I

(11) P1 0912761-5 B1 Hlv m
(22) Data do Depésito: 14/05/2009 -

Republica Federativa do Brasil  (45) Data de Concesséo: 06/03/2019

Ministério da Economia
Instituto Nacional da Propriedade Industrial

R P 09 127 6 1B 1

(54) Titulo: PARTE DE DISTRIBUIDOR.

(51) Int.Cl.: B29C 45/16; A47K 10/24.

(30) Prioridade Unionista: 16/05/2008 SE 0801136-3.

(73) Titular(es): ESSITY HYGIENE AND HEALTH AKTIEBOLAG.
(72) Inventor(es): CSABA ZAJTAI; IMRE POCZIK.

(86) Pedido PCT: PCT EP2009055836 de 14/05/2009

(87) Publicagdo PCT: WO 2009/138456 de 19/11/2009

(85) Data do Inicio da Fase Nacional: 16/11/2010

(57) Resumo: PARTE DE DISTRIBUIDOR. A invengdo relaciona-se a uma parte de distribuidor compreendendo uma primeira
parte componente plastica moldada por injegdo com uma primeira superficie de acoplamento associada; 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
di ta primeira parte componente e di ta segunda parte componente para definir uma parte de distribuidor, e a parte componente
compreendendo uma superficie dianteira, uma primeira e uma segunda superficie lateral cada uma tendo uma borda voltada para
longe da superficie dianteira. A emenda resultante estende da borda associada com a primeira superficie lateral a borda
associada com a segunda superficie lateral.



1/44

“PARTE DE DISTRIBUIDOR”

CAMPO DA INVENGAO

[001] A presente invengao se refere a partes de distribuidor, em
particular distribuidores ou partes de distribuidores, compreendendo pelo
menos dois componentes selecionados de uma variedade de materiais
plasticos, ditos componentes sendo unidos ao longo de uma emenda que se
estende de uma primeira borda lateral a uma segunda borda lateral da parte de
distribuidor.

ANTECEDENTES DA INVENCAO

[002] Em muitos tipos de distribuidores é frequentemente
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 plasticos similares ou diferentes. Por
exemplo, é possivel fazer uma se¢ao da parte de distribuidor transparente, a
fim de facilitar a verificagao do nivel de um produto consumivel contido dentro
do distribuidor. Uma segunda sec¢éo pode ser feita opaca a fim de esconder um
mecanismo distribuidor, permitir a monitoragao do nivel de enchimento e
fornecer a um distribuidor uma aparéncia esteticamente agradavel.

[003] Ao fazer tal parte de distribuidor, o primeiro componente
é geralmente moldado por injecdo em um primeiro molde e transferido a
um segundo molde para ser unido a um componente injetado
subsequentemente. Uma parte de distribuidor manufaturada desta maneira
pode ter problemas com distor¢gao pelo menos do primeiro componente,
assim como da emenda, em particular dentro ou proximo as regides das
bordas laterais. As partes componentes sao geralmente unidas em suas
extremidades e mesmo com reforgos locais, pode faltar a emenda a
resisténcia suficiente para suportar os esforgos que elas podem ter que

suportar. Por exemplo, a parte dianteira do distribuidor pode ser exposta
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esforgos pontuais, acidentais ou intencionais, tal como uma forga 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.

[004] Varios métodos para manufaturar produtos moldados por
injecao sao conhecidos dos varios documentos do estado da técnica.

[005] O documento WO 98/02361 relaciona-se a um processo
de sobremoldagem conhecido, onde um primeiro componente (uma pré-
forma) é injetado em um primeiro molde. A pré-forma é transferida entao
em um segundo molde, onde um segundo material é injetado e
sobremoldado sobre a pré-forma para formar um produto acabado, onde os
materiais sao unidos ao longo de uma emenda continua, circular.
Johannaber/Michaeli “Handbuch Sprizgiessen, 6-Sonderverfahren der
Spritzgiesstechnologie”, Carl Hanser Verlag, Munique, Alemanha, € um
manual de moldagem por injegao. As paginas 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
injecao através de um material adicional em uma abertura entre os ditos
componentes. J& o documento US4261947 aborda um método para
fabricar um artigo plastico e, em particular, um artigo plastico oco com
nervuras ou nervuras de reforgo, tal como um invélucro de filtro de ar, um
tanque ou um flutuador hermeticamente fechado.

[006] O objeto da invengdao é fornecer uma parte de
distribuidor e um método para fabrica-la aperfeigoados a fim de resolver os
problemas acima em relagdo a distorcdo da parte de distribuidor e a

resisténcia da emenda.
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DESCRICAO DA INVENCAO

[007] 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.

[008] A invencao relaciona-se a partes de distribuidor, em
particular distribuidores ou partes de distribuidores para materiais consumiveis
nos restaurantes, nos toaletes ou locais similares. Os distribuidores deste tipo
podem ser destinados para rolos ou pilhas de papel ou de outros materiais de
limpeza, ou para substancias de lavagem, tais como creme liquido para mao,
sabao ou outros detergentes.

[009] No texto subsequente, termos, tais como, dianteiro,
traseiro, interior e exterior sdo definidos com relagdo a uma superficie visivel
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 esta voltada para o usuario. 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 plastico em uma unica parte de distribuidor. Geralmente, o termo
“parte de distribuidor” € 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 visivel, ou uma porgao desta, ou uma
porcao estrutural do distribuidor situado dentro de uma tampa exterior.
Também, o termo “parte componente” é usado para denotar cada componente
moldado por injegdao que é unido com uma ou varias partes componentes
adicionais para formar uma parte de distribuidor.

[010] De acordo com uma concretizagao preferida, a invengao
relaciona-se a uma parte de distribuidor que compreende pelo menos duas

partes componentes cada uma unida por uma emenda que tem um inumeras
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propriedades desejadas. A emenda pode ser disposta para se estender de uma
primeira borda lateral a uma segunda borda lateral da parte de distribuidor.
Com referéncia a uma “parte de distribuidor” no texto subseqiente, este termo
se refere a um distribuidor de unica parte ou uma parte interior, uma carapaca
exterior ou uma tampa exterior de um distribuidor para lengos de
limpeza/toalhas de papel, rolos sem nucleo, copos plasticos ou de papel,
sabao/creme liquido, 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 combinagao desejada
de forma opaca, semi-opaca, semitransparente ou transparente. As partes
componentes que compdem 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 invengao nao é limitada as partes componentes
visiveis, porque uma emenda de acordo com a invengao pode igualmente ser
apropriada para partes de distribuidor montadas interiormente em tais
distribuidores.

[011] Um método preferido para fazer a parte de distribuidor
envolve usar um unico molde e produzir a parte de distribuidor usando um
processo de moldagem por injecdo de dois componentes. O processo de
moldagem por inje¢cdo de dois componentes envolve executar uma primeira
etapa de moldagem por inje¢ao 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 injegao para produzir pelo menos uma
segunda parte no dito molde e terminar a parte de distribuidor. O molde fica
localizado em uma primeira posi¢ao durante a primeira etapa de injegao, e
entao é movido ou girado para uma segunda posi¢gao em que a segunda etapa

de injecédo e a subsequente refrigeracao sao executadas. Em sua forma mais
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simples, o método é usado para fazer uma parte de distribuidor com uma unica
primeira e segunda partes. 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,
inameras variagdes sao possiveis dentro do escopo da invengao. 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 porgao central da parte de distribuidor, e segundas partes
opacas, superior e inferior, ou vice-versa. De acordo com a invengao, quando a
parte de distribuidor compreende mais de uma primeira e uma segunda
porcdes, todas as primeiras partes sao moldadas na primeira etapa de
moldagem por injegcao e todas as segundas partes sao moldadas na segunda
etapa de moldagem por injegao.

[012] Uma primeira borda da pelo menos uma primeira parte e
uma segunda borda injetada da pelo menos uma segunda parte sao unidas
para formar dita emenda durante a segunda etapa de moldagem por injegéao.
Cada primeira borda de uma primeira parte € moldada pelo menos para formar
pelo menos um degrau em uma diregao transversal a primeira borda. Dito pelo
menos um degrau preferivelmente, mas ndo necessariamente, € moldado ao
longo de cada primeira borda lateral, da primeira a segunda borda lateral da
parte componente.

[013] 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 que se estende em dire¢céo a primeira borda. Com isso, a
segunda superficie de contato é 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
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crescentes elevados ao longo do comprimento da emenda, preferivelmente ao
longo do comprimento inteiro da emenda. Os meios de contato crescentes
elevados derreterao durante o contato com o material injetado durante a
segunda etapa de moldagem por injegao.

[014] Neste contexto, o sentido longitudinal da emenda é definido
como o sentido da borda dianteira da respectiva parte componente onde elas
sao unidas pela emenda, ou o sentido geral da borda dianteira, se a borda for
nao-linear. O sentido transversal da emenda em uma posi¢gao particular é
definido como o sentido perpendicular a dita borda dianteira no plano da parte
de distribuidor na dita posigao.

[015] Cada primeira borda da primeira parte componente pode
ser moldada por injegao 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 perpendicular a uma
superficie exterior da parte de distribuidor, e uma segunda superficie de
contato que se estende para a primeira borda. A emenda é terminada por uma
terceira superficie de contato perpendicular a uma superficie interior da parte
de distribuidor.

[016] De acordo com um exemplo, 0 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 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 sao,
preferivelmente, mas néo necessariamente, de uma altura igual. Por exemplo,

em uma emenda que conecta uma parte transparente e opaca, o primeiro
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degrau adjacente a superficie exterior da parte de distribuidor &,
preferivelmente, mas ndo 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¢cdo. Um material opaco que tem um primeiro
degrau mais grosso adjacente a emenda igualmente impedira que esta porgao
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 adicionais intermediarios com uma altura de 0,05 a 1 mm. Os degraus
intermediarios sao preferivelmente, mas ndo necessariamente de igual altura. A
separagao 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 adicionais derretera durante a segunda etapa de moldagem por
injecao.

[017] Os degraus podem se estender continuamente ou
intermitentemente ao longo do comprimento longitudinal inteiro da emenda. Se
os degraus sao dispostos intermitentemente, entdao a soma de todas as segdes
intermitentes fornecidas com os degraus deve ter um comprimento total de ndo
menos do que a metade do comprimento da emenda. O afastamento entre
segbes escalonadas adjacentes pode ser constante ou variavel.
Preferivelmente, as se¢des escalonadas devem coincidir com as se¢des néo
planas de emenda, tais como cantos, de segbes que podem ser sujeitas ao

carregamento de impacto.
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[018] De acordo com um exemplo alternativo, o método envolve
moldar os ditos meios crescentes elevados de contato para formar pelo menos
uma projegao apropriada. Similar ao exemplo acima, cada primeira borda da
primeira parte componente pode ser moldada por inje¢ao 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 €& 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
a 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 projegéo ao longo do comprimento da emenda,
tal como uma ou varias projeg¢des planas que se estendem perpendicularmente
para fora da segunda superficie de contato ao longo do comprimento da
emenda.

[019] Alternativamente, os meios de contato crescentes elevados
podem formar proje¢des multiplas, individuais pelo menos em uma linha regular
ou irregular ao longo do comprimento da emenda. As projegcbes podem
igualmente se distribuir uniformemente ou intermitentemente sobre a segunda
superficie de contato inteira, onde uma concentragdo maior de projecbes é
fornecida ao longo das porgées da emenda sujeitadas as forgas relativamente
grandes durante um impacto. Estas projecbes podem ser formadas como
colunas circulares, retangulares ou triangulares, ou como projegcoes
hemisféricas, conicas, piramidais ou em forma de V. As proje¢gdes podem ter
uma altura até aproximadamente a metade da altura do primeiro degrau, ou a

primeira superficie de contato. A maior dimensao de se¢ao transversal de uma
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projecao, medida na base de tal proje¢édo no plano da segunda superficie de
contato, pode ser até duas vezes sua altura.

[020] As projecoes podem se estender continuamente ou
intermitentemente ao longo do comprimento longitudinal inteiro da emenda. Se
as projegdes sao dispostas intermitentemente, entdo a soma de todas as
segdes intermitentes fornecidas com as projegées deve ter um comprimento
total ndo menor do que a metade do comprimento da emenda. O espagamento
entre as se¢des adjacentes fornecidas com as proje¢cdes pode ser constante ou
variavel. Preferivelmente, as seg¢bes fornecidas com as projegbes devem
coincidir com as seg¢bes nao-planas da emenda, tais como cantos, das se¢des
que podem ser sujeitas ao carregamento do impacto.

[021] De acordo com um exemplo adicional, o0 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¢ao para formar pelo
menos dois degraus de igual altura. Neste exemplo, a altura da primeira e da
terceira superficies de contato pode ser igual a 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 um cume ao
longo do comprimento da emenda. Tal cume pode ter uma segao transversal
em forma de V na diregao transversal da emenda. Alternativamente, podem ser
fornecidos multiplos cumes paralelos que tém uma se¢ao transversal em forma
de V.

[022] Os cumes podem se estender continuamente ou
intermitentemente ao longo do comprimento longitudinal inteiro da emenda. Se
os cumes sao dispostos intermitentemente, entdo a soma de todas as se¢des
intermitentes fornecidas com os cumes deve ter um comprimento total ndo

menor do que a metade do comprimento da emenda. O afastamento entre as
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seg¢des adjacentes fornecidas com os cumes pode ser constante ou variavel.
Preferivelmente, as se¢des fornecidas com os cumes devem coincidir com as
se¢des nao-planas da emenda, tais como cantos, das se¢gbes que podem ser
sujeitas ao carregamento de impacto.

[023] Nos exemplos acima, pelo menos uma proje¢ao ou cume
pode ter uma altura até a metade da espessura da primeira superficie de
contato, medida da base da projecao a superficie exterior da parte terminada
do distribuidor em uma dire¢ao perpendicularmente a dita superficie exterior.
As projegdes podem ter a mesma altura ou alturas diferentes.

[024] A emenda descrita em todos os exemplos acima pode ter
uma largura transversal que se estender sobre uma distancia de até 5 vezes a
espessura da mais fina dentre a primeira e a segunda partes, em uma dire¢ao
transversal a diregdo da emenda entre as partes componentes no plano das
ditas partes componentes.

[025] Se a primeira parte compreende um material transparente,
os degraus sao formados para reduzir a espessura de cada primeira borda em
diregcdo 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 outro exemplo adicional, a espessura de parede da
primeira parte pode ser aumentada gradualmente na dire¢dao da borda da
primeira parte adjacente a emenda.

[026] A fim de alcangar uma resisténcia desejada cada canto dos
ditos degraus, ou cada projegao, é disposta para derreter durante a segunda
etapa de moldagem por injecao. Encontrou-se que fornecendo os degraus

formados por cantos substancialmente em angulo reto ao longo do
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comprimento inteiro da emenda, é conseguida a formagdao de uma emenda
homogénea, forte. Quando o material derretido injetado durante a segunda
etapa de moldagem por injecdo alcanga a borda solidificada da primeira parte,
os cantos ou as proje¢des 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 conseguir o resultado desejado. Por exemplo, a temperatura do material
injetado, pelo menos durante a segunda etapa de moldagem por inje¢gao, pode
ser selecionada acima da temperatura de inje¢ao recomendada para o material
particular. Porque o segundo material escorre através do molde para a primeira
parte, sua temperatura caira gradualmente. Entretanto, como a temperatura
inicial no inicio da injecao € mais elevada do que o normal, a temperatura do
segundo material derretido ainda sera suficiente para derreter a borda da
primeira parte solidificada. A temperatura da primeira parte pode ser controlada
ajustando a refrigeragédo do molde. A primeira parte esta retida no molde apés
a primeira etapa de moldagem por injecao, a fim de manter a forma da primeira
parte enquanto comega a refrigerar e manter a primeira parte em uma
temperatura elevada até que a segunda etapa de moldagem por inje¢ao esteja
terminada. A parte terminada do distribuidor pode entdo ser refrigerada e
removida do molde.

[027] Em combinagdao com uma escolha de materiais de resina
compativeis e de temperaturas apropriadas de injegao para o primeiro € o
segundo materiais, uma emenda como descrita acima tera uma resisténcia ao
impacto melhorada em comparagdao 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 submetido ao

carregamento de choque, como em um teste de impacto. Os termos
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alternativos sao energia de impacto, valor de impacto, resisténcia de impacto e
absorgao de energia.

[028] Como indicado acima, a invengao relaciona-se a uma parte
de distribuidor manufaturada pelo método como descrito acima. A parte de
distribuidor compreende pelo menos duas por¢gdes 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 a emenda. Na
pratica, isto significa que quando sujeitada a um impacto na area geral da
emenda, a parte de distribuidor fraturara primeiramente a um lado da emenda
ou paralela a esta, mas nao na emenda propriamente dita ou ao longo desta.

[029] A invengao relaciona-se igualmente a uma parte
componente de uma parte de distribuidor manufaturada pelo dito método. A
parte componente € um produto intermediario disposto para ser feito durante
uma primeira etapa de moldagem por inje¢ao, onde uma primeira borda pelo
menos da uma primeira parte compreende um numero de degraus distintos.
Estes degraus foram descritos no texto acima.

[030] A parte de distribuidor pode compreender duas ou mais
partes componentes moldadas por inje¢ao unidas por uma emenda que tem
uma resisténcia predeterminada. Isto pode ser conseguido por uma parte de
distribuidor que compreende uma primeira parte componente plastica moldada
por injecao que tem uma primeira superficie de acoplamento associada; uma
segunda parte componente plastica moldada por injegao 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 injegao para unir dita primeira parte componente e dita

segunda parte componente para definir uma parte de distribuidor. A resisténcia
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da emenda resultante é preferivelmente igual ou maior do que a resisténcia a
resisténcia de pelo menos uma das ditas primeira e segunda partes
componentes plasticas moldadas. A resisténcia ao impacto da emenda
resultante é preferivelmente igual ou maior do que a resisténcia de pelo menos
uma das ditas primeira e segunda partes componentes plasticas moldadas.

[031] A primeira superficie de acoplamento e a dita segunda
superficie de acoplamento sdo geralmente nao-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 dianteira, e até uma
segunda borda lateral em uma segunda parede lateral da parte de distribuidor.

[032] A fim de alcangar a resisténcia desejada, a parte de
distribuidor deve ser moldada por injegao usando materiais que tém
propriedades apropriadas para esta finalidade. De acordo com um exemplo,
cada uma de dita primeira parte componente e dita segunda parte componente
é selecionada de material plastico do grupo acrilonitrila butadieno estireno
(ABS). De acordo com um segundo exemplo, a primeira parte componente é
um material plastico ABS e a dita segunda 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 plastico ABS opaco, e a segunda parte componente pode ser um
material plastico transparente MABS. A espessura de sec¢ado transversal da
parte de distribuidor na dita emenda pode estar entre 1, e 6 mm,
preferivelmente entre 2,5 e 4,5 mm.

[033] Como indicado acima, a primeira e a segunda partes
componentes plasticas podem ser moldadas do grupo selecionado dentre
material plastico ABS. Alternativamente um material plastico de policarbonato

pode ser usado, embora tais materiais tenham menos resisténcia ao risco.
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Similarmente aos materiais plasticos ABS/MABS, dito material plastico de
policarbonato pode ser transparente ou opaco.

[034] A resisténcia da parte de distribuidor através da emenda
deve ser tal que, na flexdo, a emenda tem uma carga maxima pelo menos de
35 MPa, preferivelmente acima de 40 MPa, e melhor acima de 50 MPa. Uma
comparagao entre um numero de emendas de acordo com a invengao e uma
emenda convencional sera descrita em detalhe abaixo. De acordo com um
exemplo, uma segao transversal da emenda pode compreender pelo menos
um degrau ou projecao ao longo do comprimento inteiro da emenda, como
descrita acima.

[035] Um objetivo desta invengao é proporcionar uma parte de
distribuidor compreendendo duas ou mais partes componentes moldadas por
injecao unidas por uma emenda continua que se estende 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 injegao
com uma primeira superficie de acoplamento associada; uma segunda parte
componente plastica moldada por inje¢éao 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 injegao 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 longe 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 acoplamento sdao geralmente nao-

planas.
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[036] A fim de conseguir uma emenda nao-plana para conectar
dois componentes de uma primeira borda livre a uma segunda borda livre, a
parte de distribuidor deve ser moldada por injegao usando os materiais que tém
propriedades apropriadas para esta finalidade. Além de resisténcia de emenda,
é desejavel usar materiais que nao quebrem quando sujeitados a um impacto
ou perto da emenda.

[037] De acordo com um exemplo, cada uma das ditas primeira
parte componente e segunda parte componente sao selecionadas de material
plastico do grupo acrilonitrila butadieno estireno (ABS). De acordo com um
segundo exemplo, a primeira parte componente € um material plastico ABS e a
dita segundo parte componente é 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 plastico ABS
opaco, e a segunda parte componente pode ser um material plastico
transparente MABS. A espessura de se¢ao transversal da parte de distribuidor
na dita emenda pode estar entre 1 e 6 mm, preferivelmente entre 2,5 e 4,5 mm.

[038] A emenda deve ser capaz de suportar um impacto de pelo
menos 10 Jaule, mas é preferivel que suporte 15 Jaule sem rachar em suas
bordas livres ou ao longo das areas nao-planas. Um método apropriado para
testar emendas de acordo com a invengdo, assim como emendas
convencionais sera descrito em detalhes abaixo. De acordo com um exemplo,
uma segao transversal da emenda pode compreender pelo menos um degrau
ao longo do comprimento inteiro da emenda.

[039] A parte de distribuidor pode compreendendo ainda duas ou
mais partes componentes moldadas por injegao unidas por uma emenda
formada para fornecer uma resisténcia predeterminada de for¢a e de impacto.
Isto pode ser conseguido por uma parte de distribuidor que compreende pelo

menos uma primeira parte componente plastica moldada por injegao com uma
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primeira superficie de acoplamento associada; pelo menos uma segunda parte
componente plastica moldada por injegédo 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 injegao para unir dita primeira parte componente e dita segunda parte
componente para definir uma parte de distribuidor. Uma se¢ao transversal da
emenda compreende uma superficie de contato intermediaria a uma superficie
interior e exterior da parte de distribuidor.

[040] De acordo com um exemplo preferido, a invengao
relaciona-se a uma parte de distribuidor que compreende pelo menos duas
porgcdes 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 injegao, respectivamente.
Com isso, cada primeira parte componente pode compreender uma ou duas
superficies de contato dependendo da forma e/ou do projeto da parte de
distribuidor.

[041] 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 extensao transversal de até 5 vezes a espessura de pelo menos
uma dentre a primeira ou a segunda partes componentes adjacentes a
emenda. Alternativamente, a superficie de contato pode ter uma extensao
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
definidko como o comprimento total da sobreposicdo entre a primeira e a

segunda partes componentes perpendicular a emenda paralela a superficie
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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 que conduz a emenda, na diregao transversal desta. A emenda pode
ter uma espessura maxima que é igual ou maior do que aquela da pelo menos
uma dentre a primeira ou a segunda partes componentes adjacentes a
emenda. A espessura maxima pode ser 1,2 a 1,5 vezes a espessura das ditas
partes componentes.

[042] Preferivelmente, mas ndo necessariamente, a se¢ao
transversal da emenda compreende um primeiro degrau adjacente e
substancialmente perpendicular a 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. O pelo menos um degrau é
moldado preferivelmente ao longo de cada primeira borda da primeira a
segunda borda lateral da primeira parte do componente.

[043] Com isso, a segunda superficie de contato é disposta para
se estender entre as superficies interior e exterior na diregao transversal e
longitudinal da emenda. A segunda superficie de contato pode ser moldada
para formar os meios crescentes elevados de contato ao longo do comprimento
da emenda, preferivelmente ao longo do comprimento inteiro da emenda. Os
meios de contato crescentes elevados derreterao quando do contato com o
material injetado durante a segunda etapa de moldagem por injegao.

[044] Cada primeira borda da primeira parte componente pode
ser moldada por injegao para formar pelo menos dois degraus. Isto pode ser

conseguido moldando a primeira borda para formar uma terceira superficie de
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contato perpendicular a uma superficie exterior ou uma superficie interior da
parte de distribuidor. Por exemplo, em sua forma mais simples, a emenda pode
compreender uma primeira superficie de contato perpendicular a uma
superficie exterior da parte de distribuidor, e uma segunda superficie de
contato que se estende em diregao a primeira borda. A emenda é completada
por uma terceira superficie de contato perpendicular a uma superficie interior
da parte de distribuidor.

[045] De acordo com um exemplo, 0 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 dependendo
da espessura da parede de distribuidor adjacente a emenda. Esta espessura é
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 sao preferivelmente, mas nao necessariamente, de uma
altura igual. Por exemplo, em uma emenda que conecta uma parte
transparente e uma parte opaca, o primeiro degrau adjacente a superficie
exterior da parte de distribuidor é, preferivelmente, mas néo necessariamente,
maior do que os degraus adicionais. Isto proporciona uma linha distinta
separando as duas partes e facilita o enchimento do molde adjacente a borda
da primeira parte durante a segunda etapa de moldagem por injegao. Um
material opaco que tem um primeiro degrau mais grosso adjacente a emenda
igualmente impedira que esta porcao 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
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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 intermediarios com uma altura de 0,05 a 1 mm. Os degraus
intermediarios sédo preferivelmente, mas nado necessariamente, de igual altura.
A separagao entre cada degrau adjacente pode ser uma distancia igual ou
maior do que a altura do menor dos ditos degraus. Cada canto dos degraus
adicionais ditas derretera durante a segunda etapa de moldagem por injegao.

[046] De acordo com um exemplo alternativo, o método envolve
moldar os ditos meios de contato crescentes elevados para formar pelo menos
uma projegao apropriada. Similar ao exemplo acima, cada primeira borda da
primeira parte componente pode ser moldada por inje¢ao para formar pelo
menos dois degraus. Os meios de contato crescentes elevados podem formar
pelo menos uma projeg¢ao ao longo do comprimento da emenda, tal como uma
ou varias projegcoes planas que se estendem perpendicularmente a segunda
superficie de contato ao longo do comprimento da emenda.

[047] Alternativamente, os meios de contato crescentes elevados
podem formar proje¢des multiplas, individuais pelo menos em uma linha regular
ou irregular ao longo do comprimento da emenda. As projegcbes podem
igualmente ser distribuidas uniformemente sobre a segunda superficie de
contato inteira. Estas projecées podem ser formadas como colunas circulares,
retangulares ou triangulares, ou como proje¢des hemisféricas, conicas,
piramidais ou em forma de V.

[048] De acordo com um exemplo adicional, o método envolve
moldar os meios de contato crescentes elevados para formar cumes
prolongados. Similares ao exemplo acima, cada primeira borda da primeira
parte componente pode ser moldada por injegao 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 segao
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transversal em forma de V na diregdo transversal da emenda.
Alternativamente, podem ser fornecidos cumes paralelos multiplos que tém
uma secgao transversal em forma de V.

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

[050] A emenda descrita em todos os exemplos acima pode ter
uma largura transversal se estendendo sobre uma distancia de até 5 vezes a
espessura da mais fina dentre a primeira e a segunda partes, em uma diregao
transversal a direcdo da emenda entre as partes componentes no plano das
ditas partes componentes.

[051] Se a primeira parte compreende um material transparente,
os degraus sao formados para reduzir a espessura de cada primeira borda em
diregdo 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 gradualmente aumentada na diregao da
borda da primeira parte adjacente a emenda.

[052] De acordo com um exemplo mais adicional, a espessura da
primeira parte componente pode ser disposta para aumentar gradualmente em
uma diregao transversal a dire¢cao 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 parte componente
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é disposta para se estender através da emenda na diregao transversal da dita
emenda. Subsequentemente, 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 dire¢ao a dita superficie interior.

[053] Uma parte de distribuidor como descrita acima pode
compreender uma primeira € 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 invengao pode ser disposta para se
estender da borda associada com a primeira superficie lateral a borda
associada com a segunda superficie lateral.

BREVE DESCRICAO DOS DESENHOS

[054] A invencao sera descrita em maiores detalhes com
referéncia as Figuras anexas. Deve ser compreendido que os desenhos sao
destinados unicamente a finalidade de ilustragcdo e ndo destinados a uma
definicdo dos limites da invengao, para o qué a deve ser feita referéncia as
reivindicagcbes anexas. Deve-se compreender ainda que os desenhos nao
estdo necessariamente em escala e que, salvo indicagao contraria, estao
destinados meramente a ilustrar esquematicamente as estruturas e os
procedimentos descritos aqui.

[055] A Figura 1A a B mostra uma ilustragao esquematica de um
arranjo para realizar um processo de moldagem para fazer uma parte de
distribuidor de acordo com a invengao.

[056] A Figura 2 mostra uma ilustragdo esquematica de uma

parte de distribuidor feita pelo processo de acordo com a invengao.
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[057] A Figura 3 mostra uma ilustragdao esquematica de uma
emenda do estado da técnica.

[058] As Figuras 4A a 4D mostram uma ilustragao esquematica
das sec¢des transversais através de um numero de emendas alternativas de
acordo com a invengao.

[059] A Figura 5 mostra uma vista ampliada da emenda da
Figura 4A.

[060] A Figura 6 mostra uma seg¢ao ampliada esquematica de
uma primeira parte de distribuidor fornecida com degraus multiplos de acordo
com um primeiro exemplo.

[061] A Figura 7 mostra uma se¢ao ampliada esquematica de
uma primeira parte de distribuidor fornecida com proje¢gées de acordo com um
segundo exemplo.

[062] A Figura 8 mostra uma segao ampliada esquematica de
uma primeira parte de distribuidor fornecida com um cume de acordo com um
terceiro exemplo.

[063] A Figura 9 mostra uma segao ampliada esquematica de
uma primeira parte de distribuidor fornecida com cumes intermitentes de
acordo com um quarto exemplo.

[064] A Figura 10 mostra uma ilustragao esquematica de uma
parte de distribuidor fornecida com cumes intermitentes conforme ilustrado na
Figura 9.

[065] A Figura 11 mostra uma ilustragao esquematica de uma
parte de distribuidor fornecida com uma borda escalonada conforme ilustrado
na Figura 6.

[066] As Figuras 12A a 12C mostram ilustragbes das segbes

transversais através de um numero de emendas de acordo com a invengao.
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[067] A Figura 13 mostra um primeiro exemplo de um distribuidor
que compreende uma parte de distribuidor de acordo com a invengao.

[068] A Figura 14 mostra um segundo exemplo de um distribuidor
que compreende uma parte de distribuidor de acordo com a invengao.

[069] A Figura 15 mostra um terceiro exemplo de um distribuidor
que compreende uma parte de distribuidor de acordo com a invengao.

[070] A Figura 16 mostra um quarto exemplo de um distribuidor
que compreende uma parte de distribuidor de acordo com a invengao.

[071] As Figuras 1A e 1B mostram uma ilustragao esquematica
de um arranjo para realizar um processo de moldagem por injegao de dois
componentes para fazer uma parte de distribuidor de acordo com a invengao.

DESCRICAO DE REALIZACOES DA INVENCAO

[072] Neste exemplo, o processo emprega duas unidades (11),
(12) e um molde de injegao giratério (M) projetado para inje¢édo sequencial de
uma unica parte usando dois materiais diferentes. No texto subsequente o
processo € descrito para a injegao de um material transparente e um opaco,
mas € aplicavel para qualquer combinagdo 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 posi¢ao de cavidade mostrada
na Figura 1A e aquecido a uma temperatura de operagao predeterminada. O
primeiro material, que é geralmente o material que tem a mais alta temperatura
de injecdo, é 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 € uma resina
transparente ou translucida. Durante a primeira inje¢ao, o volume do molde a
ser ocupado pelo segundo material € desconectado do sistema preliminar de
corrida. O molde é aberto e uma placa de nucleo é girada 180°, como indicado

pela seta A, em uma segunda posi¢ao da cavidade mostrada na Figura 1B,
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onde o molde se fecha posteriormente. Um sistema de corrida secundario (14)
é conectado ao volume a ser cheio e o segundo material é injetado da segunda
unidade (12) de injegdo em uma segunda cavidade (16) para formar um
segundo componente (18). Neste exemplo, o segundo material € uma resina
opaca. Apos refrigerar suficientemente as partes injetadas (17), (18) do
distribuidor, o molde é aberto e a parte de distribuidor é ejetada.

[073] A Figura 2 mostra uma ilustragdao esquematica de uma
parte (20) de distribuidor feita pelo processo acima. A parte de distribuidor (20)
é 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 posigédo de bloqueio (24) para o sistema de corrida preliminar
(13) e a posigcao de bloqueio correspondente (25) para o sistema de corrida
secundario (14).

[074] Um fator a considerar durante o processo € a temperatura
relativa de derretimento dos dois materiais. O material que tem a mais alta
temperatura de injegao € 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 cooperagao do primeiro
material, a temperatura de inje¢édo do segundo material pode ser aumentada. A
temperatura aumentada pode ser mais elevada do que a temperatura de
injecao recomendada pelo fabricante, mas nao mais alta do que a temperatura
de degradagao do material.

[075] No exemplo acima, o primeiro material era uma resina
transparente que foi testada em duas temperaturas diferentes de injegdao. O

segundo material era uma resina opaca injetada na mesma temperatura em
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ambos os testes. Estes testes sao descritos em um detalhe mais adicional
abaixo.

[076] Outros fatores adicionais sao a temperatura da parede do
molde, a velocidade de inje¢ao, o tempo de retardo entre as injegbes, e a
temperatura de inje¢ao 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 rotagdo do primeiro componente na
segunda posigao de inje¢ao. Desta maneira, a borda do primeiro componente
nao fara com que o segundo material injetado refrigere antes que as bordas de
cooperagao derretam juntas. A temperatura de ambos os componentes pode
igualmente ser mantida durante as injegées consecutivas a fim de minimizar a
distor¢do da parte de distribuidor durante a refrigeragdo subsequente da parte
completa de distribuidor. Enquanto cada estagao de injecao é fornecida com
uma unidade independente de injegcdo, as velocidades e as pressdes de
injecao podem ser controladas exatamente e adaptadas para cada material que
esta sendo injetado.

[077] Além do projeto da ferramenta, outras consideragdes
adicionais sao 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
posicao de bloqueio para melhor adesao entre as partes componentes na
dependéncia do trajeto do fluxo, e como a parte sera desmoldada, causando
que uma forga seja aplicada a area de adesao entre as partes componentes.

[078] A fim de aumentar a adesdo entre as bordas de contacto
dos dois materiais foi dada a emenda uma configuragao particular. Uma
emenda do estado da técnica, conforme ilustrado na Figura 3 e feita juntando-
se os mesmos dois materiais, foi usada como uma amostra de referéncia. A

amostra do estado da técnica foi sujeitada a um teste comparativo usando as
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amostras que compreendem um numero de emendas alternativas de acordo
com a invengao 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 invengéao sdo mostradas nas Figuras
4A a 4D. O teste sera descrito abaixo em maiores detalhes.

[079] A Figura 3 mostra uma ilustragdao esquematica 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
séo unidas em suas extremidades por uma emenda reta, plana (33).

[080] As Figuras 4A a 4D mostram uma ilustragao esquematica
das segOes transversais com um nuamero de emendas alternativas de acordo
com a invengao. A Figura 4A mostra uma primeira parte componente
transparente (41a) e uma segunda parte componente opaca (42a). A primeira e
a segunda partes componentes (41a), (42a) tém a mesma espessura de
parede de 3 mm e sdo unidas em suas extremidades por uma emenda (43a)
que compreende um numero de degraus. A emenda estende sobre uma
distancia 2,5 vezes a espessura da segunda parte componente (42a), em uma
direcéo transversal a direcao da emenda (43a) entre as partes componentes.
As superficies dianteiras das respectivas partes componentes unidas sao
completamente em nivel uma com a outra ao longo da emenda. Na regiao da
emenda, a borda proeminente da segunda parte componente (42a) é disposta
para sobrepor a primeira parte componente (41a) a fim de esconder a emenda
(43a). A emenda (43a) sera descrita abaixo em maiores detalhes (veja Figura
5). Nas Figuras 4A a 4D os degraus sdao mostrados como degraus distintos
com cantos angulares retos para maior clareza. Entretanto, na emenda
terminada entre dois componentes moldados por injecao, pelo menos os

cantos das superficies de contacto derreteram para formar uma emenda
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fundida. A fim de conseguir uma resisténcia desejada, cada canto dos ditos
degraus é disposto para derreter durante a segunda etapa de moldagem por
injegcdo. Encontrou-se que fornecendo os degraus formados por cantos
substancialmente em angulo reto ao longo do comprimento inteiro da emenda,
é alcangada a formagao de uma emenda homogénea, forte. Quando o material
derretido injetado durante a segunda etapa de injegcao 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.

[081] 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) sdao unidas em suas extremidades
por uma emenda (43b) que compreende um numero de degraus. A emenda se
estende sobre uma distancia 2,5 vezes a espessura da segunda parte
componente (42b), em uma diregao transversal a diregdo da emenda (43b)
entre as partes componentes. A primeira parte componente (41b) tem uma
espessura de parede que é disposta para aumentar na diregdo da segunda
parte componente (42b). A fim de evitar um aumento visivel do primeiro
componente transparente (41b), a espessura de parede é aumentada
gradualmente 3 mm a 4 mm através de uma distancia de 65 mm da borda
dianteira do primeiro 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 constante
de 3 mm. As respectivas superficies dianteiras das partes componentes unidas
sao completamente em nivel uma com a outra ao longo da emenda. Na regiao
da emenda, uma borda proeminente da primeira parte componente (41b) é

fornecida com um rebordo (44b) disposto para sobrepor a segunda parte
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componente (42b) a fim de reforgar e esconder a emenda (43b). A extensao da
sobreposi¢gao na diregao transversal da emenda é de até a espessura da parte
de distribuidor. A espessura do rebordo (44b) é diminuida gradualmente a zero,
por exemplo, por uma seg¢ao arredondada mostrada na Figura 4B. A parte da
parede que tem uma espessura aumentada se estende apds a extremidade da
por¢ao escalonada da emenda (43b) e é arredondada entdo em diregcdo a
superficie interior da segunda parte componente (42b).

[082] A Figura 4C mostra uma primeira parte componente
transparente (41c) e uma segunda parte componente opaca (42c). A primeira e
a segunda partes componentes (41c), (42c) sao unidas em suas extremidades
por uma emenda (43c) que compreende um numero de degraus. A emenda se
estende sobre uma distancia 2,5 vezes a espessura da segunda parte
componente (42c), em uma diregdo transversal a diregdo da emenda (43c)
entre as partes componentes. A primeira parte componente (41c) tem uma
espessura de parede que é disposta para aumentar na diregdo da segunda
parte componente (42c). A fim de reduzir um aumento visivel do primeiro
componente transparente (41c), a espessura de parede é aumentada
gradualmente na dita diregao transversal. A espessura de parede é aumentada
de 3 mm a 4 mm sobre uma distancia de 15 mm da borda dianteira do primeiro
componente (41c). O segundo componente (42c) tem uma espessura de
parede constante de 3 mm. As respectivas superficies dianteiras das partes
componentes unidas estao completamente em nivel uma com a outra ao longo
da emenda. Na regidao da emenda, uma borda proeminente da primeira parte
componente (41c) é fornecida com um rebordo (44c) disposto para sobrepor a
segunda parte componente (42c) a fim de reforgcar e esconder a emenda (43c).
A extensdo da sobreposi¢gao na diregao transversal da emenda é de até a
espessura da parte de distribuidor. A espessura do rebordo (44c) é diminuida

gradualmente a zero, por exemplo, por uma seg¢ao arredondada mostrada na
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Figura 4C. A parede que tem uma espessura aumentada se estende apés a
extremidade da porgédo escalonada da emenda (43c) e é arredondada entao
em direcéo a superficie interior da segunda parte componente (42c).

[083] 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) que compreende um numero de degraus. A emenda se
estende sobre uma distancia 2,5 vezes a espessura da segunda parte
componente (42d), em uma diregao transversal a diregdo da emenda (43d)
entre as partes componentes. O primeiro componente (41d) tem uma
espessura de parede que esta disposta para aumentar na diregao da segunda
parte componente (42d). A fim de evitar um aumento visivel do primeiro
componente transparente (41d), a espessura de parede é aumentada
gradualmente e paralela ao angulo da emenda na dita diregao transversal. A
espessura da parede é aumentada de 3 mm a 4 mm de uma posig¢ao sobre a
superficie interior imediatamente oposta a 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 estado
completamente em nivel uma com a outra ao longo da emenda. Na regiao da
emenda, uma borda proeminente da primeira parte componente (41d) é
fornecida com um rebordo (44d) disposto para sobrepor a segunda parte
componente (42d) a fim de reforgar e esconder a emenda (43d). A extensao da
sobreposi¢ao na diregao transversal da emenda é de até a espessura da parte
de distribuidor. A espessura do rebordo (44d) é diminuida gradualmente a zero,
por exemplo, por uma se¢ao arredondada mostrada na Figura 4D. A parte da

parede que tem uma espessura aumentada se estende paralela com e além da
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extremidade da porgéo escalonada da emenda (43d) e é arredondada entao
em diregéo a superficie interior da segunda parte componente (42d).

[084] As Figuras 4B a 4D mostram uma emenda com uma
sobreposi¢cao, onde uma porg¢ao da borda ou um rebordo (44b), (44c), (44d) em
uma parte de distribuidor se estende através da extensao transversal da
emenda. O rebordo (44b), (44c), (44d) sobrepbe parcialmente a superficie
traseira na parte oposta do distribuidor para reforcar a emenda. Os testes
comparativos de flexdo e de impacto mostraram que uma sobreposi¢ao deste
tipo dara somente uma melhoria limitada na resisténcia da emenda na flexao.
Entretanto, um efeito positivo visivel foi notado durante o teste de impacto.
Com isso, a fim de melhorar a resisténcia ao impacto de uma parte de
distribuidor, uma regiao de sobreposicdo como descrita acima pode ser
fornecida ao longo de uma por¢gao da emenda que é provavel ser sujeitada a
um impacto. Um exemplo de tal por¢ao pode ser a superficie dianteira de uma
tampa exterior de um distribuidor de toalha de papel de lavatério.

[085] A Figura 5 mostra uma vista ampliada da emenda da
Figura 4A, compreendendo uma primeira parte componente transparente (41a)
e uma segunda parte componente opaca (42a). A borda dianteira da primeira
parte componente (41a) é moldada por inje¢ao para formar um numero de
degraus distintos (44), (45), (46). A altura dos degraus é selecionada
dependendo da espessura da parede do distribuidor adjacente a emenda (43a).
Neste exemplo, a espessura de parede do distribuidor adjacente a emenda é 3
mm, e a altura dos degraus é selecionada baseada nesta medida. Por
exemplo, em uma emenda (43a) que conecta uma parte transparente (41a) e
uma parte opaca (42a), um primeiro degrau (44) adjacente a superficie exterior
(47) da parte de distribuidor foi selecionado maior do que um numero de
degraus intermediarios (45). Isto da uma linha distinta que separa as duas

partes (41a), (42a) e facilita o enchimento do molde adjacente a borda da
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primeira parte (41a) durante a segunda etapa de moldagem por inje¢édo. Um
primeiro degrau mais elevado (46) adjacente a emenda (43a) igualmente
impedira que esta porcao da parte de distribuidor se torne parcialmente
transparente. Similarmente, um degrau final (46) adjacente a superficie interior
(48) da parte de distribuidor foi selecionado maior do que degraus
intermediarios (45) para facilitar o enchimento do molde adjacente a borda da
primeira parte (41a). 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 intermediarios de 0,05 a 0,1 mm. Neste
caso os degraus intermediarios tém uma altura igual de 0,05 mm.

[086] A Figura 6 mostra uma seg¢ao ampliada esquematica de
uma parte componente fornecida com multiplos degraus segundo as indicagées
de acordo com um primeiro exemplo. Esta parte componente corresponde a
primeira parte componente (41a) mostrada na Figura 5. Como descrito acima, a
borda dianteira da primeira parte componente (41a) € moldada por inje¢ao para
formar um numero de degraus distintos (44), (45), (46) durante uma primeira
etapa de moldagem por inje¢ao de acordo com a invengao. Um primeiro degrau
(44) adjacente a superficie exterior (47) da parte componente tem uma altura
maior do que um numero de degraus intermediarios (45). Similarmente, um
degrau final (46) adjacente a superficie interior (48) da parte componente foi
selecionado maior do que os degraus intermediarios (45) para facilitar o
enchimento do molde adjacente a borda da primeira parte componente (41a). A
primeira parte componente (41a) sera unida a segunda parte componente (41b)
(veja Fig. 5) durante a segunda etapa de moldagem por injegao.

[087] A Figura 7 mostra uma se¢ao ampliada esquematica de

uma primeira parte componente (51) fornecida com as projegdes (52) de
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acordo com um segundo exemplo. De acordo com este exemplo, uma
superficie de contato (53) é fornecida com meios de contato crescentes
elevados sob a forma de um numero de projegdes conicas (52). Similarmente
ao exemplo acima, a borda dianteira da primeira parte componente (51) é
moldada por inje¢do para formar pelo menos dois degraus (54), (56). Um
primeiro degrau (54) adjacente a uma superficie exterior (57) da parte
componente tem uma altura correspondente a metade da espessura da
primeira parte componente (51). Na Figura 7 os meios de contato crescentes
elevados formam duas fileiras (55a), (55b) de proje¢des conicas (52) ao longo
do comprimento da borda dianteira. Alternativamente, proje¢des multiplas,
individuais podem ser dispostas pelo menos em uma linha regular ou irregular
ao longo do comprimento da emenda. As projegcoes podem igualmente ser
distribuidas uniformemente sobre a segunda superficie de contato inteira. A
borda dianteira com suas proje¢cdes associadas (52), a superficie de contato
(53) e oi degraus (54), (56) fardo subsequentemente parte de uma emenda
entre a primeira parte componente (51) e uma segunda parte componente
moldada por inje¢ao (ndo mostrada) para formar uma parte de distribuidor.
[088] A Figura 8 mostra uma seg¢ao ampliada esquematica de
uma primeira parte componente (61) fornecida com um cume (62) de acordo
com um terceiro exemplo. De acordo com este exemplo, uma superficie de
contato (63) é fornecida com meios de contato crescentes elevados na forma
um cume (62) se estendendo paralelamente a uma borda dianteira da primeira
parte componente (61). Similarmente ao exemplo acima, a borda dianteira da
primeira parte componente (61) € moldada por inje¢ao 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 unico cume em forma de V (62) ao
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longo do comprimento da borda dianteira. Alternativamente o cume pode ter
uma forma de | ou de U ou uma secgéo transversal retangular na diregéo
transversal da borda dianteira. Além disso, podem ser fornecidos cumes
multiplos paralelos. A borda dianteira com suas projegées associadas (62),
superficie de contato (63) e degraus 64(), (66) fara subseqientemente parte de
uma emenda entre a primeira parte componente (61) e uma segunda parte
componente moldada por inje¢do (ndo mostrada) para formar uma parte de
distribuidor.

[089] A Figura 9 mostra uma seg¢ao ampliada esquematica 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 | (72a),
(72b) se estendendo paralelamente a uma borda dianteira da primeira parte
componente (71). Similarmente ao exemplo acima, a borda dianteira da
primeira parte componente (71) € moldada por inje¢do 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 | intermitente (62), dito
cume fornecido para reforgar por¢des selecionadas ao longo do comprimento
da borda dianteira. Alternativamente o cume pode ter uma seg¢ao transversal
em forma de V ou de U na diregao transversal da borda dianteira. Além disso,
cumes multiplos paralelos podem ser fornecidos, ditos cumes intermitentes
podendo ser escalonados. A borda dianteira com suas projegées associadas
(72a), (72b), contata a superficie (73) e os degraus (74), (76) fara

subsequentemente parte de uma emenda entre a primeira parte componente
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(71) e uma segunda parte componente moldada por inje¢ao (ndo mostrada)
para formar uma parte de distribuidor.

[090] Nos exemplos acima, conforme ilustrado nas Figuras 6 a 9,
a pelo menos uma projegao ou cume podem ter uma altura até a metade da
espessura do primeiro degrau, medida da base da proje¢ao ou do cume, no
plano da primeira superficie de contato, até superficie exterior da parte de
distribuidor em uma dire¢ao perpendicularmente a dita superficie exterior. As
proje¢cdes/cumes podem ter a mesma altura ou alturas diferentes. Também, a
emenda resultante descrita nos exemplos acima pode se estender por uma
distdncia de até 5 vezes a espessura da mais fina dentre a primeira e a
segunda partes, em uma diregao transversal a diregao da emenda entre as
partes componentes. Por exemplo, na Figura 6 a largura da emenda resultante
corresponde a distancia entre o primeiro e o segundo degraus (44), (46),
medida perpendicularmente a partir da borda dianteira.

[091] A Figura 10 mostra uma ilustragao esquematica de uma
parte componente (71) fornecida com cumes intermitentes (72a), (72b), (72c),
(72d), (72e) conforme ilustrado na Figura 9. Como indicado esquematicamente
na Figura 10, os cumes ficam situados nas areas onde a tensao 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 sec¢éo A do meio de uma superficie dianteira
da parte componente (71), que provavelmente experimentara a carga de
impacto. Os cumes (72a), (72b), (72c) podem ser colocados mais perto entre si
e/ou podem ser mais longos nesta se¢ao. Uma carga de impacto na superficie
dianteira igualmente aumenta a tensao em uma seg¢ao de canto B da parte
componente (71), exigindo um cume de reforgo (72d) em cada tal seg¢éao B. O
parte componente (71) igualmente compreende uma segao de borda lateral

livre C, que pode ser submetida a tensdo causada pela carga de impacto e as
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forcas induzidas no material durante refrigeragcdo da parte do distribuidor
moldada por inje¢do. Com isso, cada segao de borda lateral C é fornecida com
um cume de reforco (72e). Note-se que os cumes na Figura 10 ndo estédo
desenhados em escala, em fungéo de clareza.

[092] A Figura 11 mostra uma ilustragao esquematica da parte
componente (41a) fornecida com uma borda escalonada (80) que compreende
um namero 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 (41a) a uma
segunda borda lateral (82).

[093] As Figuras 12A a 12C mostram ilustragbes de fotografias
reais de amostras de segao transversal através de um numero de partes de
distribuidor correspondendo as seg¢des transversais esquematicas mostradas
nas Figuras 4A a 4C. Nas Figuras 12A a 12C as partes de distribuidor foram
cortadas em uma diregao 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 (41a) e uma segunda parte
componente opaca (42a). A primeira e a segunda partes componentes (41a),
(42a) tém a mesma espessura de parede de 3 mm e sdo unidas em suas
extremidades por uma emenda (43a) que 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 injegao.

[094] As Figuras 12B e 12C mostram uma primeira parte
componente transparente (41b), (41c) e uma segunda parte componente opaca
(42b), (42c). A primeira e a segunda partes componentes (41b), (42b); (41c),

(42c) sao unidas em suas extremidades por uma emenda (43b), (43c) que
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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
direcdo transversal a direcdo da emenda (43b), (43c) entre as partes
componentes. A primeira parte componente (41b), (41c) tem uma espessura de
parede disposta para aumentar na diregdo da segunda parte componente
(42b), (42c). Uma borda proeminente da primeira parte componente (41b),
(41c) é fornecida com um rebordo (44b), (44c) disposto para sobrepor a
segunda parte componente (42b), (42c) a fim de reforgar e esconder a emenda
(43b), (43c). 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 (42b), (42c)
durante a segunda etapa de moldagem por inje¢ao.

[095] Ao contrario de uma solugdo 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 é descrito abaixo em maiores detalhes. Quando
sujeitada ao impacto de carregamento superior aquele usado no dito teste, a
parte de distribuidor rachara adjacente e paralelamente a emenda.

[096] A Figura 13 mostra um primeiro exemplo de um distribuidor
que compreende uma parte de distribuidor de acordo com a invengao. Neste
exemplo, uma parte (90) de distribuidor é 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) sao
unidas por uma emenda (93) que 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 qualquer das emendas descritas
em relagdo as Figuras 6 a 9. A parte (90) de distribuidor é unida

destacavelmente a uma secéo traseira (96) do distribuidor, a fim de formar um
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alojamento de distribuidor (97). A secao 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 sao removidas através de uma
abertura de distribuigéo (98) em uma superficie inferior do distribuidor.

[097] A Figura 14 mostra um segundo exemplo de um distribuidor
que compreende uma parte de distribuidor de acordo com a invengao. 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 componente (102)
sao unidas por uma emenda (103) que se estende de uma primeira borda
lateral (104) a uma segunda borda lateral (105) situada ao longo de uma segéao
de limitagédo inferior da parte (100) de distribuidor. As partes componentes
(101), (102) podem ser unidas por qualquer das emendas descritas em relagao
as Figuras 6 a 9. A parte (100) de distribuidor é unida destacavelmente a uma
secao traseira (106) do distribuidor, a fim de formar um alojamento de
distribuidor (107). A segao 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, que é removido através de uma abertura de distribuigdo (108)
em uma superficie inferior do distribuidor.

[098] A Figura 15 mostra um terceiro exemplo de um distribuidor
que compreende uma parte de distribuidor de acordo com a invengao. Neste
exemplo, uma parte (110) de distribuidor é formada por uma primeira parte
componente transparente central (111) e por uma segunda parte componente
opaca superior e inferior, (112a) (112b). A primeira parte componente (111) e a
segunda parte componente (112a), (112b) sdo unidas pelas emendas (113a) e

(113b), respectivamente. Ambas as emendas (113a), (113b) se estendem
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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 relagao as
Figuras 6 a 9. A parte (110) de distribuidor € unida destacavelmente a uma
secao traseira (116) do distribuidor, a fim de formar um alojamento de
distribuidor (117). A secgao traseira (116) do distribuidor é disposta para ser
montada em uma superficie vertical, tal como uma parede. Neste exemplo, o
alojamento de distribuidor (117) é destinado a um distribuidor para uma pilha
de toalhas de papel ou similar, que sao removidas através de uma abertura de
distribuicao (118) em uma superficie inferior do distribuidor.

[099] A Figura 16 mostra um quarto exemplo de um distribuidor
que compreende uma parte de distribuidor de acordo com a invengao. A Figura
mostra uma vista inferior em perspectiva de um distribuidor do tipo de uma
parte unica ou do tipo unico, neste caso um distribuidor de um tipo suporte. De
acordo com a invengéao, a parte de distribuidor compreende um suporte (120)
para conter ou suportar um saco ou uma caixa de lengos de limpeza B
(indicadas em linhas trago-ponto). O 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 relagao as Figuras 6 a 9. O suporte (120)
é fornecido com uma sec¢ao traseira (126) (ndo mostrada) que permite que seja

unido a uma parede ou a uma superficie vertical similar. Neste exemplo, o
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suporte (120) é destinado a um distribuidor para uma caixa B que contém a
pilha de toalhas de papel ou similar, que sao removidas através de uma
abertura de distribuigéo (128) em uma superficie inferior do distribuidor.

[0100] Um distribuidor de um tipo suporte de parte unica pode ser
feito pelo menos de duas partes componentes plasticas, tendo duas ou mais
cores diferentes ou de uma combinagdo de segbes transparentes, geadas ou
opacas. Um tipo similar de distribuidor de suporte pode ser usado para
distribuidores de sabao que compreende um suporte de uma parte s6 no qual
um frasco de refil de sabdo sera contido ou suportado. 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 sabdao. Em
outras palavras o refil (isto é, o frasco de sab&o) tomara o lugar de uma das
partes de distribuidor (isto é, a capa). Nesses casos o distribuidor tipo suporte
forma um distribuidor de parte unica definido como uma parte de distribuidor de
acordo com a invengao.

[0101] Ao selecionar materiais deve-se determinar que as resinas
usadas sejam geralmente compativeis, sem efeitos antagbénicos entre resinas.
Os materiais apropriados para uso no método acima sao plasticos acrilonitrito-
butadieno-estireno (ABS) e/ou plasticos metil metacrilatos-ABS (MABS).
Entretanto, estes materiais sdo dados somente como exemplo e a invengao
nao é limitada a estes materiais. Os materiais testaram nos exemplos abaixo
séo Terlux® TR2802 MABS (BASF Corp.) ou 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.

[0102] Um teste de flexao comparativo foi executado usando uma
selecao dos materiais acima para as emendas como descritas em relagao 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 dimensodes de 1
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cm por 10 cm foram cortadas de um numero de componentes moldados por
injecdo. As configuragbes 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 material opaco homogéneo que tem a mesma espessura
que a amostra de referéncia. Como indicado na tabela 1, todas com excegéo
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 forga aplicada a emenda. Durante este teste a carga
maxima (MPa) e o esforgo na ruptura (MPa) foram gravados.

[0103]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 representam uma emenda de
acordo com a emenda da Figura 4A, enquanto as amostras 3 a 5
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.

[0104] A fim de melhorar as propriedades da emenda entre duas
partes componentes igualmente descobriu-se que uma selegao intencional de
temperaturas de inje¢do durante a primeira e/ou segunda etapa de moldagem
por injecao teve um efeito positivo.

[0105] De acordo com um exemplo, uma parte de distribuidor 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 injegéao, ou de
canhéo, foram modificadas para a primeira etapa de moldagem por inje¢cao. De

acordo com um catalogo de materiais que compreende dados técnicos para os
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ditos materiais plasticos fornecidos por A. Schulman GmbH; “Schulamid” ®;
pagina 28; (32 edicdo maio 2006), pode-se ver que a temperatura de injegéo
recomendada para Polylux ® C2 MABS é de 200 a 240°C.

[0106] Ao executar o processo de moldagem por injegao de dois
componentes de acordo com a invengao, a primeira etapa de moldagem por
injegdo usou uma temperatura de injegdo de 260 a 290°, preferivelmente
280°C, para a primeira parte componente transparente. Combinada com a
configuragdo da emenda como ilustrado nas Figuras 4A a 4D, em particular a
Figura 4A, testes subsequentes mostraram que a temperatura de injegdo
aumentada durante a primeira etapa de injegao conduziu a uma resisténcia

estrutural melhorada da emenda que une as partes componentes.

Esforco na
. Temperatura (°C) Carga
No. Material ruptura
Opacal/Transparente | (MPa)
(MPa)
1A Polyman/Terlux 240/240 34,8 39,8
1B Polyman/Polylux C2 | 240/240 240 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 | 240/280 444 33,8
5 Polyman/Polylux C2 | 240/280 30,7 19,56
6 Polyman 240 60,9 4.8
7 Polylux C2 280 53,6 4,7

[0107] Como pode ser visto da tabela 1, as amostras 2A e 2B que
representam a emenda mostrada na Figura 4A fornecerao uma adesao entre
as duas partes componentes que é igual ou melhor do que a amostra 6,

compreendendo um comprimento de um material opaco homogéneo. O teste
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igualmente mostra que a resisténcia da emenda nas amostras 2A e 2B é quase
duas vezes aquela da amostra de referéncia, independentemente do material
ou da temperatura de injegao.

[0108] Durante os testes descobriu-se que as amostras 3 a 5,
apesar de terem uma emenda substancialmente da mesma configuragao,
tenderam a quebrar adjacente a seg¢ao arredondada da extremidade das partes
componentes transparentes onde esta foi unida a parte componente opaca.
Pareceria que a se¢dao da extremidade criou uma se¢ao enfraquecida neste
momento. Apesar disto, a resisténcia das amostras 3 a 5 é ainda igual ou maior
do que aquela das amostras de referéncia 1A a 1C.

[0109]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 suspender um peso unido a um
brago pivotado, dito peso sendo liberado para golpear uma area limitada de
uma superficie dianteira de uma tampa do distribuidor montada em uma
superficie fixa ou em um suporte para unir o distribuidor a uma parede. Este
teste simula um distribuidor que esta sendo golpeado com uma forga
predeterminada por um objeto ou por uma pessoa.

[0110]De acordo com um exemplo, o teste usou um peso de 13
kg unido a um brago 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 area média de um punho humano de um adulto do
sexo masculino, correspondendo a uma area retangular plana de
aproximadamente 63 cm2 (7 x 9 cm). O brago ao qual o peso é unido foi girado
de uma posigao vertical até uma posi¢ao horizontal, através de um arco a um
angulo de aproximadamente 34°, e liberado. Este angulo pode ser selecionado

e ajustado para dar uma energia de impacto repetivel desejada. A energia de
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impacto absorvida pela parte de distribuidor utilizando os ajustes do teste
descrito acima é destinada a corresponder a um valor de 15 Jaule (J). Durante
o teste, as partes de distribuidor foram sujeitadas aos impactos de 10 e de 15
J, respectivamente. O valor inferior foi selecionado como um nivel aceitavel
minimo e o valor mais elevado foi selecionado como um nivel preferivel para a
resisténcia ao impacto sem se rachar.

[0111]Um numero de combinagbes de materiais foi testado e
rejeitado devido pelo menos a uma das partes componentes terem sido
quebradas pelo impacto. Outras combinag¢des de materiais adicionais foram
testadas e rejeitadas devido a quebra ou a rachadura da emenda entre as
partes componentes.

[0112] Apés ter executado um numero significativo de testes para
determinar a resisténcia de varias configuragdes da emenda e de combinagbes
de materiais determinou-se que uma combinagdo de materiais ABS ou de
materiais ABS e MABS proporcionou uma emenda que alcangou as
propriedades desejadas. Além das propriedades de superficie apropriadas de
acabamento, em relagao, por exemplo, ao brilho e a resisténcia ao risco, uma
parte de distribuidor moldada por injegdo que compreende uma emenda de
acordo com a invengéao foi encontrada como possuindo a resisténcia desejada
e a capacidade de suportar o teste de impacto sem rachar. Exemplos de tais
materiais sdo 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.

[0113] O projeto de ferramenta usado no exemplo descrito € uma
placa de giro. Isto compreende uma ferramenta de duas estagbes que gira em
uma diregao vertical (ou horizontal). A placa de giro € mantida em uma primeira

posicao em uma primeira estagdo de inje¢do para a injegao do primeiro

Petigdo 870180167921, de 27/12/2018, pag. 55/59



44/44

material. E girada entdo para uma segunda posi¢do em uma segunda estagéo
de injegao para a injegao do segundo material.

[0114]Um projeto alternativo de ferramenta é um processo com
gaveta (core back). Em um processo com gaveta, um nucleo de deslizamento é
primeiramente fechado e o primeiro material é injetado. O nudcleo de
deslizamento é aberto entdo e o segundo material é injetado.

[0115] A invengao nao é limitada aos exemplos acima, mas pode
ser variada livremente dentro do escopo das reivindicagdes anexas. Por
exemplo, nos exemplos acima é descrita uma combinagdo de materiais
transparentes e opacos. Além destas, combinagdes de um ou varios materiais
coloridos e/ou transparentes podem ser usadas. Também, os exemplos
descrevem uma unica emenda que se estende horizontalmente ou em um
angulo através da superficie dianteira da parte de distribuidor. Solugbes
alternativas podem compreender uma ou varias emendas dispostas
verticalmente ou envolver um anico canto. A emenda nao precisa ficar situada

somente ao longo 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. PARTE DE DISTRIBUIDOR (20, 90, 100, 110),
compreendendo pelo menos dois componentes (17, 18; 31, 32; 41a, 42a, 41b,
42b: 41c, 42c: 41d, 42d, 51, 61, 71; 91, 92; 101, 102; 111, 112a, 112b; 121a,
121b, 122) cada um unido por uma emenda (21; 33; 43a, 43b, 43c, 43d, 93,
103, 113a, 113b, 123a, 123b), dita parte de distribuidor (20, 90, 100, 110)
compreendendo um primeiro componente plastico moldado por injegao (17; 31;
41a, 41b, 41c, 41d, 51, 61, 71, 91, 101, 111, 121a, 121b) com uma primeira
superficie de acoplamento associada; um segundo componente plastico
moldado por injegao (18; 32; 42a, 42b, 42c, 42d, 92, 102, 112a, 112b, 122) que
tem uma segunda superficie de acoplamento associada; uma emenda (21; 43a,
43b, 43c, 43d, 93, 103, 113a, 113b, 123a, 123b) formada pela dita primeira
superficie de acoplamento e pela dita segunda superficie de acoplamento
durante a moldagem por injecao para juntar dito primeiro componente (17; 31;
41a, 41b, 41c, 41d, 51, 61, 71, 91, 101, 111, 121a, 121b) e dito segundo
componente (18; 32; 42a, 42b, 42c, 42d, 92, 102, 112a, 112b, 122) para definir
uma parte de distribuidor (20, 90, 100 110), e cada parte componente (17, 18;
31, 32: 41a, 42a: 41b, 42b: 41c, 42c: 41d, 424, 51, 61, 71: 91, 92: 101, 102;
111, 112a, 112b; 121a, 121b, 122) compreendendo uma superficie dianteira,
uma primeira e uma segunda superficie lateral cada uma tendo um borda
voltada para longe da superficie dianteira, caracterizada pelo fato de que a
emenda (21; 33; 43a, 43b, 43c, 43d, 93, 103, 113a, 113b, 123a, 123b)
resultante se estende de uma borda lateral de uma primeira superficie lateral
da parte de distribuidor a uma borda lateral de uma segunda superficie lateral
da parte de distribuidor, em que a parte de distribuidor (20: 90; 100; 110) é
unida de forma destacavel a uma segao traseira (96; 106; 116) de distribuidor,
para formar o alojamento de distribuidor (97; 107; 117), em que a segao

traseira ( 96, 106, 116) de distribuidor esta disposta para ser montada numa
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parede vertical, e em que o alojamento de distribuidor (97, 107, 117) é para um
distribuidor para uma pilha de toalhas de papel ou um rolo de papel.

2. PARTE DE DISTRIBUIDOR de acordo com a reivindicagao
1 caracterizada pelo fato de que dita primeira superficie de acoplamento e dita
segunda superficie de acoplamento sdo geralmente nao-planas.

3. PARTE DE DISTRIBUIDOR de acordo com a reivindicagao
1 caracterizada pelo fato de que cada um de dito primeiro componente (17; 31;
41a, 41b, 41c, 41d, 51, 61, 71, 91, 101, 111, 121a, 121b) e dito segundo
componente (18; 32; 42a, 42b, 42c, 42d, 92, 102, 112a, 112b, 122) é
selecionado de material plastico do grupo ABS.

4, PARTE DE DISTRIBUIDOR de acordo com a reivindicagao
1 caracterizada pelo fato de que dito primeiro componente (17; 31; 41a, 41b,
41c, 41d, 51, 61, 71, 91, 101, 111, 121a, 121b) é um material plastico ABS e
dito segundo componente (18; 32; 42a, 42b, 42c, 42d, 92, 102, 112a, 112b,
122) é um material plastico MABS.

5. PARTE DE DISTRIBUIDOR de acordo com qualquer uma
das reivindicagbes 3 a 4 caracterizada pelo fato de que dito primeiro
componente (17; 31; 41a, 41b, 41c, 41d, 51, 61, 71, 91, 101, 111, 1213, 121b)
€ um material plastico ABS opaco.

6. PARTE DE DISTRIBUIDOR de acordo com a reivindicagao
4 caracterizada pelo fato de que dito segundo componente (18; 32; 42a, 42b,
42c, 42d, 92, 102, 112a, 112b, 122) é um material plastico MABS transparente.

7. PARTE DE DISTRIBUIDOR de acordo com qualquer uma
das reivindicagbes 1 a 6 caracterizada pelo fato de que a espessura da seg¢éo
transversal na dita emenda esta entre 1,0 mm e 6 mm, preferivelmente entre

2,5mme 4,5 mm.
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REsumo
“PARTE DE DISTRIBUIDOR”

A invengao relaciona-se a uma parte de distribuidor
compreendendo pelo menos dois componentes (17, 18; 31, 32; 41a, 42a, 41D,
42b: 41c, 42c: 41d, 42d, 51, 61, 71; 91, 92; 101, 102; 111, 112a, 112b; 1213,
121b, 122) cada um unido por uma emenda (21; 33; 43a, 43b, 43c, 43d, 93,
103, 113a, 113b, 123a, 123b), dita parte de distribuidor (20, 90, 100, 110)
compreendendo um primeiro componente plastico moldado por injegéo (17; 31;
41a, 41b, 41c, 41d, 51, 61, 71, 91, 101, 111, 121a, 121b) com uma primeira
superficie de acoplamento associada; um segundo componente plastico
moldado por injegdo (18; 32; 42a, 42b, 42c, 42d, 92, 102, 112a, 112b, 122) que
tem uma segunda superficie de acoplamento associada; uma emenda (21; 43a,
43b, 43c, 43d, 93, 103, 113a, 113b, 123a, 123b) formada pela dita primeira
superficie de acoplamento e pela dita segunda superficie de acoplamento
durante a moldagem por injecao para juntar dito primeiro componente (17; 31;
41a, 41b, 41c, 41d, 51, 61, 71, 91, 101, 111, 121a, 121b) e dito segundo
componente (18; 32; 42a, 42b, 42c, 42d, 92, 102, 112a, 112b, 122) para definir
uma parte de distribuidor (20, 90, 100 110), e cada parte componente (17, 18;
31, 32: 41a, 42a: 41b, 42b: 41c, 42c: 41d, 42d, 51, 61, 71: 91, 92: 101, 102;
111, 112a, 112b; 121a, 121b, 122) compreendendo uma superficie dianteira,
uma primeira e uma segunda superficie lateral cada uma tendo um borda

voltada para longe da superficie dianteira.
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