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PATENTE
DE
INVENCION

por "PERFECCIONAMIENTOS EN MOLDES ABRIBLES DE MOLDEO POR
INYECCION PARA MATERIAS TERMOPLASTICAS", a favor de la
firma italians MONTEDISON S,p.A., rosidente en MILAN

(Italia)
MEMORIA DESCRIPTIVA

El presente invento se reficre.a un molde
porfeccionado particularmente apto para ol moldso por
inycccién de materias pldsticas, de prefercncia materias
somiexpandidas talecs como polisstireno, cloruro de
polivinilo y otras materias plésticas similaros,

Como ya so gabe, la téenica tradicional
de la construccién de moldes abriblos para la inyeccitn
de plésticos no cxpandidos prcvee una scrie do'canales

¥y renuras en el.intorior dol cuerpo del golde, aptas
para ocondicionar térmicamonte, por zonas, las cavidades
de cada gomimolde con ¢l fin de ascgurar ciertas carac—

toristicas cstéticas y téenicas del producto moldeado quo



sc obticne mediente inyoceién dol matorial pléstico entre
las cavidades cnfrontadas de los semimoldes,
8in embargo, adoptando cstos brincipios
de cstabiligacién térmica por zonas mediante ranuras
5, internas, cn ol moldeo de materias plédstioas semi-expandi-
bles, para Obtoner articulos semi-expandidos, o0 sea,
articulos con tna densidad inferior a la del producto
de partida; on la prédctica sc ha cncontrado on los
propios articulos defectos superf?eiales que, ademds ‘

10, de perjudicar la validoz ostética, impidon, por lo general,

el inmediato ompleo de los articulos fabricados tal cual,

Por lo gencral la suporficic doliarticulo gsl obtonido

aparcco Opaca, rugosa y estriada, quo cn cl caso de

articulos listos para ¢l uso como bgndgjas, platos,

15, estantes; poquoiios mucbles y similarcs, resulta inacep-
table, Por consiguicnite, cl articulo fabricado para ser
aceptado y utilizado requicre siempre‘subsiguiontgs ope~
racioncs do acabado como; por ojemploz plastoecido, enmasilla
do; pulido, esmaltado y ain barnizado, oporaciones éstas

20, evidentemente muy gyavOsas;

En ofccto, wn procedimiento do moldeo por
inyeccidén conocido para materiales scmi-expendibles

en moldes con la cavidad calentada por zonas; como

sc utiliza goncrelmentc, prevee las etapas operativas

25, giguientos:

1) calentar la cavidad por medio de varios sistomas:
2) llenar la cavidad modianto la inycceibn do material
semiexpandible y; por ultimo,

3) onfriar 1a cavidad dcl molde (climinar el fluido
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calefactor o introducir ol fluido refrigerante)
¥, por tanto, ol articulo manufacturado quo la llena;
hasta quoe 8o ha obteonido una consolidacidén suficicnte
del articulo (tiempo de reposo medic de muchos minutos
pora cspesores de 2 a 10 mm),
Ahoro la fase 1) y la fase 3) requiere
tiompos muy prolongados debide a la prescncia de grandes
magas motdlicas do los moldes que causan grandes incrcias
térmicas; que son actualmente las que clevan considoroe-
blomente 1los tiompos dc calofacecién y enfriamionto:’
Estas grendcs inercias térmicas do las masas
motdlicas hacen dificil man?ener lag tcaperaturas hajo
control y; por consiguientoe, originan un prodpcto con
defoctos superfici;los;
Asl pucs, ol objeto de cste invonto os el
de proporcionor un molde termostdticamente controlado
perfeccionado do modo que permita producir articulos
somi-expandidos }istos para ¢l uso; con una superficic
lisa y brillante, © sea, dec forma quc no p?osente
los defoctos supor@iciales conocidos y que, por congi-
guiento; no roquiera ningin tratamicnto ultorior de
acabado,
Todavia otro objeto do esto invento es
el do prOporcionqr un molde abribloc para articulos
de pronto ompleo, dc modo quo pormita obtoner tiompos
muy bajos y; por consiguicnte, costes de producciln
nuy reducidos, ‘
Estos y todavia otros objetos, que so

ovidoneciaron mejor on cuanto siguc, sc obbionon practica-
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mente por quio de un molde para inye?cidn termicamente
rogulado para motorias termopldsticas, deo prefercncia
semi—expandiblos; para ohtcner articu;os manufacturados
semi-oxpandidos, cuyo molde comprende, Scgin este invento;
dos cuerpos do soporte que forman cl somimolde f£ijo
¥ ol somimolde mdvil; ambos constituidos por comploto
de material no conduetor que soa apropiado para resistir
los csfuerzos y funciones queo implicean ¢l proceso de
moldoo, obteniéndose on la guperfioie intorna de cada
semimolde una cavidad falsa, una complomentaria de la
otra; contra ocuya -cavidad se disponc a cgrta distancia
¥y de modo que so crece wn espacio huceo 00ntinuo; un” eapas
razén de metal delgaqo que constituye la Unica y efoctiva
cavidad del molde; preveyéndose ademds on dichos moldes
canales para la cntrada y salida del interespacio antes
citado del fluido calefactor durante 1a otapa de moldeo
y del fluido de refrigeracidén wa voz complotado el
mol.deo,

Mds conerctamente, dicho caparazén de metal
que forma la propia cavidad compronde ung chapa o ld-
mina metdlica apropiadamente configurada, con espesor
rcducido y oonstante; periféricamontc anclada on los
bordes externog de los semimoldes y on posipién tal que
forme un intercspacio nido de constantc profundidad
con respecto a la cavidad falsa adyaccente de cada SC=-
mimolde, ) ,

El invonto sc¢ describird ohorn con mayor dgtallc,
segin una realizacion preforida; aunque no exclusiva,

con referencia al dibujo adjunto, que se ofrece con fi-
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nes puramentoc indicatlvos y no limitativos, cn cuyo di~
bujo la figura Unica rcprescnta una vista cequemdtica
on sccelbn transversal de un molde abrible de configue
racidén oxterna conocida, pero provisto on su interior
con las mojoras quo constituyen cl objeto de esto ine
vonto, ’

Hacicndo rofercneia a dicha figura, ol molde
objoto de csto invento proscnta una forma externa do
tipo conocido, En ofceto, cstd formado por dos somi~
moldes de 10s que wno es fijo (indicado con 1 on la
figura) y el otro os mévil y estd scfialado con 2,

En cl dibujo no sc representen 1os clemontos de 9co-
plamicnto y bloqueo para log semimoldes cntre si, ni
tompoco so indican los puntos de inchoién dol material
pléstico por cuanto que cl invento proscinde de estos
diSpOSitiVOS;

MAs goncrotamento; ¢l molde objoto de
oste invento provee los dos scmimoldes 1 y 2 construi-
dos totalmente de material no COnduCtOr; por cjemplo
resinas epoxidicas mezcladas con limaduras de hierro,

0 sca, un compucsto facilmonte adquiriblo on ol morcam
do y conocidos con cl nombre de "Gussolit", producido
por la firma alemana Gussolit GmbH:“

Esto material no conductor no solo tione la
funeibn do ovitar la disporsién dcl calor, sino tambidén
do resistir todos los osfuorzos y funciones quo so dori-~
van dol proceso de moldoo,

Todavia segun cl invonto;den lag suporficiles

internas (eerrablos, 0 sca wna contra otra) do cada
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semimoldc se obtione una huella falsa, O sea una cavidad
falsa, es decir, una configuracién hucea correspondiente
a la configuracién dol articulo deseado, En el dibujo
se representa una cdmara apta para obtencr, por ejemplo,
una bandeja u otro objeto similar,

Fn ¢l somimolde 1 sc obtiene una curvatura
convexa 3; mientras que en ¢l scmimolde 2 se oObtiene
wa curvatura céncava 4, complementaria do la pr?mera.

Estas dos curvaturas o cémaras forman,
sustancialmcnto; una cavidad falsa; por ol contrario,
la cavidad de moldco cfcctiva se forma por 1lOs caparag
zonos do metal 5 y 6 de poco grosor y que diseurren
paralelos a la cavidad falsa subyacente para formar,
entre cada cavided falsa y el caparazén motdlicos COrTos-
pondiente; el interespacio continuo 7 vy 8o sea; prictica~
mente sin interrupcioncs,

Cada caparazén metdlico sc fija a la peri-
feria de su scomimolde correspondicnto como se indica en
9-10~11 y 12, Los puntos de fijaecidn sc preveen tam-
bién en las zonas centrales, Cada caparazén termina;
en ofecto, con zonas planas periféricas (9-10-11-12)
que se fijan (a través dc modios conoeidos) a las zonas
planas periféricas do 10s somimoldes,

El molde sc completa luegd con canales 13 y
14 aptas para ¢l influjo tanto del fluido calefactor
(vapor) como ¢l fluido refrigeronte (agua) y canales
opucstas 15 y 16 que sirven para la descarga de los
fluidos calofactores y do refrigoracién:

Una caracteristica importante dol invento



ostriba an que los caparazones metdlicos; provistos de
espesor dalgando y constanto, son los tnicos que formen
la propia cavidad dol molde; és%0s no ticnen funcion
de rogigtencia con respecto a los esfuerzos del moldeo,
5, unicamontc ofrecon wna inereio térmica minime tanto en
la otapo calefactora como en la otapa de refrigeracién,
por 10 quo el producto obtenido exhibe una superficie
-1lsa y brillante, miontras quo los tiempos de produccidn
) son mucho menores que 10s roqueridds por 10s moldes
10, tradicionales con oayidades calontadas por zonas,
Obviamente, on la préctica puoden intro-
ducirsc muchas varientes y modificacionos térmicamento
equivalentes cn el invento antes deserito sin por ello
apartarse del alcancc do la proteceidn juridica del

15, propio invonto,

NOTA

Descrito el objeto del prosoente invento; ge
declafan nucvas y do propia invencidén las siguientos
roivindicaciones, con prioridad de la solieitud de:
patonte italiana n® 28965 A/T4 dol 30 de Octubre de

20, 1974,

1, Porfeccionamiontos en moldes abribles de¢ mol-
deo por inycceidén para materias bormoplésticas, de profe-
roncila naterias somi-cxpandibles, apto para producir ar-
tloulos manufacturados semioxpandidos, caracterizados por

25, preveorse un scmimolde fijo y un semimolde mévil, ambog

construidos totalmente de material no condueto para resig-
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tir los esfuerzos y funciones del proceso de moldeo,
presentando cada scmimolde en la cara interna una ca~
vidaq falsa; complomentaria con la del otro semimolde,
contra la que se dlspone a poca distapcia y de modo

que se forme wn interespacio continuo, un caparazén
metdlico de roducido grosor que forma la tnica y cfectiva
cavidad del molde, preveyéndose ademés cn dichos semie-
moldea canales o ranuras para el influjo on dicho intor -
ospacio y para la salida de ésto de los respectivog
fluidos de calefaccién de la otapa de moldeo ¥y do ro-_
frigeracién una vez complotado el moldeo de inyeccién:

2, Perfeccionamicntos, caracterizados porque
cada caparazin metdlieo; que forma la propia cavidad del
molde, ostd anclado periféricamentc a los bordes cxter-
nos de cada scmimolde con soportes en las zonas centra-
les,

3. Porfeccionamientos, de conformidad con la
reivindicacidn 1, coracterizadcs porque el mateorial no
conductor que forma dichos semimoldes cs; de preferencia,
un compucsto quo comprendec resinas cpoxidices y limaduras
metdlicas,

4, Porfeccionamicntos, de conformidad con las
reivindicacionos procedentaes, caracterizados pordue dicho
molde es particulamontce apto para la produccién de are~
ticulos de ?xtensa guperficio ¥ reducido grosor; tal cO-
mo bandcjas, platos, cstantes, pequefios muobles y sini-
larcs,

5. Perfecciononicntos on moldes abribles de mol~



deo por inyeccidn para materias termopldsticas,

Segtnn se doseribe y reivindica en la presen-
tc memoria descriptiva que consta de 9 hojas foliadas

¥y cscritas a maguina por una sola cara,

Madrid, a 29 Octubre 19

Firmado: JCSE b MCRA
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