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ES 2449309 T3

DESCRIPCION
Procedimiento para fabricar un atil de moldeo refrigerable y util de moldeo fabricado por este procedimiento.

La invencién concierne a un procedimiento para fabricar un uGtil de moldeo refrigerable segun el preambulo de la
reivindicacion 1 y a un util de moldeo refrigerable obtenible por este procedimiento segun el preambulo de la
reivindicacion 10.

Se conocen procedimientos para fabricar utiles de moldeo refrigerables. EI documento DE 10 2007 047 314 A1
concierne a un util de prensado para conformar en caliente y/o endurecer por prensado piezas de trabajo de chapa.
El util presenta al menos un canal de flujo para un medio de evacuacion de calor de la pieza de trabajo, cuyo canal
discurre a cierta distancia de la superficie del macho y/o de la matriz del util. Se ha previsto que el canal de flujo esté
dispuesto a cierta distancia de la superficie del macho y/o de la matriz de tal manera que, visto en la direccion de
flujo, resulte un perfil de transmision de calor deseado entre la pieza de trabajo y el medio. Se conoce por el
documento DE 10 2006 017 808 A1 un util de fundicion inyectada atemperable y un procedimiento para fabricar un
util de fundicién inyectada atemperable que forma al menos un nido de moldeo. Se produce una acumulacién de un
material por la aplicacion de una capa tampon o como alambre y la fusion del material por medio de un rayo laser.
Se unen segmentos uno con otro para formar un inserto de modo que unos canales de segmentos de forma de
placa y del segmento adicional se comuniquen uno con otro. Se conoce por el documento EP 0 665 780 B1 un
procedimiento para fabricar un util provisto de canales de refrigeracion, en el que el util se secciona primeramente en
el plano de los canales y a continuacion se fabrican los canales por fresado. Una union de las partes seccionadas
del util se efectia mediante soldadura fuerte y/o soldadura a alta temperatura. El documento EP 1 004 422 A1 revela
un dispositivo de fundicion inyectada de piezas moldeadas de plastico con un macho de moldeo y una estampa de
moldeo, formando el espacio hueco entre el macho de moldeo y la estampa de moldeo la cavidad de la pieza
moldeada y estando previstos en el macho de moldeo y en la estampa de moldeo unos canales de agente
atemperante adaptados al contorno de la cavidad de la pieza moldeada. Se ha previsto que el macho de moldeo y/o
la estampa de moldeo presenten por el lado de la cavidad al menos un segmento que esté provisto de respectivos
canales de agente atemperante adaptados al contorno y esté unido mediante un acoplamiento de conjuncion de
forma con el macho de moldeo o con la estampa de moldeo. El documento DE 10 2007 003 745 A1 se refiere a la
realizacion de un util para fabricar componentes de chapa endurecidos por prensado y muestra el estado de la
técnica mas proximo. Un enfriamiento de piezas de trabajo conformadas se efectia por medio de una refrigeracion
que se encuentra en una superficie de separacion entre placas portadoras y las partes activas. Se realizan por
medio de la placa portadora una alimentacion de refrigerante y una conduccién de refrigerante. La superficie de
separacion puede aproximarse a un contorno exterior de un macho o a un contorno final de una pieza de trabajo
conformada.

El problema de la invencién consiste en proporcionar un util de moldeo mejorado y un procedimiento de fabricacion
del mismo, que hagan posible una mejor refrigeracion.

El problema se resuelve con las caracteristicas de las reivindicaciones 10 y 1 independientes.

El problema se resuelve en un procedimiento del género expuesto para fabricar un util de moldeo refrigerable por
medio de las caracteristicas de la parte caracterizadora de la reivindicacién 1. Estan previstas una fabricacion de un
cuerpo parcial metdlico de la pieza de trabajo que presenta vias de fluido en una superficie, una proteccion de las
vias de fluido contra una penetracion de particulas, una aplicacién de una capa de cubierta, preferiblemente a base
de un material metalico u oxidoceramico sobre las vias de fluido protegidas por medio de un procedimiento de
revestimiento térmico, por ejemplo proyeccion con llama, proyeccion con laser, proyeccion por detonacion,
proyeccion con gas frio, proyeccion por arco voltaico, soldadura de metal bajo gas protector (preferiblemente bajo
atmodsfera de gas protector N> o CO») o soldadura con plasma, especialmente soldadura por aplicacion de plasma-
polvo. Por vias de fluido se entienden vias de fluido parcialmente abiertas, especialmente en el sentido de canales,
y/o vias de fluido cerradas. Ventajosamente, se puede fabricar primero el cuerpo parcial del util en un contorno
cualquiera, por ejemplo adaptado a una pieza que se deba fabricar posteriormente con el mismo. Ventajosamente,
en la superficie del cuerpo parcial se pueden producir las vias de fluido, las cuales estan asi ventajosamente
adaptadas también al contorno de la pieza de trabajo que se deba fabricar posteriormente. Las vias de fluido pueden
protegerse ventajosamente contra una penetracion de particulas, de modo que estas vias se conserven
ventajosamente incluso después de la aplicacion de la capa de cubierta. Por proyeccion con arco voltaico se
entiende una aplicacion de particulas calentadas a aproximadamente 4000°, especialmente particulas metalicas y/o
eléctricamente conductoras, sobre la superficie. El calentamiento y la generacion de las particulas pueden
efectuarse por medio de una corriente eléctrica en presencia de un medio comprimido circulante hacia fuera,
especialmente un gas protector, aire comprimido o similar, entre dos alambres movidos con cierto avance uno hacia
otro.

Asimismo, puede efectuarse ventajosamente una aplicacion de una capa de cubierta sobre la superficie
preferiblemente por medio de uno de los procedimientos de revestimiento térmico mencionados, y la superficie
puede ser provista asi, de manera sencilla, de una capa de cubierta con una estructura y forma prefijadas.
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En una forma de realizacion del procedimiento se ha previsto una proteccion de las vias de fluido con ayuda de la
introduccion de un medio de relleno. Ventajosamente, se puede introducir de manera sencilla un medio de relleno en
las vias de fluido, las cuales pueden estar realizadas para ello, por ejemplo, en forma semiabierta. EI material de
relleno puede consistir en un medio cualquiera, especialmente cera y/o una sal. Ventajosamente, el medio de relleno
puede estar disefiado de modo que éste pueda ser licuado, por ejemplo por calentamiento y/o disolucion, pudiendo
este medio ser retirado ventajosamente de nuevo de las vias de fluido después de la aplicacion de la capa de
cubierta.

En otra forma de realizacion del procedimiento esta prevista una produccion de las vias de fluido en la superficie por
medio de una retirada de material. Ventajosamente, después de la fabricacion del cuerpo parcial se pueden producir
de manera sencilla la via de fluido o las vias de fluido en la superficie. Ventajosamente, las vias de fluido se pueden
producir por fresado, erosion, corrosion y/o amolado y/o similares.

En otra forma de realizacion del procedimiento se ha previsto una proteccién de las vias de fluido por recubrimiento
de las mismas. El recubrimiento puede presentar, por ejemplo, una banda metalica que puede colocarse
ventajosamente de manera sencilla sobre las vias de fluido, por ejemplo por pegado a los bordes de las vias de
fluido.

En otra forma de realizacion del procedimiento se ha previsto una proteccion de las vias de fluido por introduccion,
en estas vias de fluido, de un dispositivo de canal al menos dificilmente atravesable por particulas. Ventajosamente,
el dispositivo de canal puede resistir la corriente de particulas generada por medio de la proyeccion por arco
voltaico, de modo que, después de la aplicaciéon de la capa de cubierta, quede todavia una via de fluido en el interior
del dispositivo de canal. El dispositivo de canal pueden consistir especialmente en un muelle helicoidal, una
manguera, un tubo flexible, un tubo compuesto y/o similares. El tubo flexible puede ser, por ejemplo, un tubo de
cobre. Asimismo, el dispositivo de canal puede consistir en un tubo ondulado, especialmente un tubo ondulado de
acero fino. Un tubo ondulado presenta una alta flexibilidad debido a radios mas grandes y mas pequefios que se van
alternando, aun cuando dicho tubo esté fabricado de un material tal como acero fino, con lo que puede conseguirse
una alta estabilidad frente a la corrosién. Una ejecucion del dispositivo de canal como tubo ondulado hace posible
asi un sencillo sellado que sea ventajosamente hermético a la presion hasta una presion del medio refrigerante de 4
bares y mas. Para mejorar la evacuacion del calor por las vias de fluido, el dispositivo de canal puede estar provisto
también de una capa conductora del calor, por ejemplo una capa de soldadura dura, que una el dispositivo de canal
con el cuerpo parcial.

En otra forma de realizacion del procedimiento estan previstos un tratamiento posterior de la capa de cubierta y/o un
tratamiento posterior de la capa de cubierta por medio de un chorreado con bolas y/o un pulido y/o un fresado
posterior. Ventajosamente, la capa de cubierta puede afinarse y/o terminarse de moldear para un proceso de moldeo
de una pieza de trabajo que deba fabricarse con el utii de moldeo. El util pueden consistir en un util de
endurecimiento por prensado y de conformaciéon y/o un util de conformacién, por ejemplo un util de fundicion
inyectada. El procedimiento puede utilizarse de manera especialmente ventajosa para fabricar un util de fundicion
inyectada. Asimismo, es imaginable producir un graneado en la capa posteriormente tratada.

En otra forma de realizacién del procedimiento esta prevista una formacién de una cavidad de util por medio de la
capa de cubierta. Ventajosamente, se puede producir por medio de la capa de cubierta la cavidad que entra en
contacto con la pieza de trabajo o determina la conformacion.

En otra forma de realizacion del procedimiento estan previstas una formaciéon de una cavidad de util por medio de
una superficie del cuerpo parcial situada enfrente de la capa de cubierta y un ensamble del cuerpo parcial con una
cuerpo de base del util. Ventajosamente, la superficie que entra en contacto con la pieza de trabajo y que forma
también la cavidad se puede fabricar de manera convencional. En el lado opuesto a esta superficie pueden
producirse los canales de refrigeracion, a una distancia seleccionable, de la manera anteriormente descrita. En
particular, es posible establecer mediante la eleccion de un espesor del material del cuerpo parcial una distancia de
canales de refrigeracion individuales a la superficie del util que forma la cavidad. Ventajosamente, el cuerpo parcial
relativamente afiligranado que presenta los canales de refrigeracion puede ensamblarse con el cuerpo de base para
obtener el util completo o una mitad del Gtil completo. El ensamble puede efectuarse mediante un acoplamiento de
forma, de material, de friccion y/o de fuerza, especialmente por medio de una union atornillada.

El problema se resuelve, ademas, en un util de moldeo refrigerable del género expuesto, especialmente obtenible
segun un procedimiento anteriormente descrito, por medio de las caracteristicas de la parte caracterizadora de la
reivindicacion 10. El util de moldeo presenta un cuerpo parcial que tiene una capa de cubierta aplicada mediante
proyeccion por arco voltaico. Entre la capa de cubierta y el cuerpo parcial estan dispuestos unos canales de
refrigeracion. Se obtienen las ventajas anteriormente descritas.

En un ejemplo de realizacion del util de moldeo se ha previsto que una superficie de la capa de cubierta forme una
cavidad del util. Ventajosamente, la forma de la pieza de trabajo a fabricar puede determinarse por medio de la
conformacién de la capa de cubierta.
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En otro ejemplo de realizacion del Gtil de moldeo refrigerable se ha previsto que la superficie de la capa de cubierta
esté asociada a un cuerpo de base del util. Ventajosamente, el cuerpo de base, la superficie de la capa de cubierta y
el cuerpo parcial pueden formar en cada caso una mitad del util de moldeo completo.

Otras ventajas, caracteristicas y detalles se desprenden de la descripcion siguiente en la que - eventualmente con
referencia al dibujo - se describe de forma pormenorizada al menos un ejemplo de realizacion. Las partes iguales,
similares y/o funcionalmente iguales estan provistas de simbolos de referencia iguales. Muestran:

La figura 1, una representacion esquematica de un util de moldeo disefiado como util de fundicién inyectada con una
mitad de util superior y una mitad de util inferior que presentan sendas capas de cubierta; y

La figura 2, una vista en seccion esquematica de una mitad inferior de otro util de moldeo, en donde, a diferencia de
la representacion de la figura 1, una capa de cubierta de un cuerpo parcial estd asociada con acoplamiento de
fuerza a un cuerpo de base del util.

La figura 1 muestra una vista esquematica de un util de moldeo 1. El atil de moldeo 1 esta disefiado como un util de
fundicion inyectada y puede ser refrigerado por medio de canales de refrigeracion 3.

El util de moldeo 1 presenta una mitad de util superior 5 y una mitad de util inferior 7. Entre las mitades de util 5y 7
se encuentra una cavidad 9 en la que se puede moldear una pieza de trabajo, en el presente caso por inyeccion y
endurecimiento enfriando un material. Para el desmoldeo, al menos una de las mitades del util estd montada en
forma movil en vaivén, lo que se ha simbolizado por medio de una flecha doble 11. Cada una de las mitades 5y 7
del util presenta un cuerpo parcial 13 sobre el cual esta aplicada una capa de cubierta 15. Las capas de cubierta 15
de los cuerpos parciales 13 se han aplicado por medio de un procedimiento de revestimiento térmico, por ejemplo
proyeccion con arco voltaico. En este caso, las particulas liquidas, especialmente metalicas, se fusionan con una
superficie original 17 del cuerpo parcial 13. La superficie original 17 de los cuerpos parciales 13 presenta los canales
de refrigeracion 3, los cuales se han producido en la superficie 17 del cuerpo parcial 13, por ejemplo, por retirada de
material, especialmente fresado, erosion, corrosiéon, amolado y/o similares. En otro paso, que no puede apreciarse
con detalle en la figura 1, se protegen los canales de refrigeracion 3 contra una penetracion de particulas como las
que se presentan durante la proyeccion con arco voltaico o similares. Esto puede efectuarse, por ejemplo,
introduciendo un medio de relleno, tal como cera y/o sal. Como alternativa y/o adicionalmente, es imaginable cubrir
las vias de fluido, por ejemplo, por medio de un recubrimiento metalico, especialmente una banda metalica,
especialmente una banda metalica pegada. Como alternativa y/o adicionalmente, es posible proteger las vias de
fluido introduciendo un dispositivo de canal al menos dificilmente atravesable por particulas. El dispositivo de canal
puede presentar, por ejemplo, un muelle helicoidal, una manguera, un tubo flexible y/o un tubo compuesto y/o
similares, permaneciendo ventajosamente el respectivo canal de refrigeracion 3 en el interior del dispositivo de canal
después de la aplicacion del revestimiento o la capa de cubierta 15. En el caso de una proteccién de las vias de
fluido por introduccion de un medio de relleno se expulsa éste antes de una puesta en funcionamiento del util de
moldeo, especialmente por lavado y disolucion y/o licuacion, por ejemplo por calentamiento.

Ventajosamente, los cuerpos parciales 13 pueden fabricarse como los cuerpos de Util convencionales o los cuerpos
de base del util de moldeo 1, pudiendo preverse en su superficie 17 vuelta hacia la pieza de trabajo una dimension
menor correspondiente a la capa de cubierta 15. El espesor de la capa de cubierta puede estar comprendido entre 5
y 20 mm, siendo preferiblemente de alrededor de 10 mm.

Para fabricar el util de moldeo 1 mostrado en la figura 1 se pueden fresar primero los cuerpos parciales 13, incluidas
las vias de fluido que forman posteriormente los canales de refrigeracion 3. Los canales de refrigeracion se rellenan,
por ejemplo, por medio de la cera, la sal y/o el dispositivo de canal, especialmente el muelle helicoidal. La capa de
cubierta 15 se aplica mediante proyeccion por arco voltaico, siendo ésta preferiblemente de un maximo de 10 mm.
La cera y/o la sal, es decir, el relleno de los canales, se retiran nuevamente o, como alternativa, pueden permanecer
en la via de fluido original en forma del dispositivo de canal, especialmente el muelle helicoidal, y pueden formar el
canal de refrigeracion 3. Para la mecanizacion fina definitiva de la cavidad 9 se puede realizar un tratamiento de
acabado de la capa de cubierta 15, por ejemplo mediante un chorreado con bolas. Como alternativa y/o
adicionalmente, es posible tratar adicionalmente y/o pulir la capa de cubierta 15 por medio de retirada de material.

La figura 2 muestra otro ejemplo de realizaciéon de un util de moldeo 1 en una representacion en seccion
esquematica, estando representada solamente una mitad inferior 7 del Gtil.

A diferencia de la representacion segun la figura 1, esta previsto un cuerpo parcial 13 que presenta una superficie
original 17 en la que estan practicados unos canales de refrigeracion 3, y analogamente a la representacion de la
figura 1 se ha aplicado la capa de cubierta 15 sobre la superficie original 17.

Los canales de refrigeracion 3, la capa de cubierta 15 y la superficie 17 pueden fabricarse analogamente a como se
ha descrito en relacién con la figura 1. Como diferencia, el cuerpo parcial 13 esta realizado en forma contorneada y
se ha asociado a un cuerpo de base 19 de la mitad inferior 7 del Gtil mediante un acoplamiento de forma y de fuerza
obtenido por medio de uniones atornilladas 21. La asociacion de la capa de cubierta 15 al cuerpo de base 19 puede
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efectuarse, alternativa y/o adicionalmente, de otra manera cualquiera, por ejemplo por soldadura fuerte, pegadura,
acoplamiento de forma y/o similares. Como diferencia adicional, el cuerpo parcial 13 presenta una superficie interior
23 que forma la cavidad 9 del util de moldeo 1 que esta en contacto con la pieza de trabajo.

El cuerpo parcial 13 puede presentar un espesor constante, teniendo los canales de refrigeracion 3 una distancia
constante a la superficie interior 23. Como alternativa, es imaginable configurar el cuerpo parcial 13 con un espesor
diferente de modo que pueda establecerse asi una distancia diferencia de los canales de refrigeracion 3 a la
superficie interior 23.

Como alternativa y/o adicionalmente, es imaginable disefiar los canales de refrigeracion 3 con secciones
transversales diferentes para modificar una potencia de refrigeracion del util de moldeo 1 o una potencia de
refrigeracion local.

El cuerpo parcial 13 puede formar una envuelta de cubierta que presenta los canales de refrigeracion 3, producidos,
por ejemplo, por medio de fresado. La capa de cubierta 15 se aplica también por medio de un procedimiento de
revestimiento térmico, por ejemplo proyeccién por arco voltaico o similar, La envuelta de cubierta o el cuerpo parcial
13, junto con la capa de cubierta 15, se atornillan sobre el cuerpo de base 19 por medio de las uniones atornilladas
21.

Ventajosamente, se obtiene un grado de hermeticidad especialmente alto entre los canales de refrigeracion 3, el
cuerpo parcial 13 y la capa de cubierta 15. Ventajosamente, se pueden ahorrar costes de fabricacion para el util de
moldeo 1, no teniendo que fresarse especialmente la capa de cubierta 15 en la zona de la superficie 17.
Ventajosamente, la capa de cubierta 15 puede ajustarse con propiedades especiales del material, especialmente
con propiedades que se opondrian a una produccion de los canales de refrigeracion 3 o que la dificultarian.
Ventajosamente, los canales de refrigeracion pueden producirse en el cuerpo parcial 13 disefiable para ello.

Ventajosamente, es posible una reparacion sencilla del Gtil de moldeo 1, especialmente de la cavidad 9 del util de
moldeo 1. A este fin, la capa de cubierta 15 puede renovarse y/o complementarse ventajosamente de manera
sencilla por medio de la proyeccion por arco voltaico.

Lista de simbolos de referencia

1 Util de moldeo

3 Canales de refrigeracion
5 Mitad superior del util
7 Mitad inferior del util
9 Cavidad

11 Flecha doble

13 Cuerpo parcial

15 Capa de cubierta

17 Superficie original

19 Cuerpo de base

21 Uniones atornilladas
23 Superficie interior
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REIVINDICACIONES
1. Procedimiento para fabricar un util de moldeo refrigerable (1), que comprende:

- fabricar un cuerpo parcial metalico (13) del util de moldeo (1) que presenta vias de fluido en una superficie (17),
caracterizado por

- proteger las vias de fluido contra una penetracion de particulas y

- aplicar una capa de cubierta (15) sobre las vias de fluido protegidas por medio de un procedimiento de
revestimiento térmico

2. Procedimiento segun la reivindicacion 1, que comprende:

aplicar una capa de cubierta (15) sobre la superficie (17) por medio de un procedimiento de revestimiento
térmico.

3. Procedimiento segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores, que comprende:

producir las vias de fluido en la superficie (17) por medio de retirada de material.

4. Procedimiento segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores, que comprende:

proteger las vias de fluido por recubrimiento de las mismas y/o por introduccién de un medio de relleno.

5. Procedimiento segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores, que comprende al menos una de las
operaciones siguientes:

- proteger la via de fluido introduciendo en las vias de fluido un dispositivo de canal al menos dificilmente
atravesable por particulas,
- un muelle helicoidal, una manguera, un tubo flexible, un tubo compuesto o un tubo ondulado.

6. Procedimiento segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores, que comprende al menos una de las
operaciones siguientes:

- tratar posteriormente la capa de cubierta (15),

- tratar posteriormente la capa de cubierta (15) por chorreado con bolas,
tratar posteriormente la capa de cubierta (15) por pulido,

tratar posteriormente la capa de cubierta (15) por fresado posterior.

7. Procedimiento segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores, que comprende:
- formar una cavidad (9) por medio de la capa de cubierta (15).
8. Procedimiento segun cualquiera de las reivindicaciones 1 a 6 anteriores, que comprende:

- formar una cavidad (9) por medio de una superficie (23) del cuerpo parcial (13) opuesta a la capa de cubierta
(15),
- ensamblar el cuerpo parcial (13) con un cuerpo de base (19) del util de moldeo (1).

9. Procedimiento segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por que se emplea como
procedimiento de revestimiento térmico la proyeccion con llama, la proyeccién con laser, la proyeccion por
detonacion, la proyeccion con gas frio, la proyeccion por arco voltaico, la soldadura metalica bajo gas protector o la
soldadura con plasma.

10. Util de moldeo refrigerable (1), especialmente obtenible por medio de un procedimiento segun cualquiera de las
reivindicaciones anteriores, con un cuerpo parcial metalico (13) que presenta vias de fluido en una superficie (17),
caracterizado por que el cuerpo parcial (13) presenta una capa de cubierta (15) aplicada por proyeccion con arco
voltaico, estando dispuestos unos canales de refrigeracion (3) entre la capa de cubierta (15) y el cuerpo parcial (13).

11. Util de moldeo (1) segun la reivindicacién 10, caracterizado por que una superficie de la capa de cubierta (15)
forma una cavidad (9) del util de moldeo (1).

12. Util de moldeo (1) segun la reivindicacién 10, caracterizado por que la superficie de la capa de cubierta (15)
esta asociada a un cuerpo de base (19) del util de moldeo (1).
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