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PATENTE ES INTRODUCCION

que por diez oños para España y sus posesiones, se s o lic ita  a 

favor de la entidad ita lia n a  A. T3IULZI S .A .S ., domiciliada en 

NOVATE (M ilan o -Italia), Via V jaiba n* 56, p o r: P̂ROCEDIMIENTO 

E INSTALACION PARA. JA REGULACION DE IA TEC-1PERA.TURY EN LOS MOL­

DES DE MATERIAS PIASTICAS- .̂--------------------------------------------------------

-Memoria descriptiva-

Es sabido que, en e l  moldeo de las Haterías p lá stica s , los  

moldes están sometidos solamente a enfriamiento. Esto he cío es 

causa de inconvenientes por cuanto el m aterial inyectado, a l  -  

avanzar en el molde, se enfria progresivamente, disminuyendo su 

5 fluidez. Por consiguiente, es necesario in yectar la materia plás­

t i c a  a presiones elevadas pira obtener una adecuada velocidad de 

llenado, por lo cual es necesario una máquina de inyección de -  

gran potencia, para compensar las caídas de presión debidas p reci­

samente a  la dismunución de fluidez, repercutiendo la  potencia 

10 de la inyección en la  potencia de los dispositivos hidiáulicos o

mecánicos de cierre  de los moldes.

Para elim inar dichos inconvenientes, la  presente invención 

concierne a un procedimiento y a una instalación  paia el control 

dé la  tempeiatuiá de los moldes. Dicho procedimiento consiste en 

calentar por un medio cualquiera los moldes, empezándo el calen-15



taniento a l comienzo de cada c ic lo  de moldeo, es d ecir  estendo 

todavía abierto los moldes, en msntenerlos calien tes hasta que 

hayan sido cerrados para efectuar un nuevo c ic lo  y hasta que - 

haya comenzado la fase de inyección, facü itán d o a s í  la  entrada 

de la materia p lá stica  sin in flu ir  en su fluidez, y e n friar -  

enérgicamente durante y después del comienzo lo s moldes median­

te  un fluido de temperatura controlada.

Preferiblemente, e l  calentamiento se efectúa mediante va­

por , mientras que e l enfriamiento es realizado,- sienpre con 

preferencia, con un flùido enfriado por un adecuado d isp o siti­

vo de enfriamiento para que pueda eliminar con mis energía y 

rapidez e l calor de los moldea y e l  de la Dateria p la s tica , pa­

ia acelerar e l endurecimiento.

E l objeto de la invención estsf descrito  a continuación a 

mero titu lo  de ejemplo de realización  no lim ita tiv a , con refe ­

rencia a los adjuntos dibujos, en lo s cu ales:

la  F ig . 1 es un esquema de in stalación  de control de la  

temperatura de los moldes ;

las F ig s . 2 y 3 muestran, respectivamente en sección y en 

planta, un molde u tiliz a b le ;

La F ig . 4 muestra, en sección; otro tipo de molde u t i l is a -

ble.

Con referencia a dichas figu ras, se indican con 1 y 2 las  

dos partes de un molde en posición de c ie r re , estando provistas  

dichas partes de canales de paso de un flù ido. La entrada de di­

chos canales es alimentada respectivamente por conductos de im­

pulsión 3 y 4 que salen de un conducto ùnico 5, mientras que las  

salidas de los canales de los moldes están empalmadas resp ecti­

vamente con los conductos 6 y 7 que salen de un conducto ùnico 8 .

Con el conducto 5 comunican dos conductos 9 y 10, e l prime­

ros de los cuales comunica con una tubería 11 de un flùido f r ío ,



50

55

60

65

70

75

-  3 -

interceptada por una vávula e lé c trica  12, mientras que el segun­

do comunica con un conducto de vapor 13 interceptado por una vál­

vula e lé c tr ic a  14.

E l conducto 8 está interceptado por una válvula e lé c tr ic a  de 

desviación 15 de modo que puede ser puesto alternativamente en 

comunicación con un conducto 16 de descarga de flùido frío  que 

sale de los moldes, o bien con un conducto 17 que conduce a un 

co le cto r de condensación del. vapor, que sale también de los mol­

des.

E l flùido que se descaiga en el recipiente 19 puede ser a s ­

pirado por una bomba 20 y enviado a un dispositivo de enfriamien­

to 21, y de òste a l  conducto 1 1 , foimándo un c ircu ito  cerrado.

De la misma manera, la  condensación del oolector 18, median­

te  la bomba 22, puede ser enviada a una caldera productora del 

vapor no representada en la  f ig u ri , fomando aquí también un c i r ­

cuito cen ad o .

31 funcionamiento de la  instalación es e l  siguiente.

Al concluir cada ciclo  de moldeo, es d ecir estando abierto  

el molde y quitada, la  pieza, a cabida de moldear, se cierra, la v á l­

vula e ló ctrica  12 y se abre la válvula e lé c trica  14, mientras que 

la  válvula e ló ctrica  15 es accionada de modo que e l  conducto 8 es 

puesto en comunicación con el co lecto r 18. Por ios conductos 5, 3 

y 4 lle g a lá  a l  molde el vapor que lo calentará a la  temperatura 

deseada, descargándose dicho vapor por los conductos 6 , 7, 8 , vál­

vula 15, conducto 1.7 y colecto r 18 . Mientras se encuentra en Ra­

se de calentamiento, e l  molde es cerrado, efectuándose-, la  inyec­

ción de la materia p lá s tica . Durante la inyección, o una vez que 

la  inyección ha concluido, se c ia ría  la  válvula 14 y se abre la. 

válvuLa 12, mientias que la válvula 15 es desviada, ponióndo en 

comunicación e l  conducto 8 con el conducto de descaiga 1 6 . Entra, 

a s i  en los moldes flùido frío  que elimina rápidamente tanto el 

calo r de los moldes como el calor de la  materia p lá s tica . E l  flói_



do es descargado en el recipiente 19 desde donde es impelido, por 

80 la  bomba 20 , a l  dispositivo de enfriamiento 21, donde se enfria a  

la  tempe intuía in ic ia l .  la  fase de enfriamiento del molde dura el 

tiempo necesario paia que la materia p lá stica  inyectada se solid i 

fique. Después de e l lo , vuelven a ab rirse  los moldes, se interrum 

pe e l enfriamiento mediante e l  cierre  de la válvula 12 y se vuel- 

85 ve a empezar e l c ic lo  volviendo a a b r ir  la  válvula 14 , desviando 

la válvula 15 y volviendo a enviar vapor para oalentar e l molde.

Los moldes u tilia a b le s  con este procedimiento, a l  trab ajar a 

presiones considerablemente reducidas, pueden ser mucho más lig e ­

ros oue lo s empleados actualmente y están concebidos de modo- que 

90 favorecen la  distribuáidn más uniforme posible de los fldidos ca­

liente# o f r ió , para que todas la s  partes sean influidas por las  

fases sucesivas de calentamiento y de enfriamiento.

En las  F ig s . 2 y 3 , los dos medios moldes 1 y 2 comprenden 

respectivamente m as placas in tem as 23 y 23* con el contorno ne- 

95 cesarlo para formar la  cavidad del moldeo y provistas d estiás de 

m as superficies plasnas o curvas a las  orales se aplican perfec­

tamente la s  superficies de dos placas tra seras  24 y respectivamen 

te  34*. Cada una de las  placas 24 y 24* presenta¿ en la superfi­

cie en contacto con la  correspondiente placa 23 o 23*, una canali 

1&0 sacidn 25 y respectivamente 25* que se extiende erando menos por 

toda la superficie de las  placas 23 o 23* que in teresa la  cavidad 

del moldeo.

Cada canalización 25 o 25* es continua y está constituida  

por a  ios concéntricos contiguos, cada uno de los cm les comunica 

105 con el aro sucesivo mediante trechos rad iales, como se indica en 

l a  F ig . 3 . La canalizaoidn empieza con un agujero de entrada cen­

t r a l  26 o 26*, que comunica con el conducto de entrada 3 , o 4 , y 

termina con un agujero de salida 27 o 27* que comunica con e l  con 

ducto de salida 6 o 7 . De este modo, todas l^s superficies del -  

110 molde c-uo interesan la  cavidad de moldeo están expuestas a la ao-
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ción de los f Midos caliente y frío  que pasan alternativamente 

dentro de la canalización 25 o 25*. Naturalmente, la  forma de la  

canalización que se indica no es lim ita tiv a , ya que puede adop­

ta r  una d istin ta  distribución, por ejemplo h elicoid al, o puede 

e s ta r  constituida por aros concóntricos completos atravesados por 

trechos rad iales, e tc .

Destrás de las placas 24 y 24* están previstas unas placas 

de espesor 28 y 28' que se apoyan en las  placas 29 portadoras de 

molde.

En e l ejemplo de la Fig. 4 , cada medio moldee 1 o 2 compren­

de una placa in te rio r  p erfilad a, respectivamente 30 y 30*, detrás 

de la cual hay una amplia cámara 31 o 31* de paso de los flùidos 

caliente y f r ió .  Cada cámara presenta una agujero de entrada 32 o 

32* que comunioa con el conducto de entrada 3 , y respectivamente 

4, y un agujero de salida 33 o 33*, que comunica respectivamente 

con e l  conducto de salida 6 y respectivamente 7 . Las placas 30 y 

30* pueden estar reforzadas por elementos transversales 34, y res. 

pectivamente 34*, que impiden su flexión  y deformación durante la  

inyección.

Por lo que antecede, es evidente que el molde calentado faci­

l i t a  y acelera  la  fase de MyeccLóu, por lo que se precisa una 

presión de inyección in ferio r a la requerida para inyectar en un 

molde f r ío , y por tanto son suficientes máquinas de potencia in­

f e r io r .

Es también evidente que el flùido de temperatura controlada 

acelera. Ta fase de enfriamiento y de solid ificación  de la materia 

p lá s tica , es d ecir la  fase más larga del ciclo  de moldeo, lo que 

se traduce en un considerable aumento de la producción horaria .

^HEDfMDICACIONES-

1 ) .  Procedimiento para la  regulación de la temperatura en los mol 

des para materias p lá stica s , caracterizado por calentarse lo s mol 

des con un flùido calien te a l  empezar cada ciclo  de moldeo, y
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tenerse calien tes en la  fase de c ie rre  y de inyección de la ma­

te r ia  p lá stica , por enfriarse lo s  moldes durante la  fase de in­

yección, o a sa conclusión, con fluido frío  de temperatala con­

t i c  lada, por mantenerse e l enfriamiento hasta Ta so lificació n  de 

la  materia p lá stica  y por interrumpirse dicho enfriamiento a l  

volverse a a b r ir  lo s  moldes.

2 )  . Procedimiento según la  reivindicación 1 ) ,  caracterizado por á. 

hecho de realizarse  e l  calentamiento de los moldes mediante va­

por de agua de tempe intuía adecuada.

3 )  .  Procedimiento según la  reivindicación 1 ) ,  caracterizado por 

e l  hecho de que el vapor que sale de los moldes es recogido en 

un oolector de condensación desde e l cual es enviado a una calde­

ra productora de vapor.

4)  .  Procedimiento según la  reivindicación 1 ) ,  caracterizado por 

el hecho de que el agua de enfriamiento que gilè de los moldes es 

enviada a un dispositivo de enfriamiento que devuelve su tempeia- 

tu ia a l  valo r in ic ia l .

5 )  .  Procedimiento e in stalación  para la aplicación  del procedi­

miento de las ante rio  ros reivindicaciones, caracterizado por com­

prender conductos de impulsión que comunican con las entiadas de 

canalizaciones previstas dentro de los medios moldes y que pueden 

comunicar alternativamente con los flùidos caliente y f r ió ,  y con 

ducto de descarga que comunican con las sa l iá is  de dichas can ali­

zaciones.

6)  . Instalación según la  reivindicación 5 ) ,  caracterizada por e l  

hecho de que la  canalización in te rio r  de cada medio molde está  

distribuida uniformemente de modo que influye cuando meros en to ­

das la s  partes del molde que interesan la  cavidad de moldeo.

7 )  .  Instalación según las  reivindicaciones 5) y 6) ,  cara cte riz a ­

da por e l hecho de que la canalización in te r io r  del molde está  

constituida por un canal continuo que se extiende en aros concón- 

t r ic o s , cada uno de los cuales comunica com el siguiente.
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8 )  ,  Instalación según las reivindicaciones 5) y 6 ) , caracteriza­

da por e l hecho de que la canalización está constituida por un 

conducto continuo h elico id al.

9 )  # Instalación según, las  reivindicaciones 5) y 6 ) ,  cara ote risa ­

da por e l  hecho de que la canalización de cada medio molde está  

constituida por ampliar cámaras de paso.

1 0 )  .  Instalación según las reivindicaciones 5) a  9 ) , ca ra c te ri­

zada por e l hecho de que la. canal igación está dispuesta en con­

tacto  con placas perfiladas internas del molde, que crean la  ca­

vidad de moldeo, siendo dichas placas de un espesor relativamen­

te  delgado.

1 1 ) .  "PHOCEDHilEnTO 3  INSTALACION PANA LA REGUIO ION D3 H  3BM- 

PERATURA EN LOS MOLDES DE MATERRS PLASTICAS".

Tal y como descrito y reivindicado en la memoria que ante­

cede que consta de s ie te  hojas numeradas y mocan ogiafindas por
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