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La presente invención tiene como objeto perfecciona 
mientoa en dispositivos de moldeado de materias expansi- 

bles y, en particular, de los poliestlrenos.
El moldeado de las materias expanaibles, con vistas 

a la obtención de artículos de formas selectas, se efec­
túa en unas prensas cuyo elemento esencial es un diaposi 

tivo de moldeado, el cual comprende por lo general vatio* 

moldes cuyos relieves se acercan uno a otro a lo largo - 
de una línea de juntas.

La materia, previamente preexpandida, se introduce- 

dontro del molde por medio de inyecciones. El calenta­
miento del moldeado, el cual se efectúa al cabo de una - 
subida de temperatura del orden de 120 grados centígra­
dos, se consigue por medio de vapor que se introduce den 

tro de una cómara que rodea los moldes.

Uh dispositivo de Úste tipo, tal como se describe a 
continuación con todos detalles, ofrece el inconveniente 
de exigir grandes cantidades de energía y unos periodos- 

de moldeado relativamente largos. Ademó*, la sustitueien 

de un solo relieve exige la sustitución de todos los re­

lieves que est&n colocados por el mismo lado del diaposi 
tivo.

Se puede poner remedio a tales inconvenientes gra­

cias a la presente invención introduciendo unas modifica 
ciones fundamentales tanto en la forma de concebir y su 
jetar los relieves como en la elaboración de la red de - 

calefacción y refrigeración.

La invención tiene como objeto perfeccionamientos -



en diapoeitivoe da moldeado para producto# expanaiblea y 
aobra todo para polieatireno, que ao caracteriza por lo 
quo comprendo oaoncialnonto una pluralidad do moldea quo 
eat&n conatituidoa cada uno do ello# por doa roliovoa do 
oacaaa zaza y poca capacidad calorífica$ loa cualoa van 
perforado# con una Multitud do orificio# a fin do quo ol 
vapor u otro# gaaea puedan paaar a travta do olloa y van 
Montado# do Modo amovible o individualnente aobro la# - 
doa cara# opuoataa do doa baatidorea, quo ao puodon api! 
car ol uno contra ol otro a lo largo do una linca do jun 
ta y cuyo interior oati fornado por una Materia termoaia 
lante, dentro do la oual ao enpalnan por lo nono# una en 
trada y aalida do gaa o vapor, aai cono una entrada y a& 
lida de agua.

Con preferencia loa relieve# eatin conatruidoa con 
una Materia quo ao elige entre ol aluninio u otro natal, 
o bien una roalna quo proporciono una buena tranaforon- 
cia dol calor. Bu particular, dicho# relieve# pueden qa 
tar conatituidoa por araldita y aluMinio.

Loa relieve# tienen un eapoaor dol orden do a ana. y 
oatin perforado# con un gran n&mero do agujero# do un - 
diimetro de 0,3 nn. n&a o Meno#. Se aujetan en au baatJL 
dor reapectivo enoajindoao en una# abertura# previataa - 
en una placa que aati fijada en el baatidor do tal forata 
que llega a conatituir una pared do dicho baatidor.

La Materia terMoaialanto que forma el interior de - 
un baatidor oa una reaina dura, la cual va envuelta con 
otra reaina celular cerrada que aiala nacho. Hay uno# -



oanalea que recorren dicha materia termoaialante y van - 

desembocando en una zona que rodea cada uno de loa relie 

vea*
De acuerdo con una variante de la invención, la ma­

teria termoaialante puede aer baatante poroaa para que - 

la puedan atravesar loa fluidos que se necesitan para el 

moldeado# lo que permite evitar la neceaidad de utilizar 

unoa canales*
Gracias a toda 8sta disposición ae puede llevar a - 

cabo r&pida y fácilmente el deamontaje de loa relievea , 
de tal forma que ae pueda tener acceao cómodo a algunaa 
partea del dispositivo e induao limplarlaa al hiciera - 

falta*
La sustitución de loa relievea ae hace uno por uno, 

ain que aea necesario por eao cambiar del todo el conjan 
to de todoa loa relievea.

La cantidad de energía que ae utiliza para el molde 

ado ea relativamente reducida* Bn efecto, ae eatima que 
el moldeado de un kilo de polieatireno exige solamente * 
entre 3 y 3 klloa de vapor, mlontraa que con loa moldea 
convencionales ae necesita a tal efecto entre 38 y 35 ki 
loa de vapor* Por consignante, ae puede conseguir de ta 

ta forma la mejora de un factor hasta gastar 10 veces ate 

noa aproximadamente*
Por otra parte, hay tambión otras características y 

ventajas de la invención que ae van a destacar a lo lar­

go de la descripción que se da a continuación de un modo 

de realización particular de dicha invención, presentado
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83 en comparación inmediata con un dispositivo conocido, ha

cicndé referencia a los dibujos que se adjuntan a la prjí 

sonto memoria y en los cuales!

La Fig. lo representa un dispositivo do moldeado de 

tipo conocido.
90 La Fig. 30 representa un moldo do realización do -

los perfeccionamientos do un dispositivo conformo con la 

invención.
La Fig. ya ** una vista detallada do dicho disposi­

tivo a nivel do un solo moldo.
93 La Fig. ta representa la disposición do los canales

en la vecindad do una pared do un relieve.

La Fig. 3a representa una sección que nos enseña el 

perfil do dichos canales.
La Fig. 6a representa una vista seccionada del por- 

100 fil do dos rodos do canales superpuestas.

El dispositivo que está representado en la Fig. la 

os del tipo que so utiliza para el moldeado do articules 
do poliestireno y comprendo varios moldes -1-, los cua­

les están constituidos por dos relieves -3- y -3- que - 
103 son por lo general do aluminio y bastante gruesos si se

comparan con los relieves do los moldes conformes con - 

la Invención.
Dichos relieves -3- y -3" están perforados por mu­

chos agujeros que dejan paso al vapor y a los demás flujL 
110 dos que se utilizan en el transcurso del moldeado, se pe

nen el uno al lado del otro y constituyen un solo bloque 

que queda sujetado sobre un espaldón -4- ó -3*** según -



-6-

que se trata da loa relieves -2- o da loa relioves -3- , 
dichos espaldones formando al borda interior da loa bas- 

113 ' tidorea -6- y -7- respectivamente.
En al bastidor -6- aa observan loa tirantas *8-,lo* 

coalas van consolidando an varios litios la posición da 

loa reliavaa -2". La inyección da vapor aa efectúa a - 
travás dal conducto -9-^ al cual desemboca an loa baati- 

130 doras an todo al espacio hueco que rodéa los moldas. El

vapor aa evacúa a travos dal conducto da salida -ll-.Ada 

más, aa puedo indicar que el conducto -18- está prevista 

para hacer a travos da ál la inyección da la materia - 
plástica aún preexpandida y que, una vas terminado al - 

123 moldeado, se puede despegar fácilmente el articulo molde

ado por medio de una raedera -3-.
Un dispositivo do áate tipo ofrece varios inconve­

nientes an al sentido que los moldes cuya masa es bastan 

te importante necesitan una gran cantidad de energía pa- 
130 ra calentarse. Se estima que para moldear unos 100 gra­

mos de polleatireno - talea como aon, por ejemplo 10 pij) 

saa de un peso de 10 gramos cada una - el molde ha ds t<* 

ner un peso de unos 230 hilos.
En la Fig. 2**, el dispositivo conforme a los porfec 

135 cionamientos de la invención comprende varios moldes,los
cuales están constituidos por dos relieves -20- y -30- , 

que están perforados por una multitud dó agujeros peque­
ños do un diámetro de 0,50 mm. más o menos. Dichos re­

lieves están construidos con aluminio o unos materiales- 

14o análogos que proporcionan a los moldes una masa reduoída



y a i* vea alguna resistencia moc&nica. Dichos relieves 
van Montados en las oaras opuestas de dos bastidores - 

-31- y -32-. Se entienda perfectamente que, al Juntarse 
los dos bastidores, los relieves -30- y -30- cooperan - 

uno con otro y forman moldes. Dichos relieves son inde­

pendientes uno de otro y se sujetan encajándose en unas 
aberturas previstas en una placa -33"* le cual está fijg 
da por sus extremidades en el borde -34- del bastidor - 

-31- correspondiente. Del mismo modo, una placa -33" " 
presenta unas aberturas en las cuales los relieves se eg 

cojan y se mantienen en la posición adecuada. 21 inte­

rior de loa bastidores -31- y -32- está formado por un - 
bloque de una resina tarmoaialante, tal como es la aral- 

dita.
Vn colector de abastecimiento de vapor, agua calieg 

te o gas desemboca en el bastidor a travta de un conduc­

to -36-, que se ramifica en unos conductos -37", les cug 
lea van abasteciendo cada uno una red de señales -que no 
se han representado en el dibujo - que se extienden den­
tro de una cavidad -38- y -38*- (ve&se la Fig. 3a), ia - 

cual está prevista entre el bloque de resine y el relie­
ve.

Mey unos conductos -39**, que son idénticos a los - 

conductos -37- y que cst&n previstos a la salida de las- 
cavidades -38- y que comunican con un conducto -40-, el- 

eual desemboca on un colector de salida.
Si nos referimos más especialmente a la Fig, 3a, pg 

demos cosprender muy bien que, si se introduce un fluido
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a trav&a del conducto -36-, dicho fluido no puedo salir- 

ao a trav&a del conducto -39* ain habar lamido antoa la 
auperficio externa del rellevo correapondionto (20 o 30)̂  
Ahora bien, puoato que §ate relieve tiene una maaa redu­
cida, oa evidente que se necesitará poca energía tanto - 

para calentarla como para enfriarla* Se ha de obaervar 
la flexibilidad de montaje y desmontaje da loa reliovoa, 

cuya baae -Si- 6 -43- troncocónica tiene una inclinación 

inverna a la inclinación da laa aberturas tambión troncó 

nicaa de la placa -33* o -35*- Por consiguiente, so pus 
de sustituir, si hace falta, cada uno de loa relieves,in 

dependientemente unos de otros.
En la Pig. 30 ae ha representado el interior de la- 

cavidad -38- y -38*", la cual cató surcada por unos cana 

lea -43- paralelos unoa a otros, cuyo perfil aparece en 
la Pig, 3R- Dichos canales facilitan un reparto regular 
del fluido que ae utiliza y el contacto intinto de óate- 

con el molde, antes de que salga a travós del conducto - 
-39*, Además, mediante sus paredes, los miamos canales 

refuerzan la resistencia mecánica de los relieves.
De acuerdo con otro modo do realización que ne se - 

ha representado en loa dibujos, se puede evitar la utili 

zación del conjunto de canales de abastecimiento que - 
surcan la resina utilizando una resina porosa, quo se d<a 
je atravesar fácilmente por un fluido.

Da acuerdo con otro modo más de realización que se 

ha representado en la Pig. 6a, las parodes de los relie­

ves llevan dos redes da canales superpuestas y sumergí-
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da# dentro da la materia da loa relieve#. Una primara - 

rad comprenda loa eanaloa -44-, que catán praviatoa para 
facilitar la circulación dal agua da enfriamianto y cuya 

parad -49* no aatá perforada, con el fin da evitar la en 

trada da agua dantro dal poliaatirano an al momento dal 

anfrianiento y al momento da la eyección. Una aagunda - 
rad compranda loa canalaa -46-, que catán praviatoa para 

facilitar la circulación dal vapor duranta al moldeado y 

la airculaoión dal aira duranta al deamoldaado. La mata 
ria -47-, an la cual oatán aum'rgida# lac doa radac da - 

canalaa, va perforada con una multitud da agujero# -48- 
a fin da dajar paco al vapor an al momento da la aoldadu 

ra y al aire en al momento da la eyección da loa produc­
to# moldeado#.

Orada# a tata# diapoaiciona# y aobra todo a lo# - 
agujero# que aatón praviatoa entra la# rada#, #e evita - 

la nacaaidad da prever la evacuación dal aira duranta la 

inyección dal poliaatirano.

Claro cató que loo modo# da realización que acaba- 

moa da daacribir anta# no tienen ningún carácter limita­

tivo, aino que lo# eapacialiata# podrán introducir an - 
alio# modificación## y variación##, ain aaliraa por tan­
to ni dal marco ni dal aaplritu da la invención# En par­

ticular, #e pueda afirmar que la invención no aa limita 
al moldeado da lo# poliaatirano#, aino que #a aplica al 
moldeado da toda# la# materia# cuya temperatura da tran# 

formación a# compatible con la raaiatencia da la materia 

por la cual catán conatituido# lo# relieve#.



REIVINDICACIONES

N O J f A ,  - Se reivindica la propiedad de Sata Patente de 

Invención!

1) - Perfeccionan!entoa en diapoaitivoa de moldeado de - 

materiaa aspanaiblea, y aobre todo para polieatiranoa, - 
que ae caracteriza por lo que conqprende esencialmente - 

una pluralidad de moldea que catón conatituldoa cada uno 

de elloa por doa relievea de eaeaaa masa y poca capaci­
dad calorífica, loa cualea van perforados con una multi­

tud de orificios a fin de que el vapor u otros gases pus 
dan pasar a travóa de elloa y van montados de modo amovi 
ble e individualmente aobre las dos caras opuestas de - 

dos bastidores, que se pueden aplicar el uno contra el - 
otro a lo largo de una linea de junta y cuyo interior eg 

tó formado por una materia termoaialanta, dontro de la - 
cual se empalman por lo menos una entrada y salida de - 
gas o vapor, asi como una entrada y salida de gas,
2) - Perfeccionamientos en dispositivos de moldeado de - 
materiaa axpanaibles, segórn 1" reivindicación, que ae c& 

racteriza por lo que loa relievea eatón construidos con 

una materia que ae elige dntra el aluminio u otro motal, 
o bien una resina que proporcione una buena transferen­
cia del calor,

3 ) - Perfeccionamientos en diepositivoa de moldeado de - 

materiaa expanaiblea, segón 1<* reivindicación, que ae Ca 

racteriza por lo quo loa relievea tienen un espesor del 
orden de 2 mm, y eatón perforados con un gran nÓmero de 

agujeros de un diámetro do 0,3 mm, mAa o menos,.
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4 ) - Perfeccionamientoa en diapoaitivoa da moldeado do - 

materia* expanaiblea, aeg&n 1* reivindicación, que ae ca 

233 raeteriza por lo que loa relieve* *e aujetan en au baati

dor reapeotivo encajóndoae en una* abertura* previataa - 

en una placa que eat& fijada en el baatldor de tal forma 
que llega a eonatituir una pared de dicho baatidor.
3) - Perfeccionamiento* en diapoaitivoa de moldeado de - 

260 materia* expanaiblaa, aeg&n 1* reivindicación, que ae c^

motoriza por lo que la materia termoaialante que forma 
el interior del baatldor ea una reaina dura, la cual va 
envuelta con otra reaina celular cerrada que aiala mucho 
y tiene una gran reaiatencia mecánica.

263 6) *- Perfeccionamientoa en diapoaitivoa de moldeado de -
materia* expanaiblaa, aeg&n 1* reivindicación, que ae e¿ 

raeteriza por lo que la materia termoaialante cató reco­
rrida por uno* eanalea, loa cualea van deaembocando en - 

una zona que rodea cada uno de loa relieve*,

170 7) ** Perfeccionamiento* en diapoaitivoa de moldeado de -
materia* expanaiblaa, aeg&n 1* reivindicación, que ae c& 

raeteriza por lo que laa parada* de loa relieve* llevan 

doa redea de eanalea auperpueataa y aumergidaa dentro de 

la materia de loa relieve*, una primera red que cató pr& 

273 viata para facilitar la circulación del agua de enfria­

miento y una aegunda red, que ea aubyacente a la primera 
y eató previata para facilitar la circulación del vapor 
o la del aire.

ó) - Perfeccionamiento* en diapoaitivoa de moldeado de - 

2Ó0 materia* expanaiblaa, aeg&n 7* reivindicación, que ae c&
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racteriza por lo que la pared de la primera red no eat&- 
perf orada.

9) - Perfeeeionamientoa en dispositivoa de moldeado de - 
materias oxpansibles, según 7" reivindicación, que ae ea 

raotoriza por lo que unos agujeros atraviesan la materia 

entre los canales de la primera red y desembocan en los- 

canalea de la segunda red.

10) - Perfeccionamientos en dispositivos de moldeado de­
materias oxpansibles, según la reivindicación, que ae M  

racteriza por lo que la materia termoaislante es bastan­

te porosa para que la puedan atravesar los fluidos que - 

se necesitan para el moldeado, de tal forma que se pueda 

evitar asi la necesidad de utilizar unos canales.
1 1) - "PERFECCIONAMIENTOS EN DISPOSITIVOS DE MOLDEADO DE 
MATERIAS BXPANSIBLMS".

Esta Memoria Descriptiva consta de doce hojas folia 

das y mecanografiadas por una sola cara y do cuatro ho­

jas do planos.
Madrid, 14. MAY 19 77

S ¿ -**
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