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(57) Resumo: METODO DE FAZER UM DISTRIBUIDOR OU UMA PARTE DESTE E UM DISTRIBUIDOR OU PARTE FEITO
POR DITO METODO A invencgéo se refere a um método para a fabricagdo de uma parte de distribuidor, tal como um distribuidor
ou uma parte de um distribuidor, que compreende pelo menos dois componentes unidos por uma emenda que se estende de
uma primeira borda lateral para uma segunda borda lateral da parte de distribuidor. © método envolve o uso de um Unico molde e
a produgdo da parte de distribuidor usando um processo de moldagem por injegdo de dois componentes. A invengao se refere
ainda a um distribuidor ou uma parte de distribuidor incluindo pelo menos dois componentes, unidos por uma emenda, obtidos
pelo método, e um componente usado em tal distribuidor ou parte de distribuidor.
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“"METODO DE FAZER UM DISTRIBUIDOR OU UMA PARTE DESTE E UM
DISTRIBUIDOR OU PARTE FEITO POR DITO METODO”

CAMPO DA TECNICA

A presente invencéo se refere a partes de
distribuidor, em particular distribuidores ou partes de
distribuidores incluindo pelo menos dois comporientes
selecionados a partir de wuma variedade de materiais
plasticos, ditos componentes que podem ser unidos ao longo
de uma emenda que se estende de uma primeira borda lateral
a uma segunda borda lateral da parte de distribuidor. 2a
invengdo também se refere a um método para fazer tais

partes de distribuidor.

FUNDAMENTOS DA TECNICA

Em muitos tipos de distribuidores é frequientemente
desejavel, por varias razdes, fornecer uma parte de
distribuidor onde pelo menos uma superficie exterior, uma
carapaga ou uma parte similar do distribuidor sejam feitas
de dois materiais plésticos similares ou diferentes. Por
exemplo, é possivel fazer uma segdo da parte de
distribuidor transparente, a fim de facilitar a verificacdo
do nivel de um produto consumivel contide dentro do
distribuidor. Uma segunda secdo pode ser feita opaca a fim
de esconder um mecanismo distribuidor, permitir a
monitoragdo do nivel de enchimento e fornecer a um
distribuidor uma aparéncia esteticamente agradavel.

Ao fazer tal parte de distribuidor, o primeiro
componente & geralmente moldado por injecdo em um primeiro
molde e transferido a um segundo molde para ser unido a um
compconente injetado subseqiientemente. Uma parte de
distribuidor manufaturada desta maneira pode ter problemas
com distorcdo pelco menos do primeiro componente, assim como

da emenda, em particular dentro ou préximo as regides das
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bordas laterais. As partes componentes s3o geralmente
unidas em suas extremidades e mesmo com reforgos locais,
pode faltar & emenda a resisténcia suficiente para suportar
os esforgos que elas podem ter gue suportar. Por exemplo, a
parte dianteira do distribuidor pode ser exposta esforcos
pontuais, acidentais ou intencionais, tal como uma forca de
impacto causada por um objeto ou uma pessoa que golpeia o
distribuidor. Uma emenda fraca pode fazer com que a parte
de distribuidor que compde a tampa rache ao longo pelo
menos de parte da superficie dianteira, exigindo que a
parte de distribuidor seja substituida.

Varios métodos para manufaturar produtos moldados
por injegdo sdo conhecidos dos varios documentos do estado
da técnica. O documento WO 98/02361 relaciona-se a um
processo de sobremoldagem conhecido, onde um primeiro
componente (uma pré-forma) € injetado em um primeiro molde.
A pré-forma é transferida entdo em um segundo molde, onde
um segundo material é injetado e sobremoldado sobre a pré-

forma para formar um produto acabado, onde os materiais sdo

unidos ao longo de uma emenda continua, circular.
Johannaber/Michaeli *Handbuch Sprizgiessen, 6-
Sonderverfahren der Spritzgiegsstechnologie”, Carl Hanser

Verlag, Munique, Alemanha, ¢ um manual de moldagem por
injegdo. As pdaginas selecionadas deste manual relacionam-se
aos métodos para sobremoldagem. O JP documento 03-120022
mostra um processo de sobremoldagem convencional, onde dois
componentes sdo colocados em um molde e unidos por moldagem
por injecdo através de um material adicional em uma
abertura entre os ditos componentes.

O objetivo da invengdo é fornecer uma parte de
distribuidor melhorada e um processo para manufatura-la, a
fim de resolver os problemas acima em relacdo & distorcdo

da parte de distribuidor e a resisténcia da emenda.
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BREVE DESCRIGAO DA INVENCAQ

Os problemas acima foram resolvidos através de uma
parte de distribuidor, tal como um distribuidor inteiro ou
uma parte de um distribuidor, de acordo com as
reivindicagBes anexas.

A invengdo relaciona-se a manufatura de partes de
distribuidor, em particular distribuidores ou partes de
distribuidores para materiais consumiveis nos restaurantes,
toaletes ou locais similares. 0Os distribuidores deste tipo
podem ser destinados a rolos ou pilhas de papel ou de
outros materiais de limpeza, ou para substdncias de
lavagem, tails como creme liquido para miAo, sabdo ou outros
detergentes.

No texto subsequente, termos, tals como, dianteiro,
traseiro, interior e exterior sdo definidos com relacdo a
uma superficie wvisivel exterior dianteira ou lateral do
distribuidor propriamente dito ou, onde apropriado, a uma
superficie de uma parte de distribuidor posicionada em um
distribuidor onde dita superficie estd voltada para o
usudrio. Além disso, o termo “emenda” é usado como um termo
geral que define qualquer emenda ou junta apropriada para
juntar duas partes componentes que compreendem material
pléstico em uma Unica parte de distribuidor. Geralmente, o
termo “parte de distribuidor” é usado para denotar um
distribuidor inteiro assim como uma parte estrutural de um
distribuidor. No ultimo caso, uma parte estrutural pode
compreender uma tampa exterior visiwvel, ou uma porcgio
desta, ou uma porgdo estrutural do distribuidor situado
dentro de uma tampa exterior. Também, o termo “parte
componente” ¢ usado para denotar cada componente moldado
por injecdo gue € unido com uma ou vAarias partes
componentes adicionais para formar uma parte de

distribuidor.
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De acordo com uma concretizacd3c preferida, a
invengdo relaciona-se a um método para manufaturar uma
parte de distribuidor que compreende pelo menos duas partes
componentes, cada uma unida por uma emenda que se estende
de uma primeira borda lateral a uma segunda borda lateral
da parte de distribuidor. Quando se refere a uma “parte de
distribuidor” no texto subseqiiente, este termo ge refere a
um distribuidor de tUnica parte ou uma parte interior, uma
carapaca exterior ou uma tampa exterior de um distribuidor
para lengos de limpeza/toalhas de papel, rolos sem niucleo,
copos plasticos ou de papel, sabdo/creme ligquido, ou
distribuidores similares. A parte dianteira, a carapaca ou
tampa pode compreender duas partes componentes feitas do
mesmo material ou de materiais plasticos diferentes em
qualquer combinacdo desejada de forma opaca, semi-opaca,
semitransparente ou transparente. As partes componentes que
compfem a parte de distribuidor podem igualmente ter
propriedades funcional diferentes, onde as partes
componentes podem compreender uma tampa unida a um
dispositivo do corte usando um método descrito abaixo.
Entretanto, a invengdo ndo é limitada as partes componentes
visivels, porque uma emenda de acordo com a invencdo pode
igualmente ser apropriada para partes de distribuidor
montadas interiormente em tais distribuidores. © método
envolve o0 uso de um molde Unico e a producdo da parte de
distribuidor usando um processo de moldagem por injecdo de
dois componentes.

0O processo de moldagem por injecdo de dois
componentes envolve executar uma primeira etapa de moldagem
por injecdo para produzir pelo menos uma primeira parte no
dito molde, reter pelo menos dita uma parte no molde, e
executar uma segunda etapa de moldagem por injecdo para
produzir pelo menos uma segunda parte no dito molde e

terminar a parte de distribuidor. O molde fica situado em
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uma primeira posigfio durante a primeira etapa de injecdo, e
entdo € movido ou girado para uma segunda posicdo em que a
segunda etapa de injecdo e a subseqgiiente refrigeracdo sdo
executadas. Em sua forma mais simples, o método & wusado
para fazer uma parte de distribuidor com uma UGnica primeira
parte e uma unica segunda parte. Tal parte de distribuidor
pode compreender uma primeira parte superior de um primeiro
material, sendo transparente, e uma segunda parte inferior
de um segundo material, sendo opaca. Entretanto, inumeras
variagdes sdo possiveis dentro do escopo da invencdo. Por
exemplo, uma parte de distribuidor sob a forma de uma tampa
dianteira pode compreender uma primeira parte transparente,
se estendendo horizontalmente através de uma porcdo central
da parte de distribuidor, e segundas partes opacas,
superior e inferior, ou vice-versa. De acordo com a
invengdo, quando a parte de distribuidor compreende mais de
uma primeira e uma segunda partes, todas as primeiras
partes sdo moldadas na primeira etapa de moldagem por
injecdo e todas as segundas partes sdo moldadas na segunda
etapa de moldagem por injecdo. Com 1isso, a parte
distribuidor pode incluir pelo menos uma emenda, onde cada
parte componente ¢é associada a uma parte componente
adjacente por uma emenda de acordo com a invencdo durante o
referido processo de moldagem por injecgdo.

Uma primeira borda de pelo menos uma primeira parte
e uma segunda borda injetada de pelo menos de uma segunda
parte sfo unidas para formar dita emenda durante a segunda
etapa de moldagem por injecgdo. Cada primeira borda de uma
primeira parte € moldada pelo menos para formar pelo menos
um degrau em uma diregdo transversal a primeira borda. Dito
pelo menos um degrau é preferivelmente, mas nao
necessariamente, moldado ao longo de cada primeira borda
lateral, da primeira a segunda borda lateral da parte

componente.
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Para cada primeira parte o pelo menos um degrau
pode ser moldado para formar uma primeira superficie de
contato perpendicularmente a uma superficie interior ou
exterior da parte de distribuidor, e a uma segunda
superficie de contato gue se estende em direc3o a primeira
borda. Com 1isso, a segunda superficie de contato &
arranjada para se estender entre as superficies interior e
exterior no sentido transversal e longitudinal da emenda. A
segunda superficie de contato pode ser moldada para formar
meios de contato crescentes elevados ao longo do
comprimento da emenda, preferivelmente ao longo do
comprimento inteiro da emenda. 0s meios de contato
crescentes elevados derreterdo durante o contato com o
material injetado durante a segunda etapa de moldagem por
injecdo.

Neste contexto, o sentido longitudinal da emenda é
definido como o sentido da borda dianteira da parte
componente respectivo onde sdo unidos pela emenda, ou o
sentido geral da borda dianteira se a borda for ndo-linear.
O sentido transversal da emenda em uma posicdo particular é
definido come o sentido perpendicularmente & borda
dianteira dita no plano da parte de distribuidor na posicdo
dita.

Cada primeira borda da primeira parte componente
pode ser moldada por injecdo para formar pelo menos dois
degraus. Isto pode ser conseguido moldando a primeira borda
para formar uma terceira superficie de contato
perpendicularmente a uma superficie exterior ou interior da
parte de distribuidor, por exemplo, em sua forma mais
simples, a emenda pode compreender uma primeira superficie
de contato perpendicularmente a uma superficie exterior da
parte de distribuidor, e uma segunda superficie de contato

que se estende para a primeira borda. A emenda € terminada
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por uma terceira superficie de contato perpendicularmente a
uma superficie interior da parte de distribuidor.

De acorde com um exemplo, © método envolve moldar
0os meios de contato crescentes elevados para formar pelo
menos um degrau adicional na segunda superficie de contato,
entre a primeira e a terceira superficies de contato. A
altura dos degraus pode ser selecionada dependendo da
espessura da parede do distribuidor adjacente a emenda e
pode, por exemplo, ser selecionada em uma faixa de 0,05 a 3
mm . Os degraus sdo, preferivelmente, mas ndo
necessariamente, de uma altura igual. Por exemplo, em uma
emenda que conecta uma parte transparente e opaca, o0
primeiro degrau adjacente a superficie exterior da parte de
distribuidor &, preferivelmente, mas n#o necessariamente,
maior do que os degraus adicionais. Isto da uma linha
distinta que separa as duas partes e facilita o enchimento
do molde adjacente a borda da primeira parte durante a
segunda etapa de moldagem por inje¢do. Um material opaco
que tem um primeiro degrau mais grosso adjacente a emenda
igualmente impedira que esta porcéo da parte de
distribuidor se torne ©parcialmente transparente. Por
exemplo, uma parede do distribuidor pode ter uma espessura
total constante de 1 a 6 mm, preferivelmente 2,5 a 4,5 mm,
adjacente a emenda. Um primeiro degrau fornecido adjacente
a superficie exterior e um primeiro degrau fornecido
adjacente a superficie interior pode cada um ter uma altura
de 0,2 a 1 mm. Estes primeiro e segundo degraus podem ser
separados por um numero de degraus adicionails
intermediarios com uma altura de 0,05 a 1 mm. Os degraus
intermedidrios sdo preferivelmente, mas ndoc necessariamente
de igual altura. A separac¢doc entre cada degrau adjacente
pode estar a uma distancia igual ou maior do que a altura

do menor dos ditos degraus. Cada canto dos ditos degraus
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adicionais derreterd durante a segunda etapa de moldagem
por injecgdo.

Os degraus podem se estender continuamente ou
intermitentemente ao longo do comprimento longitudinal
inteiro da emenda . Se 0s degraus sdo dispostos
intermitentemente, entdo a soma de todas as segles
intermitentes fornecidas com os degraus deve ter um
comprimento total de ndo menos do que a metade do
comprimento da emenda. 0 afastamento entre secdes
escalonadas adjacentes pode ser constante ou varidvel.
Preferivelmente, as se¢des escalonadas devem coincidir com
as segles ndo planas de emenda, tais como cantos, de sec¢des
que podem ser sujeitas ao carregamento de impacto.

De acorde com um exXemplo alternativo, o método
envolve moldar os ditos meios crescentes elevados de
contato para formar pelo menos uma projegdo apropriada.
Similar ao exemplo acima, cada primeira borda da primeira
parte componente pode ser moldada por injecdo para formar
pelo menos dois degraus. A emenda pode compreender uma
primeira superficie de contato perpendicularmente a uma
superficie exterior da parte de distribuidor, e uma segunda
superficie de contato que estende para a primeira borda. A
emenda é completada por uma terceira superficie de contato
perpendicularmente a uma superficie interior da parte de
distribuidor. Neste exemplo, a altura da primeira e da
terceira superficies de contato pode ser igual & espessura
ou aproximadamente igual a metade da espessura da parede do
distribuidor adjacente a emenda. Os meios de contato
crescentes elevados podem formar pelo menos uma projecdo ao
longo do comprimento da emenda, tal como uma ou varias
projegBes planas que se estendem perpendicularmente para
fora da segunda superficie de contato ao longo do

comprimento da emenda.
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Alternativamente, os meios de contatoc c¢rescentes
elevados podem formar proje¢des miltiplas, individuais pelo
menos em uma linha regular ou irregular ao longo do
comprimento da emenda. As projecSes podem igualmente se
distribuir uniformemente ou intermitentemente sobre a
segunda superficie de contato inteira, onde uma
concentracdo maior de projegdes € fornecida ao longo das
por¢g¢des da emenda sujeitadas as forgas relativamente
grandes durante um impacto. Estas proje¢des podem ser
formadas cComo colunas circulares, retangulares ou
triangulares, ou como projecdes hemisféricas, cdnicas,
piramidais ou em forma de V. As proje¢des podem ter uma
altura até aproximadamente a metade da altura do primeiro
degrau, ou a primeira superficie de contato. A maior
dimens8o de segdo transversal de uma projecdo, medida na
base de tal projecdic no plano da segunda superficie de
contato, pode ser até duas vezes sua altura.

As projec¢les podem se estender continuamente ou
intermitentemente ao longo do comprimento longitudinal
inteiro da emenda . Se as projecgdes sao dispostas
intermitentemente, entdo a soma de todas as secdeg
intermitentes fornecidas com as projecSes deve ter um
comprimento total ndo menor do que a metade do comprimento
da emenda. O afastamento entre as se¢des adjacentes
fornecidas com as projecdes pode ser constante ou varidvel.
Preferivelmente, as sec¢Bes fornecidas com as projec¢des
devem coincidir com as segdes ndo-planas da emenda, tais
como cantos, das se¢des gque podem ser sujeitas a carga de
impacto.

De acordo com um exemplo adicional, o método
envolve moldar os meios de contato crescentes elevados para
formar cumes prolongados. Similar ao exemplo alternativo
acima, cada primeira borda da primeira parte componente

pode ser moldada por inje¢do para formar pelo menos dois
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degraus de 1igual altura. DNeste exemplo, a altura da
primeira e da terceira superficies de contato pode ser
igual a espessura ou aproximadamente igual & metade da
espessura da parede do distribuidor adjacente a emenda. Os
meios de contato crescentes elevados podem formar pelo
menos um cume ao longo do comprimento da emenda. Tal cume
pode ter uma segdo transversal em forma de V na direcdo
transversal da emenda . Alternativamente, podem ser
fornecidos multiplos cumes paralelos que tém uma secdo
transversal em forma de V.

Os cumes podem se estender continuamente ou
intermitentemente ao longo do comprimento longitudinal
inteiro da emenda . Se 0s cumes sao dispostos
intermitentemente, entdo a soma de todas as sec¢des
intermitentes fornecidas <com o©s cumes deve ter um
comprimento total n&do menor do qgue a metade do comprimento
da emenda. O afastamento entre as secBes adjacentes
fornecidas com os cumes pode ser constante ou variavel.
Preferivelmente, as segdes fornecidas com os cumes devem
coincidir com as se¢des ndo-planas da emenda, tals como
cantos, das segfes que podem ser sujeitas ao carregamento
de impacto.

Nos exemplos acima, a pelo menos uma projecdo ou
cume pode ter uma altura de até metade da espessura da
primeira superficie de contato, medida a partir da base da
projecdo até a superficie externa da parte de distribuidor
terminada em uma direcdo perpendicular a referida
superficie exterior. As projecdes podem ser dadas alturas
iguais ou diferentes.

A emenda descrita em todos os exemplos acima pode
ter wuma largura trangsversal gque se estender sobre uma
distdncia de até 5 vezes a espessura da mais fina dentre a

primeira e a segunda partes, em uma direcdo transversal a
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direcdo da emenda entre as partes componentes no plano das
ditas partes componentes.

Se a primeira parte compreende um material
transparente, o0s degraus sdo formados para reduzir a
espessura de cada primeira borda em direcdo a superficie
interior da primeira parte. A segunda parte pode
compreender um material opaco e a borda oposta da segunda
parte pode ser usada para esconder os meios de contato
crescentes elevados da emenda entre as partes componentes.
De acordo com um exemplo, a primeira e a segunda partes
podem ter a mesma espessura em um ou outro lado e através
da emenda. De acordo com um exemplo mais adicional, a
espessura de parede da primeira parte pode ser aumentada
gradualmente na diregdo da borda da primeira parte
adjacente a emenda.

A fim de alcangar uma resisténcia desejada cada
canto dos ditos degraus, ou cada projeg¢8o, é disposta para
derreter durante a segunda etapa de moldagem por injecdo.
Encontrou-se que fornecendo os degraus formados por cantos
substancialmente em &ngulo reto ao longo do comprimento
inteiro da emenda, ¢ conseguida a formacdo de uma emenda
homogénea, forte. Quando o material derretido injetado
durante a segunda etapa de moldagem por injecdo alcanca a
borda solidificada da primeira parte, os cantos ou as
proje¢Bes facilitam o derretimento junto da primeira e da
segunda partes. A fim de assegurar isto, a temperatura do
material a ser injetado e/ou a temperatura de um ou de
ambos os molde pode ser controlada para consegulr o
resultado desejado. Por exemplo, a temperatura do material
injetado, pelo menos durante a segunda etapa de moldagem
por injecdo, pode ser selecionada acima da temperatura de
injegdo recomendada para o material particular. Porgque o
segundo material escorre através do molde para a primeira

parte, sua temperatura caira gradualmente. Entretanto, como
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a temperatura inicial no inicio da injec83io € mais elevada
do que o normal, a temperatura do segundo material
derretido ainda serd suficiente para derreter a borda da
primeira parte solidificada. A temperatura da primeira
parte pode ser controlada ajustando a refrigeracdo do
molde. A primeira parte estéd retida no molde apds a
primeira etapa de moldagem por injecdo, a fim de manter a
forma da primeira parte enquanto come¢ca a refrigerar e
manter a primeira parte em uma temperatura elevada até que
a segunda etapa de moldagem por injegdo esteja terminada. A
parte terminada do distribuidor pode entdo ser refrigerada
e removida do molde.

Em combinag¢do com uma escolha de materiais de
resina compativeis e de temperaturas apropriadas de injecdo
para o primeiro e o segundo materiaisg, uma emenda CoOmo
descrita acima terd uma resisténcia ao impacto melhorada em
comparacdo as emendas do estado da técnica manufaturadas
por métodos convencionais. A resisténcia ao impacto pode
ser definida como a energia exigida para fraturar um
espécime sujeitade ao carregamento de choque, comoc em um
teste de impacto. 0Os termos alternativos s3o energia de
impacto, wvalor de impacto, resisténcia de impacto e
absorcgdo de energia.

A invencdo relaciona-se ainda a uma parte de
distribuidor manufaturada pelo método como descrito acima.
A parte de distribuidor compreende pelo menos duas porcgdes
unidas por uma emenda que se estende de uma primeira borda
lateral a uma segunda borda lateral da parte de
distribuidor. A emenda que junta a primeira e a segunda
partes respectivas tem uma resisténcia ao impacto pelo
menos igual aquela de qualquer uma dentre a primeira e a
segunda partes adjacentes & emenda. Na préatica, isto
significa que quando sujeitada a um impacto na &rea geral

da emenda, a parte de distribuidor fraturard primeiliramente
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a um lado da emenda ou paralela a esta, mas nd3oc na emenda
propriamente dita ou ao longo desta.

A invengdo igualmente relaciona-se a uma parte
componente de uma parte de distribuidor manufaturada pelo
dito método. A parte componente é um produto intermedidrio
disposto para ser feito durante uma primeira etapa de
moldagem por injeg¢do, onde uma primeira borda pelo menos da
uma primeira parte compreende um numero de degraus
distintos. Estes degraus foram descritos no texto acima.

A parte de distribuidor pode compreender dois ou
mais componentes moldados por injecdo unidos por uma emenda
gque tem uma resisténcia predeterminada. Isto pode ser
conseguido por uma parte de distribuidor que compreende uma
primeira parte componente plastica moldada por injecdo que
tem uma primeira superficie de acoplamento associada; uma
segunda parte componente plastica moldada por injecdoc que
tem uma segunda superficie de acoplamento associada; e uma
emenda formada pela dita primeira superficie de acoplamento
e a dita segunda superficie de acoplamento durante a
moldagem por injegdo para unir dita primeira parte
componente e dita segunda parte componente para definir uma
parte de distribuidor. A resisténcia da emenda resultante &
preferivelmente 1igual ou maior do qgue a resisténcia a
resisténcia de pelo menos uma das ditas primeira e segunda
partes componentes plasticas moldadas. A resisténcia ao
impacto da emenda resultante & preferivelmente igual ou
maior do que a resisténcia de pelo menos uma das ditas
primeira e segunda partes componentes plasticas moldadas.

A primeira superficie de acoplamento e a dita
segunda superficie de acoplamento sfdo geralmente ndo-
planas, visto que a emenda se estende de uma primeira borda
lateral em uma primeira parede lateral da parte de

distribuidor, através pelo menos de parte da superficie



15

20

25

30

14/46

dianteira, e até uma segunda borda lateral em uma segunda
parede lateral da parte de distribuidor.

A fim de alcancar a resisténcia desejada, a parte
de distribuidor deve ser moldada por injec8c usando
materiais que tém propriedades apropriadas para esta
finalidade. De acordc com um exemplo, cada uma de dita
primeira parte componente e dita segunda parte componente é
selecionada de material plédstico do grupo acrilonitrila
butadieno estireno (ABS). De acordo com um segundo exemplo,
a primeira parte componente € um material plastico ABS e a
dita segunda parte componente € um material pldstico metil
metacrilato-ABS (MABS). Dependendo das propriedades ou do
uso desejado da parte de distribuidor, a primeira parte
componente pode ser um material plédstico ABS opaco, e a
segunda parte componente pode ser um material pléstico
transparente MABS. A espessura de sSec¢do transversal da
parte de distribuidor na dita emenda pode estar entre 1, e
6 mm, preferivelmente entre 2,5 e 4,5 mm.

Como indicado acima, a primeira e a segunda partes
componentes plasticas podemn ser moldadas do grupo
selecionado dentre material plastico ABS. Alternativamente
um material pléastico de policarbonato pode ser usado,
embora tais materials tenham menos resisténecia ao risco.
Similarmente aos materiais plasticos  ABS/MABS, dito
material plastico de policarbonato pode ser transparente ou
opaco.

A resisténcia da parte de distribuidor através da
emenda deve ser tal gue, na flex&o, a emenda tem uma carga
maxima pelo menos de 35 MPa, preferivelmente acima de 40
MPa, e melhor acima de 50 MPa. Uma comparacdo entre um
numero de emendas de acordo com a invencdoc e uma emenda
convencional serd descrita em detalhe abaixo. De acordo com

um exemplo, uma secdo transversal da emenda pode
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compreender pelo menos um degrau ou projec¢do ao longo do
comprimento inteiro da emenda, como descrita acima.

A parte de distribuidor pode compreender dois ou
mais componentes moldados por inje¢do unidos por uma emenda
continua que pode se estender de um lado da parte de
distribuidor a outro. Isto pode ser conseguido por uma
parte de distribuidor que compreende uma primeira parte
componente plastica moldada por injegdo com uma primeira
superficie de acoplamento associada; uma segunda parte
componente plastica moldada por injecdo qgue tem uma segunda
superficie de acoplamento associada; uma emenda formada
pela dita primeira superficie de acoplamento e dita segunda
superficie de acoplamento durante a moldagem por injecdo
para unir dita primeira parte componente e dita segunda
parte componente para definir uma parte de distribuidor, e
a parte componente compreendendo uma superficie dianteira,
uma primeira e uma segunda superficies laterais, cada uma
voltada para 1longe da superficie dianteira. A emenda
resultante é disposta para se estender da borda associada
com a primeira superficie lateral até a borda associada com
a segunda superficie lateral da parte de distribuidor.
Neste caso, a primeira superficie de acoplamento e a
segunda superficie de acoplamentc s3o geralmente ndo-
planas.

A fim de conseguir uma emenda ndo-plana para
conectar dois componentes de uma primeira borda livre a uma
segunda borda livre, a parte de distribuidor deve ser
moldada por injecéao usando oS materiais que tém
propriedades apropriadas para esta finalidade. Além de
resisténcia de emenda, € desejavel usar materiais gque ndo
quebrem quando sujeitados a um impacto na emenda ou perto
desta.

De acordo com um exemplo, cada uma das ditas

primeira parte componente e segunda parte componente sdo
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selecionadas de material plédstico do grupo acrilonitrila
butadieno estireno (ABS). De acordo com um segundo exemplo,
a primeira parte componente €& um material pldstico ABS e a
dita segundo parte componente ¢ um material plastico metil
metacrilato-ABS (MABS). Dependendo das propriedades ou do
uso desejado da parte de distribuidor, a primeira parte
componente pode ser um material pldstico ABS opaco, e a
segunda parte componente pode ser um material pldstico
Ctransparente MABS. A espessura de secdo transversal da
parte de distribuidor na dita emenda pode estar entre 1 e 6
mm, preferivelmente entre 2,5 e 4,5 mm.

A emenda deve poder suportar um impacto de pelo
menos 10 Jaule, mas & preferivel que suporte 15 Jaule sem
rachar em suas bordas livres ou ao longo das Areas ndo-
planas. Um método apropriado para testar emendas de acordo
com a invengdo, assim como emendas convencionais serd
descrito em detalhes abaixo. De acordo com um exemplo, uma
secdo transversal da emenda pode compreender pelo menos um
degrau ao longo do comprimento inteiro da emenda.

A parte de distribuidor pode compreender ainda dois
ou mais componentes moldades por injec¢8io unidos por uma
emenda formada para fornecer uma resisténcia predeterminada
de forca e de impacto. Isto pode ser conseguido por uma
parte de distribuidor que compreende pelo menos uma
primeira parte componente pldstica moldada por injegdo com
uma primeira superficie de acoplamento associada; pelo
menos uma segunda parte componente plastica moldada por
injegdo que tem uma segunda superficie de acoplamento
associada; uma emenda formada pela dita primeira superficie
de acoplamento e dita segunda superficie de acoplamento
durante a moldagem por injegdo para unir dita primeira
parte componente e dita segunda parte componente para
definir uma parte de distribuidor. Uma secdo transversal da

emenda compreende uma superficie de contato intermediaria a
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uma superficie interior e exterior da parte de
distribuidor.

De acordo com um exemplo preferido, a invencéo
relaciona-se a uma parte de distribuidor gue compreende
pele menos duas por¢Ses unidas por uma emenda que se
estende de uma primeira borda lateral, através de uma
superficie dianteira e a uma segunda borda lateral da parte
de distribuidor. A parte de distribuidor pode compreender
mais de uma parte primeira e uma segunda partes
componentes, cada uma injetada durante uma primeira e uma
segunda etapas de moldagem por injecdo, respectivamente.
Com isso, cada primeira parte componente pode compreender
uma ou duas superficies de contatoc dependendo da forma e/ou
do projeto da parte de distribuidor.

Cada superficie de contato ¢é disposta para se
estender ao longo do comprimento da emenda e pelo menos uma
superficie de contato pode ter uma extens3o transversal de
até 5 vezes a espessura de pelo menos uma dentre a primeira
ou a segunda partes componentes adjacentes & emenda.
Alternativamente, a superficie de contato pode ter uma
extensdo transversal entre 3 e 5 vezes a espessura de pelo
menos uma dentre a primeira ou a segunda partes componentes
adjacentes a emenda. O comprimento da extensdo transversal
da superficie de contato pode ser definido como o
comprimento total da sobreposicdo entre a primeira e a
segunda partes componentes perpendicular & emenda paralela
a superficie exterior da parte de distribuidor. Esta pelo
menos uma parte componente é preferivelmente a mais fina
dentre a primeira e a segunda partes componentes.
Alternativamente, pode igualmente ser o componente que tem
uma espessura constante gque conduz a emenda, na direcdo
transversal desta. A emenda pode ter uma espessura maxima
que é igual ou maior do que aguela da pelo menos uma dentre

a primeira ou a segunda partes componentes adjacentes a
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emenda. A espessura maxima pode ser 1,2 a 1,5 vezes a
espessura das ditas partes componentes.

Preferivelmente, mas ndo necessariamente, a secdo
transversal da emenda compreende um primeiro degrau
adjacente e substancialmente perpendicular & superficie
exterior da parte de distribuidor. Este pelo menos um
degrau se estende ao longo de cada primeira borda da
primeira borda lateral & segunda borda lateral. Cada pelo
menos um degrau pode formar uma primeira superficie de
contato perpendicularmente a uma superficie interior ou
exterior da parte de distribuidor, e uma segunda superficie
de contato que se estende para a primeira borda. 0O pelo
menocs um degrau & moldado preferivelmente ao longo de cada
primeira borda da primeira & segunda borda lateral da
primeira parte do componente.

Com 1sso, a segunda superficie de contato &
disposta para se estender entre as superficies interior e
exterior na direcdo transversal e longitudinal da emenda. A
segunda superficie de contato pode ser moldada para formar
08 melos crescentes elevados de contato ao longo do
comprimento da emenda, preferivelmente ao longo do
comprimento inteiro da emenda. Os meios de contato
crescentes elevados derreterdo guando do contato com o
material injetado durante a segunda etapa de moldagem por
injecdo.

Cada primeira borda da primeira parte componente
pode ser moldada por injecdo para formar pelo menos dois
degraus. Isto pode ser conseguido moldando a primeira borda
para formar uma terceira superficie de contato
perpendicular a uma superficie exterior ou uma superficie
interior da parte de distribuidor, por exemplo, em gsua
forma mais simples, a emenda pode compreender uma primeira
superficie de contato perpendicularmente a uma superficie

exterior da parte de distribuidor, e uma segunda superficie
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de contato gue se estende para a primeira borda. A emenda &
completada por uma terceira superficie de contato
perpendicular a uma superficie interior da parte de
distribuidor.

De acordo com um exemplo, o método envolve moldar
os meios de contato crescentes elevados para formar pelo
menos um degrau adicional na segunda superficie de contato,
entre a primeira e a terceira superficies de contato. A
altura dos degraus pode ser selecionada dependende da
espessura da parede de distribuidor adjacente a emenda.
Esta espessura ¢ medida preferivelmente perpendicularmente
a superficie dianteira da mais fina dentre as partes
componentes imediatamente antes da emenda. A altura dos
degraus adicionais pode, por exemplo, ser selecionada em
uma faixa de 0,05 a 2 mm. Os degraus sdo preferivelmente,
mas ndo necessariamente, de uma altura igual. Por exemplo,
em uma emenda gue conecta uma parte transparente e uma
parte opaca, © primeiro degrau adjacente & superficie
exterior da parte de distribuidor &, preferivelmente, mas
ndoc necessariamente, maior do gque os degraus adicionais.
Isto proporciona uma linha distinta separando as duas
partes e facilita o enchimento do molde adjacente & borda
da primeira parte durante a segunda etapa de moldagem por
injecdo. Um material opaco que tem um primeiro degrau mais
grosso adjacente a emenda igualmente impedira gque esta
porgcdo da parte de distribuidor se torne parcialmente
transparente. Por exemplo, uma parede do distribuidor ou
uma parte de distribuidor podem ter uma espessura total
constante de 1 a 6 mm, preferivelmente 2,5 a 4,5 mm,
adjacente a emenda. Um primeiro degrau fornecido adjacente
a superficie exterior e um primeiro degrau fornecido
adjacente a superficie interior pode cada um ter uma altura
de 0,2 a 1 mm. Estes primeiro e segundo degraus podem ser

separados por um numero de degraus adicionais
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intermedidrios com uma altura de 0,05 a 1 mm. Os degraus
intermediarios sdo preferivelmente, mas ndo
necessariamente, de igual altura. A separacdo entre cada
degrau adjacente pode ser uma disténcia igual ou maior do
que a altura do menor dos ditos degraus. Cada canto dos
degraus adicionais ditas derreterd durante a segunda etapa
de moldagem por injecdoc.

De acordo com um exemplo alternativo, o método
envolve moldar os ditos melos de contato crescentes
elevados para formar pelo menos uma projecdo apropriada.
Similar ao exemplo acima, cada primeira borda da primeira
parte componente pode ser moldada por injegclo para formar
prelo menos dois degraus. Os meios de contato crescentes
elevados podem formar pelo menos uma projecdo ao longo do
comprimento da emenda, tal como uma ou varias projecdes
planas gque se estendem perpendicularmente a segunda
superficie de contato ao longe do comprimento da emenda.

Alternativamente, os meios de contato crescentes
elevados podem formar projegbes miltiplas, individuais pelo
menos em uma linha regular ou irregular ao longe do
comprimento da emenda. As proje¢des podem igualmente ser
distribuidas uniformemente sobre a segunda superficie de
contato inteira. Estas projecBes podem ser formadas como
colunas circulares, retangulares ou triangulares, ou como
projecdes hemisféricas, cdnicas, piramidais ou em forma de
V.

De acordo com um exemplo adiciocnal, o método
envolve moldar os meios de contato crescentes elevados para
formar cumes prolongados. Similarmente ao exemplo acima,
cada primeira borda da primeira parte componente pode ser
moldada por injecdo para formar pelo menos dois degraus. Os
meios de contato crescentes elevados podem formar pelo
menos um cume ao longo do comprimento da emenda. Tal cume

pode ter uma segdo transversal em forma de V na direcéo
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transversal da emenda. Alternativamente, prodem ser
fornecidos cumes paralelos miltiplos que tém uma secdo
transversal em forma de V.

Nos exemplos acima, a pelo menos uma projecdo ou
cume pode ter uma altura de até a metade da espessura da
primeira superficie de contato, medida da base da projecdo
a superficie exterior da parte terminada do distribuidor em
uma diregdo perpendicular a dita superficie exterior. As
projecdes podem ter a mesma altura ou alturas diferentes.

A emenda descrita em todos os exemplos acima pode
ter uma largura transversal se estendende sobre uma
disténcia de até 5 vezes a espessura da mais fina dentre a
primeira e a segunda partes, em uma diregdo transversal a
diregdo da emenda entre as partes componentes no plano das
ditas partes componentes,

Se a ©Pprimeira parte compreende um material
transparente, o©s degraus sdo formados para reduzir a
espessura de cada primeira borda em direcfo a superficie
interior da primeira parte. A segunda parte pode
compreender um material opaco e a borda oposta da segunda
parte pode ser usada para esconder os meios de contato
crescentes elevados da emenda entre as partes componentes.
De acordo com um exemplo, a primeira e a seqgunda partes
podem ter a mesma espessura em um ou outro lado e através
da emenda. De acordo com um exXemplo mais adicional, a
espessura de parede da primeira parte pode ser gradualmente
aumentada na diregdo da borda da primeira parte adjacente a
emenda .,

De acorde com um exemplo mais adicional, a
espessura da primeira parte componente pode ser disposta
para aumentar gradualmente em uma diregdo transversal a
direcdc da emenda. A espessura maxima da emenda pode ser
até 1,5 vezes a espessura da segunda parte componente

adjacente a emenda. Uma extremidade dianteira da primeira
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parte componente ¢ disposta para se estender através da
emenda na direcéo transversal da dita emenda.
Subseqlientemente, a extremidade dianteira da primeira parte
componente pode compreender um rebordo que se estende para
uma superficie interior da segunda parte componente. Desta
maneira o comprimento total da superficie de contato como
definido acima, pode ser prolongado. Este rebordo pode
apropriadamente ser arredondado ou dobrado em direcdo a
dita superficie interior.

Uma parte de distribuidor como descrita acima pode
compreender uma primeira e uma segunda parte componente,
cada uma tendo uma superficie dianteira, e uma primeira e
uma segunda superficie lateral, cada uma tendo uma borda
voltada para longe da superficie da parte dianteira comum.
Uma emenda de acordo com a invencido pode ser disposta para
se estender da borda associada com a primeira superficie

lateral a borda associada com a segunda superficie lateral.

BREVE DESCRICACQ DOS DESENHOS

A invencgdo serd descrita em malores detalhes com
referéncia as Figuras anexas. Deve ser compreendido gue oS
desenhos s&8o destinados wunicamente & finalidade de
ilustragdo e ndo destinados a uma definicdo dos limites da
invengdo, para o qué a deve ser feita referéncia as
reivindicag8es anexas. Deve-se compreender ainda que os
desenhos ndo estdo necessariamente em escala e que, salvo
indicacdo contréaria, estd3o destinados meramente a ilustrar
esquematicamente as estruturas e os procedimentos descritos
agqui.

As Figuras 1A a 1B mostram uma ilustracdo
esquematica de um arranjo para realizar um processoc de
moldagem para fazer uma parte de distribuidor de acordo com

a invencdo;
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A Figura 2 mostra uma ilustragdo esquemdtica de uma
parte de distribuidor feita pelo processo de acordo com a
invencdo;

A Figura 3 mostra uma ilustracd3o esguemdtica de uma
emenda do estado da técnica;

As Figuras 4A a 4D mostram uma i1lustracdo
esquemdtica das secgdes transversais através de um numero de
emendas alternativas de acordo com a invencdo:

A Figura 5 mostra uma vista ampliada da emenda da
Figura 44;

A Figura 6 mostra uma sec¢dc ampliada esquemdtica de
uma primeira parte de distribuidor fornecida com degraus
miltiplos de acordo com um primeiro exemplo;

A Figura 7 mostra uma secdo ampliada esquemdtica de
uma primeira parte de distribuidor fornecida com projecdes
de acordo com um segundo exemplo;

A Figura 8 mostra uma secdo ampliada esquemdtica de
uma primeira parte de distribuidor fornecida com um cume de
acordo com um terceiro exemplo;

A Figura 9 mostra uma se¢do ampliada esquemdtica de
uma primeira parte de distribuidor fornecida com cumes
intermitentes de acordo com um guarto exemplo;

A Figura 10 mostra uma ilustracio esguemdtica de
uma parte de distribuidor fornecida com cumes intermitentes
conforme ilustrado na Figura 92;

A Figura 11 mostra uma ilustragido esquemdética de
uma parte de distribuidor fornecida com uma borda
escalonada conforme ilustrado na Figura 6;

As Figuras 12A a 12C mostram ilustracBes das secdes
transversais através de um numero de emendas de acordo com
a invencgdo;

A Figura 13 mostra um primeiro exemplo de um
distribuidor gque compreende uma parte de distribuidor de

acordo com a invencdo;
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A Figura 14 mostra um segundo exemplo de um
distribuidor que compreende uma parte de distribuidor de
acordo com a invencdo.

A Figura 15 mostra um terceiro exemplo de um
distribuidor gque compreende uma parte de distribuidor de
acordo com a invencao;

A Figura 16 mostra um quarto exemplo de um
distribuidor que compreende uma parte de distribuidor de

acordo com a invencio.

CONCRETIZACOES DA INVENGAO

As Figuras lA e 1B mostram uma ilustracdo
esquemdtica de um arranjo para realizar um processo de
moldagem por injecdo de dois componentes para fazer uma
parte de distribuidor de acordo com a invencdo.

Neste exemplo, o© processo emprega duas unidades
{11}, (12) e um molde de injegdo giratérie (M) projetado
para injecdo seqiencial de uma unica parte usando dois
materiais diferentes. No texto subseqgiiente o processo &
descrito para a injeg¢do de um material transparente e um
opaco, mas € aplicdvel para qualquer combinacdo de
materiais transparentes e/ou coloridos. O molde (M) usado
neste exemplo €& um molde de duas cavidades. O molde (M) é
mantido fechado em uma primeira posicdo de cavidade
mostrada na Figura 1A e aguecido a uma temperatura de
operagdo predeterminada. O ©primeiro material, que &
geralmente o material gue tem a mais alta temperatura de
injecdo, ¢ injetado da primeira unidade (11) de injecdo
através de um sistema de corrida preliminar (13) em uma
primeira cavidade (15} para formar um primeiro componente
(17). Neste exemplo, o primeiro material ¢é uma resina
transparente ou translucida. Durante a primeira injec8o, o
volume do molde a ser ocupado pelec segundo material &

desconectado do sigstema preliminar de corrida. O molde é
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aberto e uma placa de nucleo é girada 180°, como indicado
pela seta A, em uma segunda posicdo da cavidade mostrada na
Figura 1B, onde o molde se fecha posteriormente. Um sistema
de corrida secundario (14) é conectadc ao volume a ser
cheio e o segundo material é injetado da segunda unidade
(12) de injecdo em uma segunda cavidade (16) para formar um
segundo componente (18). Neste exemplo, o segundo material
& uma resina opaca. Apdés refrigerar suficientemente as
partes 1injetadas (17), (18) do distribuidor, o molde &
aberto e a parte de distribuidor é ejetada.

A Figura 2 mostra uma ilustracdo esquemdtica de uma
parte (20) de distribuidor feita pelo processc acima. A
parte de distribuidor (20) € composta de duas partes
componentes (17), (18) injetadas durante o processo
mostrado nas Figuras 1A a 1B. As ditas partes componentes
{(17), (18) sao unidas ao longo de uma emenda (21), correndo
de uma borda lateral (22) a uma borda lateral (23) da
segunda da parte (20) de distribuidor. A Figura 2 indica
ainda a posicdo de blogueio (24) para o sistema de corrida
preliminar (13) e a posicdo de blogueio correspondente (25)
para o sistema de corrida secunddrio (14).

Um fator a considerar durante o procesgso é a
temperatura relativa de derretimento dos dois materiais. ©
material que tem a mais alta temperatura de injecdo é
injetado, como dito acima, geralmente primeiramente. A fim
de assegurar que a temperatura do segundo material seja
suficiente para derreter no minimo parcialmente uma borda
de cooperagdo do primeiro material, a temperatura de
injegdo do segundo material pode ser aumentada. A
temperatura aumentada pode ser malis elevada do que a
temperatura de injegfo recomendada pelo fabricante, mas n&o
mais alta do que a temperatura de degradacdo do material.

No exemplo acima, o© primeiroc material era uma

resina transparente gque foi testada em duas temperaturas
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diferentes de injegdo. O segundo material era uma resina
opaca 1injetada na mesma temperatura em ambos os testes.
Estes testes s8o descritos em um detalhe mais adicional
abaixo.

Outros fatores adicionais sdo a temperatura da
parede do molde, a velocidade de injecdo, o tempo de
retardo entre as inje¢des, e a temperatura de injecd3o da
parte componente. Por exemplo, a temperatura da parede do
molde é controlada para manter a primeira parte componente
em uma temperatura desejada durante a rotacdo do primeiro
componente na segunda posicdo de injegdo. Desta maneira, a
borda do primeiro componente ndo fard com que o segundo
material injetado refrigere antes que as Dbordas de
cooperagdo derretam juntas. A temperatura de ambos o©s
componentes pode igualmente ser mantida durante as injecdes
consecutivas a fim de minimizar a distor¢do da parte de
distribuidor durante a refrigeragdo subseqgiiente da parte
completa de distribuidor. Engquanto cada estac8o de injecdo
& fornecida com uma unidade independente de injecdo, as
velocidades e as pressfes de injecdo podem ser controladas
exatamente e adaptadas para cada material que estd sendo
injetado.

Além do projeto da ferramenta, outras consideracdes
adicionais sd8o a espessura da parede do componente
injetado, a estrutura de superficie da parte do sistema
preliminar de corrida para evitar problemas de ventilacdo,
a superficie da ferramenta e a temperatura para desmoldar,
a posicdo de blogueio para melhor adesdc entre as partes
componentes na dependéncia do trajeto do fluxo, e como a
parte sera desmoldada, causando que uma for¢a seja aplicada
a area de adesdo entre as partes componentes.

A fim de aumentar a adesdoc entre as bordas de
contacto dos dols materiais foi dada & emenda uma

configuracdo particular. Uma emenda do estado da técnica,
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conforme ilustrado na Figura 3, feita juntando-se os mesmos
dois materiais fol usada como uma amostra de referéncia. A
amostra do estado da técnica foi sujeitada a um teste
comparativo usando as amostras que compreendem um numeroc de
emendas alternativas de acordo com a invencgido e uma amostra
que compreende um comprimento de um material opaco
homogéneo que tem a mesma espessura que a amostra de
referéncia. As emendas de acordo com a invencdc sdo
mostradas nas Figuras 4A a 4D. O teste serd descrito abaixo
em maiores detalhes.

A Figura 3 mostra uma ilustracdo esqguemdtica de uma
emenda do estado da técnica entre uma primeira parte
componente transparente (31) e uma segunda parte componente
opaca (32). A primeira e a segunda partes componentes (31),
(32) tém a mesma espessura de parede e s30 unidas em suas
extremidades por uma emenda reta, plana (33).

As Figuras 4A a 4D mostram uma ilustracdo
esquematica das secgdes transversais com um numero de
emendas alternativas de acordo com a invencdo. A Figura 4A
mostra uma primeira parte componente transparente ({4la) e
uma segunda parte componente opaca (42a). A primeira e a
segunda partes componentes {41ia}, (d2a) tém a mesma
espessura de parede de 3 mm e s3o unidags em suas
extremidades por uma emenda (43a) que compreende um numero
de degraus. A emenda estende sobre uma distédncia 2,5 vezes
a esgpessura da segunda parte componente (42a), em uma
direcdio transversal a direcdo da emenda (43a) entre as
parteg componentes. As superficies dianteiras das
respectivas partes componentes unidas s3o completamente em
nivel uma com a outra ao longo da emenda. Na regifo da
emenda, a borda proeminente da segunda parte componente
(42a) € disposta para sobrepor a primeira parte componente
(4la) a fim de esconder a emenda (43a). A emenda (43a) serd

descrita abaixo em maiores detalhes (veja Figura 5%). Nas
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Figuras 4A a 4D os degraus sg3o mostrados como degraus
distintos com cantos angulares retos para maior clareza.
Entretanto, na emenda terminada entre dois componentes
moldados por injecgéo, pelo menos os cantos das superficies
de contacto derreteram para formar uma emenda fundida. A
fim de conseguir uma resisténcia desejada, cada canto dos
ditos degraus ¢é disposto para derreter durante a segunda
etapa de moldagem por injegdo. Encontrou-se que fornecendo
os degraus formados por cantos substancialmente em &ngulo
reto ao longo do comprimento inteiro da emenda, é alcancada
a formagdo de wuma emenda homogénea, forte. Quando o
material derretide injetado durante a segunda etapa de
injecdo alcanga a borda solidificada da primeira parte, os
cantos facilitam o derretimento conjunto da primeira e da
segunda partes. A fim de assegurar isto, a temperatura do
material a ser injetado e/ou a temperatura do molde podem
ser controladas para conseguir o resultado desejado.

A Figura 4B mostra uma primeira parte componente
transparente (41b) e uma segunda parte componente opaca
(42b). A primeira e a segunda partes componentes (41b),
(42b) sdo unidas em suas extremidades por uma emenda (43b)
que compreende um numero de degraus. A emenda se estende
sobre uma distdncia 2,5 vezes a espessura da segunda parte
componente (42b), em uma diregdo transversal & direcdo da
emenda (43b) entre as partes componentes. A primeira parte
componente (41b) tem uma espessura de parede gue é disposta
para aumentar na direcdo da segunda parte componente (42b).
A fim de evitar um aumento visivel do primeiro componente
trangsparente (4lb), a espessura de parede & aumentada
gradualmente 3 mm a 4 mm através de uma dist@ncia de 65 mm
da Dborda dianteira do primeiroc componente {(41b). A
espessura aumentada de parede fica situada superficie
interior, ou traseira da primeira parte componente (41b). A

segunda parte componente (42b) tem uma espessura de parede
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constante de 3 mm. As respectivas superficies dianteiras
das partes componentes unidas s&oc completamente em nivel
uma com a outra ao longo da emenda. Na regifio da emenda,
uma borda proeminente da primeira parte componente (41b) &
fornecida com um rebordo (44b) disposto para sobrepor a
segunda parte componente (42b) a fim de reforgar e esconder
a emenda (43b). A extensdo da sobreposicdo na direcdo
transversal da emenda € de até a espessura da parte de
distribuidor. A espessura do rebordo (44b) é diminuida
gradualmente a zero, por exemplo, por uma secdo arredondada
mostrada na Figura 4B. A parte da parede gue tem uma
espessura aumentada se estende apds a extremidade da porcido
escalonada da emenda (43b) e é arredondada entdo em direcdo
a superficie interior da segunda parte componente (42b).

A Figura 4C mostra uma primeira parte componente
transparente (41lc) e uma segunda parte componente opaca
(42c). A primeira e a segunda partes componentes (41c),
(42c) sdo unidas em suas extremidades por uma emenda (43c)
que compreende um numero de degraus. A emenda se estende
sobre uma distdncia 2,5 vezes a espessura da segunda parte
componente ({42¢), em uma diregdo transversal a direcdo da
emenda (43c) entre as partes componentes. A primeira parte
componente (41c) tem uma espessura de parede que é disposta
para aumentar na direc¢do da segunda parte componente (42c).
A fim de reduzir um aumento visivel do primeiro componente
transparente (41lc}, a espessura de parede é aumentada
gradualmente na dita direcdo transversal. A espessura de
parede ¢ aumentada de 3 mm a 4 mm sobre uma digténcia de 15
mm da borda dianteira do primeiro componente (41lc). O
segundo componente (42c) tem uma espessura de parede
constante de 3 mm. As respectivas superficies dianteiras
das partes componentes unidas estdo completamente em nivel
uma com a outra ao longo da emenda. Na regido da emenda,

uma borda proeminente da primeira parte componente (4lc) é
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fornecida com um rebordo (44c) disposto para sobrepor a
segunda parte componente (42c) a fim de reforcar e esconder
a emenda (43c). A extens3do da sobreposicdo na diregdo
transversal da emenda ¢ de até a espessura da parte de
distribuidor. A espessura do rebordo (44c) é diminuida
gradualmente a zero, por exemplo, por uma secdoc arredondada
mostrada na Figura 4C. A parede que tem uma espessura
aumentada se estende apds a extremidade da porcgdo
escalonada da emenda (43c) e & arredondada entdo em direcdo
a superficie interior da segunda parte componente {(42c¢).

A Figura 4D mostra uma primeira parte componente
transparente (41d) e uma segunda parte componente opaca
(42d). A primeira e a segunda partes componentes (41d),
(42d) sdo unidas em suas extremidades por uma emenda (43d)
gque compreende um numero de degraus. A emenda se esgstende
sobre uma distdncia 2,5 vezes a espessura da segunda parte
componente (42d), em uma direg¢do transversal a direcdoc da
emenda (43d) entre as partes componentes. © primeiro
componente (41d) tem uma espessura de parede gque estd
disposta para aumentar na dire¢do da segunda parte
componente (42d). A fim de evitar um aumento visivel do
primeiro componente transparente (41d), a espessura de
parede ¢ aumentada gradualmente e paralela ac &ngulo da
emenda na dita direc¢do transversal. A espessura da parede é
aumentada de 3 mm a 4 mm de uma posigdo sobre a superficie
interior imediatamente oposta & borda proeminente da
segunda parte componente (42d) onde contata o primeiro
componente (41d). O segundo componente (42d) tem uma
espessura de parede constante de 3 mm. As superficies
dianteiras das respectivas partes componentes unidas estdo
completamente em nivel uma com a outra ao longo da emenda.
Na regido da emenda, uma borda proeminente da primeira
parte componente (41d) & fornecida com um rebordo (444d)

disposto para sobrepor a segunda parte componente (42d) a
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fim de reforgar e esconder a emenda (43d). A extensdo da
sobreposi¢do na direcdo transversal da emenda € de até a
egpessura da parte de distribuidor. A espessura do rebordo
(44d) € diminuida gradualmente a zero, por exemplc, por uma
secdo arredondada mostrada na Figura 4D. A parte da parede
que tem uma espessura aumentada se estende paralela com e
além da extremidade da porcdo escalonada da emenda {(43d) e
€ arredondada entdo em direcdo & superficie interior da
segunda parte componente {42d).

As Figuras 4B a 4D mostram uma emenda com uma
sobreposicdo, onde uma porgdo da borda ou um rebordo (44b),
(44c), (44d) em uma parte de distribuidor se estende
atraves da extensdo transversal da emenda. O rebordo (44b),
(44c), (44d) sobrepde parcialmente a superficie traseira na
parte oposta do distribuidor para reforcar a emenda. Os
testes comparativos de flexdo e de impacto mostraram gque
uma scobreposigdo deste tipo dara somente uma melhoria
limitada na resisténcia da emenda na flexdo. Entretanto, um
efeito positivo wvisivel foli notado durante o teste de
impacto. Com isso, a fim de melhorar a resisténcia ao
impacto de uma parte de distribuidor, uma regidio de
sobreposicdo como descrita acima pode ser fornecida ao
longo de uma porcdo da emenda que & provavel ser sujeitada
a um 1impacto. Um exemplo de tal porgdc pode ser a
superficie dianteira de uma tampa exterior de um
distribuidor de toalha de papel de lavatdrio.

A Figura 5 mostra uma vista ampliada da emenda da
Figura 4A, compreendendc uma primeira parte componente
transparente (4la) e uma segunda parte componente opaca
{42a). A borda dianteira da primeira parte componente {(4la)
¢ moldada por injecdo para formar um mnimerc de degraus
distintos (44), (45), {(46). A altura dos degraus &
selecionada dependendo da espessura da parede do

distribuidor adjacente & emenda (43a). Neste exemplo, a
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espessura de parede do distribuidor adjacente & emenda é 3
mm, e a altura dos degraus & selecionada baseada nesta
medida. Por exemplo, em uma emenda (43a) que conecta uma
parte transparente (4la) e uma parte opaca (42a), um
primeiroc degrau (44) adjacente & superficie exterior (47)
da parte de distribuidor foi selecionade maior do que um
numero de degraus intermedidrios (45). Isto dd uma linha
distinta que separa as duas partes {4la), (42a) e facilita
o enchimento do molde adjacente a borda da primeira parte
(4la) durante a segunda etapa de moldagem por injecdo. Um
primeiro degrau mais elevado (46) adjacente & emenda (43a)
igualmente impedira que esta porgdo da parte de
distribuidor se torne parcialmente transparente.
Similarmente, um degrau final (46} adjacente & superficie
interior (48) da parte de distribuidor foi selecionado
maior do que degraus intermedidrios (45) para facilitar o
enchimento do molde adjacente a borda da primeira parte
(4la). No ultimo caso, degraus (44}, (46) fornecidos
adjacentes a ambas as superficies exterior e interior (47),
(48) receberam cada um uma altura de 0,2 mm. Para uma
parede do distribuidor que tem uma espessura total
constante de 2 mm estes primeiros degraus exteriores podem
ser separados por um numero de degraus intermedidrios de
0,05 a 0,1 mm. Neste caso os degraus intermedidrios tém uma
aitura igual de 0,05 mm.

A Figura 6 mostra uma se¢do ampliada esquemdtica de
uma parte componente fornecida com miltiplos degraus
segundo as indicacBes de acordo com um primeiro exemplo.
Esta parte componente corresponde a primeira parte
componente {(4la) mostrada na Figura 5. Como descritoc acima,
a borda dianteira da primeira parte componente (4la) &
moldada por injegdo para formar um nimerc de degraus
distintos (44), (45), (46) durante uma primeira etapa de

moldagem por injegdoc de acordo com a invencdo. Um primeiro
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degrau (44) adjacente a superficie exterior (47) da parte
componente tem uma altura maior do que um numero de degraus
intermedidrios (45). Similarmente, um degrau final (46)
adjacente a superficie interior (48) da parte componente
fol selecionado maior do que os degraus intermedidrios (45)
para facilitar o enchimento do molde adjacente & borda da
primeira parte componente (41a) . A primeira parte
componente (4la) sera unida a segunda parte componente
(41b) (veja Fig. 5) durante a segunda etapa de moldagem por
injecdo.

A Figura 7 mostra uma se¢do ampliada esquemdtica de
uma primeira parte componente (51) fornecida com as
projecdes (52) de acordo com um segundo exemplo. De acordo
com este exemplo, uma superficie de contato (53) &
fornecida com meios de contato crescentes elevados sob a
forma de um numero de projec¢des cdnicas (52). Similarmente
ao exemplo acima, a borda dianteira da primeira parte
componente (51) & moldada por injecdo para formar pelo
menos dois degraus (54), (56). Um primeiroc degrau (54)
adjacente a uma superficie exterior (57) da parte
componente tem uma altura correspondente & metade da
espessura da primeira parte componente (51). Na Figura 7 os
meios de contato crescentes elevados formam duas fileiras
(5ha), {55b} de projegdes cbnicas (52) ao 1longo do
comprimento da borda dianteira. Alternativamente, projecdes
multiplas, individuais podem ser dispostas pelo menos em
uma linha regular ou irregular ao longo do comprimento da
emenda. As projecgles podem igualmente ser distribuidas
uniformemente sobre a segunda superficie de contato
inteira. A borda dianteira com suas projecdes associadas
{52), a superficie de contato (53) e oi degraus (54), (56)
fardo subseqgilientemente parte de uma emenda entre a primeira

parte componente (51) e uma segunda parte componente
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moldada por injegdo (ndo mostrada) para formar uma parte de
distribuidor.

A Figura B mostra uma sec¢do ampliada esquematica de
uma primeira parte componente (61} fornecida com um cume
{62) de acordo com um terceiro exemplc. De acordo com este
exemplo, uma superficie de contato (63} é fornecida com
meios de contato crescentes elevados na forma um cume (62)
ge estendendo paralelamente a wuma borda dianteira da
primeira parte componente (61). Similarmente ao exemplo
acima, a borda dianteira da primeira parte componente (61)
é moldada por injegdo para formar pelo menos dois degraus
(64), (66). Um primeiro degrau (64} adjacente a uma
superficie exterior (67) da parte componente tem uma altura
correspondente a metade da espessura da primeira parte
componente  (61). Na Figura 8 os meios de contato
crescentes elevados formam um uUnico cume em forma de V (62)
a0 longo do comprimento da borda dianteira.
Alternativamente o cume pode ter uma forma de I ou de U ou
uma segao transversal retangular na diregdo transversal da
borda dianteira. Além disso, podem ser fornecidos cumes
miltiplos paralelos. A borda dianteira com suas projecdes
associadas (62), superficie de contato (63) e degraus 64(},
(66) fara subsegiientemente parte de uma emenda entre a
primeira ©parte componente (61) & uma segunda parte
componente moldada por inje¢do (ndo mostrada) para formar
uma parte de distribuidor.

A Figura 9 mostra uma seg¢do ampliada esquemdtica de
uma primeira parte componente (71) fornecida com cumes
intermitentes (72a), (72b) de acordo com um quarto exemplo.
De acordo com este exemplo, uma superficie de contato (73}
é fornecida com meios de contato crescentes elevados sob a
forma de um cume plano, retangular, ou em forma de I (72a),
(72b) se estendendo paralelamente a uma borda dianteira da

primeira parte componente (71). Similarmente ao exemplo
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acima, a borda dianteira da primeira parte componente (71)
¢ moldada por injegdo para formar pelo menos dois degraus
(74, (76). Um primeiro degrau (74) adjacente a uma
superficie exterior (77) da parte componente tem uma altura
correspondente a metade da espessura da primeira parte
componente (51). Na Figura 9 os meios de contato crescentes
elevados formam um cume em forma de I intermitente (62},
dito cume fornecido para reforcar porcgdes selecionadas ao
longo do comprimento da borda dianteira. Alternativamente o
cume pode ter uma segdo transversal em forma de V ou de U
na diregdo transversal da borda dianteira. Além disso,
cumes miltiplos paralelos podem ser fornecidos, ditog cumes
intermitentes podendo ser escalonados. A borda dianteira
com suas projegdes associadas (72a), (72b), contata a
superficie (73) e o8 degraus {74), (76) fara
subseqgiientemente parte de uma emenda entre a primeira parte
componente (71) e uma segunda parte componente moldada por
injecdo {ndo mostrada) para formar uma parte de
distribuidor.

Nos exemplos acima, conforme ilustrado nas Figuras
& a 9, a pelo menos uma projegdo ou cume podem ter uma
altura até a metade da espessura do primeiro degrau, medida
da base da proje¢dec ou do cume, no plano da primeira
superficie de contato, até superficie exterior da parte de
distribuidor em uma diregdo perpendicularmente & dita
superficie exterior. As projeg¢des/cumes podem ter a mesma
altura ou alturas diferentes. Também, a emenda resultante
descrita nos exemplos acima pode se estender por uma
disténcia de até 5 vezes a espessura da mais fina dentre a
primeira e a segunda partes, em uma direcdo transversal a
direcdo da emenda entre as partes componentes. Por exemplo,
na Figura 6 a largura da emenda resultante corresponde a
disténcia entre o primeiro e o segundo degraus {(44), (46),

medida perpendicularmente a partir da borda dianteira.
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A Figura 10 mostra uma ilustracdo esquemdtica de
uma parte componente (71} fornecida com cumes intermitentes
(72a), (72b), (72c), (72d), (72e) conforme ilustrado na
Figura 9. Como indicado esqguematicamente na Figura 10, os
cumes ficam situados nas dreas onde a tensdo causada pelo
carregamento externo € esperada como sendo relativamente
grande. Por exemplo, um numero de cumes (72a), (72b), (72c)
ficam situados mais perto uns dos outros ao longo de uma
secdo A do meic de uma superficie dianteira da parte
componente (71), gque provavelmente experimentard a carga de
impacto. Os cumes (72a), (72b), (72c) podem ser colocados
mais perto entre si e/ou podem ser mais longos nesta secdo.
Uma carga de impacto na superficie dianteira igualmente
aumenta a tensdo em uma secdo de canto B da parte
componente (71), exigindo um cume de reforco (72d) em cada
tal secdo B. O parte componente (71} igualmente compreende
uma segdo de borda lateral livre C, que pode ser submetida
a tensdo causada pela carga de impactoc e as forcas
induzidas no material durante refrigeragdo da parte do
distribuidor moldada por inje¢do. Com isso, cada secdo de
borda lateral C e fornecida com um cume de reforgo (72e).
Note-se que os cumes na Figura 10 n3o estdo desenhados em
escala, em funcldo de clareza.

A Figura 11 mostra uma i1lustracdo esquematica da
parte componente (4la) fornecida com uma borda escalonada
(80) que compreende um numero de degraus distintos (44),
(45), (46), conforme ilustrado na Figura 6. Na Figura 11
pode~se ver como a borda escalonada (80) se estende
continuamente de uma borda lateral (81) da parte componente
(4la) a uma segunda borda lateral (82).

As Figuras 12A a 12C mostram ilustracdes de
fotografias reais de amostras de secdo transversal através
de um numero de partes de distribuidor correspondendo as

secdes transversais esquematicas mostradas nas Figuras 4A a
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4C. Nas Figuras 12A a 12C as partes de distribuidor foram
cortadas em uma direg¢do transversal da emenda entre a
primeira e a segunda partes componentes. Assim a Figura

12a, correspondendo a Figura 4A, mostra uma primeira parte

componente transparente (4d1a) e uma segunda parte
componente opaca (42a). A primeira e a sgegunda partes
componentes (4la), (42a) tém a mesma espessura de parede de

3 mm e s&o unidas em suas extremidades por uma emenda (43a)
gue compreende um numero de degraus. Como pode ser visto na
Figura, as superficies de contato foram unidas e os cantos
dos degraus distintos derreteram para formar superficies
arredondadas e fundiram com a segunda parte componente
(42a) durante a segunda etapa de moldagem por injecdo.

As Figuras 12B e 12C mostram uma primeira parte

componente transparente (41b), (41lc) e uma segunda parte
componente opaca (42b}, (42c). A primeira e a segunda
partes componentes (41b), {42b); (4l1lc), (42c) s8c unidas em
suas extremidades por uma emenda {43b), {43c) que

compreende um numero de degraus. A emenda se estende por

uma distancia 2,5 vezes a espessura da segunda parte

componente (42b), (42c), em uma direg¢dc transversal a
diregdo da emenda (43b), (43c¢) entre as partes componentes.
A primeira parte componente (41b), (4lc) tem uma espessura

de parede disposta para aumentar na direc3o da segunda
parte componente (42b), (42c¢). Uma borda proeminente da
primeira parte componente {41b), (41lc) é fornecida com um
reborde (44b), (44c) disposto para sobrepor a segunda parte
componente (42b), (42c¢) a fim de reforcar e esconder a
emenda (43b), (43¢). Conforme ilustrado na Figura 12A, as
superficies de contato foram unidas e os cantos dos degraus
distintos derreteram para formar superficies arredondadas e
fundiram com a segunda parte componente (42Zb), {(42c)

durante a segunda etapa de moldagem por injecdo.
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Ao contrario de uma solucdo do estado da técnica
conforme ilustrado na Figura 3, a emenda entre duas partes
componentes pode suportar um teste de impacto que sujeita a
parte de distribuidor a um impacto de 15 Jaule. Este teste
¢ descrito abaixo em maiores detalhes. Quando sujeitada ao
impacto de carregamento superior aquele usadoc no dito
teste, a parte de distribuidor rachard adjacente e
paralelamente & emenda.

A Figura 13 mostra um primeiro exemplo de um
distribuidor que compreende uma parte de distribuidor de
acordc com a invencgdo. Neste exemplo, uma parte (90) de
distribuidor € formada por uma primeira parte componente
transparente (91) e por uma segunda parte componente opaca
(92) . A primeira parte componente (91} e a segunda parte
componente (92) s&8o unidas por uma emenda (93) gque se
estende de uma primeira borda lateral (94) a uma segunda
borda lateral (95) da parte (90) de distribuidor. As partes
componentes (91), (92) podem ser unidas por gqualquer das
emendas descritas em relacdo as Figuras 6 a 9. A parte (90)
de distribuidor ¢é wunida destacavelmente a uma secdo
traseira (96) do distribuidor, a fim de formar um
alojamento de distribuidor (97). A secdo traseira (96) do
distribuidor é disposta para ser montada em uma superficie
vertical, tal como uma parede. Neste exemplo, o alojamento
de distribuidor (97) é destinado a um distribuidor para uma
pilha de toalhas de papel ou similar, que s3c removidas
através de wuma abertura de distribuicdo (98) em uma
superficie inferior do distribuidor.

A Figura 14 mostra um segundo exemplo de um
distribuidor que compreende uma parte de distribuidor de
acordo com a invencdo. Neste exemplo, uma parte (100) de
distribuidor é formada por uma primeira parte componente
transparente (101) e por uma segunda parte componente opaca

(102) . A primeira parte componente (101) e a segunda parte
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componente (102) sdo unidas por uma emenda (103) que se
estende de uma primeira borda lateral (104) a uma segunda
borda lateral (105) situada ac longo de uma secdo de
limitagdo inferior da parte (100) de distribuidor. As
partes componentes (101), (102) podem ser unidas por
qualguer das emendas descritas em relacdo as Figuras 6 a 9.
A parte (100) de distribuidor & unida destacavelmente a uma
segdo traseira (106) do distribuidor, a fim de formar um
alojamento de distribuidor (107). A secio traseira (106) do
distribuidor é disposta para ser montada em uma superficie
vertical, tal como uma parede. Neste exemplo, o alojamento
de distribuidor (107) é destinado a um distribuidor para um
rolo de papel ou similar, gue € removido através de uma
abertura de distribuig8o (108) em uma superficie inferior
do distribuidor.

A Figura 15 mostra um terceiro exemplo de um
distribuidor gque compreende uma parte de distribuidor de
acordo com a invengdo. Neste exemplo, uma parte (110) de

distribuidor ¢é formada por uma primeira parte componente

transparente central (111) € Dpor uma segunda parte
componente opaca superior e inferior, (l112a) (112b). A
primeira parte componente (111) e a segunda parte
componente (112a), (l12b}) sdo unidas pelas emendas (113a) e
(113b}), respectivamente. Ambas as emendas (113a), (113b) se

estendem paralelamente de uma primeira borda lateral (114)
a uma segunda borda lateral (115) da parte (110) de
distribuidor. As partes componentes (111), (112a), (112b)
podem ser unidas por qualquer das emendas descritas em
relacdo as Figuras 6 a 9. A parte (110) de distribuidor é
unida destacavelmente a uma secdc traseira (116) do
distribuidor, a fim de formar um alojamento de distribuidor
(117). A seg¢do traseira (116) do distribuidor é disposta
para ser montada em uma superficie vertical, tal como uma

parede. Neste exemplo, o alojamento de distribuidor (117) &
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destinade a um distribuidor para uma pilha de toalhas de
papel ou similar, que sdo removidas através de uma abertura
de distribuigdo (118) em uma superficie inferior do
distribuidor.

A Figura 16 mostra um quarto exemplo de um
distribuidor que compreende uma parte de distribuidor de
acordo com a invencdo. A Flgura mostra uma vista inferior
em perspectiva de um distribuidor do tipo de uma parte
tnica ou do tipo UGnico, neste caso um distribuidor de um
tipo suporte. De acordo com a invencdo, a parte de
distribuidor compreende um suporte (120) para conter ou
suportar um saco ou uma caixa de lencos de limpeza B
(indicadas em linhas traco-ponto). 0 suporte (120)
compreende um par de primeiras partes componentes
transparentes (121a), (121b) de cada lado do suporte (120)
e uma unica segunda parte componente opaca traseira e
inferior (122). As primeiras partes componentes (121a),

(121b) e a segunda parte componente (122) sdo unidas pelas

emendas (123a) e (123b), respectivamente. Ambas as emendas
(123a), (123b) se estendem de uma primeira borda lateral
(124a), (124b) na parte traseira do suporte até uma segunda
borda lateral (125a), (125b) adjacente a parte dianteira do
suporte ({(120). As partes componentes (121a), (121b), (122)

podem ser unidas por qualquer das emendas descritas em
relagdo as Figuras 6 a 9. O suporte (120} é fornecido com
uma secgdo traselira (126) (ndo mostrada) gque permite gque
seja unido a uma parede ou a uma superficie wvertical
similar. Nesgte exemplo, o suporte (120) &€ destinado a um
distribuidor para uma caixa B que contém a pilha de toalhas
de papel ou similar, gque s8o removidas através de uma
abertura de distribuicdo (128) em uma superficie inferior
do distribuidor.

Um distribuidor de um tipo suporte de parte uUnica

pode ser feito pelo menos de duas partes componentes
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plasticas, tendo duas ou mais cores diferentes ou de uma
combinagdo de sec¢Bes transparentes, geadas ou opacas. Um
tipo similar de distribuidor de suporte pode ser usado para
distribuidores de sabio que compreende um suporte de uma
parte sé no gual um frasco de refil de sabdo serd contido
ou suportade. No ultimo caso, o frasco de refil pode ser
feito para parecer com um "capota" ou uma tampa exterior
como usada em tipos geralmente disponiveis de
distribuidores de sabdo. Em outras palavras o refil ({(isto
€, o frasco de sabdo) tomard o lugar de uma das partes de
distribuidor (istc é, a capa). Nesses casos o distribuidor
tipo suporte forma um distribuidor de parte tnica definido
como uma parte de distribuidor de acordo com a invencdo.

Ao selecionar materiais deve-se determinar que as
resinas usadas sejam geralmente compativeis, sem efeitos
antagbnicos entre resinas. Os materiais apropriados para
uso no método acima sdo pldsticos acrilonitrito-butadieno-
estireno {ABS) e/ou pléasticos metil metacrilatos-ABS
(MABS) . Entretanto, estes materiais sdo dados somente como
exemplo e a invengdo ndo ¢ limitada a estes materiais. Os
materiais testaram nos exemplos abaixo sdo Terlux® TR2802
MABS (BASF Corp.) ou Polylux® C2 MABS (A. Schulman GmbH)
para a primeira parte trangparente e Polyman ® M/MI 240 ABS
(A. Schulman GmbH} para a segunda parte opaca.

Um teste de flexdo comparativo foli executado usando
uma selecdo dos materiais acima para as emendas como
descritas em relacdoc as Figuras 3 e 4A a 4D. O teste usado
conforma-se ao ISO 178:2001. As amostras de teste sob a
forma de cinco tiras individuais com dimensdes de 1 cm por
10 cm foram cortadas de um numerc de componentes moldados
por injegdo. As configuracdes da emenda incluiram uma
emenda do estado da técnica, mostrada na Figura 3, como uma
amostra de referéncia, as emendas mostradas nas Figuras 4A

a 4D, e uma amostra que compreende um comprimento de um
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material opaco homogéneo que tem a mesma espessura que a
amostra de referéncia. Como indicado na tabela 1, todas com
excegdo de uma das amostras que compreende uma emenda foram
feitas juntando-se os mesmos dois materiais. As amostras
foram presas em cada extremidade livre e sujeitadas a uma
forca aplicada & emenda. Durante este teste a carga maxima
{(MPa) e o esforgo na ruptura (MPa) foram gravados.

Na tabela 1, as amostras 1A a 1C representam uma
emenda de acordo com a emenda de referéncia da Figura 3,
onde as amostras compreendem materiais diferentes unidos em
temperaturas diferentes de injecdo. Similarmente, as
amostras 2A a 2B repregentam uma emenda de acordo com a
emenda da Figura 4A, engquanto as amostras 3 a b5
representarem as emendas de acordo com as Figuras 4B a 4D,
respectivamente. A amostra 6 compreende um comprimento de
um material opaco homogéneo com a mesma espessura que a
amostra de referéncia.

A fim de melhorar as propriedades da emenda entre
duas partes componentes igualmente descobriu-se gque uma
selegdo intencional de temperaturas de injecdo durante a
primeira e/ou segunda etapa de moldagem por injecdo teve um
efeito positivo.

De acordo com um exemplo, uma parte de disgstribuidor
foi feita compreendendo Polylux ® C2 MABS (A. Schulman
GmbH) para a primeira parte transparente e Polyman ® M/MI
A40 ABS (A. Schulman GmbH) para a segunda parte opaca da
parte de distribuidor. A temperatura de injecdo, ou de
canhdo, foram modificadas para a primeira etapa de moldagem
por injecdo. De acordo com um catdloge de materiais que
compreende dados técnicos para os ditos materiais plésticos
fornecidos por A. Schulman GmbH; “Schulamid” ®; pdgina 28;
(3* edigdo maioc 2006), pode-se ver gue a temperatura de
injecdo recomendada para Polylux ® (C2 MABS & de 200 a
240°C.



10

15

20

43/46

Ao executar o processo de moldagem por injecdo de
dois componentes de acordo com a invengdo, a primeira etapa
de moldagem por injecdo usou uma temperatura de injecdo de
260 a 290°, preferivelmente 280°C, para a primeira parte
componente transparente. Combinada com a configuracdo da
emenda como ilustrado nas Figuras 4A a 4D, em particular a
Figura 4A, testes subseqiientes mostraram que a temperatura
de injegdo aumentada durante a primeira etapa de injecgdo
conduziu a uma resisténcia estrutural melhorada da emenda

Jque une as partes componentes.

Tabela 1 - Teste de flexdo

Esforco na
. Temperatura (°C) Carga
No. Material ruptura
Opaca/Transparente | (MPa)
(MPa)
iA Polyman/Terlux 240/240 34,8 39,8
1B Polyman/Polylux C2 | 240/240 24,0 29,6
1C Polyman/Polylux C2 | 240/280 28,3 33,9
2A Polyman/Polylux C2 | 240/240 58,2 64,8
2B Polyman/Polylux C2 | 240/280 64,4 71,8
3 Polyman/Polylux C2 240/280 39,7 29,8
4 Polyman/Polylux C2 | 240/280 44,4 33,8
5 Polyman/Polylux C2 | 240/280 30,7 19,5
6 Polyman 240 60,9 4.8
7 Polylux C2 280 53,6 4,7

Como pode ser visto da tabela 1, as amostras 22 e
2B que representam a emenda mostrada na Figura 4A
fornecerfio uma adesdoc entre as duas partes componentes que
€¢ igual ou melhor do que a amostra 6, compreendendo um
comprimento de um material opaco homogéneo. O teste
igualmente mostra que a resisténcia da emenda nas amostras
2A e 2B € quase duas vezes aquela da amostra de referéncia,

independentemente do material ou da temperatura de injec&o.
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Durante os testes descobriu-se que as amostras 3 a
5, apesar de terem uma emenda substancialmente da mesma
configuracéo, tenderam a quebrar adjacente a secdo
arredondada da extremidade das partes componentes
transparentes onde esta fol unida & parte componente opaca.
Pareceria que a seg8o da extremidade criou uma secdo
enfraquecida neste momento. Apesar disto, a resisténcia das
amostras 3 a 5 € ainda igual ou maior do que aquela das
amostras de referéncia 1a a 1C.

Um teste adicional executado foi um teste de
impacto, simulando uma forga externa aplicada a uma parte
de distribuidor formada como uma tampa dianteira na regido
da emenda. Um teste apropriado desenvolvido com esta
finalidade envolve sguspender um peso unido a um braco
pivotado, dito peso sendo liberado para golpear uma &rea
limitada de uma superficie dianteira de uma tampa do
distribuidor montada em wuma superficie fixa ou em um
suporte para unir o distribuidor a uma parede. Este teste
simula wum distribuidor gque estd sendo golpeado com uma
forca predeterminada por um objeto ou por uma pessoa.

De acordo com um exemplo, © teste usou um peso de
13 kg unido a um braco que tem um comprimento de 0,75 m. A
parte do peso disposta para impactar uma superficie
dianteira da parte de distribuidor teve uma Area
correspondente a drea média de um punho humano de um adulto
do sexo masculino, correspondendo a uma a&rea retangular
plana de aproximadamente 63 cm® (7 x 9 em). O brago ac qual
o peso € unido foi girado de uma posic8o vertical até uma
posigdoc horizontal, através de um arcoe a um &angulo de
aproximadamente 34°, e 1liberado. Este A&ngulo pode ser
selecionado e ajustado para dar uma energia de impacto
repetivel desejada. A energia de impacto absorvida pela
parte de distribuidor wutilizando os ajustes do teste

descrito acima é destinada a corresponder a um valor de 15



20

25

30

45/46

Jaule (J). Durante o teste, as partes de distribuidor foram
sujeitadas aos impactos de 10 e de 15 J, respectivamente. O
valor inferior fol selecionado como um nivel aceitdvel
minimo e o valor mais elevado foli selecionado como um nivel
preferivel para a resisténcia ao impacto sem se rachar.

Um numero de combinag¢des de materiais foi testado e
rejeitado devido pelo menos a uma das partes componentes
terem sido quebradas pelo impacto. Qutras combinacdes de
materiais adicionais foram testadas e rejeitadas devido a
quebra ou a rachadura da emenda entre as partes
componentes.

Apds ter executado um nimero significativo de
testes para determinar a resisténcia de varias
configuraces da emenda e de combinacdes de materiais
determinou-se que uma combinacdo de materiais ABS ou de
materiais ABS e MABS proporcionou uma emenda gque alcancou
as propriedades desejadas. Além das propriedades de
superficie apropriadas de acabamento, em relagdo, por
exemplo, ao brilho e & resisténcia ao risco, uma parte de
distribuidor moldada por injecdo que compreende uma emenda
de acordo com a invengdo fol encontrada como possuindo a
resisténcia desejada e a capacidade de suportar o teste de
impacto sem rachar. Exemplos de tais materiais s&o Polylux
® C2 MABS (A. Schulman GmbH) para a primeira parte
transparente e Polyman ® M/MI A40 ABS ({(A. Schulman GmbH)
para a segunda parte opaca da parte de distribuidor.

O projeto de ferramenta usado no exemplo descrito é
uma placa de giro. Isto compreende uma ferramenta de duas
estacfes que gira em uma diregdo vertical (ou horizontal).
A placa de giro é mantida em uma primeira posicdo em uma
primeira estacdo de injecdo para a injecdo do primeiro
material. E girada entdo para uma segunda posicgdo em uma
segunda estagdo de injegdo para a inje¢do do segundo

material.
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Um projeto alternativo de ferramenta é um processo
com gaveta (core back). Em um processo com gaveta, um
nicleo de deslizamento € primeiramente fechado e o primeiro
material € injetado. 0 niclec de deslizamento € aberto
entdo e o segundo material € injetado.

A invengdo ndo € limitada aos exemplos acima, mas
pode ser wvariada livremente dentro do es5Ccopo das
reivindicacdes anexas. Por exemplo, nos exemplos acima &
descrita uma combinagdo de materiais transparentes e
opacos. Além destas, combinacdes de um ou varios materiais
coloridos e/ou transparentes podem ser usadas. Também, oS
exemplos descrevem uma unica emenda gque se estende
horizontalmente ou em um 3adngulo através da superficie
dianteira da parte de distribuidor. Solugdes alternativas
podem compreender urna ou varias emendas dispostas
verticalmente ou envolver um uUnico canto. A emenda ndo
precisa ficar situada somente ao longe de uma linha reta,
como descrito acima, mas pode igualmente ser curva,

ondulada ou formada em uma linha irregular.
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REIVINDICACOES

1. Método de fabricag¢dio de uma parte de distribuidor (20)
compreendendo pelo menos duas partes componentes (17, 18,
31, 32, 4la, 42a), cada uma acompanhada por uma emenda (21,
33, 43a), dita emenda tendo uma diregdo longitudinal
definida como a diregdo da Dborda dianteira da parte
componente onde elas sdo unidas pela emenda, e onde pelo
menos uma emenda & disposta para se estender a partir de uma
primeira borda lateral livre (22) em uma superficie lateral
da primeira parte de distribuidor até uma segunda borda
lateral 1livre (23} em uma superficie lateral da segunda
parte de distribuidor, caracterizado pelo fato de que o
metodo envolve o uso de um Unico molde e a producdo da parte
de distribuidor (20) usando um processo de moldagem por

injecdo de dois componentes.

2. Método de acordo com a reivindicacdo 1, caracterizado
pelo fato de que o processo de moldagem por injecdo de dois
componentes envolve a realizacdo de uma primeira etapa de
moldagem por injecdo para produzir pelo menos uma primeira
parte componente (17, 31, 41) no referido molde, manter o
pelo menos um componente no molde, e realizar uma segunda
etapa de moldagem por injec¢do para produzir pelo menos uma

segunda parte componente (18, 32, 42) no referido molde.

3. Método de acordo com a reivindica¢8o 2, caracterizado por
juntar uma primeira borda da pelo menos uma primeira parte
componente (17, 31, 4la) e uma segunda borda da pelo menos
uma segunda parte componente (18, 32, 42a) para formar dita

emenda durante a segunda etapa de moldagem por injecéo.

4. Método de acordo com a reivindicac8o 3, caracterizado

rela moldagem de cada primeira borda da pelo menos uma
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primeira parte componente para formar pelo menos um degrau

{44, 45, 46) em uma direcgdo transversal a primeira borda.

5. Método de acordo com a reivindicacdo 4, caracterizado

pela moldagem de degraus com uma altura de 0,05 a 3 mm.

6. Método de acordo com a reivindicacdo 4, caracterizado
pela formacdo de pelo menos um degrau (44, 45, 46) ao longo
de cada primeira borda, a partir da primeira até a segunda

borda lateral (22, 23).

7. Método de acordo com a reivindicacdo 4, caracterizado
pela moldagem de cada pelo menos um degrau para formar uma
primeira superficie de contato perpendicularmente a uma
superficie externa ou interna (47, 48) da parte de
distribuidor, e uma segunda superficie de contato

estendendo-se em diregdo a primeira borda

8. Método de acordo com a reivindicacgdo 7, caracterizado por
moldar a segunda superficie de contacto (53) para formar
meios de contato crescentes elevados (52) ao longo do

comprimento da emenda.

9. Meétodo de acordo com a reivindicacdo 8, caracterizado
pela fusdo dos meilos de contato crescentes elevados durante

a segunda etapa de moldagem por injecio.

10. Método de acordo com qualguer uma das reivindicacdes 4 a
7, caracterizado pela moldagem de cada pele menos um degrau
(44, 45, 46) para formar wuma superficie de contato
perpendicularmente a uma superficie exterior ou superficie

interior (47, 48) da parte de distribuidor.
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11. Método de acordo com a reivindicac3co 8, caracterizado
pela moldagem dos meios de contato crescentes elevados para

formar pelo menos um degrau adicional (45).

12. Meétodo de acordo com a reivindicacdc 11, caracterizado
pela moldagem de degraus adicionais (45) com uma altura de

0,05 a 2 mm.

13. Método de acordo com a reivindicacdc de 11 ou 12,
caracterizado pela moldagem de meios de contato crescentes

elevados para formar degraus com uma altura igual.

14. Método de acordo com gualquer uma das reivindicacBes 11
a 13, caracterizado pela fus3o de cada canto dos referidos
degraus adicionais durante a segunda etapa de moldagem por

injecgédo.

15. Meétodo de acordo com qualquer uma das reivindicacdes 11
a 14, caracterizado por formar os degraus de maneira que a
espessura de cada primeira borda € reduzida a cada degrau em
direcdo a uma superficie interna da primeira parte de

componente.

16. Método de acordo com a reivindicacdo 8, caracterizado
pela moldagem dos meios de contato crescentes elevados para
formar pelo menos uma projegdo ao longoe do comprimento da

emenda.

17. Método de acorde com a reivindicacdo 16, caracterizado
pela formagdo de pelo menos uma projecdo plana gue se
estende perpendicularmente a segunda superficie de contato

ao longo do comprimento da emenda.
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18. Método de acordo com a reivindicac3o 16, caracterizado
pela formacdo de miltiplas proje¢des individuais ao longo do

comprimento da emenda.

19. Método de acordo com a reivindicacdo 8, caracterizado
pela moldagem dos meios de contato crescentes elevados para

formar pelo menos um cume ao longo do comprimento da emenda.

20. Metodo de acordo com a reivindicacdo 19, caracterizado
pela formacdo de pelo menos um cume com uma secdo

transversal em forma de "V'.

21. Método de acordo com a reivindicacdo de 19 ou 20,
caracterizado pela formag8o de miltiplos cumes paralelos com

uma segdo transversal em forma de "V,

22. Metodo de acordo com qualquer uma das reivindicacdes 16
a 21, caracterizado pela formacdo de pelo menos uma projecdo
ou cume com uma altura até metade da espessura da primeira

superficie de contato.

23. Método de acordo com qualquer uma das reivindicacdes 16
a 22, caracterizado pela formagdoc de projecdes de mesma

altura ou de alturas diferentes.

24. Metodo de acordo com qualquer uma das reivindicacBes 1 a
23, caracterizado por moldar a pelc menos uma primeira parte

componente em um material transparente.

25. Método de acordo com gualquer uma das reivindicacdes 1 a
24, caracterizado por moldar a pelo menos uma segunda parte

componente em um material opaco.
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26. Método de acordo com qualquer uma das reivindicacgdes 1 a
25, caracterizado pela inje¢do de pelo menos um dos
materiais para a primeira ou segunda parte componente a uma
temperatura superior a uma temperatura de injegdo padrdo do

material utilizado.

27. Método de acordo com qualgquer uma das reivindicacdes 1 a
25, caracterizado pela injecdo de pelo menos um dos
materiais para a primeira ou segunda parte componente a uma
temperatura selecionada acima de uma temperatura recomendada

de injecdo para o material particular.

28. Distribuidor fabricado pelc método de acordo com
gualguer uma das reivindicagSes 1 a 27, caracterizado pelo
fato de que o recipiente compreende pelo menos doils
componentes unidos por uma emenda compreendendo pelo menos
um degrau, dita emenda gue se estende a partir de uma
primeira borda lateral para uma segunda borda lateral do

distribuidor.

29. Parte componente de uma parte de distribuidor fabricada
pelo método de acordo com qualgquer uma das reivindicacdes 1
a 27, caracterizada pelo fato de que a parte componente &
projetada para ser feita durante a primeira etapa de
moldagem por inje¢do, e que a pelo menos uma primeira parte
compreende meios de contato crescentes elevados ao longo de
uma primeira borda (22) da mesma, ditos meios de contato
crescentes elevados sende dispostos para se estender
perpendicularmente a uma superficie externa da parte de

distribuidor adjacente & primeira borda (22).
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RESUMO

“METODO DE FAZER UM DISTRIBUIDOR OU UMA PARTE DESTE E UM

DISTRIBUIDOR OU PARTE FEITO POR DITO METODO”

A invencdo se refere a um método para a fabricacédo
de uma parte de distribuidor, tal como um distribuidor ou
uma parte de um distribuidor, que compreende pelo menos
dois componentes unidos por uma emenda que se estende de
uma primeira borda lateral para uma segunda borda lateral
da parte de distribuidor. O método envolve o uso de um
inico molde e a produgdo da parte de distribuidor usando um
processo de moldagem por injecdo de dois componentes. A
invengdo se refere ainda a um distribuidor ou uma parte de
distribuidor incluindo pelo menos dois componentes, unidos
por uma emenda, obtidos pelo métode, e um componente usado

em tal distribuidor ou parte de distribuidor.



	BIBLIOGRAPHY
	DESCRIPTION
	CLAIMS
	DRAWINGS

