras), se generan cuatro camaras de distribucion (4), que es un habitaculo que
recibe el material inyectado y tiene una pluralidad de salidas o ramificaciones
radiales en forma de canal que comunican con los espacios huecos (6) con la forma
de la pieza que se desea fabricar. Esa serie de ramificaciones que forman una
agrupacion multicanal con configuracion cuadrangular son los canales de
distribucion (5), que tienen una seccion circular o trapezoidal. En este sentido cabe
destacarse que se puede observar como cada punto de inyeccion se ubica en el
centro de cada una de las agrupaciones multicanal. Estos canales de distribucién (5)
estdn basicamente divididos en tres tipos de canales, los que salen radialmente

desde la camara de distribucion, los interiores y los exteriores que cierran la
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agrupacioén cuadrangular. Estos canales de distribucion (5) son los encargados de
distribuir el material termoplastico por toda la agrupacion multicanal y permitir el
llenado de los espacios huecos (6) que son cavidades vaciadas en el cuerpo de la
matriz y que tienen precisamente la forma de la pieza que se desea fabricar. La zona
de unidn entre el canal de distribucion (5) y el espacio hueco (6) de la pieza se
realiza por conductos de alimentacion (50) cuya funcion es la de introducir el
material fundido dentro de los espacios huecos (6). Por lo general, tal como se
observa en estas figuras, cada espacio hueco (6) requiere de al menos un conducto
de alimentacion (50), aunque puede disponer de varios canales dependiendo del
volumen a rellenar o de la ubicacion que disponga dentro de la agrupacion
multicanal, debiendo destacarse que lo preferente sea que cada espacio hueco (6)
disponga de dos conductos de alimentacion (50). Dado que segln el material
termoplastico llena cada una de las camaras de distribucion (4) y recorre los canales
(5), conductos (50) y espacios huecos (6), la presion del aire aumenta y es necesario
que haya salidas para permitir el correcto llenado sin que se generen burbujas o el
aumento de la presion provoque fisuras en la matriz. Para ello se observa la
existencia de un canal de vacio (7) que recorre toda la superficie de la matriz y
recoge el aire de cada una de las agrupaciones, y que tiene al menos un punto la
salida de vacio (3), que tal como hemos visto es una abertura o taladro que permite
la extraccion final del aire fuera de la matriz. Cara al correcto funcionamiento de
toda la matriz, se realizan unas pequefas hendiduras (70) ubicadas a lo largo de
toda la superficie de la matriz, que comunican los canales de distribucion (5) con el
canal de vacio (7), pudiendo observarse, principalmente en la Figura 7, que dichas
hendiduras (70) tienen una seccién minascula en la zona de unién con el canal de
distribucion (5) y va aumentando de seccion hacia la zona de unién con el canal de
vacio (7), de tal manera en su zona de contacto con el canal de distribucion no
permite que se introduzca el material fundido y deja pasar solo el aire, mientras que
el aumento de dicha seccidon hacia el canal de vacio (7) permite mejorar mejorar la
evacuacion y el comportamiento ante las presiones producidas por el aire. A su vez
se puede observar como el canal de canal de vacio (7) recorre toda la superficie de
unién entre la tapa superior (1) y la base inferior (2), incluyendo las zonas interiores

entre agrupaciones multicanal, y como de todos los conductos de distribucion (5),

10
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independientemente de la agrupacion que sea, dispone de hendiduras (70).
Finalmente, en estas figuras se observan la pluralidad de corchetes (8) ubicados por
toda la superficie, cuya funcidon como ya hemos visto es la de fijar y unir la base
inferior (2) y la tapa superior (1), y en la que los corchetes (8) se encastran,
incrustan o se fijan en unos habitaculos (no referenciados) en la cara oponente que
es simétrica respecto de la anterior y son habilitados para el perfecto encaje entre

corchete (8) y habitaculo.

Descrita suficientemente en lo que precede la naturaleza del invento, teniendo en
cuenta que los términos que se han redactado en esta memoria descriptiva deberan
ser tomados en sentido amplio y no limitativo, asi como la descripcion del modo de
llevarlo a la préactica, y, demostrando que constituye un positivo adelanto técnico, es
por lo que se solicita el registro de la patente, siendo lo que constituye la esencia del
referido invento, lo que a continuacion se especifica en las siguientes

reivindicaciones.

11
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REIVINDICACIONES

1.- Matriz perfeccionada para la inyeccion de material, siendo de material flexible y
estando la matriz compuesta por una tapa superior (1) y una base inferior (2), las
cuales se fijan o unen entre si mediante una pluralidad de corchetes (8) interiores de
tal manera que al ser las caras interiores de la tapa superior (1) y base inferior (2)
simétricas se generan por dicha union una serie de conductos y habitaculos huecos,
los cuales son llenados por material de naturaleza termopléstica, y en el que la
matriz dispone de al menos una salida de vacio (3) en la cara exterior de la base
inferior (2), al igual que también dispone de una zona de refuerzo (21) central en
dicha base inferior, y en el que la matriz se caracteriza porque dispone de una
configuracion cuadrangular con puntos de inyeccion (11) en su tapa superior (1)
equidistantemente dispuestos respecto del punto central de la citada tapa superior
(1) y en el que cada punto de inyeccion genera una agrupacion multicanal
independiente formada por una camara de distribucion (4) que es el habitaculo que
recibe el material inyectado, una pluralidad de canales de distribucién (5) de
seccion circular o trapezoidal que partiendo de dicha camara llevan el material
termopléastico a la pluralidad de espacios huecos (6) con la forma de la pieza a
fabricar, habiendo unos conductos de alimentacion (50) que unen los canales de
distribucion (5) y los espacios huecos (6), y habiendo un canal de vacio (7) que
recorre toda la superficie de la matriz y recoge el aire de los canales de distribucién
(5) por medio de hendiduras (70) y en el que dicho canal de vacio (7) se comunica

la salida de vacio (3).

2.- Matriz perfeccionada para la inyeccion de material, segin las caracteristicas
descritas en la reivindicacion 1, en la que los puntos de inyeccion (11) se

caracterizan porque son cuatro.

3.- Matriz perfeccionada para la inyeccién de material, segun las caracteristicas
descritas en la reivindicacion 1, en la que los puntos de inyeccion (11) se

caracterizan porque se ubican en el punto central de cada agrupacion multicanal.

12
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4.- Matriz perfeccionada para la inyeccién de material, segin las caracteristicas
descritas en la reivindicacion 1, en la que cada punto de inyeccién (11) se

caracteriza por disponer de un reborde de refuerzo exterior.

5.- Matriz perfeccionada para la inyeccién de material, segun las caracteristicas
descritas en la reivindicacion 1, en la que las hendiduras (70) se caracterizan porque
disponen de una seccion variable que crece aumenta desde la zona de contacto con

el canal de distribucion (5) hasta la zona de contacto con el canal de vacio (7).

6.- Matriz perfeccionada para la inyeccién de material, segun las caracteristicas
descritas en la reivindicacién 1, en la que la tapa superior (1) se caracteriza porque

dispone de una zona de refuerzo central.
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