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La presente invencisn se refiere & un prodedimiento que
permite fabriocar objetoe de resinas plastioss, bien sean ri-
gidor o elasticos, medliante el empleb;de moldes con doble pe~
red; combinados con getas de ca1ef¢6o16n, que suministran a
los propios moldes no solsmente el calor necesario para el os
lentamiento preventivo de dichos moldes, eino tambien el ca-
lor para la polimerizecifn completa del materiaml qua'oonatitg
ye los objetos de 1z fabriosocibn.

Merced & este procedimiento se evita el empleo de gran—
des hornos electricos, asi como de eistemsae mecénicos o de
mano de obra, necesarTios pars el transporte de los moldes a
los hornos y pars la vigilanocia de los propios hornos.

Ee evidente que es muy grende la economis de tiempo y de

trabajo que de este modo se obtienen moldes de doble pared,

eobTe soportes apropiédos, de tal modo que envuelvan las se-
tae de calefaccidn que estén provistas de uns plurdlid&# de

resluténoias,eléctrioal, mientras que en 1los moldes 'se vierte
una emulsién o dispersién en una materia plastificante, si se
deses obtener un objeto eléstico, o bien polvo de Tesina o

una diepersifn de la misma agus, en el caso de que 1los cbje-
tos que se desean obiener han dgker rigidos. A continnscibn |
ee calienta el molde a la %emperatura'aeceeqr1a~pa:a la com-

pleta polimerizecién de ls resina, retirande seguidamenf;iql

objeto de la base, refrigerindolo ¥ sacéndolo de su molde.

* El dibujo adjunto ilustra, a tutulo de eJémﬁlo; dicho
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prooe’dimiento, zapreaentaﬂdox

Ie Fig. 1, un corte por una serie de dos s”e"tn con sus
moldes Tespectivos; '

Llas Figs. 2 ¥y 3, el'defalle del gistema de clierre del
molde sobre el contramolde.

Gomo se desprende del dibujo, pera la realizeoién prao~ -
tice del procedimiento ee prevé une base 1, en 1s cusl estén
dispuestos unos scportes 2, que envuelven las setas 3, cslen~
tadse por olerto numero de resistencias 4 7 enoimg de lss
cuales se disponen los moldee que consten de dos plezes £ 7y & _
que pueden ser cerradas, 1la una encima de le otre, de maners
que constituyen un intersicio 7, del espesor y de 1a forma,
lisa o adornade, que se desee. Dichos moldes § ¥ £ odnstan
preferentemente de niquel y su superficie interior :se recubre
con preferencis con cera de punto‘de fusidn elevado. El cslen
tamlento de las setas § se efectus mediante uns conduccidn

electrion 8 que sliments las resistencias 4 de 1ss -setas. Ps-

Ta obtener un dbjeto eléstico se vierte en el intersticio 7,

comprendido entre el molde ¥y su contramolde, y a través del
oriffcio § que este dltimo presents, una emuisién,dé resing .
en polvo con uno o verios plestificantes y, eventualmente,
solventes; ﬁnu‘fez-ﬁe:minada lae fase de llensr el molde, se
efeotua la coccifn o polimerizacidn de 1s resina bbr elvcalor
que deserrolla el tubo JF, al que se suma el :calor que es su~ -
ministrado al molde desde el exteribr, mediagnte unos chorros .
de aire caliente, dirigidos scbTe la superficle exterior del
mismo molde. Queds ehtendidorque le temperatura de la seté y
de los chorros de aire, asi como la durscién de este recalen~
tamiento, varian segtin el tipo de la resine gue se emplee y
segln el espesor del objeto fabricado.
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‘Tecipientes, vasos, tazes o similares, se vierte en el in-

una consistencia gbeolutamente r{gida.

Naturslmente, antes de verter la emulaién, el contramol-
de © ha de fijarse. sobre el molde f, de modo que ambos moldes
cierren he:ﬁ&ticamente, en lae Figs. 2 y 3 se ilustran, en dos
diferentee posiciones, e} elemento de cierre de charnela 15,
previeto em el contramolde £; dicha chernels puede ser engan=-
chada en el molde .E, mientras que un reborde 8’ del molde §
aiegura, por presifn y eventuslmente por medio de uns guarnié :
cién eproplada, el clerre hermético a lo largo del borde infe
rior del contramolde.

Una vez terminads la polimerizecibn, los moldes, comple—
tos, tal como quedan representados en la Fig. 1, son Tetira-
dos de loe soportes 2 (en loe que se emplagen otros moldes ps-
re las mismas operacionee que acaban de ser descritas). A oqg'
tinuscidn se retira el contramolde del molde y, después de
enfriado, ee retire ssimismo del molde § el objetb terminado.
Ee evidente que con semejanfee eistema de trabsjo la fabrica-
clén de estos objetoe resulte extraordinarismente répids.

En el ceso de que Se desee obtener objetos rigidos, como

tersticio constituldo entre el molde y el contrsmolde, polvo
de Tesina o une dispersién de ls misme en agus. En este caso,
el aggun, en contacto con lae paredeskoalientea del ﬁolde, se
evapora, y el intersticio 7 results, igualmente en este caso,
lieno eompletamenté~de resins, la cusl, despues de l1a polime-

rizeacidn, acusarf la forma y el espesor deseados, asi como

Natu:almente, las formas, lae dimensiones y los detalles
constructivoe de loe moldes, asl oomo los de las setae eule-
factorae y de las bases sobre las cuales los demas elementos

estén montados, pueden variar segtn las necesidadepxde ceda
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céco,-quédando, sin embargo, ocomprendidos siempre en la esen—

oialidad de la presente invencién.

los puntoe de invencisn propla y nueva que se presentan
para que sean objeto de esta Pajente de Invencién en Espafia
por veinte afios, son los sigulentest

1°.~ Procedimiento para la fabricecién répids de objetos
en resinas termoplasticae, de espesor considerable, mediante
oalentamiento ein horno, empleando moldes y confraholdea, o~
racterizado por emplearse bases, provistas de setas calefacto-
ras, encima de las cuales eetfn dispuestos moldes de doble pa-
red que oconstan de_dos plezas, que pueden ser fijadas, la uns
2 la otra, ¥ en cuyo intersticio es vertida una emulsidn, una
diabersi&n de resina termoplastice o bien un polvo de la mie-
ma, sometiendose dicho material, sobre dichas setas, & 1a coc-
oién completa o polimerizacién, ein necesidad de tratumiento
en un horno.

2%.~ Progedimiento para}la fabricacién rdpida de objetos
en resinas termoplésticas, de espesor considerable, medisnte
cslentsmiento sin horno, empleando moldes y contramoldes, os—
racterizado por-quo el cslentamiento del molde que contiene
1la resina, es completedontdesde el exterior, mediante chorroe ///
de aire caliente; dirigidos sobre la superfiocie exterior del.
molde. ' ,' //

3°.~ Procedimiento psra la fabricecién répida de :2{‘8'

t

en resinss termoplésticas, de espesor considerable, meg®h*®

oslentamiento sin horno, empleando moldes y contramo}©®s ©&~

racterizado por el empleo de un molde, combinado o UR COB=
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‘tramolde, pudiendo ser fijado &ste a squél mediante elementos

& charnela u otroe dispositivos similares que aseguren un oon
taoto perfectsmente hermetico entre los bordes del molde y
contramolde.

4% WPROGEDIMIENTO PARA LA FABRICACION RAPIDA DE OBJETOS EN
RESINAS TERMOPLASTICAS, DE ESPESOR CONSIDERABLE, MEDIANTE CA-
LENTAMIENTO BIN HORNO, EMPLEANDO MOLDES ¥ CONTRAMOLDES®, todo
sl ¥y conforme ge desoribe en la presente memOgia descriptivs
1a oual consts de 132 lineas y & titulo de'ejeiplo Be Tepre—
senta en los adjuntos dibujos.
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