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DESCRIPCIÓN 
 
Método de moldeado de un componente 
 
La presente invención se refiere al método de moldeado de un componente. El documento FR-A-2751582 divulga un 5 
método de acuerdo con el preámbulo de la reivindicación 1. 
 
Es conocido en la técnica hacer componentes moldeados que comprenden un cuerpo y un revestimiento o pieza 
inserta, por ejemplo en tela o cuero, unidos al menos parcialmente al cuerpo. 
 10 
De acuerdo con la técnica conocida por el nombre de “inyección trasera”, la pieza inserta es encajada en la matriz 
del molde usando ganchos posicionados fuera de la cámara de inyección; de manera que la superficie de la pieza 
inserta es siempre mayor que la superficie del cuerpo de componente. 
 
El molde es cerrado, por lo tanto, bloqueando la pieza inserta en sus respectivas sujeciones y el material plástico es 15 
inyectado desde la parte trasera para presionar la pieza inserta contra la matriz del molde, haciendo que la pieza 
inserta se adapte a dicho molde. 
 
La presión de la inyección es tal que no perfora el revestimiento de tela de imitación o cuero de imitación que es por 
lo tanto sólidamente unida al cuerpo de componente. 20 
 
Cuando el ciclo de moldeado se completa, la pieza es enviada a una estación de corte (láser o manual) para eliminar 
la parte del exceso de revestimiento en el contorno del cuerpo de componente; por último la pieza es enviada a una 
estación de pegado o unión (manual o automática) para “robar” los bordes libres del revestimiento en la parte trasera 
de la pieza, por ejemplo por pegado o grapado. 25 
 
El estado de la técnica presenta numerosas desventajas y limitaciones. 
 
Primero de todo, el considerable malgasto de producción. Lo que es más, el estado conocido del método de técnica 
prevé varias fases de procesamiento esencialmente conectadas con la retirada de las tiras de revestimiento en 30 
exceso del contorno de cuerpo, siguiendo la extracción de la pieza desde el molde. 
 
Los altos costes de procesado debidos sobre todo al tiempo, malgasto, y presencia de estaciones de cortes 
específicas del resultado de revestimiento. 
 35 
El propósito de la presente invención es resolver las desventajas mencionadas en referencia a la técnica conocida. 
 
Tales desventajas se resuelven por un método de acuerdo con la reivindicación 1. 
 
Otras realizaciones del método y del componente de acuerdo con la invención se describen en las reivindicaciones 40 
subsiguientes. 
 
Ventajas y características adicionales de la presente invención se entenderán más fácilmente a partir de la 
descripción posterior, hecha a modo de ejemplo preferido, no limitativo, de realización, en la que: 
 45 
las figuras 1 a 5 muestran vistas en corte transversal esquemáticas de fases de moldeado sucesivas de un 
componente de acuerdo con el método de la presente invención; 
 
la figura 6 muestra una vista a escala ampliada de una parte de un molde de acuerdo con la presente invención. 
 50 
En referencia a las figuras mencionadas anteriormente la referencia numérica 4 denota globalmente un molde para 
moldeado de inyección, específicamente para la producción de un componente 8. 
 
El componente 8 comprende un cuerpo 12 de componente que tiene una primera porción 16 y una segunda porción 
20, y una pieza inserta 24 capaz de cubrir al menos parcialmente dicho cuerpo 12 de componente. 55 
 
El molde 4 comprende una matriz 28 y un troquel 32 que se mueven recíprocamente de acuerdo con una dirección 
axial X-X de abertura/cierre del molde 4. 
 
La matriz 28 y el troquel 32, en una configuración cerrada, definen unas cámaras primera y segunda 36, 40 de 60 
inyección que respectivamente reproducen en negativo las porciones primera y segunda 16, 20 del cuerpo 12 de 
componente para ser moldeadas. 
 
Las cámaras 36, 40 de inyección son definidas por la matriz 28 y el troquel 32, y están una junto a otra. 
 65 
De acuerdo con una realización, dicha pieza inserta 24 es una lámina de tela y/o de cuero de imitación capaz de 
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cubrir el componente 8 de moldeado al menos parcialmente. 
 
Dicha pieza inserta 24 también puede ser un elemento de refuerzo del componente 8, tal como una malla, un molde 
preliminar y/o lámina de metal. 
 5 
De acuerdo con una realización, la pieza inserta 24 es unida al interior del molde 4 por medio de un dispositivo 44 de 
succión capaz de crear presión negativa entre una porción 48 de unión de la pieza inserta 24 y el troquel 32. 
 
De acuerdo con una realización adicional, la pieza inserta 24 es bloqueada dentro del molde 4 por un bloque móvil 
52 que la enclava por ejemplo al troquel 32 en una porción 48 de unión de la pieza inserta 24. 10 
 
De acuerdo con una realización, la matriz 28 del molde 4 comprende una pared 56 de separación entre las cámaras 
primera y segunda 36, 40 de inyección; como se describe mejor después, la pared 56 influye en la pieza inserta 24 y 
coopera con ella para evitar el paso de material inyectado entre la cámara segunda 36, 40 de inyección. 
 15 
El molde 4 comprende, adicionalmente, un cursor móvil 60 capaz de tensar la pieza inserta 24 dentro del molde 4. El 
cursor 60 coopera con la pared 56 y con la pieza inserta 24 para aislar las dos cámaras 36, 40 de inyección una de 
otra. 
 
De acuerdo con una realización, el cursor 60 es alineado con la pared 56 de manera que, en una configuración 20 
extraída, forma, con la pieza inserta 24, una barrera en el paso de la primera inyección en la segunda cámara 40 de 
inyección. 
 
El curso 60 es encajado con al menos una pinza 64 posicionada en un cabezal 68 de trabajo que entra en contacto 
con la pieza inserta 24 en la configuración extraída del curso 60, para hacer al menos un agujero en la pieza inserta 25 
24. 
 
De acuerdo con una realización, el cursor 60 comprende al menos un diente 72 capaz de agarrar la pieza inserta 24, 
para facilitar la fase de tensar la pieza inserta 24 y de hacer agujeros pasantes en la pieza inserta 24. 
 30 
Preferentemente, el cursor 60 es posicionado entre la pared 56 y la porción 48 de unión de la pieza inserta 24. 
 
En otras palabras, en la configuración cerrada del molde 4, la pieza inserta 24 es bloqueada tanto por el troquel 32, 
en la porción 48 de unión, como por la pared 56. 
 35 
El cursor 60, por medio del cabezal 68 de trabajo, actúa en la porción de pieza inserta que se proyecta entre el 
troquel 32 y la pared 56, tensando y haciendo que los agujeros usen pinzas 64. 
 
El método de la presente invención comprende las fases de posicionar la pieza inserta 24 dentro de la primera 
cámara 36 de inyección, por ejemplo dejándola en el troquel 32 en la primera cámara 36 de inyección (figura 1). 40 
 
La pieza inserta 24 es entonces bloqueada en posición por el dispositivo 44 de succión y/o bloque móvil 52 que está 
hecho para golpear contra el troquel 32, pinchándolo en la mitad de la porción 48 de unión de la pieza inserta 24 
(figura 2). 
 45 
La pieza inserta 24 es predispuesta para separar la primera cámara 36 de inyección de la segunda cámara 40 de 
inyección que reproduce en negativo la segunda porción 20 del cuerpo 12 de componente para ser moldeado. 
 
La primera inyección de material plástico es hecha dentro de la primera cámara 36 de inyección. Preferentemente, la 
primera inyección es hecha desde el lateral del troquel 32 para rellenar la primera cámara 36 de inyección y 50 
comprimir la pieza inserta 24 contra la matriz 28, uniendo la pieza inserta 24 en la primera inyección (figura 3). 
 
Durante la primera inyección, el cursor 60 está en una posición extraída para tensar la pieza inserta 24 pinchada 
entre la pared 56 y el bloque 52. 
 55 
Preferentemente, el propio cursor avanza para formar una barrera en el paso de la primera inyección que 
permanece confinado en la primera cámara 36 de inyección. 
 
Siguiendo la primera inyección, al menos un agujero es hecho en la porción de pieza inserta que ocupa la segunda 
cámara 40 de inyección, para poner la segunda cámara 40 de inyección en comunicación con la primera porción 60 
moldeada 16. 
 
Preferentemente, los agujeros en la pieza inserta 24 se hacen mediante las pinzas 64 colocadas en el cabezal 68 de 
trabajo del cursor 60 durante la extracción del cursor 60 para tensar la pieza inserta 24 (figura 3). 
 65 
El tensado de la pieza inserta es a su vez facilitado por los dientes 72 colocados en el cursor 60 que cogen la pieza 
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inserta y tiran de él con el movimiento del cursor 60. 
 
Después de la solidificación de la primera inyección, el cursor 60 se mueve hacia atrás para liberar los agujeros 
hechos por las pinzas 64 en la pieza inserta, y la segunda inyección de material plástico es hecha dentro de la 
segunda cámara 40 de inyección. En esta fase, el cursor 60 define la segunda cámara 40 de inyección, junto con la 5 
matriz 28 y el troquel 32. 
 
El material inyectado atraviesa al menos un agujero para unir la segunda porción moldeada 20 a la primera porción 
moldeada 16 y para incluir la porción de pieza inserta 24 alojada en la segunda cámara (figura 4). 
 10 
Específicamente, la segunda inyección puede causar rotura de la pieza inserta 24 en los agujeros previamente 
hechos; en cualquier caso los bordes torneados de la pieza inserta 24 están incluidos en la segunda inyección. 
 
La segunda inyección se hace directamente en la segunda cámara 40 de inyección, por ejemplo en el lado opuesto 
a la pared 56 que define las cámaras primera y segunda 36, 40 de inyección. 15 
 
Las inyecciones primera y segunda se hacen inyectando materiales plásticos compatibles unos con otros, para 
producir adhesión entre las porciones primera y segunda 16, 20 del cuerpo 12 de componente. En otras palabras, la 
segunda inyección atraviesa los agujeros en la pieza inserta y se une con la porción primera 16 creando el 
componente moldeado en una sola pieza. 20 
 
Después de haber hecho la segunda inyección, el molde 4 es abierto y el componente 4 expulsado en una sola 
pieza, comprendiendo la porción primera 16, la pieza inserta 24 y la segunda porción 20. 
 
Por ejemplo, la fase de expulsión del componente 8 desde el molde 4 puede ser facilitada por el bloque 52 (figura 5). 25 
 
Como puede verse a partir de la descripción, el método de la presente invención hace posible superar las 
desventajas presentadas en la técnica conocida. 
 
Ventajosamente, la pieza moldeada de acuerdo con la presente invención, una vez extraída desde el molde no 30 
requiere procesamiento y está preparada para el ensamblaje. 
 
De hecho, los bordes de la pieza inserta comprendidos entre las porciones primera y segunda se incluyen 
directamente en la segunda inyección; cualquier borde no incluido está en cualquier caso localizado en el lado 
interior del componente, eso es en el lado opuesto a la pieza inserta y por lo tanto no a la vista, no requiriendo así 35 
operaciones subsiguientes de retirada. Todas las fases de corte manual o automático subsiguientes a la extracción 
de la pieza del molde son así eliminadas. 
 
Como resultado, la pieza extraída desde el molde ya está preparada para el ensamblaje porque no requiere 
procesamiento adicional en términos de cortado o unión en cualquier otra parte. 40 
 
De esta forma los costes de producción y tiempos de piezas moldeadas que comprenden revestimientos se reducen 
considerablemente. 
 
Las esferas de aplicación de la presente invención son variadas. Por ejemplo, pueden ser hechas partes de 45 
carrocerías de vehículos, tal como partes de panel de puerta o moldeados de coches. 
 
Adicionalmente, también es posible hacer partes tales como piezas de airbag, donde la malla que sujeta el 
revestimiento que explota después de que el airbag se abre, se usa como la pieza inserta. 
 50 
También es posible hacer partes tal como fundas de motor, donde un molde preliminar o lámina de metal se usa 
como la pieza inserta. 
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REIVINDICACIONES 
 
1.- Método de moldeado de un componente (8) compuesto de un cuerpo (12) de componente y al menos una pieza 
inserta (24) adecuada para incluir al menos parcialmente en el cuerpo (12) de componente, comprendiendo el 
método las fases de: 5 
 
- predisponer un molde (4) que comprende al menos una matriz (28) y un troquel (32) que, en una configuración 
cerrada, definen una primera cámara (36) de inyección que respectivamente reproduce en negativo una primera 
porción (16) del cuerpo (12) de compuesto para ser moldeado, 
 10 
- posicionar una pieza inserta (24) dentro de la primera cámara (36) de inyección, 
 
- predisponer la pieza inserta (24) para usarla para separar la primera cámara (36) de inyección de una segunda 
cámara (40) de inyección que reproduce en negativo una segunda porción (20) del cuerpo (12) de componente para 
ser moldeado, siendo definida la segunda cámara (40) de inyección por la matriz (28) y por el troquel (32) y estando 15 
junto a la primera cámara (36) de inyección, 
 
- hacer una primera inyección de material plástico dentro de la primera cámara (36) de inyección, 
 
- hacer al menos un agujero en dicha pieza inserta (24) para poner la segunda cámara (40) de inyección en 20 
comunicación con la primera porción moldeada (16), 
 
- hacer una segunda inyección de material plástico dentro de la segunda cámara (40) de inyección, atravesando el 
material inyectado al menos un agujero para unir la segunda porción moldeada (20) a la primera porción moldeada 
(16) y para incluir la porción (24) de pieza inserta alojada en la segunda cámara (40) de inyección, en la que el 25 
molde (4) comprende un cursor móvil (60), capaz de tensar la pieza inserta (24) dentro del molde (4); 
 
estando el método caracterizado porque dicho cursor (60) es encajado con al menos una pinza (64) en un cabezal 
(68) de trabajo, de manera que en la configuración extraída hace al menos un agujero en la pieza inserta (24). 
 30 
2.- Método de acuerdo con la reivindicación 1, en el que dicha pieza inserta (24) es una lámina de tela y/o de cuero 
de imitación capaz de cubrir el componente moldeado (8) al menos parcialmente. 
 
3.- Método de acuerdo con la reivindicación 1, en el que dicha pieza inserta (24) es un elemento de refuerzo del 
componente (8), tal como una malla, preliminarmente lámina de moldeado y/o metal. 35 
 
4.- Método de acuerdo con la reivindicación 1, 2 ó 3, en el que dicha pieza inserta (24) es unida dentro del molde (4) 
por medio de al menos un dispositivo (44) de succión capaz de crear presión negativa entre una porción (48) de 
unión de la pieza inserta (24) y el troquel (32). 
 40 
5.- Método de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones previas, en el que la pieza inserta (24) es unida por 
medio de un bloque móvil (52) que lo enclava al troquel (32) en una porción (48) de unión. 
 
6.- Método de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones previas, en el que la matriz (28) comprende una pared 
(56) de separación entre las cámaras primera y segunda (36, 40) de inyección, influyendo dicha pared (56) en la 45 
pieza inserta (24) y cooperando con ella para evitar el paso de material inyectado desde la primera cámara (36, 40) 
hasta la segunda. 
 
7.- Método de acuerdo con la reivindicación 6 dependiente de la reivindicación 1, en el que el cursor (60) coopera 
con la pared (56) y la pieza inserta (24) para aislar las dos cámaras (36, 40) de inyección entre sí. 50 
 
8.- Método de acuerdo con la reivindicación 7, en el que el cursor (60) es alineado con la pared (56) de manera que, 
en la configuración extraída, forma, junto con la pieza inserta (24), una barrera en el paso de la primera inyección en 
la segunda cámara (40) de inyección. 
 55 
9.- Método de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 7 a 8, en el que el cursor (60) comprende al menos un 
diente (72) capaz de coger la pieza inserta (24), para facilitar la fase de tensar la pieza inserta (24) y hacer los 
agujeros pasantes en la pieza inserta (24). 
 
10.- Método de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 7 a 9, en el que el cursor (60) es posicionado entre la 60 
pared (56) y una porción (48) de unión de la pieza inserta (24) en el molde (4). 
 
11.- Método de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 7 a 10, en el que, entre la primera inyección y la 
segunda, el cursor (60) es posicionado en una configuración replegada, para al menos liberar parcialmente la 
segunda cámara (40) de inyección y dejar los agujeros abiertos para el paso del material inyectado durante la 65 
segunda inyección. 
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12.- Método de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones previas, en el que la primera inyección se hace desde 
el lado del troquel (32) para rellenar la primera cámara (36) de inyección y para comprimir la pieza inserta (24) contra 
la matriz (28), uniendo la pieza inserta (24) a la primera porción (16) del cuerpo (12) de componente. 
 5 
13.- Método de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 7 a 12, en el que la segunda inyección se hace 
directamente en la segunda cámara (40) de inyección, desde el lado opuesto a dicha pared (56) que define las 
cámaras primera y segunda (36, 40) de inyección. 
 
14.- Método de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones previas, en el que, tras la segunda inyección, el 10 
molde (4) es abierto y el componente (8) hecho en una sola pieza, comprendiendo la primera porción (16), la pieza 
inserta (24) y la segunda porción (20), es expulsado desde el molde. 
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