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DESCRIPCION
Molde de fundicidn por inyeccion y pieza fundida por inyeccion

Se conocen piezas fundidas por inyeccion en multiples formas. En determinadas piezas fundidas por inyeccion, en
particular en el campo de los aparatos electrodomésticos o la electronica de entretenimiento, se plantean altos
requerimientos al aspecto exterior de la pieza fundida por inyeccion, tal como es percibida por el usuario. En este
caso es especialmente deseable que una parte visible de la pieza fundida por inyeccion, es decir, la parte de la pieza
fundida por inyecciéon que el usuario ve y, dado el caso, toca, esté realizada de la manera mas homogénea y
uniforme posible.

Actualmente se utilizan materiales con particulas colorantes, por ejemplo granulado coloreado para la consecucion
del color de plata, pero actualmente no se pueden conseguir todavia resultados satisfactorios. En su lugar es
necesario fabricar una pieza fundida por inyeccion de granulado bruto y luego laquearla con el color deseado. Esto
hace el proceso de fabricacién complicado y caro. El laqueado pone de manifiesto a veces, ademas, tensiones del
material, que fueron congeladas en el proceso de fundicion por inyeccion. Esto conduce a que el lado visible
lagueado sea inhomogéneo y, por lo tanto, la pieza fundida por inyeccién laqueada no es adecuada para una
utilizacion.

El documento JP 2005-135737 publica un molde de fundiciéon por inyeccion, en el que desde las piezas de moldeo
por inyeccion esta guiado un canal hacia el lado superior del molde de fundicién por inyeccion, es decir, alli donde
debe generarse el lado visible del botdn giratorio. Puesto que la masa de fundicion por inyeccion se desvia hacia el
lado visible del boton giratorio y se distribuye desde alli, debe evitarse una costura de fundicién por inyeccion.

El documento US 2009/0295023 A1 muestra un molde de fundicién por inyeccion, en el que esta configurada una
zona provisional de nervaduras. Con la zona de nervaduras debe configurarse una nervadura provisional en un lado,
que no es el lado visible del producto fundido por inyeccién. La masa de fundicidon por inyeccion se inyecta en la
zona provisional de nervaduras sobre un bebedero, que esta formado como bebedero de tinel o como bebedero de
talén. La publicacion se limita aqui a productos en forma de paralelepipedo.

El documento US 2010/0327491 muestra de la misma manera un molde de fundicién por inyeccién con una zona
provisional de nervaduras, de manera que aqui se describe la fabricacion de productos redondos.

El documento JP 2004-338154 publica un molde de fundicién por inyecciéon, en el que debe conseguirse una
distribucion lo mas uniforme posible del material en un lado visible de un producto fundido por inyeccién. Para
conseguir esto, se proponen dos canales distanciados desde el punto de inyeccion, que pueden conducir la masa
fundida por inyeccién hacia el lado visible de la tecla. Esta configuracion debe proporcionar un flujo reforzado del
material hacia el lado visible.

Un cometido de la presente invencion es indicar un molde de fundicién por inyeccién mejorado y una pieza fundida
por inyeccion mejorada, con los que se puede solucionar este inconveniente.

De acuerdo con un aspecto de la invencion, el cometido se soluciona por medio de un molde de fundicién por
inyeccion para la fabricacion de una pieza fundida por inyeccion, en particular para la fabricacion de una tecla de
mando de un aparato electrodoméstico, en el que el molde de fundicién por inyeccidon presenta un primer espacio
hueco para una primera seccion de la pieza fundida por inyeccién, un segundo espacio hueco para una segunda
seccion de la pieza fundida por inyeccion y un orificio para la inyeccion de plastico, en el que el primero y el segundo
espacio hueco estan en conexion de fluido entre si al menos a lo largo de una seccién de unién de forma lineal, en el
que la primera seccion es una pieza visible de la pieza fundida por inyeccion y la segunda seccidon es una pieza
lateral de la pieza fundida por inyeccién, en el que la primera seccion se extiende al menos esencialmente en un
primer plano, la segunda seccion se extiende a menos esencialmente en un segundo plano y el primero y segundo
plano estan en un angulo entre si, en el que la abertura desemboca en el segundo espacio hueco, de tal manera que
el segundo espacio hueco presenta una cavidad, cuya profundidad se extiende al menos aproximadamente
perpendicularmente al segundo plano y porque la cavidad se incrementa en la anchura en la consideracion de un
trayecto central, que partiendo desde la abertura apunta a un punto préximo de la seccion de union.

Un molde de fundicion por inyeccion de este tipo posibilita moldear por inyeccion piezas fundidas por inyeccion con
un granulado coloreado. Se puede evitar un proceso de laqueado. En este caso se considera ventajoso que la
abertura o bien el punto de inyeccién esté colocado de tal forma que la direccion de la inyeccion esta en un angulo
con respecto al frente de flujo que se ensancha a continuacién de la colada termoplastico. El angulo entre la
direccion de inyeccion y el trayecto central esta con preferencia entre 30° y 150°, de manera especialmente preferida
entre 60° y 120°, y en particular entre 80° y 100°. Se consigue una configuracion ventajosa y especialmente sencilla
de realizar cuando el angulo entre la direccion de inyeccion y el trayecto central es al menos aproximadamente 90°.

Una de las consideraciones de la presente invencion es configurar la geometria del molde de fundicién por inyeccion
de tal manera que a lo largo del trayecto central o bien del recorrido de flujo se reduce constantemente la presion de
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flujo, para conseguir entonces finalmente sobre la anchura de la primera seccién o bien de la superficie de la tecla
una frente de flujo uniforme. Esto se consigue en una configuracion especial porque la zona entre la abertura o bien
el lugar de inyeccioén y el comienzo de la primera seccion a partir de la secciéon de union, en particular el comienzo
de la superficie de la tecla, se configura con una geometria del tipo de tobera. Con otras palabras, se comienza con
un area de la seccion transversal pequefia, que se ensancha a medida que prosigue el frente de flujo hasta la
seccion de union, en particular de forma continua hasta que el frente de flujo ocupa una parte considerable de la
anchura de la segunda seccion en la seccién de union, en particular de la anchura de la superficie de la tecla.

No obstante, en el caso de que en el proceso aparezcan todavia inhomogeneidades superficiales muy insignificantes
o se desee una impresion superficial mate, se provee el espacio hueco del molde de fundicién por inyecciéon con
preferencia con una estructura superficial fina, es decir, con la superficie de disefio, para revestir inhomogeneidades
y/o generar la impresién superficial mate. El angulo entre el primero y el segundo plano esta con preferencia entre
30°y 150°, de manera especialmente preferida entre 60° y 120°, en particular entre 80° y 100°. El molde de fundicion
por inyeccién se puede realizar de manera especialmente ventajosa cuando el angulo tiene al menos
aproximadamente 90°.

El molde de fundicidn por inyeccion es adecuado para la fabricacion de una pieza fundida por inyeccién pequena.
Pero también es adecuado para la fabricaciéon de una pieza moldeada por fundicion grande, comprendiendo el
concepto “grande” cualquier lugar de fundicion por inyeccion, que no se considera ya “pequefio”.

Cada uno de los planos mencionados anteriormente y mencionados a continuacion se puede entender como un
plano, que se propaga en un sistema cartesiano de coordenadas en dos direcciones. Pro los planos se pueden
entender también como planos que estan curvados — con respecto a un sistema cartesiano de coordenadas — y se
pueden describir especialmente como plano en un sistema elipsoidal de coordenadas, en un sistema esférico de
coordenadas, en un sistema polar espacial de coordenadas o en un sistema cilindrico de coordenadas.

El concepto en forma de linea se puede entender como linea recta. El concepto en forma de linea se puede
entender también como no en linea recta, en particular como curvada o torcida.

En una configuracion ventajosa de la invencion, la anchura de la cavidad en la zona de la abertura esta entre 5 % y
45 %, con preferencia entre 8 % y 38 %, de manera especialmente preferida entre 12 % y 32 % y en particular entre
15 % y 25 % de la anchura de la segunda seccion en la seccion de unién.

Esta configuracion posibilita un frente de flujo especialmente uniforme.

En otra configuracion ventajosa de la invencion, la anchura de la cavidad en la seccién de unién es al menos 45 %,
con preferencia al menos 65 %, de manera especialmente preferida al menos 85 % y en particular al menos 95 % de
la anchura de la segunda seccion en la seccion de union.

Esta configuracion posibilita un frente de flujo especialmente uniforme.

En otra configuracion ventajosa de la invencion, la anchura de la cavidad en la consideracion a lo largo del trayecto
central en una primera zona de la cavidad cerca del orificio ocupa menos que en una segunda zona de la cavidad,
que esta mas alejada del orificio que la primera zona.

Esta configuracion posibilita un frente de flujo especialmente uniforme.

En otra configuracion ventajosa de la invencion, la profundidad de la cavidad se profundiza a medida que se
incrementa la distancia desde el trayecto central, en particular de forma esencialmente continua y esencialmente
sobre la anchura respectiva de la cavidad.

Esta configuracion posibilita un frente de flujo especialmente uniforme, puesto que, entre otras cosas, la resistencia
elevada al flujo se compensa en las zonas, que estan mas alejadas el trayecto central.

En ofra configuracion ventajosa de la invencion, la cavidad se encuentra frente al orificio en la direccion de
inyeccion.

Esta configuracion genera un frente de flujo especialmente uniforme.

En otra configuracion ventajosa de la invencion, no existe ninguna conexion directa de fluido entre el orificio y el
primer espacio hueco, sino a través del segundo espacio hueco.

En esta configuracion, el frente de flujo es generado a partir del orificio en el segundo espacio hueco y solamente a
continuacion llega al primer espacio hueco. Esto conduce a un frente de flujo especialmente uniforme a través del
primer espacio hueco.

En otra configuracion ventajosa de la invencion, la pieza fundida por inyeccion no excede en ninguna dimension una
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longitud de 10 cm, con preferencia de 7 cm, de manera especialmente preferida de 5 cm y en particular de 4 cm.
En el caso de piezas fundidas por inyeccion de este tamaiio, resulta un frente de flujo especialmente uniforme.

En otra configuracion ventajosa de la invencion, la pieza fundida por inyeccién no se queda en ninguna dimension
por debajo de una longitud de 2 mm, con preferencia 3 mm, de manera especialmente preferida 5 mm y en particular
10 mm.

En el caso de piezas fundidas por inyeccion de este tamaiio, resulta un frente de flujo especialmente uniforme.

En otra configuracion ventajosa de la invencion, la altura del primer espacio hueco, que se extiende al menos
aproximadamente perpendicular al primer plano, se incrementa a lo largo de una prolongacion imaginaria del
trayecto central mas alla de la seccién de unién en el interior del primer espacio hueco.

Esta configuracion posibilita una configuracion mas compleja de la pieza fundida por inyeccion.

En otra configuracion ventajosa de la invencion, a distancia frente al segundo espacio hueco se encuentra un tercer
espacio hueco para una tercera seccion de la pieza fundida por inyecciéon, de manera que el primero y el tercer
espacio hueco estan en conexion de fluido, siendo la tercera seccidn otra parte lateral de la pieza fundida por
inyeccion, extendiéndose la tercera seccion al menos esencialmente en un tercer plano y estando el primero y el
tercer plano en otro angulo entre si.

Esta configuracion es especialmente ventajosa pata la fabricacion de teclas de mando. El otro angulo esta con
preferencia entre 30° y 150°, de manera especialmente preferida entre 60° y 120° y en particular entre 80° y 100°. Se
consigue una configuracion especialmente ventajosa y sencilla cuando el otro angulo es al menos aproximadamente
90°.

De acuerdo con un segundo aspecto de la invencion, el cometido se soluciona por medio de una pieza fundida por
inyeccion, que esta fabricada con un molde de fundicién por inyeccién descrito anteriormente.

De acuerdo con un tercer aspecto de la invencion, el cometido se soluciona por medio de una pieza de fundicion por
inyeccion, en particular la tecla de mando de un aparato electrodoméstico, con una primera seccién, que es una
parte visible de la pieza fundida por inyeccidn, una segunda seccion, que es una parte lateral de la pieza fundida por
inyeccion y una impresiéon al menos parcial de un lugar de inyeccion de un orificio de un molde de fundiciéon por
inyeccion, en la que la primera y la segunda seccion estan unidas en una sola pieza entre si a lo largo de una
seccién de union de forma lineal, en la que la primera seccion se extiende al menos esencialmente en un primer
plano, la segunda seccidn se extiende al menos esencialmente en un segundo plano y el primero y el segundo plano
estan en un angulo entre si, en la que la impresion esta dispuesta sobre la segunda seccion, en la que la segunda
seccion presenta una elevacion, cuya altura se extiende al menos aproximadamente perpendicular al segundo
plano, y en la que la elevacion se incrementa en la anchura en la consideracion de un trayecto central, que apunta
partiendo desde la impresion sobre un punto mas préximo de la seccién de unién

En otra configuracién ventajosa de la invencion, la anchura de la elevacion en la zona de la impresion esta entre 5 %
y 45 %, con preferencia entre 8 % y 38 %, de manera especialmente preferida entre 12 % y 32 % y en particular
entre 15 % y 25 % de la anchura de la segunda seccién en la seccion de union.

En otra configuracion ventajosa de la invencion, la anchura de la elevacion en la seccién de unién es al menos 45 %,
con preferencia al menos 65 %, de manera especialmente preferida al menos 85 % y en particular al menos 95 % de
la anchura de la segunda seccion en la seccion de union.

En otra configuracion ventajosa de la invencion, la anchura de la elevacion en la consideracion a lo largo del trayecto
central en una primera zona de la elevacion cerca de la impresion se incrementa menos que en una segunda zona
de la elevacion, que esta mas alejada de la impresién que la primera zona.

En otra configuraciéon ventajosa de la invencion, la altura de la elevacion se eleva a medida que se incrementa la
distancia desde el trayecto central, en particular de forma esencialmente continua y esencialmente sobre la anchura
respectiva de la elevacion.

En otra configuracion ventajosa de la invencion, la elevacion esta opuesta a la impresion en un primer lado de la
segunda seccion en la direccién de la inyeccion.

En otra configuracion ventajosa de la invencion, la pieza fundida por inyeccion no excede en ninguna dimension una
longitud de 10 cm, con preferencia de 7 cm, de manera especialmente preferida de 5 cm y en particular de 4 cm.

En otra configuracion ventajosa de la invencion, la pieza fundida por inyeccién no se queda en ninguna dimension
por debajo de una longitud de 2 mm, con preferencia 3 mm, de manera especialmente preferida 5 mm y en particular
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10 mm.

En otra configuracién ventajosa de la invencion, la altura de la primera seccidon, que se extiende al menos
aproximadamente perpendicular al primer plano, se incrementa a lo largo de la prolongacién imaginaria del trayecto
central mas alla de la seccién de unién en la primera seccion.

En otra configuracion ventajosa de la invencion, a distancia frente a la segunda seccion esta dispuesta una tercera
seccion, en la que la tercera seccion es otra pared lateral de la pieza fundida por inyeccion, la tercera seccion se
extiende al menos esencialmente en un tercer plano y el primero y el tercer plano estan en un angulo entre si.

Se entiende que las caracteristicas mencionadas anteriormente y las caracteristicas que se explicaran todavia a
continuacién no solo se pueden emplear en la combinaciéon indicada en cada caso, sino también en otras
combinaciones o individualmente, sin abandonar el marco de la presente invencion.

Los ejemplos de realizacion de la invencion se representan en detalle en el dibujo y se explican en particular en la
descripcion siguiente. En este caso:

La figura 1 muestra una pieza fundida por inyeccion de acuerdo con el estado de la técnica.

La figura 2 muestra un primer elemento de una forma de realizacién de un molde de fundicién por inyeccién de
acuerdo con la invencion.

La figura 3 muestra un segundo elemento de una forma de realizacion de un molde de fundicién por inyeccion de
acuerdo con la invencion.

La figura 4 muestra una primera forma de realizacién de una pieza fundida por inyeccion de acuerdo con la
invencion en una primera vista.

La figura 5 muestra la pieza fundida por inyeccion de acuerdo con la invencién segun la figura 4 en una segunda
vista.

La figura 6 muestra una segunda forma de realizacion de una pieza fundida por inyeccion de acuerdo con la
invencion, y

La figura 7 muestra una tercera forma de realizacion de una pieza fundida por inyeccion de acuerdo con la
invencion.

La figura 1 muestra una pieza fundida por inyeccion 10 de acuerdo con el estado de la técnica. La pieza fundida por
inyeccion 10 presenta una primera seccidon 12, que es una parte visible de la pieza fundida por inyeccion 10.
Ademas, la pieza fundida por inyeccion 10 presenta una segunda seccion 14, que es una parte lateral de la pieza
fundida por inyeccion 10. Ademas, se representa de forma simbdlica una impresiéon 16 de un lugar de inyeccion de
un orificio de un molde de fundicion por inyeccion (no representado).

La primera y la segunda seccion 12, 14 estan unidad en una sola pieza entre si al menos a lo largo de una seccion
de unioén de forma lineal.

La primera seccién 12 se extiende al menos esencialmente en un primer plano XY, aqui el plano-XY, y la segunda
seccion 14 se extiende al menos esencialmente en un segundo plano XZ, aqui el plano-XZ. El primero y el segundo
plano XY, XZ estan en un angulo entre si, que tiene aqui al menos aproximadamente 90°.

De acuerdo con una forma de realizacion preferida, que se muestra en las figuras 2 y 3, el molde de fundicién por
inyeccion 20 para la fabricacion de una pieza fundida por inyeccion 10 pequefia esta constituido por un primer
elemento 22 (ver la figura 2) y por un segundo elemento 24 (ver la figura 3). El molde de fundicion por inyeccion 20
se explica a hora con la ayuda de estas figuras.

El molde de fundicion por inyeccion 20 presenta un primer espacio hueco 26 para la primera seccion 12 de la pieza
fundida por inyeccién 10. El espacio hueco 26 se forma porque entre la superficie de cierre 28 del primer elemento
22 y el fondo 30 del segundo elemento 24 permanece una distancia, cuando el primer elemento 22 se inserta en el
segundo elemento 24.

El molde de fundicion por inyeccion 20 tiene, ademas, un segundo espacio hueco 32, que resulta a través de una
distancia entre la superficie lateral de cierre 34 del primer elemento 22 y la pared lateral 36 el segundo elemento 24.

Ademas, se muestra un orificio 38 para la inyeccion de plastico o bien de masa termoplastica. El primero y el
segundo espacio hueco 26, 32 estan conectados al menos a lo largo de una seccion de union 18 de forma lineal,
simbolizada por medio de una linea de trazos 40.

La primera seccion 12 forma una parte visible de la pieza fundida por inyeccion 10 y la segunda seccién 14 forma
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una parte lateral de la pieza fundida por inyeccion 10. La primera seccion 12 o bien el primer espacio hueco 26 se
extienden al menos esencialmente en un primer plano XY, aqui el plano-XY, y la segunda seccidon 14 o bien el
segundo espacio hueco 32 se extienden al menos esencialmente en un segundo plano XZ, aqui el plano XZ. El
primero y el segundo plano XY, XZ estan en un angulo entre si.

El orificio 38 desemboca en el segundo espacio hueco 32. El segundo espacio hueco 32 presenta, ademas, una
cavidad 42, cuya profundidad, aqui en direccidn-Y, esta al menos aproximadamente perpendicular al segundo plano
XZ. La cavidad 42 se incrementa en la anchura, aqui en direccion-X, cuando esto se contempla a lo largo de un
trayecto central 44. El trayecto central 44 esta formado a partir del orificio 38 y esta dirigido sobre un punto siguiente
de la seccion de union 18.

La anchura de la cavidad 42 en la consideracion a lo largo del trayecto central 44 en una primera zona 46 de la
cavidad 42 cerca del orificio 38 ocupa menos que en una segunda zona 48 de la cavidad 42, que esta mas alejada
del orificio 38 que la primera zona 46.

La profundidad de la cavidad 42 se profundiza a medida que se incrementa la distancia desde el trayecto central 44,
en particular de forma esencialmente continua y esencialmente sobre la anchura respectiva de la cavidad 42. La
cavidad 42 se encuentra en la direccion de inyeccion 50 frente al orificio 38, pero no esta limitada a esta zona, como
se muestra.

A distancia del segundo espacio hueco 32 se encuentra un tercer espacio hueco para una tercera seccion 54 de la
pieza fundida por inyeccién 10. El primero y el tercer espacio hueco estan en conexion de fluido, de manera que la
tercera seccion 54 es otra parte lateral 56 (ver la figura 4) de la pieza fundida por inyeccién 10. La tercera seccion 54
se extiende al menos esencialmente en un tercer plano XZ', aqui el plano XZ', y el primero y el tercer plano XY, XZ’
estan en otro angulo entre si.

La figura 4 muestra una primera forma de realizacién de una pieza fundida por inyecciéon 10, aqui una tecla de
mando de un aparato electrodoméstico. La pieza fundida por inyeccion 10 presenta una primera seccion 12, que es
una parte visible de la pieza fundida por inyeccion 10, una segunda seccion 14, que es una parte lateral de la pieza
fundida por inyeccién 10, y una impresion 16 al menos parcial de un lugar de inyeccion de un orificio 38 de un molde
de fundicién por inyeccion 20.

La primer ay la segunda seccién 12, 14 estan unidas en una sola pieza entre si al menos a lo largo de una seccion
de union 18 de forma lineal, ilustrada, ademas, por medio de la linea de trazos 40. La primera seccion 12 se
extiende al menos esencialmente en un primer plano XY, aqui el plano XY, la segunda seccion 14 se extiende al
menos esencialmente en un segundo plano XZ, aqui el plano-XZ, y el primero y el segundo plano XY, XZ estan en
un angulo entre si.

La impresion 16 esta dispuesta sobre la segunda seccion 14. La segunda seccion 14 presenta una elevacion 58 (ver
la figura 5), cuya altura se extiende al menos aproximadamente perpendicular al segundo plano XZ. La elevacion 58
se incrementa en la consideracion del trayecto central 44 en la anchura, de manera que el trayecto central 44 apunta
también aqui a partir de la impresién 16 sobre un punto mas préximo de la seccién de union 18.

En la figura 5 se puede reconocer que la anchura de la elevacion 58 en la consideracion a lo largo del trayecto
central 44 en una primera zona 60 de la elevacién 58 cerca de la impresién 16 se incrementa menos que en una
segunda zona 26 de la elevacion 58, que esta mas alejada de la impresion 16 que la primera zona 60. Ademas, se
puede reconocer que la altura de la elevacion 38 se eleva a medida que se incrementa la distancia desde el trayecto
central 44, en particular de forma esencialmente continua y esencialmente sobre la anchura respectiva de la
elevacion 58. La elevacion 58 se encuentras en un primer lado de la segunda seccién 14 en la direccion de
inyeccion 50 frente a la impresion 16.

La altura de la primera seccién 12, que se extiende al menos aproximadamente perpendicular al primer plano XY, se
incrementa a lo largo de una prolongacién imaginaria del trayecto central 44 mas alla de la seccién de union 18 en la
seccion 12 — simbolizado por medio de la linea de trazos 64.

A distancia frente a la segunda seccion 14 esta dispuesta una tercera seccion 5, en la que la tercera seccion 56 es
otra pared lateral de la pieza fundida por inyeccion 10, la tercera seccion 56 se extiende al menos esencialmente en
un tercer plano XZ', aqui el plano XZ, y el primero y el tercer plano XY, XZ’ estan en otro angulo entre si.

La figura 6 muestra una segunda forma de realizacién de una pieza fundida por inyeccion 10, aqui de nuevo una
tecla de mando de un aparato electrodoméstico. La pieza fundida por inyeccion 10 presenta una primera seccion 12,
que es una parte visible de la pieza fundida por inyeccion 10, una segunda seccién 14, que es una parte lateral de la
pieza fundida por inyeccion 10.

La primera seccion 12 se extiende al menos esencialmente en un primer plano XY. El primer plano XY se puede
extender tanto como plano de un sistema cartesiano de coordenadas como también, como se ha explicado al
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principio, como plano en otro sistema de coordenadas, por lo tanto también curvado. La segunda seccién 14 se
extiende al menos esencialmente en un segundo plano RZ. El segundo plano RZ se realiza aqui desde el eje-Z y
desde una curvatura R y d alrededor del eje-Z. El segundo plano RZ se encuentra aqui en un plano envolvente de
un cilindro circular. El primero y el segundo plano XY, RZ estan en un angulo entre si.

Con respecto a las explicaciones siguientes se remite a las figuras 4 y 5. La segunda forma de realizacién mostrada
de la pieza fundida por inyeccion 10 publica directamente también un molde de fundicién por inyeccion 20
correspondiente, puesto que éste representa el negativo de la pieza fundida por inyeccién 10. Asi, por ejemplo, la
cavidad 42 del molde de fundicion por inyeccion 20 correspondiente es el negativo de la elevacion 58 de la pieza
fundida por inyeccion 10. La primera seccion 12 del molde de fundicion por inyeccion 20 correspondiente es el
negativo del primer espacio hueco 26 de la pieza fundida por inyeccion 10. La segunda seccién 12 del molde de
fundicién por inyeccion 20 correspondiente es el negativo del segundo espacio hueco 26 de la pieza fundida por
inyeccion 10. La impresion de un lugar de inyeccion esta cubierta aqui por un orificio de un molde de fundicion por
inyeccion 20, ver la figura 4.

La figura 7 muestra una tercera forma de realizacion de una pieza fundida por inyeccién 10, que se diferencia de la
segunda forma de realizacion por que el plano RZ esta aqui en un plano envolvente de un cilindro, que tiene una
superficie de base eliptica. Por lo demas, se aplican también aqui las explicaciones de la figura 6.

En resumen, se publican especialmente los aspectos de las siguientes clausulas, en las que no sélo se trata de
reivindicaciones, sino también de una parte de la descripcion:

(1) Molde de fundicion por inyeccion para la fabricacion de una pieza fundida por inyeccion, en particular para la
fabricacion de una tecla de mando de un aparato electrodoméstico, en el que el molde de fundicion por inyeccion
presenta un primer espacio hueco para una primera seccion de la pieza fundida por inyeccion, un segundo espacio
hueco para una segunda seccion de la pieza fundida por inyeccion y una abertura para la inyeccion de plastico, en el
que el primero y el segundo espacio hueco estan en conexién de fluido entre si al menos a lo largo de una seccion
de unién de forma lineal, en el que la primera seccion es una pieza visible de la pieza fundida por inyeccioén y la
segunda seccioén es una pieza lateral de la pieza fundida por inyeccién, en el que la primera seccion se extiende al
menos esencialmente en un primer plano, la segunda seccion se extiende a menos esencialmente en un segundo
plano y el primero y segundo plano estan en un angulo entre si, caracterizado que la abertura desemboca en el
segundo espacio hueco, de tal manera que el segundo espacio hueco presenta una cavidad, cuya profundidad se
extiende al menos aproximadamente perpendicularmente al segundo plano, en el que la cavidad se incrementa en la
anchura en la consideracion de un trayecto central, que partiendo desde la abertura apunta a un punto préximo de la
seccion de union.

(2) Molde de fundicion por inyeccion de acuerdo con la clausula 1, en el que la anchura de la cavidad en la zona de
la abertura esta entre 5 % y 45 %, de manera preferida entre 8 % y 38 %, de manera especialmente preferida entre
12 %y 32 % y en particular entre 15 % y 25 % de la anchura de la segunda seccidén en la seccion de union.

(3) Molde de fundicién por inyeccion de acuerdo con una de las clausulas anteriores, en el que la anchura de la
cavidad (42) en la seccion de unién (18) es al menos 45 %, con preferencia al menos 65 %, de manera
especialmente preferida al menos 85 % y en particular al menos 95 % de la anchura de la segunda seccién (14) en
la seccidn de unién (18).

(4) Molde de fundicion por inyeccion de acuerdo con una de las clausulas anteriores, en el que la anchura de la
cavidad en la consideracion a lo largo del trayecto central se incrementa en una primera zona de la cavidad cerca de
la abertura menos que en una segunda zona de la cavidad que esta mas alejada de la abertura que la primera zona.

(5) Molde de fundicién por inyeccion de acuerdo con una de las clausulas anteriores, en el que la profundidad de la
cavidad se profundiza a medida que se incrementa la distancia desde al trayecto central, en particular de forma
esencialmente continua y esencialmente sobre la anchura respectiva de la cavidad.

(6) Molde de fundicion por inyeccion de acuerdo con una de las clausulas anteriores, en el que la cavidad esta
opuesta a la abertura en la direccién de la inyeccion.

(7) Molde de fundicién por inyeccion de acuerdo con una de las clausulas anteriores, en el que no existe ninguna
conexion entre la abertura y el primer espacio hueco, sino a través de un segundo espacio hueco.

(8) Molde de fundicién por inyeccion de acuerdo con una de las clausulas anteriores, en el que la pieza fundida por
inyecciéon no excede en ninguna dimension una longitud de 10 cm, con preferencia de 7 cm, de manera
especialmente preferida de 5 cm y en particular de 4 cm.

(9) Molde de fundicién por inyeccion de acuerdo con una de las clausulas anteriores, en el que la pieza fundida por
inyeccion no se queda en ninguna dimensién por debajo de una longitud de 2 mm, con preferencia 3 mm, de manera
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especialmente preferida 5 mm y en particular 10 mm.

(10) Molde de fundicién por inyeccion de acuerdo con una de las clausulas anteriores, en el que la altura del primer
espacio hueco, que se extiende al menos aproximadamente perpendicular al primer plano, se incrementa a lo largo
de una prolongacién imaginaria del trayecto central mas alla de la seccién de unidn en el interior del primer espacio
hueco.

(11) Molde de fundicion por inyeccién de acuerdo con una de las clausulas anteriores, en el que frente al segundo
espacio hueco esta colocado un tercer espacio hueco para una tercera seccion de la pieza fundida por inyeccioén, en
el que el primero y el tercer espacio hueco estan en conexion de fluido, de manera que la tercera seccion es otra
pieza lateral de la pieza fundida por inyeccion, la tercera seccion se extiende al menos esencialmente en un tercer
plano y el primero y el tercer plano estan en otro angulo entre si.

(12) Pieza fundida por inyeccion fabricada con un molde de fundicién por inyecciéon de acuerdo con una de las
clausulas anteriores.

(13) Pieza fundida por inyeccioén, en particular tecla de mando de un aparato electrodoméstico, con una primera
seccion, que es una pieza visible de la pieza fundida por inyeccion, con una segunda seccion, que es una pieza
lateral de la pieza fundida por inyeccioén, y con una impresion al menos parcial de un lugar de inyeccién desde una
abertura de un molde de fundicién por inyeccion, en la que la primera y la segunda seccion estan conectadas en una
sola pieza entre si al menos a lo largo de una seccioén de unién de forma lineal, en la que la primera seccion se
extiende al menos esencialmente en un primer plano, la segunda seccién se extiende al menos esencialmente en un
segundo plano y el primero y el segundo plano estan en un angulo entre si, caracterizada porque la impresion esta
dispuesta sobre la segunda seccién y la segunda seccidn presenta una elevacion, cuya altura se extiende al menos
aproximadamente perpendicular al segundo plano, en el que la elevacion se incrementa en la anchura en la
consideracion de un trayecto central, que apunta partiendo desde la impresién sobre un punto mas préximo de la
seccion de union.

(14) Pieza fundida por inyeccion de acuerdo con la clausula 13, en la que la anchura de la elevacion en la zona de la
impresion esta entre 5 % y 45 %, de manera preferida entre 8 % y 38 %, de manera especialmente preferida entre
12 %y 32 % y en particular entre 15 % y 25 % de la anchura de la segunda seccion en la seccion de unién.

(15) Pieza fundida por inyeccién de acuerdo con una de las clausulas anteriores, en la que la anchura de la
elevacion en la seccion de union es al menos 45 %, con preferencia al menos 65 %, de manera especialmente
preferida al menos 85 % y en particular al menos 95 % de la anchura de la segunda seccion en la seccion de union.

(16) Pieza fundida por inyeccién de acuerdo con una de las clausulas anteriores, en la que la anchura de la
elevacion en la consideracion a lo largo del trayecto central en una primera zona de la elevacion cerca de la
impresién se incrementa menos que en una segunda zona de la elevacion, que esta mas alejada de la impresion
que la primera zona.

(17) Pieza fundida por inyeccién de acuerdo con una de las clausulas anteriores, en la que la altura de la elevacion
se eleva a medida que se incrementa la distancia desde el trayecto central, en particular de forma esencialmente
continua y esencialmente sobre la anchura respectiva de la elevacion.

(18) Pieza fundida por inyeccion de acuerdo con una de las clausulas anteriores, en la que la elevacion esta opuesta
a la impresion en un primer lado de la segunda seccion en la direccién de la inyeccion.

(19) Pieza fundida por inyeccion de acuerdo con una de las clausulas anteriores, en la que la pieza fundida por
inyeccion no excede en ninguna dimension una longitud de 10 cm, con preferencia de 7 cm, de manera
especialmente preferida de 5 cm y en particular de 4 cm.

(20) Pieza fundida por inyeccion de acuerdo con una de las clausulas anteriores, en la que la pieza fundida por
inyeccion no se queda en ninguna dimension por debajo de una longitud de 2 mm, con preferencia 3 mm, de manera
especialmente preferida 5 mm y en particular 10 mm.

(21) Pieza fundida por inyeccion de acuerdo con una de las clausulas anteriores, en la que la altura de la primera
seccion, que se extiende al menos aproximadamente perpendicular al primer plano, se incrementa a lo largo de la
prolongacién imaginaria del trayecto central mas alla de la seccion de unién en la primera seccion.

(22) Pieza fundida por inyeccion de acuerdo con una de las clausulas anteriores, en la a distancia frente a la
segunda seccion esta dispuesta una tercera seccion, en la que la tercera seccion es otra pared lateral de la pieza
fundida por inyeccion, la tercera seccién se extiende al menos esencialmente en un tercer plano y el primero y el
tercer plano estan en un angulo entre si.
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REIVINDICACIONES

1.- Molde de fundicién por inyeccion (20) para la fabricacion de una pieza fundida por inyeccion (10), en particular
para la fabricacién de una tecla de mando de un aparato electrodoméstico, en el que el molde de fundiciéon por
inyeccion (20) presenta un primer espacio hueco (26) para una primera seccion (12) de la pieza fundida por
inyeccion (10), un segundo espacio hueco (32) para una segunda seccion (14) de la pieza fundida por inyeccion (10)
y una abertura (38) para la inyeccion de plastico, en el que el primero y el segundo espacio hueco (26, 32) estan en
conexion de fluido entre si al menos a lo largo de una seccion de union (18) de forma lineal, en el que la primera
seccion (12) es una pieza visible de la pieza fundida por inyeccion (10) y la segunda seccion (14) es una pieza
lateral de la pieza fundida por inyeccion (10), en el que la primera seccion (12) se extiende al menos esencialmente
en un primer plano (XY), la segunda seccion (14) se extiende a menos esencialmente en un segundo plano (XZ; RZ)
y el primero y segundo plano (XY, XZ; RZ) estan en un angulo entre si, en el que la abertura (38) desemboca en el
segundo espacio hueco (32), de tal manera que el segundo espacio hueco (32) presenta una cavidad (42), cuya
profundidad se extiende al menos aproximadamente perpendicularmente al segundo plano (XZ; RZ), caracterizado
porque la cavidad (42) se incrementa en la anchura en la consideracion de un trayecto central (44), que partiendo
desde la abertura (38) apunta a un punto préximo de la seccion de union (18).

2.- Molde de fundicién por inyeccién de acuerdo con la clausula 1, en el que la anchura de la cavidad (42) en la zona
de la abertura (38) estd entre 5 % y 45 %, de manera preferida entre 8 % y 38 %, de manera especialmente
preferida entre 12 % y 32 % y en particular entre 15 % y 25 % de la anchura de la segunda seccion (14) en la
seccion de union (18).

3.- Molde de fundicién por inyeccion de acuerdo con una de las reivindicaciones anteriores, en el que la anchura de
la cavidad (42) en la seccion de union (18) es al menos 45 %, con preferencia al menos 65 %, de manera
especialmente preferida al menos 85 % y en particular al menos 95 % de la anchura de la segunda seccion (14) en
la seccidn de unién (18).

4.- Molde de fundicién por inyeccion de acuerdo con una de las reivindicaciones anteriores, en el que la anchura de
la cavidad (42) en la consideracion a lo largo del trayecto central (44) se incrementa en una primera zona (46) de la
cavidad cerca de la abertura (38) menos que en una segunda zona (48) de la cavidad que esta mas alejada de la
abertura (38) que la primera zona (46).

5.- Molde de fundicién por inyeccion de acuerdo con una de las reivindicaciones anteriores, en el que la profundidad
de la cavidad (42) se profundiza a medida que se incrementa la distancia desde al trayecto central (44), en particular
de forma esencialmente continua y esencialmente sobre la anchura respectiva de la cavidad (42).

6.- Molde de fundicién por inyeccion de acuerdo con una de las reivindicaciones anteriores, en el que la cavidad (42)
esta opuesta a la abertura (38) en la direccién de la inyeccion (50).

7.- Molde de fundicién por inyeccion de acuerdo con una de las reivindicaciones anteriores, en el que no existe
ninguna conexion entre la abertura (38) y el primer espacio hueco (26), sino a través de un segundo espacio hueco
(32).

8.- Molde de fundicion por inyeccion de acuerdo con una de las reivindicaciones anteriores, en el que la altura del
primer espacio hueco (26), que se extiende al menos aproximadamente perpendicular al primer plano (XY), se
incrementa a lo largo de una prolongacién imaginaria del trayecto central (44) mas alla de la seccion de unién (18)
en el interior del primer espacio hueco (26).

9.- Molde de fundicion por inyeccion de acuerdo con una de las reivindicaciones anteriores, en el que frente al
segundo espacio hueco (32) esta colocado un tercer espacio hueco (52) para una tercera seccién (54) de la pieza
fundida por inyeccion (10), en el que el primero y el tercer espacio hueco (32, 52) estan en conexién de fluido, de
manera que la tercera seccion (54) es otra pieza lateral (56) de la pieza fundida por inyeccion (10), la tercera seccion
(54) se extiende al menos esencialmente en un tercer plano (XZ') y el primero y el tercer plano (XY, XZ’) estan en
otro angulo entre si.

10.- Pieza fundida por inyeccion (10), en particular tecla de mando de un aparato electrodoméstico, con una primera
seccion (12), que es una pieza visible de la pieza fundida por inyeccién (10), con una segunda seccion (14), que es
una pieza lateral de la pieza fundida por inyeccion (10), y con una impresién al menos parcial de un lugar de
inyeccion desde una abertura (38) de un molde de fundicién por inyeccion (20), en la que la primera y la segunda
seccion (12, 14) estan conectadas en una sola pieza entre si al menos a lo largo de una seccién de unién (18) de
forma lineal, en la que la primera seccion (12) se extiende al menos esencialmente en un primer plano (XY), la
segunda seccion (14) se extiende al menos esencialmente en un segundo plano (XZ; RZ) y el primero y el segundo
plano (XY, XZ; RZ’) estan en un angulo entre si, en la que la impresion (16) esta dispuesta sobre la segunda seccion
(14) y la segunda seccion (14) presenta una elevacion (58), cuya altura se extiende al menos aproximadamente
perpendicular al segundo plano (XZ; RZ), caracterizada porque la elevacion (58) se incrementa en la anchura en la
consideracion de un trayecto central (44), que apunta partiendo desde la impresion (16) sobre un punto mas proximo
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de la seccion de union (18).

11.- Molde de fundicién por inyeccion de acuerdo con una de las reivindicaciones anteriores, en el que la anchura de
la elevacion (58) en la consideracion a lo largo del trayecto central (44) en una primera zona (60) de la elevacion (58)
cerca de la impresion (16) se incrementa menos que en una segunda zona (26) de la elevacion (58), que esta mas
alejada de la impresion (16) que la primera zona (60).

12.- Molde de fundicién por inyeccion de acuerdo con una de las reivindicaciones anteriores, en el que la altura de la
elevacion (58) se eleva a medida que se incrementa la distancia desde el trayecto central (44), en particular de
forma esencialmente continua y esencialmente sobre la anchura respectiva de la elevacion (58).

13.- Molde de fundicién por inyeccion de acuerdo con una de las reivindicaciones anteriores, en el que la elevacion
(58) esta opuesta a la impresion en un primer lado de la segunda seccion (14) en la direccion de la inyeccion (50).

14.- Molde de fundicién por inyeccion de acuerdo con una de las reivindicaciones anteriores, en el que la altura de la
primera seccion (12), que se extiende al menos aproximadamente perpendicular al primer plano (XY), se incrementa
a lo largo de la prolongacion imaginaria del trayecto central (44) mas alla de la seccion de unién (18) en la primera
seccion (12).
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