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La presente invencién tiene como objoto perfecciona
mientos en dispositivos de moldeado de materias expansie
bles y, en particular, de los poliestirenos. '

El moldeado de las materias oxpansibles, cen vistas
a la obtencilin de articulos de formas solectas, se efecw
tha en unas prensas cuyo elemento esencial es un disposi
tivo de moldeado, el cual comprende por lo general varios
moldes cuyos relieves se acercan uno a otro a lo largo =
de una linea de juntas.

La materia, previamente preexpandida, se introduce-
dontro del wolde por medio de inyecciones. El calenta-
miento del noldeadé. el cual se¢ ofectlia al cabo de una -
subida de temperatura del orden de 120 grados centigra-
dos, se consigue por medio de vapor que se introduce den
tro de una clmara que rodea los moldes.

Un dispositivo de 8ste tipo, tal como se describe a
continuaciln con todos dotalles, ofrece el inconveniente
de exigir grandes cantidades de onergia y unos periodos-
de moldeado relativamento largos. Ademis, la sustitucimn
do un solo relieve exige la sustitucidn de todos los re-
liaves que estfin colocados por el mismo lado del disposi
tivo,

Se puode poner remedio a tales 1nconyanionteu gra=
cias a la presente invencifn introduciendo unas modifica
ciones fundamentales tanto en la forma de concebir y su
Jotar los relieves como en la elaboraciln de la red de «
calefaceibn y refrigoracibn.

La invencibn tiene como objeto porfeccionamientos -
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en dispositivos de moldeado para productos expansibles y
sobre todo para poliestireno, que se caracteriza por lo
que comprende esencialmente una pluralidad de moldes que
estin constituidos cada uno de ellos por dos relioves de
escasa masa y pooca capacidad calorifica, los cuales wvan
perforados con una multitud de orificios a f£in de que el
vapor u otros gases pucdan pasar a través de ellos y van
montados de modo awovible e individualaente sobre las -
dos caras opuestas de dos bastidores, gque se pueden apli
car el uno contra el otro a lo largo de una linea de jun
ta y cuyo interior esti formado por una materia termoais
lante, dentro de la cual se empalman por lo menos una en
trada y salida de gas o vapor, asi como una entrada y sa
1ida de agua,

Con preferencia los relisves estfin construides con
una materia que se elige entre el aluminioc u otro metal,
o bien una resina que proporcione una buena transferen-
g¢ia del calor. En particular, dichos relieves pueden es
tar constituidos por araldita y aluminio.

Los relisves tienen un espesor del orden de 2 mm¢ y
esthn perforados con un gran nlmero de q:ujcro- de un =
difimetro de 0,5 mm. mfis 0 menos. Se sujetan en su basti
dor respectivo encajindose en unas aberturas previstas -
en una placa que esth fijada en el bastidor de tal forma
que llega a constituir una pared de dicho bastidore.

La materia termoaislante que forma el ipterior de -~
un bastidor es una resina dura, la cual va snvuelta con

otsr'a resina celular cerrada quo aisla mucho. Hay unos -

-3.
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canulpl que recorren dicha materia termoaiulaﬁtc Yy van «
desembocando en una zona que rodea cada uno de los relie
ves,

De acuerdo con una variante de la invencifin, la wa-
toria tormpaislante puede ser bastante porosa para que =
1a puedan atravesar los flufdos gue se necesitan para el
moldeados lo que permite evitar la necesidad de utilizar
unos canales.

Gracias a toda 8sta disposicifn se pucde llovar a -
cabo rfipida y facilmente el desmontaje de los relieves ,
de tal forma que se puoda tener acceso c¢bmodo a algunas
partes del -dispositivo e inclusc limpiarlas si hiciera -
falta.

. La sustitucifn de los relieves se hace uno por uno,
sin que sea necesario por eso cambiar del todo el conjun
to de todos los relicves.

La cantidad de encrgfa que se utiliza para el molde
ado es relativamente reducida, En efecto, se estima que
el moldeado de un kilo de poliestireno exige solamente e
entre 2 y 3 kilos de vapor, mientras que ¢on los moldes
convencionales se necosita a tal efocto entre 28 y 335 ki
los de vapor. Por consiguknte, se puede conseguir de $s
ta forma la mejora de un factor hasta gastar 10 veces me
nos aproximadamente.

Por otra parte, hay tambiln otras caracteristicas y
ventajas da la invencifin que se van a destacar a lo lare

go de la descripeifn que se da a continuacifn de un modo

" de realizacifn particular do dicha invenciln, presentado
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en comparacifn inmediata con un dispositivo conocido, ha
ciendéd referencia a los dibujos que se adjuntan a la pre
sente aemoria y en los cuales:

La Fig. 12 representa un dispositivo de moldeado de
tipo econocido.

La Fig. 24 represconta un molde de realizacifn de =~
los perfeccionamientos de un dispositivo conforme oon la

invencidn.

La Fig. 30 es una vista detallada de dicho disposi~
tivo a nivel de un solo molde.

La Fig. 4A representa la disposicifin de los canales
en la vecindad de una pared de un relieve,

La Fig. 50 ropresenta una seccifn que nos enseiia el
perfil de dichos canales.

La Pig. 68 pepresenta una vista seccionada del pere
£il de dos redes de canales superpuestas,

Bl dispositivo que esth representado en la Fig. 18
es del tipo que se utiliza para el moldeado de articulos
de poliestireno y comprende variocs moldes «l~, los cua~
les osthin constituidos por dos relieves =2« y =3« que -
son por lo general de aluminioc y bastante gruesos si se
comparan con los rolieves de los moldes cqnfbrnos gon =
la invencidn.

Dichos relisves =3~ y =3= estln perforados por mu~
chos agujeros que dejan paso al vapor ¥y a los demls fluf
dos que se utilizan en el transcurso del moldeado, se po
nen el uno al ludo'dol otro y conatituyen un solo bloque

que queda lu&ot.do sobre un espaldin «be § =5«, sogln -
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* .tidores «6e y «7= respectivamente.

-6-

que se trata de los relicves «2« o ds los relieves =3~ ,
dichos aespaldones formando el bprdo'intorior de los base

En el bastidor =6G= ga observan los tirantes =8-,los
cuales van consolidando en varios Sitios la posicifn de
los relicvas «2=, La inyeccibn de vapor se ofectfin a ~

travis del conducto «9=, el cual desemboca en los basti-

- dorrss on todo el espacio hueco gue rodéa los moldes. E}

vapor se evacua a través del conducto de salida =ll-.Adg
mfis, se puede indicar que ol conducto =12~ estf provistp
para hacer 'a travis de 81 la inyeccidn de la materia =
pléstica afin preexpandida y que, una vez terminado el =

moldeado, s¢ puecde despegar fhicilmonto el articulo molde

‘ado por medio de una raedera =3=,

Un dispositivo da Gste tipo ofrece varios inconve-
nientes on el sontido quo los woldes cuya masa es bastan
to importante nocesitan una gran cantidad de enorgla pa-
ra calentarse, Seo estima que para moldear unos 100 gra-
mos de poliestireno - tales como son, por ejemplo 10 pie
sas de un peso de 10 gramos cada una = el molde ha de tg
ner un peso de unos 250 kilos,

En la Fig. 28, el dispositivo eonforme a los perfeg
cionamientos de la invencifn comprende varios moldes,los
cualos eatéin constituldos poxr dos reliaves =20= y =30« ,
que ostfn perforados por una multitud de agujeros peque=
fios de un difimetro de 0,50 mm. nfs o menos. Dichos re-
lieves estin construidos con aluminio o unos materiales-

anflogos que proporcionan a los woldes una masa reducida
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¥ a la veas ailguna resistencia meclinicas Dichos relieves
van &ontados en las caras opucstas de dos bastidores =
«3le y «32«, So¢ entionde perfectamente que, al juntarse
los dos bhastidores, los relioves «20- y «50« gcuoporan «
uno con otro y forman moldes, Dichos relicves son inde-
pendiontes uno de otro y se sujotan encajéndose sn unas

aberturas previstas en una placa =353~, la cual estd fijg

' da por sus extremidades en el borde =34« del bastidor -

=31« correspondiente, Del mismo modo, una placa =35~ -
preasanta unas aborturas en las cuales los relieves se en
cajan y se mantienon en la posicifn adevuada. El inte-

rior de los bastidores =31~ y «32« estf formado por un -
bloque de una resina termoaislante, %al cowo es la arale
dite,

Un coloector de nbastesimiento de vapor, agua calien
tes 0 gas desenboca on el bastidor a través de un conduce~
to =30=, que se ranifica en unos conductos =37-, los cua
las van abasteciondo cada uno una red de canales =que no
se han representado sn el dibudé - que sa extiondsn den-
tro de una cavidad =38~ y «~3%8°« (vefise la FPig., 38), la -

cual esth prevista entre el bloque de resina y el relie-

R 4 Y

Hay unos conductos =39~, que son idénticos a los =
conductos =37« y que estfn previstos a la salida de las-
cavidades =38« y que comunican con un: conducto =AOw, el-
cual desemboca on un colector de aalida.

84 nos referiuos nhs espccialmente a la Fig., 34, po

demos comprender muy bien que, si se introdues un flufdo
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a travbs del conducto =36=«, dicho flufido no pucde salire
se a travhs del conducto =39= sin haber lamido antes la
superficie externa del relisve correspondiente (20 o 30)
Ahora bien, puasto que $ste reliave tiene una wasa redu-

¢cida, es evidente que sc necesitarf poca energla tanto «

‘para calentarla cowo para onfriurias Sg¢ ha de obmervar

1n fiexibilidad de montaje y desmontaje de loa relieves,

_ cuya base «il= § =42+ troncocbébnica tiene una inclinacibdn

inversa a la inclinacifn de las aberturas tamblfn troncd
nicas do la placa =33« o =~35=, Por consiguiente, se pus
de sustitulr, si hace falta, cada uno de lo# rolioves,in
dependientemonte unos de otros.

En la FPig, 36 se ha roproesontado ol interior de la-
cavidad =38« y =38°., la cual esth surcada por unos cana
les <43~ paralelos unos a otros, cuyo perfil aparece en
la Pige ‘52. Dichos canales faciliten un reparte regular
del flufdo qua se utiliza y ol contacto Intimo deo éste-
con ol molde, sntos de que salga a travbs del conducto -
w30ws Adomfizy, mediante sus poredes, los mismos canales
raefuerzan le rosistencia mcofinica de los relieves,

De acuerdo con otyo modo de realizacin que no se =
ha representado en los dibujos,; se pucdo svitar la utili
zaeibn dol conjunto de canales de abastecimionto que =
surcan la resina utilizando una resina porosa, quo se de
Jo atravesar facilmento por un filuldo.

De acuerdo con otro modo mfs deo realizaciln que se
ha representado en la Fig. 68, las paredes de los relie-

vas llevan dos redes de canales superpucstas y sumergi-
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das dentro de la materia de loas rolioves, Una primera -
red comprende los canales «i4i«, que ostfn previstos para
facilitar la circulaciln del agua de enfriamiento y cuya
pored =48« no esth perforada, con el fin de evitar la en
trada de agua dentxro del poliestireno en el momento del
enfriamionto y el momento de la eyeccién. Una segunda =~
red comprende los canales ~ib~, que estfn previstos para
facilitar la cireulacifin del vapor durante el moldeado y
la eirculacifn del aire durante el desmoldeado. La mate
ria «47=, en la cual ostfn sum-rgidas las dos redes de =
canales, va perforada con wna multitud de agujeros -h8-
a f£in de dejar paso al vapor en el momento de la soldadu
ra y al aire en el momento de la eyeceifn de los produc-
tos moldeados, |

Gracins a &stas disposiciones y sobre todo a los =
agujoros que estfn previstos entre las redes, se evita -~
la necesidad de prever la evacuacifn del aire durante la
inyeceifn del poliestirenoc.

Claro estfh que los wodos de realizacifn que acaba=-
mos de describir antes no tienen ninglin caracter limita-
tivo, sino que los especialistas podrén introducir en -
ellos modificaciones y variaciones, sin salirse por tan-
to ni del marco ni del espiritu de la invencibn. En pare
ticular, se pueds afirmar que la invencifn no se limita
al moldeado de los poliestirenos, sino que se aplica al
moldeado de todas las materias cuya temperatura de trans
formacifn es compatible con la resistencia de la materia

por la cual estin constituidos los relieves.
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22% REIVINDICACIONES
‘ NOT A, -~ Se reivindica la propiedad de &sta Patente de
Invencidns '
-1) = Perfoccionamientos en dispositivos de moldeado de =~
materias expansibles, y sobre todo para poliestirencs, -
230 que se caracteriza por lo que comprende esencialmonte -
una pluralidad de moldes que estfin constituidos cada uno
" do ollos por dos relicves de escasa masa y poca capaci-
dad calorifica, los cuales van perforados con una multie
tud de orificios a £in de jyue el vapor u otros:gases pue
235 - dan pasar a través de ellos y van montados de modo amovi
ble a individualmente sobre las dos caras opucstas de =
dos bantidorou._que se puecden aplicar el uno contra el =
otro a lo largo de una linea de junta y cuyo interior es
t& formado por una materia termoaislante, dontro de la =
240 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 -
materias expansibles, seglin 18 reivindicacidn, que so ca
racteriza por lo que los :ilievol estfin construides eon
245 una materia que se elige dntre el aluminio u otro motal,
o bion una resina que proporcione una buena transferen~-
cia del ealor,
3) « Perfeccionamientos en dispositivos de moldeado de -
materias expansibles, segln 18 yeivindicacibn, que se ¢a
as0 ractoriza por lo que los relieves tienen un espesor del
orden de 2 mm, y estén perforados con un gran nfimero de

agujeros de un difimetro do 0,5 mm. mis o menos,
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§4) - Perfeccionamiontos en dispositivos de moldeado de -
matorias expansibles, seglin 14 reivindicacibn, gque se ca

255 racteriza por lo que los relieves se sujetan en su basti
dor respaectivo encajfndose en unas aherturas previstas -
en una placa que esth fijada en el bastidor de tal forma
que llega a constituir una pared de diclio bastidor,

5) = Parfecoionamientos en dispositivos de moldeado de «

260 materias expansiblas, segfin 12 reivindicacibn, que se op
racterisa por lo que la matoria termoaislante que forma
el interioy del bastidor os una resina dura, la cual va
envuelta con otra resina celular cerrada que aisla mucho
y tiene una gran resistencia mscinica.

265 6) = Perfeccionamientos en dispositivos de moldeado de -
materias expansibles, segln 18 reivindicacibn, que se g
racteriza por lo que la matoria termoaislants estf reco-
rrida por unos canales, los cuales van desembocando en «
una sona que rodea cada uno de los relioves,

270 7) = Perfeccionamientos en dispositivos de moldeado de -
materias expansibles, soghn 12 reivindicacifns que se ca
racterisa por lo que las paredes de los relisves llevan
dos redes de oanales superpuestas y sumergidas dentro de
1a materia de los reliocves, una primera red que esti pre

ars vista para fasilitar la circulacifn del agua de enfria-
misnto y una segunda red,; que es subyacente a la primera
y estl prevista para facilitar la circulacibn del vapor

" o la del aire,
8) « Perfeccionamientos en dispositivos de moldeado de -

280 materias expansibles, neglin 78 reivindicacibn, que se ca
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racteriza por lo que la pared de la primera red no onth-

perforada. )

9) « Porfeccionamientos en dispositivos de moldeado de =

matorias expansibles, segim 70 reivindicacibn, quo se ca
285 ractoriza por lo que unos agujeros atraviesan la materia

entre los canales de la prinera*rod y desembocan on los-

canales do la segunda reds

10) - Perfaccionamicntos en dispositivos dcv moldeado de-

materias expansibles, segln 18 reivindicacifn, que se ca
290 racteriza por lo que la matoria tormoaislante es hastane

te porosa para que la qudan atravesar los fluldos que -

se noecesitan para e) moldeado, de tal forma que se pueda

avitar asi la nocesidad de utilizar unos canales.

11) = "PERPECCIONAMIENTOS EN DISPOSITIVOS DE MOLDEADO DB
295 MATERIAS EXPANSIBLESY,

Esta Memoria Descriptiva consta de doce hojas folia
das y mecanografiadas por una sola cara y do cuatro hoe
Jas de planos. -

M u
Madrid, g

gg';FLCONAD ,_:;', ) .,.ri.'- R
7, 74 5‘ -
e "‘-*':»'t"l .
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