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DESCRIPCION

Dispositivo conector de inyeccién

Campo de la invencion

La presente invencion esta dirigida a un dispositivo conector de inyeccion para conectar un conducto inyector a un
molde. En particular esta destinado para la fabricaciéon de productos de plastico o material compuesto (composites) por
métodos de inyeccion/infusién, como por ejemplo los procesos de Moldeo por Transferencia de Resinas (RTM, Resin
Transfer Molding) o de Infusidn de Resina Liquida (LRI, Liquid Resin Infusion).

Antecedentes de la invencién

La inyeccidn/infusion de plastico o resina se esta convirtiendo en un método fiable y econdmico para la fabricacién de
piezas de gran tamafio con formas complejas. Algunos ejemplos son vigas y cuadernas, fabricadas por RTM, que
actualmente se desarrollan para la industria aeronautica.

Un método existente consiste en la insercién de los conductos que suministran la resina en las boquillas de admision
del molde y sujetarlos con una mordaza. Este método existente no solo requiere mucho tiempo, sino que también lleva
consigo algunos inconvenientes como la solidificacion de la resina dentro de los canales y el hecho de que las
mordazas pueden causar la rotura de los conductos asi como fugas provocando pérdida de vacio.

El documento US 2012/017132, que también es conocido, divulga un dispositivo intermedio que soluciona alguno de
los inconvenientes mencionados previamente. El dispositivo conector es mas fiable en cuanto a su estanquidad y es
mas sencillo de montar y/o desmontar para su limpieza o cambio. El conjunto desmontable comprende elementos
roscados para el sellado de la unién entre el molde y el conducto inyector.

Mas especificamente divulga un dispositivo intermedio montable entre un conducto inyector y un molde, en el que el
conducto inyector comprende un elemento terminal en su extremo. El dispositivo conector comprende una pieza
metalica roscada y una segunda pieza roscada, ambas localizadas alrededor del conducto inyector de forma que
roscando la pieza metalica roscada en la segunda pieza roscada, el conducto inyector y su elemento terminal se
presionan contra el molde para sellarlo.

Las mencionadas piezas roscadas estan pre-montadas de forma que la conexién del conducto inyector al molde se
realiza rapidamente. Dicho pre-montaje es complejo y lo realiza el proveedor, por lo tanto el dispositivo conector tiene
que devolverse al proveedor después de su uso y cualquier tarea de mantenimiento debe ser realizada por el
proveedor, lo que genera elevados costes y complicaciones logisticas.

Descripcion de la invencion

Las deficiencias mencionadas anteriormente se solventan mediante el dispositivo conector que se reivindica.

El dispositivo conector de inyeccibn se monta entre un conducto inyector y un molde provisto de un orificio de
inyeccion. El conducto inyector comprende un elemento terminal en su extremo de forma que el elemento terminal
puede introducirse en el orificio de inyeccidon formandose un sellado entre el orificio de inyeccion y el elemento terminal.
Dicho elemento terminal puede montarse en el extremo del conducto inyector o puede soldarse o co-inyectarse al
extremo del conducto inyector.

El dispositivo conector de inyeccién objeto de la invencién comprende:
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- Una cufia que comprende una primera superficie montable contra el elemento terminal y una segunda
superficie inclinada con respecto a la primera superficie.

- Un elemento de fijacién que comprende una superficie montable contra la segunda superficie de la cuia y
desplazable con respecto a dicha segunda superficie. El elemento de fijacion presiona la cufia, la cual a su vez
presiona el elemento terminal sellando la unién entre el molde y el elemento terminal.

- Un elemento de acoplamiento configurado de forma que evita el movimiento de la cufia en una direccion
paralela a la superficie del molde y también configurado de forma que evite el movimiento del elemento de fijacién en
una direccion perpendicular al molde.

La cufia, el elemento de fijacion y el elemento de acoplamiento estan configurados de forma que un desplazamiento
paralelo al molde del elemento de fijaciéon produce un desplazamiento de la cufia en direccion perpendicular al molde
de forma que la cufia presiona sobre el elemento terminal para sellar la unién entre el orificio de inyeccion y el
elemento terminal.

El dispositivo conector de inyeccidn que se reivindica simplifica el modo en el que los conductos de inyeccion/infusién
se conectan a las boquillas de admision del molde.

La invencion reivindicada también acelera el tiempo de conexién entre los conductos de inyeccion y el molde, ya que
solo se necesita un desplazamiento paralelo al molde del elemento de fijacion para realizar el sellado, lo que es un
método de conectarlos mas simple y rapido, permitiendo la conexién con un Gnico movimiento.

Ademas, el dispositivo conector de inyeccion comprende un menor ndmero de elementos que los dispositivos
existentes, reduciendo el nimero de piezas sueltas a una sola. En una realizacién de la invencion, el elemento de
fijaciéon puede ser la Unica pieza metdlica y cara y ademas no es desechable. El dispositivo también reduce el nUmero
de pasos del proceso de inyeccion.

Mas aun, no se necesitan piezas roscadas, lo que conlleva menos tareas de mantenimiento y menos roturas debido a
que la resina se queda atrapada en las conexiones roscadas y también se mejora la calidad del sellado.

También aporta una ventaja logistica que no debe despreciarse. Con este dispositivo de inyeccion, el elemento de
fijacidbn no necesita ser pre-montado a la cufia, al elemento terminal ni al conducto inyector. Como el elemento de
fijaciéon, que es normalmente metdlico, puede sacarse facilmente de estas piezas puede reutilizarse en posteriores
operaciones mientras que la cufia, el elemento terminal y el conducto e inyeccion son desechables por lo que ninguna
de las piezas tiene que volver a pasar por el proveedor.

Finalmente, la invencién reivindicada también reduce el coste de fabricacion de piezas de composite debido a las
ventajas mencionadas previamente.

Descripcion de las figuras

Para completar la descripcién y de cara a proporcionar una mejor comprension de la invencion, se presenta un
conjunto de dibujos. Dichos dibujos forman una parte integral de la descripcion e ilustran realizaciones preferidas de la
invencion. Los dibujos comprenden las siguientes figuras:

La Figura 1 es una vista esquematica de un elemento de fijacion, una cufa y un elemento de acoplamiento.

La Figura 2 corresponde a una vista en planta de un ejemplo de realizacion de la invencién.
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La Figura 3 es una seccion del ejemplo de realizacion mostrado en la Figura 2.

La Figura 4 es una vista en perspectiva del ejemplo de realizacién mostrado en la Figura 2.

La Figura 5 es una vista en perspectiva de un ejemplo de realizacién del elemento de fijacién.

Descripcion detallada de la invencion

El principio de funcionamiento de la invencién que se reivindica es similar al de una cufia, el cual consiste en empujar
la cufia (5) en direccion del flujo de la resina mientras se mueve el elemento de fijacion (10) perpendicularmente a la
direccion del flujo. El principio de funcionamiento puede observarse en la Figura 1.

En las Figuras 2 a 5 se muestra un ejemplo de realizacién, las cuales muestran un ejemplo de un dispositivo ya
montado. El elemento de acoplamiento (9) comprende una pieza montable sobre la unién del molde (2) y el elemento
terminal (4) y que comprende una cavidad interior (14) configurada de forma que la cufia (5) se encuentra dentro de
dicha cavidad interior (14) para evitar el desplazamiento paralelo de la cufia (5) sobre el molde (2). Dicho elemento de
acoplamiento (9) puede unirse directamente al molde (2) convirtiéndose en una parte integral del mismo.

El elemento de acoplamiento (9) comprende al menos un orificio (12) que conecta con la cavidad interior (14)
configurado de forma que el elemento de fijacion (10) puede insertarse dentro del orificio (12) y moverse contra la cufia
(5) sin ningln desplazamiento en la direccion perpendicular al molde (2).

Mas especificamente, el elemento de fijacion (10) tiene una forma similar a un arco de herradura con dos patas (13),
teniendo el sistema de acoplamiento (9) dos orificios (12) para cada pata (13) de forma que empujando el elemento con
forma de herradura, el conducto (1) y el elemento terminal (4) se presionan contra el molde de inyeccion (2).

El conducto de inyeccion de la resina (1) puede fabricarse con el elemento terminal (4), por ejemplo con forma de cono,
ambos co-inyectados a modo de una Unica pieza ya que ambos estan fabricados con el mismo material, silicona. El
elemento terminal (4) se inserta dentro del molde (2), que deberia tener una forma conica apropiada para ajustar el
cono, lo centre respecto al orificio de inyeccién (3) y se logre un buen sellado cuando se deforme por la presion.

Como la silicona es un material deformable, la cufia (5) presiona y deforma el elemento terminal de silicona (4),
mejorando por tanto el efecto de sellado con la superficie conica del molde (2). Este sellado se logra mediante la
deformacién del elemento terminal conico (4) contra el molde (2) por la asociacién del efecto de un simple
desplazamiento perpendicular al molde (2) con una fuerza compresiva de sellado.

Otra ventaja de tener un elemento terminal (4) co-inyectado es que la junta entre el conducto inyector (1) y el elemento
terminal (4) evita pérdidas del vacio.

La Figura 3 muestra un orificio de inyeccion (3) con forma cénica adaptado para recibir el elemento terminal (4) y una
parte final con un pequefio engrosamiento que también dispone una forma cénica que facilita la limpieza de los orificios
utilizados en la inyeccién (3) una vez que la pieza se ha curado, facilitandola porque la extraccion del elemento terminal
(4) ayuda a desprender la resina solidificada, ya que hay resina que queda bloqueada entre el elemento terminal (4) y
el orificio de inyeccion (3), siendo el elemento terminal (4) desechable junto con la cufia (5) y el conducto inyector (1).
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REIVINDICACIONES

1.- Dispositivo conector de inyeccién, entre un conducto inyector (1) y un molde (2) que dispone de un orificio de
inyeccion (3), en el que el conducto inyector (1) comprende un elemento terminal (4) en su extremo que puede
introducirse dentro del orificio de inyeccion (3) para formar el sellado entre el orificio de inyeccion (3) y el elemento
terminal (4), caracterizado por que el dispositivo conector de inyeccion comprende:

- una cufia (5) que comprende una primera superficie (6) montable contra el elemento terminal (4) y una
segunda superficie (7) que esta inclinada con respecto a la primera superficie (6),

- un elemento de fijacién (10) que comprende una superficie (11) montable contra la segunda superficie (7) de
la cufia (5) y desplazable con respecto a dicha segunda superficie (7),

- un elemento de acoplamiento (9) configurado de forma que impide el movimiento de la cufia (5) en una
direccion paralela a la superficie del molde (2) y configurado también de forma que impide el movimiento del elemento
de fijacion (10) en una direccion perpendicular al molde (2),

en el que la cufa (5), el elemento de fijacion (10) y el elemento de acoplamiento (9) estan configurados de forma que
un desplazamiento paralelo al molde (2) del elemento de fijacion (10) produce un desplazamiento de la cufia (5) en una
direccion perpendicular al molde (2) de forma que la cufia (5) presiona contra de elemento terminal (4) para sellar la
union entre el orificio de inyeccion (3) y el elemento terminal (4).

2.- Dispositivo conector de inyeccion, segun la reivindicacion 1, en el que el elemento de acoplamiento (9) comprende
una pieza montable alrededor de la unién entre el molde (2) y el elemento terminal (4) y comprendiendo una cavidad
interior (14) configurada de forma que la cufia (5) se localiza dentro de dicha cavidad interior (14) para evitar su
movimiento paralelamente al molde (2).

3.- Dispositivo conector de inyeccion, segun la reivindicacion 2, en el que el elemento de acoplamiento (9) comprende
al menos un orificio (12) en conexién con la cavidad interior (14) configurado de forma que el elemento de fijacion (10)
puede insertarse dentro del orificio (12) y puede moverse sobre la cufia (5) sin desplazamiento alguno en direccion
perpendicular al molde (2).

4.- Dispositivo conector de inyeccion, segun la reivindicacion 3, en el que el elemento de fijacion (10) tiene una forma
de un arco de herradura con dos patas (13), comprendiendo el elemento de acoplamiento (9) dos orificios (12) para
cada pata (13).

5.- Dispositivo conector de inyeccién, segun una cualquiera de las reivindicaciones anteriores, donde el elemento
terminal (4) y el conducto de inyeccion (1) estan con-inyectados.

6.- Dispositivo conector de inyeccion, segun la reivindicacion 5, en el que el elemento terminal (4) y el conducto de
inyeccion (1) estan fabricados del mismo material.

7.- Dispositivo conector de inyeccion, segun una cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en el que el elemento
terminal (4) es de silicona.

8.- Dispositivo conector de inyeccion, segun una cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en el que el elemento
terminal (4) tiene una superficie conica.
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FIG.3

FIG.2
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