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DESCRIPCION
Método para moldear por inyeccién piezas polares termoplésticas y molde de ejecucion del mismo

La invencién se refiere a un método para moldear por inyeccién piezas polares termoplasticas con el uso de un
molde, en el que se fijan durante el proceso de moldeo al menos un interruptor de vacio y unos terminales de
contacto, y con al menos una abertura/bebedero de inyeccion para inyectar material termoplastico en el molde, y a
un molde de ejecucion del mismo, segun el preambulo de las reivindicaciones 1y 8.

El moldeo por inyeccién de piezas polares de medio voltaje, por ejemplo, para cubrirlas con un alojamiento
termoplastico, es bien conocido. A diferencia del uso de material duroplastico para una resina, la presion de
procesamiento de material termoplastico durante el moldeo es mas alta. Una de las mayores ventajas de un
alojamiento termopléastico reside en que los tiempos de fabricacion son mas cortos que los tiempos de fabricacion
para resina epoxi. La razén de ello reside en que la resina epoxi necesita tiempos de curado de larga duracion y
curvas de temperatura lentas. El material termoplastico solo tiene que volverse sélido por enfriamiento.

La tecnologia de moldeo por inyeccion de piezas polares termoplasticas se utiliza solamente con un Unico bebedero
0 abertura de inyeccion.

Ademas, debido a incrustaciones que sean sensibles a la presion, como, por ejemplo, los interruptores de vacio, el
moldeo por inyeccion es posible solamente hasta limites de presion superiores.

El llenado de una cavidad depende del comportamiento y las propiedades de los materiales termoplasticos, dentro
del &mbito de su viscosidad resultante.

Por tanto, las desventajas de los procesos del estado de la técnica son las siguientes:

La presion de llenado disminuye a lo largo de la trayectoria de flujo hasta una baja presiéon en su extremo, causada
por la viscosidad del material termoplastico. Esto se traduce finalmente en problemas de llenado.

La maxima presion de llenado dentro del molde aumenta con la altura de la pieza polar o la disposicién de piezas
polares a lo largo de la trayectoria de flujo.

Las restricciones geométricas requieren espesores de pared no homogéneos a lo largo de la trayectoria de flujo y,
por tanto, se producen huecos, y un llenado incompleto a presiones dedicadas es el resultado posible.

La introduccién de elementos de refuerzo geométricos, como aletas, etc., para conferir resistencia y rigidez a la
pieza polar es casi imposible debido al inadecuado aumento de la presién de la cavidad.

El moldeo por inyeccion de un material de viscosidad incrementada no es posible con esa tecnologia conocida. Asi,
conforme al hecho de que los ciclos de tiempo de fabricacién para piezas polares cubiertas de material termoplastico
son bastante cortos, se producen entonces durante el proceso efectos dinamicos como la viscosidad del material
termoplastico caliente liquido.

Un ejemplo de un método de esta naturaleza segun las caracteristicas del preambulo de la reivindicacion 1 es
conocido por el documento US 2008/0142485 A1.

Por tanto, un objeto de la invencién consiste en resolver el problema con un gradiente de presién controlado a lo
largo del eje largo de la pieza polar moldeada y obtener tiempos de proceso méas cortos, asi como una disipacion
homogénea de material durante el proceso de moldeo.

La solucién inventiva de ese problema esta definida por un método de moldeo por inyeccién de piezas polares
termoplasticas como el expuesto en la reivindicacion 1 y un molde como el expuesto en la reivindicacion 8.

Una realizacion ventajosa consiste en que unos bebederos de inyeccion adicionales estan situados en puntos del
molde en los que esta ubicada una topografia no plana. Esto favorece un llenado completo sin pérdidas de tiempo
incluso en una regién con una topografia complicada. Ademas, esto se traduce en una mejor resistencia mecanica y
una mejor reduccién de huecos.

Otra realizacion de la invencién consiste en que las aberturas de inyeccion se equipan con compuertas mediante las
cuales se puede controlar independientemente para cada abertura de inyeccién el flujo del material termoplastico
caliente inyectado. Gracias a estas compuertas se puede controlar cada abertura o bebedero de inyeccién de una
manera optima y tomando en consideracion el gradiente de presion a lo largo de la trayectoria de flujo del material
termoplastico.

Una realizaciéon ventajosa consiste en que se mide la presion en las aberturas de inyeccion o cerca de ellas por
medio de sensores de presion para controlar la inyeccion de cada abertura de inyeccion, por ejemplo, controlando
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cada compuerta de acuerdo con un gradiente de presion predeterminado.

Para favorecer el comportamiento mecanico y dieléctrico y causar una reduccién de huecos en el alojamiento de la
pieza polar, se carga el material termoplastico caliente inyectado con particulas o fibras y se proveen de este
material al menos unas aberturas de inyeccién dedicadas para reforzar al menos varias regiones de la pieza polar.

Como consecuencia de esto, se controlan o maniobran los bebederos de inyeccién por medio de la compuerta y la
presién aplicada de tal manera que pueda controlarse u optimizarse la direccion del flujo de material resultante en el
molde durante el proceso de moldeo.

Para utilizar varios compuestos del material es ventajoso que se provean al menos dos bebederos con un material
termoplastico caliente diferente para implementar un moldeo de dos 0 mas compuestos durante un proceso de
moldeo.

Respecto de un molde para uso del método, la divulgaciéon consiste en que el molde esta equipado con multiples
bebederos de inyeccion, al menos a lo largo de su eje largo, para la inyeccion de material termoplastico caliente, y al
menos uno de los bebederos de inyeccion esta equipado con una compuerta controlable.

Otra realizacién ventajosa de esto consiste en que se controlan la compuerta o los medios de inyeccién por unos
medios de control en los que esta predeterminado un patrén de presion y/o flujo.

Otra realizacion ventajosa consiste en que en los bebederos de inyeccién o en correspondencia con ellos estan
situados unos sensores de presion y en que se alimentan los valores de los sensores de presion a los medios de
control para controlar la compuerta de los inyectores a través de un patrdn de tiempo/presion predeterminado.

Para todas las realizaciones se pueden utilizar también bebederos de inyeccion de pelicula.

Una de las grandes ventajas reside en que las piezas polares termoplasticas para su aplicacion en interiores utilizan
multiples bebederos de inyeccién a fin de reducir el gradiente de presién dependiente de la velocidad a lo largo del
eje largo del molde, con lo que resulta un alojamiento mas homogéneo de las piezas polares y se mejora el llenado
del molde.

Debido a que se eligen las posiciones de las aberturas o bebederos de inyeccion, este hecho soporta la alineacion
de las incrustaciones en el molde.

En las figuras se muestra una realizacion de la divulgacion.
Figura 1: molde con varios bebederos de inyeccién.

Figura 2: estado de la técnica.

Figura 3: molde con el uso adicional de incrustaciones.

Figura 4: molde con el uso de bebederos de inyeccion de pelicula.

La figura 1 muestra en principio un molde con varias aberturas o bebederos de inyeccién a lo largo del eje largo del
molde, que es también la trayectoria de flujo del material termoplastico inyectado. En el molde no se muestra el
interruptor de vacio posicionado en forma insertada debido a que no es necesario visualizarlo.

Los bebederos de inyeccion 1, 2, 3, 4, 5 estan dispuestos en este caso de una manera casi equidistante. Sin
embargo, esto es solamente un ejemplo y no hay necesidad de alinearlos de ese modo en todos los casos. Por
ejemplo, si aparecen regiones de densa topografia debido a la construccién de un interruptor de vacio o de
incrustaciones, los bebederos pueden disponerse cerca uno de otro de una manera no equidistante en esas otras
regiones del molde.

El efecto de tal disposicion de los bebederos de inyeccién se muestra en el lado derecho de la figura 1. El diagrama
muestra el gradiente de presién a lo largo del eje largo de la trayectoria de flujo del material termoplastico inyectado.

Es evidente que la disminucién de presion causada por la viscosidad del material termopléstico puede estar limitada
por la distancia al siguiente bebedero de inyeccion.

La figura 2 muestra segun la figura 1 la comparacion con el estado de la técnica. La figura 2 muestra un molde con
solo un bebedero de inyeccién 1. Es evidente que la presién disminuye a lo largo de la trayectoria de flujo del
material termoplastico. Por tanto, resulta clara la diferencia por la comparacion de la figura 1 con la figura 2.

La figura 3 muestra el uso de incrustaciones adicionales en el molde. Estas incrustaciones adicionales son los
terminales eléctricos de la pieza polar. Por tanto, los bebederos de inyeccion estan localizados de tal manera que
estén posicionados cerca de las incrustaciones. Sin embargo, es importante un detalle adicional de la figura 3. Los
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bebederos de inyeccién 1, 2 estan posicionados, ademas, de tal manera que se produzca una fuerza Fi por el
material inyectado de un modo y en una direccién tales que la incrustacion sea empujada hacia su posicion extrema
predeterminada. Esto proporciona unas altas prestaciones en el sentido de las medidas y posicionamiento finales de
la fabricacién de una pieza polar.

Por tanto, con la invencion se pueden resumir finalmente las siguientes caracteristicas y ventajas importantes
resultantes.

- Un nimero incrementado de bebederos de inyeccién en el molde a lo largo de la trayectoria de flujo.

- La localizaciéon de los bebederos de inyeccion se seleccionara de tal manera que se reduzca una presion de
llenado méaxima en comparacién con un solo bebedero de inyeccién y el flujo de material sea mucho mas
homogéneo en el sentido de altas prestaciones mecanicas del alojamiento de la pieza polar. Ademas, es posible un
control de las presiones de llenado méximas para considerar cada incrustacion sensible a la presion en tal pieza
polar. Es posible también el control del perfil de presién a lo largo de la trayectoria de flujo, al menos para considerar
varias topografias de las incrustaciones o de la superficie exterior del alojamiento de la pieza polar.

- Es posible una presion de llenado casi constante, lo que mantiene la presion de llenado dentro del molde a un nivel
dedicado.

- Es posible también una alineacion de fibras de vidrio alrededor de un interruptor de vacio optimizado en materia de
rigidez dieléctrica y resistencia mecanica en caso de influencia sobre la viscosidad por tales aditivos en el material
termoplastico caliente.

- Ademas, se proporciona un control de las posiciones de lineas de soldadura por seleccion de los momentos de
apertura de bebederos adicionales, es decir, antes o después de que el frente de flujo llegue al bebedero de
inyeccién, y se proporciona un soporte de posicionamiento, es decir, de alineacién con el molde, o de sellado, de las
incrustaciones debido a cambios dedicados de la direccion de llenado por efecto de una beneficiosa ubicacién del
bebedero de inyeccién en el lado opuesto de la incrustacién dentro del molde.

- Ademas, se puede aplicar por y/o cada uno de los bebederos de inyeccion el uso de un angulo de inyeccién
definido, realmente de 90%, con respecto a la direccién axial de la pieza polar.

Por tanto, en este proceso de moldeo se puede utilizar igualmente la combinacion con elementos de estructura
compleja, posiblemente causados también por elementos de refuerzo, estructuras finas, aletas proyectadas lejos
para el refuerzo mecanico del alojamiento de la pieza polar o una longitud de reptacion incrementada.

La figura 4 muestra esquematicamente una realizacion utilizando la divulgacion en el caso de un método de
inyeccion de pelicula general o adicional. Se pueden aplicar unos bebederos de inyeccion de pelicula 1, 2, 3,4, 5, 6
desde el lado interior y/o el lado exterior del molde.

Estos bebederos pueden ser maniobrados desde el lado superior o inferior o también desde la posicion de la pared
lateral o desde el lado interior de la pieza de material termoplastico asi producida. Por tanto, todos los bebederos de
inyeccion se controlan de la manera anteriormente descrita.
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REIVINDICACIONES

1. Método para moldear por inyeccion piezas polares termoplasticas con el uso de un molde, en el que se fijan
durante el proceso de moldeo al menos un interruptor de vacio y unos terminales de contacto, y con al menos una
abertura de inyeccién para inyectar material termoplastico en el molde,

caracterizado por que se equipa el molde con mdltiples aberturas o bebederos de inyeccién (1, 2), o bebederos de
inyeccion de pelicula, al menos a lo largo de su eje largo, para inyectar material termoplastico caliente, y por que se
pueden controlar o maniobrar los bebederos de inyeccion (1, 2) y éstos estan situados de tal manera que inyecten
material termoplastico con un patrén de inyeccion definido dependiente del tiempo, por que se equipan las aberturas
de inyeccién con compuertas mediante las cuales se puede controlar independientemente el flujo del material
termoplastico caliente inyectado para cada abertura de inyeccioén, y por que, ademas, se posicionan los terminales
de contacto en el molde como incrustaciones y se ubican los bebederos de inyeccion (1, 2) de tal manera que
queden posicionados cerca de las incrustaciones y se produzca asi una fuerza Fi por el material inyectado de un
modo y en una direccién tales que las incrustaciones sean empujadas hacia sus posiciones extremas
predeterminadas.

2. Método segun la reivindicacion 1, caracterizado por que se ubican unas aberturas de inyeccién adicionales en
puntos del molde en los que estan localizadas unas topografias no planas.

3. Método segun la reivindicacién 1, caracterizado por que se mide la presién en las aberturas o bebederos de
inyeccion (1, 2) o cerca de ellos por medio de sensores de presién para controlar la inyeccién de cada abertura o
bebedero de inyeccion, por ejemplo, controlando cada compuerta de acuerdo con un gradiente de presion
predeterminado.

4. Método segun la reivindicacién 1, caracterizado por que se carga el material termoplastico inyectado con
particulas o fibras y por que se proveen con este material al menos unas aberturas o bebederos de inyeccion
dedicados (1, 2) para reforzar al menos varias regiones de la pieza polar.

5. Método segun la reivindicacién 1, caracterizado por que se controlan las aberturas de inyecciéon por medio de la
compuerta y la presion aplicada de tal manera que pueda controlarse la direccion del flujo de material resultante en
el molde durante el proceso de moldeo.

6. Método segun la reivindicacion 1, caracterizado por que se proveen al menos dos aberturas con un material
termoplastico caliente diferente para implementar un moldeo de dos o mas compuestos durante un proceso de
moldeo.

7. Método segun la reivindicacion 1, caracterizado por que se ejecuta la inyeccién utilizando al menos parcialmente
unos bebederos de inyeccién de pelicula desde el lado interior o exterior de la pieza termoplastica producida.

8. Molde para uso del método segun al menos una de las reivindicaciones 1 a 7, destinado a moldear por inyeccion
piezas polares termoplasticas, en el que se fijan durante el proceso de moldeo al menos un interruptor de vacio y
unos terminales de contacto, y el cual cuenta con al menos una abertura o bebedero de inyeccion (1, 2) para
inyectar material termoplastico en el molde,

caracterizado por que el molde esta equipado con mlltiples aberturas o bebederos de inyeccién (1, 2), al menos a
lo largo de su eje largo, para inyectar material termoplastico caliente, y por que al menos una de las aberturas o
bebederos de inyeccién (1, 2) esta equipado con una compuerta controlable de tal manera que se pueda controlar
independientemente el flujo del material termoplastico caliente inyectado para cada abertura de inyeccién, y por que,
ademas, los terminales de contacto pueden posicionarse en el molde como incrustaciones y los bebederos de
inyeccion estan situados de tal manera que estén posicionados cerca de las incrustaciones y se produzca asi una
fuerza Fi por el material inyectado de un modo y en una direccién tales que la incrustacion sea empujada hacia su
posicion extrema predeterminada.

9. Molde segun la reivindicacién 8, caracterizado por que se controlan la compuerta o los medios de inyeccién por
unos medios de control en los que esta predeterminado un patrén de presion y/o flujo.

10. Molde segun la reivindicacion 9, caracterizado por que en las aberturas de inyeccion o en correspondencia con
ellas estan situados unos sensores de presion y por que se alimentan los valores de los sensores de presién a los
medios de control para controlar la compuerta de los inyectores a través de un patron de tiempo/presion
predeterminado.

11. Molde segun cualquiera de las reivindicaciones 8 a 10, caracterizado por que al menos una parte de los
bebederos de inyeccion (1, 2) se utilizan como bebederos de inyeccién de pelicula.
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