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DESCRIPCION
Molde para moldeo por inyeccién de una pieza en material plastico y procedimiento de moldeo

La presente invencién se relaciona con un molde por inyeccion de una pieza en material plastico que comprende al
menos dos partes adyacentes constituidas de dos materiales plasticos de naturaleza y/o de colores diferentes.

Algunas piezas en material plastico, y en particular piezas de paramento interior de vehiculo automévil, comprenden
varias partes adyacentes de colores o de aspectos diferentes. Estas piezas se obtienen por ejemplo en moldeo por
inyeccion de piezas en un molde en el cual se colocan previamente pieles de aspectos de colores o de texturas
diferentes. Un tal procedimiento presenta el inconveniente de que es necesario realizar numerosas operaciones y
particularmente la preparacion de pieles de aspecto correspondientes a las partes de naturalezas y/o de colores
diferentes.

Para realizar tales piezas, se pueden utilizar igualmente moldes cuya cavidad de moldeo puede estar dividida en
varias partes con la ayuda de una pared movil o de una lama movil, que se puede escamotar. En tales moldes, se
dispone inicialmente la pared mévil en una posicién de extension tal que divide la cavidad de moldeo en dos partes,
y se inyecta en una primera parte de la cavidad de moldeo. Después de la solidificacion del material plastico
inyectado, se desplaza la pared movil para llevarla en una posiciéon de contraccion, que pone en comunicacion la
segunda parte de la cavidad de moldeo con la parte que ha sido remplazada del material plastico por inyeccion. Se
inyecta entonces un segundo material plastico en la segunda parte de la cavidad de moldeo. Este segundo material
plastico se pone en contacto con el material plastico ya solidificado y se adhiere a este primer material plastico por
soldadura. Tales procedimientos son conocidos por ejemplo en US 2003/0205919 o de US 2002/0167816.

Esta técnica presenta un inconveniente pues no se adapta mas que a piezas cuyas paredes son planas. En efecto,
para asegurar una buena hermeticidad de las dos partes de la cavidad de moldeo delimitada por la pared movil, es
necesario utilizar una pared mévil de las cuales una de las aristas se pone en contacto estrecho con una superficie
de la cavidad de moldeo en posiciéon de extension y que, en posicidon de contraccion se adapta perfectamente a la
segunda superficie de la cavidad de moldeo. Esta disposicion necesita en particular que la cavidad de moldeo sea
plana al menos en la zona de contacto con la arista de la pared mévil. Esta tension, constituye una limitacion y un
inconveniente, puesto que es deseable a menudo realizar piezas en material plastico que comprendan varias partes
adyacentes de naturaleza y/o de colores diferentes, que tienen superficies no planas. El objeto de la presente
invencion es remediar este inconveniente proponiendo un medio para moldear por inyeccién una pieza en material
plastico que comprenda al menos dos partes adyacentes constituidas de dos materiales plasticos de naturaleza y/o
de colores diferentes con el fin de realizar una pieza que tenga paredes no planas.

Para este efecto, la invencién tiene por objeto un molde por moldeo por inyeccién de una pieza en material plastico
que comprende al menos dos partes adyacentes constituidas de dos materiales plasticos compatibles y
ensamblados entre ellos por soldadura o por adhesién, de naturalezas y/o de colores diferentes, comprendiendo el
molde una cavidad de moldeo delimitada por al menos dos paredes no planas, y al menos una pared escamotable
movil entre una posiciéon de extension y una posicion de retraccion que permite dividir la cavidad de moldeo en al
menos dos compartimientos que pueden ser alimentados separadamente en material plastico. En posicion de
extension la pared escamotable tiene una arista no rectilinea que coopera sin juego con una pared de la cavidad de
moldeo, y la pared escamotable comprende una pluralidad de paneles unidos en al menos la posicion de extension o
la posicion de retraccion, siendo moviles los dichos paneles los unos con respecto a los otros de manera que
pueden modificar la forma de la arista no rectilinea de la pared escamotable para adaptarla a la forma de una
segunda pared de la cavidad en la posicion de retraccion.

Preferiblemente, la pared escamotable comprende al menos tres porciones no colineales y la pared escamotable
comprende al menos un panel que puede ser desplazado entre la posicion de extensién y la posicion de retraccion
por dos movimientos sucesivos segun dos direcciones diferentes.

La arista de la pared escamotable comprende por ejemplo una porcién central en forma de segmento prolongado en
sus dos extremidades por arcos terminales no colineales al segmento central, y en posicion de extension, la pared
escamotable comprende dos paneles laterales separados por un panel central escamotable, siendo moviles los
paneles laterales segun dos direcciones perpendiculares de manera que pueden ser desplazados en una posicion
de retraccién por dos movimientos sucesivos segun dos direcciones diferentes.

El molde puede comprender una pluralidad de paredes escamotables.

La invencion se relaciona igualmente con un procedimiento para fabricar una pieza en material plastico que
comprende al menos dos partes adyacentes constituidas de materiales plasticos de naturaleza y/o de colores
diferentes por moldeo en un molde segun la invencién. Segun el procedimiento, se puede:
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- colocar en posicién de extension al menos una pared escamotable del molde de manera que delimite al
menos dos compartimientos de moldeo adyacentes,

- llenar al menos un primer compartimiento con un primer material plastico, y dejar enfriar,

- por movimientos sucesivos de los paneles de al menos una pared escamotable, escamotar la dicha pared
para llevarla en una posicion de retraccion,

- llenar al menos un segundo compartimiento adyacente del dicho primer compartimiento con un segundo
material plastico, dejar enfriar y desmoldar la pieza.

La pieza en material plastico de forma no plana comprende al menos dos partes adyacentes, constituidas de
material plastico de naturaleza y/o de colores diferentes, puede tener una zona de unién delimitada por dos lineas no
rectilineas, en proyeccion en un plano de seccion transversal, no se deduce la una de la otra por translacion, y
constituye por ejemplo un elemento de paramento del interior o del exterior de un vehiculo automovil.

La invencién va ha ser ahora descrita de manera mas precisa pero no limitativa en frente de las figuras anexas en
las cuales:

- las figuras 1A,B,C,D, son vistas en perspectiva de un molde para moldeo por inyeccién de una pieza en
material plastico que comprende al menos dos partes adyacentes de naturalezas y/o colores diferentes,
comprendiendo el molde una pared escamotable constituido de varios paneles moviles; se representa la
pared escamotable en diferentes posiciones.

- Las figuras 2A, 2B, 2C y 2D son vistas en corte del molde de las figuras 1A, B, C y D cortado por un plano
gue pasa por la pared movil del molde.

- La figura 3 es una vista en perspectiva de una pieza obtenida por moldeo con la ayuda de un molde
representado en las figuras 1A, B, Cy D.

El molde representado generalmente por 1 en la figura 1A comprende una cavidad de moldeo 2 delimitada por una
pared no plana inferior 3 y una pared no plana superior 4 generalmente paralelas entre ellas.

La cavidad de moldeo 2 se divisa por una pared escamotable 5 en un primer compartimiento de moldeo 6, y un
segundo compartimiento de moldeo 7, alimentados cada uno por una piquera 8 para el compartimiento 6, y 9 para el
compartimiento de moldeo 7.

La pared escamotable 5, en posicion de extensién como se representa en la figura 1A o en la figura 2A, esta
constituida por tres paneles adyacentes: dos paneles de extremo 10 y 11, separados por un panel central 12. Los
tres paneles 10, 11 y 12 adyacentes el uno al otro definen una arista superior 13, que se pone en contacto con la
pared superior 4 del molde. En esta disposicién, los dos compartimientos del molde 6 y 7 estan completamente
separados. Se puede entonces inyectar un material plastico por intermedio de una primera piquera 8 por ejemplo,
como indica la flecha representada en la figura 1A, para formar una primera parte 15 de una pieza en material
plastico.

Como se representa en la figura 1B o en la figura 2B, el panel central 12 de la pared escamotable 5 puede
desplazarse hacia abajo como indica la flecha vertical, lo que libera un espacio entre los paneles laterales 10y 11 y
permite desplazarlo lateralmente segun las dos flechas horizontales representadas en las figuras 1B o 2B para
aproximarlos uno al otro.

El panel mévil central 12 tiene una parte superior 12’ cuya longitud es igual a dos veces el espesor de la cavidad del
moldeo 2 en sus partes de extremo lateral, si bién, una vez el panel central 12 retractado y los paneles laterales 10 y
11 aproximados para estar en contacto el uno del otro en la parte central, el conjunto de los paneles 10 y 11 puede
ser desplazado verticalmente como se representa en las figuras 1C y 2C, por un movimiento segun las dos flechas
verticales. A continuacion de este movimiento y como se representa en las figuras 1D o 2D, los paneles laterales 10
y 11 forman entonces una pared escamotada cuya arista superior 14 se adapta exactamente a la forma de la pared
no plana inferior 3 de la cavidad de moldeo 2. En esta disposicion que corresponde a la posicion de retraccion para
la pared escamotable 5, la arista superior 14 de la pared escamotable en posicion de retraccion completa la pared
inferior no plana 3 del molde.

Cuando la pared escamotable es escamotada, el segundo compartimiento de moldeo 7 esta delimitado por las dos
paredes no planas 3 y 4 del molde, la arista superior 14 de la pared escamotable en posicion de retraccion, y por la
primera parte 15 de la pieza que esta contenida en el primer compartimiento 6 en el cual se ha inyectado el material
plastico. Se puede entonces inyectar por la segunda piquera 9 un segundo material plastico de color o naturaleza
diferente del primer material plastico con el fin de constituir la segunda parte de la pieza en material plastico que
comprende dos partes de colores o de naturalezas diferentes. Esta segunda parte 16 se suelda en la primera parte
15 de la pieza.
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Para fabricar una pieza en material plastico 30 que comprenden dos partes de naturaleza o colores diferentes que
tienen superficies no planas tales como las representadas en la figura 3, se comienza por separar la cavidad de
moldeo 2 en dos compartimientos de moldeos 6 y 7 colocando la pared escamotable 5 en posicidn de extension. En
esta posicion de extension, la pared escamotable 5 esta constituida de tres paneles adyacentes, y su arista superior
13 esta en contacto con la pared no plana superior 4 de la pared de moldeo 2. Se inyecta entonces un primer
material plastico por la primera piquera 8 en el primer compartimiento 6, luego se deja enfriar o solidificar el material
plastico que se ha inyectado para constituir la primera parte 15 de la pieza en material plastico. Se escamotea
entonces la pared 5 llevandola a una posicion de retracciéon en la cual su arista superior 14 completa la pared no
plana inferior 3 de la cavidad de moldeo 2. Para esto se modifica la forma de la arista superior de la pared
escamotable comenzando por escamotar el panel central 12, lo que permite entonces aproximar los dos paneles
laterales 10 y 11 por un primer movimiento horizontal luego se desplazan estos dos paneles hacia abajo por un
segundo movimiento vertical. Por estas operaciones, se obtiene una arista superior 14 de la pared escamotable que
es a la vez continua y perfectamente adaptada a la pared no plana inferior 3 de la cavidad de moldeo 2. En esta
disposicion, el segundo compartimiento de moldeo 7 se delimita con uno de estos extremos por la primera parte 15
de la pared en material plastico. Se inyecta entonces por la segunda piquera 9 un segundo material plastico que se
escoge de manera que sea compatible y soldable con el material plastico de la primera parte, pero que pueda tener
propiedades diferentes para que alli se agreguen aditivos particulares, que pueden ser de colores diferentes, o que
puede a la vez ser de colores diferentes y tener aditivos diferentes. Este material plastico inyectado en el segundo
compartimiento forma la segunda parte 16 de la pieza en material plastico. Una vez que esta segunda pieza en
material plastico se ha inyectado completamente en el segundo compartimiento de moldeo 7, se deja enfriar el
conjunto, luego se desmolda la pieza y se obtiene asi una pieza que comprende dos partes adyacentes en material
plastico que tienen colores y/o naturalezas diferentes.

Ventajosamente, el enfriamiento o la solidificacion del primer material plastico inyectado es parcial, de tal manera
que el primer material queda suficientemente ddctil en el nlcleo para que, durante la inyeccién del segundo material,
se produzca una interpenetracion mas o menos importante de los dos materiales.

Segun un nivel de enfriamiento creciente, se obtiene una soldadura, es decir una interpenetracion de los dos
materiales o un pegado, es decir una adhesion de superficie entre los dos materiales por fusion superficial.

Otro parametro que determina la realizacion de una soldadura o de una adhesion, resulta de materiales Utiles y de
su ductibilidad a las temperaturas consideradas. A titulo de ejemplo, el PP es mas fluido que el ABS y con
temperatura equivalente, el PP forma una soldadura mientras que el ABS forma una adhesion.

Se notara que las paredes 3 o 4 del primer y segundo compartimiento de moldeo pueden tener por ejemplo aspectos
de superficie diferentes de manera que dan aspectos de poli o granulados diferentes para las dos partes de la pieza
en material plastico.

Se notara igualmente que la arista superior 13 de la pared escamotable 5, cuando esta pared esta en posicion de
extensién, comprende 3 porciones no colineales que son de una parte de un segmento central 20, y de otra parte
dos arcos terminales laterales 21 y 22, que se extienden en direcciones perpendiculares al segmento central 20.
Incluso, la arista inferior 14 de la pared escamotable 5, cuando estd en posicién de retraccion, comprende 3
porciones no colineales, que son de una parte un segmento central 20’, y de otra parte dos arcos terminales
laterales 21' y 22’ que son no colineales con el segmento central 20’. Se notara en particular que los segmentos 20 y
20’ son paralelos el uno al otro, pero que el segmento 20’ es mas corto que el segmento 20, y que los arcos
terminales 21’ y 22’ pueden desprenderse de los arcos terminales 21 y 22 por translaciones. Es a causa de estas
disposiciones que la cavidad de moldeo 2 puede ser perfectamente separada por una pared escamotable 5 con
geometria variable tal como acaba de ser descrito.

El molde que acaba de ser descrito comprende dos compartimientos de moldeo adyacentes que permiten realizar
una pieza que comprende dos partes adyacentes de naturalezas y/o colores diferentes. Pero es evidente que se
puede considerar un molde que comprende mas de dos compartimientos de moldeos adyacentes separados de dos
a dos por paredes escamotable. Se puede asi realizar piezas en material plastico que comprenden mas de dos
partes adyacentes de naturalezas y/o colores diferentes, y por ejemplo tres partes adyacentes o cuatro partes o
incluso mas.

De la misma forma de la pieza 30 tal como se representa en la figura 3 es una pieza que comprende una pared
constituida de un panel plano terminado en bordes laterales redondeados que se extienden perpendicularmente con
la linea de union entre las dos partes de naturalezas o colores diferentes. Pero, es posible realizar piezas que
tengan formas diferentes y comprendan por ejemplo varios paneles-planos adyacentes orientados cada uno en una
direccion particular. Una tal pieza que comprende varios paneles planos pero que no estan paralelos los unos a los
otros, es una pieza no plana que para ser moldeada en un molde constituido de una cavidad de moldeo que pueda
ser separada en varios compartimientos por al menos una pared escamotable necesite igualmente paredes
escamotable constituidas de varios paneles méviles los unos con respecto a los otros que puedan ser desplazados
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de manera que formen paredes que tengan una primera forma en una posicion de extension y una forma diferente
en una posicién de retraccion. El experto en la técnica sabra en caso por caso definir las paredes escamotable
constituidas de paneles adaptados para poder asegurar esta evolucion de geometria necesaria entre las posiciones
de extension y las posiciones de retraccion.

El procedimiento que acaba de ser descrito puede ser utilizado para fabricar una gran variedad de piezas en
material plastico que comprenden varias partes adyacentes constituidas de materiales plasticos compatibles y
ensamblados entre ellos por soldadura o por adhesion, pero de naturalezas y/o colores diferentes. Estas piezas son
por ejemplo piezas de salpicaderos de borde de automoviles, o piezas de paramento interior de portezuela de
automoviles, o cualquier otra pieza en material plastico de interior o de exterior de automaviles.

El procedimiento y el molde que acaban de ser descritos son mas particularmente interesantes para fabricar piezas
que comprenden al menos dos partes de naturalezas o de colores diferentes que tengan superficies no planas y en
las cuales, ademas, estas dos partes tienen una zona de unién delimitada por lineas en las paredes superior e
inferior de la pieza, no rectilineas, en proyeccién ortogonal en un plano de seccion transversal (plano de la figura 3),
y que no pueden deducirse la una de la otra por una translacion paralela al plano de desplazamiento de los paneles
contiguos de la pared escamotable del molde. En particular, una tal linea de unién no rectilinea podra estar, en
proyeccion, al menos parcialmente curva o en linea quebrada.

El plano de seccion transversal es un plano que se extiende segun el espesor de la pieza, que contiene al menos,
parcialmente la superficie de union.

Una tal pieza con zona de union no rectilinea se representa en la figura 3.

En proyeccion ortogonal en un plano perpendicular al plano de seccién transversal precitado, la zona de union
puede tener una forma cualquiera, provista cualquiera que sea compatible con los movimientos de la pared
escamotable. El experto en la técnica sabe determinar estas condiciones de compatibilidad.
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REIVINDICACIONES

1. Modulo para moldeo por inyeccidon de una pieza en material plastico (30) que comprende al menos dos partes
adyacentes (15,16) constituidas de dos materiales plasticos compatibles y ensambladas entre si por soldadura o por
adhesion, de naturalezas y/o colores diferentes, comprendiendo el molde (1) una cavidad de moldeo (2) delimitada
por al menos dos paredes no planas (3,4), y al menos una pared escamotable (5) mdvil entre una posiciéon de
extension y una posicion de retraccion que permite divisar la cavidad de moldeo (2) en al menos dos
compartimientos (6,7) que pueden ser alimentados separadamente del material plastico, caracterizado porque, en
posicion de extension la pared escamotable (5) tiene una arista no rectilinea (13) que coopera sin juego con una
pared (4) de la cavidad de moldeo, porque la pared escamotable comprende una pluralidad de paneles contiguos
(10,11,12) en al menos la posicidon de extensiéon o la posicidon de retracciéon, siendo mdéviles los dichos paneles
(10,11,12) los unos con respecto a los otros de manera que pueden madificar la forma de la arista no rectilinea de la
pared escamotable para adaptarlos en la posicion de retraccion, con la forma de una segunda pared (3) de la
cavidad de moldeo (2).

2. Molde segun la reivindicacién 1, caracterizado porque la arista (13) de la pared escamotable (5) comprende al
menos 3 porciones no colineales (20, 21,22) y porque la pared escamotable comprende al menos un panel (10,11)
que pueden ser desplazados entre la posicion de extension y la posicion de retracciébn por dos movimientos
sucesivos segln dos direcciones diferentes.

3. Moldes segun la reivindicacién 2, caracterizado porque la arista de la pared (13) escamotable comprende una
porcién central (20) en forma de segmento prolongado en sus dos extremos por dos arcos terminales (21,22) no
colineales al segmento central, y porque, en posicion de extension, la pared escamotable comprende dos paneles
laterales (10,11) separados por un panel central (12) escamotable, siendo méviles los paneles laterales (10,11)
segun dos direcciones perpendiculares de manera que pueden ser desplazados en una posicién de retraccion por
dos movimientos sucesivos segun dos direcciones diferentes.

4. Molde segun una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 3, caracterizado porque comprende una pluralidad de
paredes escamotables.

5. Procedimiento para fabricar una pieza en material plastico (30) que comprende al menos dos partes adyacentes
(15,16) constituida de materiales plasticos de naturaleza y/o colores diferentes por moldeo en un molde (1) segin
una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 4, caracterizado porque:

- se coloca en posicién de extensidon al menos una pared escamotable (5) del molde (1) de manera que delimite al
menos dos compartimentos de moldeo (6,7) adyacentes,

- se llena al menos un primer compartimento (6) con un primer material plastico, y se deja enfriar,

- mediante movimientos sucesivos (paneles 10, 11,12) de al menos una pared escamotable (5) se escamotea la
dicha pared para llevarla a una posicion de retraccion,

- se llena al menos un segundo compartimento (7) adyacente al dicho primer compartimento (6) con un segundo
material plastico, y se deja enfriar, luego se desmolda la pieza.

6. Procedimiento segun la reivindicacion 5, caracterizado porque se deja enfriar parcialmente el primer material
plastico antes de llenar el dicho al menos segundo compartimiento con el segundo material plastico.

7. Procedimiento segin la reivindicacion 5 o la reivindicacion 6, caracterizado porque, la pieza en material plastico
comprende una zona de unién delimitada por dos lineas no rectilineas en proyeccién en un plano de seccion
transversal y porque que no se desprende la una de la otra por translacion, constituyendo la dicha pieza un elemento
de paramento del interior o del exterior de un vehiculo automovil.
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