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@Resumen:

Proceso de fabricacion de una pieza bimateria para
mejorar el acoplamiento de las piezas de plastico con
la chapa, aplicable en la industria del automovil y
otros vehiculos, mas concretamente en el interior de
portones, aunque no se excluyen otras multiples
aplicaciones industriales, que consiste en la inyeccion
de un material duro (1) en un molde (2), y a
continuacién, mediante movimientos de dicho molde
(2), dejar libre un espacio (3) apto para inyectar un
material blando (4) en la periferia de la pieza (5). Un
molde esta provisto de unos separadores (6) capaces
de originar los adecuados movimientos de dicho
molde (2) en orden a dejar libre es espacio (3) para
inyectar el material blando (4) en la periferia de la
pieza (5).
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Fig. 7

Aviso: Se puede realizar consulta prevista por el art. 37.3.8 LP.
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DESCRIPCION

Proceso de fabricacion de una pieza bimateria para mejorar el acoplamiento de las piezas de plastico con la chapa
y molde aplicable en dicho proceso.

Objeto de la invencion

La presente solicitud de patente de invencion tiene por objeto un proceso y un molde de fabricacidon de una pieza
bimateria para mejorar el acoplamiento de las piezas de pldstico con la chapa, que aporta a la funcién a que se destina,
varias ventajas que se consignardn mds adelante, aparte de otras inherentes a su organizacién y constitucion.

Campo de la invenciéon

La presente invencion tiene sus aplicaciones en la industria del automévil y otros vehiculos, mas concretamente en
el interior de portones, aunque no se excluyen otras multiples aplicaciones industriales.

Antecedentes de la invencion

En la actualidad y como referencia al estado de la técnica, debe mencionarse que el acoplamiento de las piezas
de plastico con la chapa, originan principalmente problemas de ajuste y como consecuencias, falta de estética, ruidos,
etc.

Descripcion de la invencion

El proceso de fabricacién de una pieza bimateria para mejorar el acoplamiento de las piezas de plastico con la
chapa, contempla dicha pieza bimateria con plastico con la chapa, contempla dicha pieza bimateria con plastico blando
en la periferia, de este modo se mejora la estética del conjunto, evitando defectos de acoplamiento, y se mejora el
confort al eliminar los ruidos entre plastico duro y chapa, ya que la parte blanda hace de cierre y evita los ruidos.

El proceso de fabricacion consiste en la inyeccién de material duro en un molde y a continuacién, mediante movi-
mientos del molde, dejar libre un espacio destinado para inyectar un material blando en la periferia de la pieza.

Para complementar la descripcion que seguidamente se va a realizar y con objeto de ayudar a una mejor compren-
sién de sus caracteristicas, se acompafia a la presente invencion, de un juego de planos en cuyas figuras, de forma
ilustrativa y no limitativa, se representan los detalles mas significativos de la invencion.

Breve descripcion de los dibujos

Figura 1 a 5.- Muestran sendas vistas correspondientes a sucesivas fases del proceso objeto de la invencioén.

Figura 6.- Muestra una vista de la pieza bimateria terminada mediante el proceso de la invencion.

Figura 7.- Muestra una vista en perspectiva y en detalle de una aplicacion préctica de la invencion.

Figura 8.- Muestra una vista esquematizada de una secuencia del procedimiento de la invencioén.

Descripcion de un ejemplo de realizacion de la invencion

A la vista de las comentadas figuras y de acuerdo con la numeracion adoptada, se puede observar en las mismas un
ejemplo ilustrativo y no limitativo de la invencidn, que consiste en un proceso de fabricacién de una pieza bimateria
para mejorar el acoplamiento de las piezas de pléstico con la chapa.

El proceso de fabricacion consiste en la inyeccién de un material duro (1), tal como material pldstico de tipo
termoplastico como por ejemplo polipropileno (con o sin carga adicional), en un molde (2), y a continuacion, mediante
movimientos de dicho molde (2), dejar libre un espacio (3) apto para inyectar un material blando (4), tal como un
material elastomérico como por ejemplo EPDM (Caucho etileno propileno dieno), en la periferia de la pieza (5).

En la figura 1 se puede observar el molde (2) vacio.

En la figura 2 se muestra la inyeccién del material duro (1) en el molde (2).

En las figuras 3 y 4 se indican un primer y un segundo movimiento del molde (2) mediante unos separadores (6)
constituidos por elementos metalicos desplazables linealmente por cilindros hidraulicos, que determinan el espacio
libre (3), que corresponde al espesor de material blando que se desea inyectar, pudiendo ser por ejemplo de 2 mili-
metros. Tales separadores debido al movimiento que realizan permiten el llenado del espacio que queda cuando las
correderas se separan para que el plastico blando no se salga al ser inyectado. Cuando se inyecta el primer material

duro (1), los separadores ocupan parte del espacio que serd posteriormente en una segunda etapa rellenado con el
material blando (4).
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En la figura 5 se puede observar la inyeccién del material blando (4) en el espacio libre (3) del molde (2).

En la figura 6 se muestra la pieza bimateria (5) ya terminada, con material duro (1) y material blando (4) en la
periferia.

En la figura 7 se representa una aplicacion practica de dicha pieza bimateria (5) en el interior de la chapa del portén
(7) de un vehiculo.

Para facilitar la comprension del funcionamiento de los separadores (6), puede verse la figura 8§ que muestra una
secuencia de cdmo actian y se disponen los separadores (6) durante el procedimiento anteriormente descrito y las
distintas fases de llenado del material duro (1) y posteriormente del material blando (4) tras el retroceso del separador
(6) en la direccién indicada mediante una flecha.

La invencién, dentro de su esencialidad, podra ser llevada a la prictica en otras formas de realizacion que difieran
en detalle de la indicada a titulo de ejemplo en la descripcidn, y a las cuales alcanzard igualmente en cualquier forma
y tamafio, y con los materiales y medios mds adecuados, por quedar todo ello comprendido en el espiritu de las
reivindicaciones.
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REIVINDICACIONES

1. Proceso de fabricacion de una pieza bimateria para mejorar el acoplamiento de las piezas de plastico con la
chapa, aplicable en la industria del automdvil y otros vehiculos, mds concretamente en el interior de portones, aunque
no se excluyen otras multiples aplicaciones industriales, caracterizado esencialmente porque consiste en la inyeccién
de un material duro (1), tal como material plastico de tipo termopldstico, en un molde (2), y a continuacién, mediante
movimientos de dicho molde (2), dejar libre un espacio (3) que corresponde con el espesor de material blando a aplicar
apto para inyectar un material blando (4), tal como material elastomérico, en la periferia de la pieza (5).

2. Molde para la fabricacién de una pieza bimateria para mejorar el acoplamiento de las piezas de plastico con
la chapa, caracterizado porque dicho molde (2) estd provisto de unos separadores (6) constituidos por elementos
metdlicos desplazables linealmente por cilindros hidraulicos, capaces de originar los adecuados movimientos de dicho
molde (2) en orden a dejar libre es espacio (3) para inyectar el material blando (4) en la periferia de la pieza (5).
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OPINION ESCRITA

N° de solicitud: 200801353

Fecha de Realizacion de la Opinion Escrita: 30.01.2012

Declaraciéon

Novedad (Art. 6.1 LP 11/1986)

Actividad inventiva (Art. 8.1 LP11/1986)

Reivindicaciones
Reivindicaciones

Reivindicaciones
Reivindicaciones

Se considera que la solicitud cumple con el requisito de aplicacion industrial
examen formal y técnico de la solicitud (Articulo 31.2 Ley 11/1986).

Base de la Opinién.-

N

1,2

SI
NO

SI
NO

. Este requisito fue evaluado durante la fase de

La presente opinion se ha realizado sobre la base de la solicitud de patente tal y como se publica.
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OPINION ESCRITA

N° de solicitud: 200801353

1. Documentos considerados.-

A continuacién se relacionan los documentos pertenecientes al estado de la técnica tomados en consideraciéon para la
realizacién de esta opinion.

Documento Numero Publicacién o Identificacion Fecha Publicacion
D01 FR 2893528 Al (VISTEON GLOBAL TECH INC) 25.05.2007

2. Declaracion motivada segin los articulos 29.6 y 29.7 del Reglamento de ejecucién de la Ley 11/1986, de 20 de
marzo, de Patentes sobre la novedad y la actividad inventiva; citas y explicaciones en apoyo de esta declaracion

El documento DO1 (ver D01, pagina 1, lineas 1 - 12; pagina 3, linea 7 - pagina 4, linea 30; pagina 5, linea 16 - pagina 7,
linea 26; pagina 8, linea 5 - pagina 9, linea 30; pagina 10, linea 3 - pagina 13, linea 19; pagina 14, lineas 1 - 10; figuras 3,
4a, 4b, 4c.) divulga un proceso de fabricacion de una pieza bimateria para mejorar el acoplamiento de las piezas de plastico
(1) con la chapa, aplicable en la industria del automdvil y otros vehiculos, mas concretamente en el interior de portones,
ademas de tener otras mdltiples aplicaciones industriales, tal que esencialmente consiste en la inyeccién de un material duro
(2), tal como material plastico de tipo termoplastico, en un molde (4, 5), y a continuacién, mediante movimientos de dicho
molde (4, 5), dejar libre un espacio (d) que corresponde con el espesor de material blando a aplicar apto para inyectar un
material blando (3), tal como material elastomérico, en la periferia de la pieza (1). (Las referencias entre paréntesis
corresponden al documento D0O1).

Por tanto, se considera que la reivindicacion independiente 1 no tiene novedad (Art.6 L11/86).

El documento D01 describe un molde para la fabricacién de una pieza bimateria para mejorar el acoplamiento de las piezas
de plastico con la chapa, tal que dicho molde (4, 5) esta provisto de unos separadores constituidos por elementos
desplazables linealmente por cilindros hidraulicos, capaces de originar los adecuados movimientos de dicho molde (4, 5) en
orden a dejar libre es espacio para inyectar el material blando (3) en la periferia de la pieza (1).

El documento no divulga, a diferencia de la solicitud, que los elementos desplazables sean metdlicos, no obstante se
considera ésta una opcion de disefio evidente, para un experto en la materia, a la vista del estado de la técnica. Por tanto,
se concluye que la reivindicacion independiente 2 carece de actividad inventiva (Art.8 L11/86).
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