PATINTE D8 INTRODUCCION

que por diez afios para Espafila y sus posesiones, se solicita a
favor de la entidad italiana A, TRIULZI S,A,.S,, domiciliada en
NOVATE (Milasno-Italia), Via Vialba n® 56, por : »PROCEDIMIENTO
I INSTALGCION PARA A REGULACION DE iA TEMPERATURL. Ui T0S MOTw

DES DE MATERIAS PIASTICAS® ge = = = = = = = = = = ...

~Memoria descriptiva~

Es sabido que, en el moldeo de las miterias pldsticas, los
moldes estdn sometidos golamente & enfriamiento, Egltc heclo es
causa de inconvenientes por cuanto el material inyectado, al =~
avanzar en el molde, se enfria progresivemente, disminuydndo su
fluidez, Por consiguiente, es necesario inyeciar 1a materia plds-
tica a presiones elevadas paras obtener una adecunda velocidad de
llenado, por lo cual es necesario una mdquina de inyeccidn de =
gran potencia para compensar las cafdas de presidn debidas preci-
mmente a 12 dismunucidn de fluidez, repercutiéndo la potencia
de 12 inyeccidn en la potencia de los dispositivos hidrdulicos o
mecdnicos de cierre de los moldes,

Pars eliminar dichos inconvenientes, la presente invencidn
concierne a un procedimiento y & una instalacign pare el control
d4 la tempemtura de los moldes, Dicho procedimiento consiste en

calentar por un medio cualguiers los moldes, empezdndo el calen-
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tamicnto al comienzo de cada ciclo de moldeo, es decir esgtdndo
fodavir abierto los moldes, en mintenerlos calientes hasta que
hayan gido cerrados para efsctuwar un nuevo ciclo y hasta que =~
haya comenzado la fase de inyecoidn, facilitdndo 2sf 1a entrada
de la mteria pldstica sin influir en su fluidez, y enfriar =
enérgicamente durapte y despuds del comienzo los moldes medien~
te wn flufdo de tempermture controlada, _ '

Preforiblemente, ol calentamiento se efectda mediante va-
por , nientras que el enfrismiento es realizado; siempre con
preferencia, con un fidido enfriado por un adecvwddo dispositi-
vo de enfriemiento para que pueds eliminar con mds energfa y
wpidez el calor de los moldes y el de la mberia pldstica, pa-
m acelemr el endurecimiento,

El objeto de 12 invencidn estd descrito a continvdcidn a
mero t{tulo de ejemplo de realizacidn no limitative, con refe-
rencia & los adjuntos dibujos; en los cwles:

Ie Pig, 1 es un esquem de instalacidn de control de la
tenperaturm de los moldes;

Ias Pigs, 2 y 3 muestran, respectivamente en seccidn y en
planta, un molde utilizable;

ILa Tig, 4 muesira, en seccidn; otro Hipo de molde utiliza-
ble,

Con referencia o dichas figures, se indican con 1 y 2 las
dos partes de vn molde en posicidn de cierre, estando provistas
dichas partes de canales de paso de un fldido, Ia entreds de di-
chos canales es alimentada respectivamente por conductos de im=-
pulgidn 3 ¥ ¢ que salen de un conducto dnico 5, mientras que las
salidas de log canales de los moldes estan ompalmadas regpecti-
vamente con los conductos & y 7 que salen de un conducto dnico 8,

Con el conducto 5 comnican dos conductos 9 y 10, el prime-

rod de los cunles comunice con una tuberia 11 de un fldido frio,
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interceptada por wna vavula eldetrica 12, mientras que el segun-
do comunica con un conducto de vapor 13 interceptado por uns vdl-
vuls eldetrica 14,

E1l conducto 8 estd interceptado por uma velvula eldéctrica de
desviacidn 15 de modo que puede ser puesto alternniivamenie en
comunicacidn con un conducto 16 de descarga de fldido frfo que
sale de los moldes, o bien con wn conducto 17 que conduce & un
o lector de condensacidn del vapor; cue sale tambien de los mol-
des,

Bl fliido gue sc descarga en el recipiente 19 puede ser as-
pirado por wa bomb2 20 y enviado & un dispositivo de enfrifmien-
to 21, v de dste al conducto 1ll, formdndo un circuito cerrado,

De la mism monera, la condensacidn del colector 18, medisn-
te la bomba 22, puede ser enviadd & wnk caldera productora del
vapor no representsda en la figurma formindo aqui tmbien un cir-
cuito cerxado,

81 funcionamiento de la insinlacidn es el siguiente.

Al concluir cada ciclo de moldeo, es decir estando abierto
el molde y quitada la pieza 2catmda de moldear, se cierra 12 vdl-
vula eldctrica 12 y se abre la vdlvula eldetrica 14, mientras que
la vdlvula eldctrica 15 es accionada de modo que el conducto 8 es
puesto en comumicacidn con el colechor 18, Por los conducios 5, 3
y 4 1legard @l molde el vapor que lo calentard a la femperatura
deseada, descargdndose dicho vapor por los conductos 6, 7, 8, vdl
vuls 18; comducto 17 y colector 18, Mientras se encuentrs en =
gse de calentamiento, el molde es cerrado, efecctiindose= la inyec-
cidn de la miteria pldstica, Durante la inyeccidn, o una vez que
la. inyeccidn ha concluido, se cierva la vdlvula 14 y se abre la
vdlvila 12, nientms que la vdlvula 15 es desvinda, poniéndo en
comumnicacidn el conducto 8 con el conducto de descarga 16, Entra

asi en log moldes fldide frio ue elimina rdpidomente tanto el

calor de los moldes como el calor de la materie pldstica, Bl flmig:._
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do os descargado en el recipiente 19 desde donde es impelido; por
12 bomba 20, al dispositivo de enfrismiento 2L, donde se enfrfa a
la tenperature inicial, Ia fase de enfriamiento del molde dura el
tlempo necesurio para que 12 miteria pldstica inyectada se solidi
fique, Despuds de ello, vuelven 2 abrirse los moldes, se interrum
pe el enfriamiento mediante cl cierre de la vdlvula 12 y se vuel-
ve a empezar el ciclo volviédndo a abrir la vdlvula 14, desvidndo

la vdlvula 156 y volvidndo a enviar vapor para calentar el molde,

Los moldes utilizables con este procedimiento, al trabajar a
presiones considerallemente reducidas, pueden ser mucho mds lige-
108 que los emplados actuwilmente y estdn concebidos de modo que
favorecen la distribugidn mds wmifome posible de log fldidos ca-
lientes o frfo, pare e todas las partes sean influfdas por las
fages sucaesivas de calentamiento y de mfriamiento;

En las Pigs. 2 y 3, los dos medios moldes 1 y 2 comprenden
regpectivamente wnas placas internas 23 y 232 con el contorno ne-
cesario para formar la cavidad del moldeo ¥y ﬁmvistas degtrde de
wrs superficieg plasnes o curvas a las cvales se aplican perfec-
tapente lag superficies de dos placas treseras 24 y respectivemen
e 247, Cada uwna de las placas 24 y 247 presenta,; en la superfi-
cie en contzcto con 1la correspondiente placa 23 o 23%, wma canali
zacidn 85 y respectivamente 25° que se extiende cvando menos por
toda la superficie de las placas 23 o 23° que Interess la cavidad
del molded. '

Cada canalizacidn 25 o 285? es continuva y estd constituide
por 218 concdntricos con’ciguoé, cada uno de los cwles commica
con el aro sucesivo mediente trechos radiales, como ge indica en
la ®ig, 3. Ia canalizacidn empieza con wn &gujero de entrada cen-
tml 26 o 267, que comunice con el conducto de entrada 3, 0 &, ¥
terming con un agujero de salid 27 o 237° que comunica con el con
dueto de salida 6 o 7, De este modo, todas las superficies del =

molde cue interesan 12 cavidad de moldeo estdn expuegtas a 12 acw
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cidn de los flfidos caliente y £rfo que pasan alternativamente

dentro de la canalizacibn 25 o 257, Naturalnente, la forme de la
cana lizacidn que se indica no es limitativa, ya aque puede adop-
tar una distinte distribucidn, por ejemplo helicoidel, o puede
egtar constituida por aros concénbricos completos abravesados por
trechos radiales, etc,

Destrds de las placas 24 y 24 estdn previstas unas placas
de egpesor 28 y 287 que se apoyan en las placas 29 portadoras de
molde,

En el ejemplo de la Tig, 4, cada medio moldee 1 o 2 compron-
de una placa interior perfilada, respectivamemte 30 y 30?, detrds
de la cual hay wna ampliz cdmara 31 o 317 de paso de los fldidos
caliente y frio, Cada odmara presenta uns sgujero de entradz 32 o
32 que commnic con el conducto de entrada 3, y respectivamente
4, ¥ un agujero de salida 33 o 33, que comunica respectivamente
con el conducto de salida 6 y respectivamente 7, Las placus 20 y
30* pueden estar reforzadas por elementos tronsversales 34, y reg
pectivamente 34°; cgue impiden su flexidn y deformcidn durente la
inyeccidn; ‘

Por 1o que sntecede, es evidente que el molde calentido fack
Lita 7 weelern la Sxge do ingsccidn, por lo que se precisa und
presidn de inyeccidn inforior a la requerida para inyectar en un
molde frfo, y por tanto son suficientes mflquinas de potencia in-
ferior,

Eg tambien evidente me ol fldido de temperaturt controlada
acelern 1a fage de enfriamiente y de solidificac idn de la materia
pldstica, es decir la fase mds larga del ciclo de moldeo, lo que
ge traduce en un considerable aumento de la produccidn horaria,

~REIVINDICACIONES -

1), Procedimiento para la regulacidn de 1= temperatur en los mol
des pare materias pldsticas, caracterizado por calentersge los mol

des con un fldido caliente al empezar cada ciclo do moldeo, y man
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senerse calientes en la fage de cierre y de inyeccidn de 12 ma-
teria pldstica, por enfricrse los moldes durante la fase de in-
yeccidn, 0 @ su conclusidn, con fluido frfo de temperatura con-
tmwlada, por mntenerse el enfriamiento hasta la solificacidn de
1a meteria pldstica y por interrumpirse dicho enfriamiento al
volverse a &brir los moldes,

2)., Procedinmiento segfm le reivindiemcidn 1), caracterizado por &
hecho de realizarse el calentamienio de los moldes medionte va-
por de agua de tempemture adecuvada.

3}, Prooedimiento segfm la reivindicacidn 1), caracterizmdo por
el hecho de quwe ol vapor que sale de los moldes es recogido en
un colector de condensacidn desde el cual es enviado a una caldew
ra productore de vapor,

4), Procedimiento segtn la reivindicacidn 1), caracterizado por
el hecho de quo el sgua de enfrismiento que sale de los moldes es
envinda a un digpositivo de enfriamiento que desvuelve su tempeda-
ture a2l valor inieial,

5)., Profedimiento e instalacidn para la aplicacidn del procedi-
niento de las anteriores reivindi ;ciones, cRracterizado por com-
prender conductos de impulsidn que comunican con las entredas de
cani:lizacioncs previstas dentro de los medios moldes y gue pueden
comunica r afiterndtivemente con los fldidos caliente y frio, y con
ducto de descarga que comumican con lag szlides de dichas canaliw
Z2CIoNnes,

6}. Instalacidn segtn la reivindicacidn 5), caracterizada por el
hecho de que la canalizacidn interior de ceda medio molde estd
digtribuida wmiformemente de modo que influye cuando menos en to-
das 128 partes del molde que Interesan 12 cavidad de moldeo,

7). Instalacidn segfn las reivindicaciones 8) y 6), caracteriza-
da por el hecho de que la canalizoidn interior del molde estd

constituida por un candl continuo e se extiende en aros concén-

tricos, cade uno de log cwles comumics com el siguiente,
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). Imstalacidn sestn las reivindicaciones 5) v 6), caracteriza=-
da por el hecho de que 1@ canalizacidn estd constituida por un
conducto continue helicoidal,

9), Instalacidn segln las reivindicaciones 5) y 6), caractoriza-
da por el hecho de que la canalizacidn de cada medio molde estd
constituida por ampliar cdmaras de paso,

10), Imstalacidn segln los reivindicnciones 5) a 9), caracterie-
zada por el hecho de que 1 canzlimacidn estd dispuesta en conw
tacto con placas perfiladas internas del molde, que crean la ca=-
vidad de moldeo, siendo dichas placas de un espesor relativamen=
te delgado,

11), *PROCEDIMIEITO 2 INSTALACION PATA TA RAGUTACION D2 IL T8l
PERATURL BN IOS NOILDES DE IATERIS PIASTICAS”,

~o

Tal y como deserito y reivindicado en L memoria aue onte-
cede que consta de siete hojas numerades y mecanografindas por

ue gola de sus
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