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aob re :

"  Pro ce di miento de fabricación de moldes destinados a

"materias termo plástica s” .

3111c itantea: SO CESES RHODIaCETú,

domiciliada en 21 Rué Jean Goujon, 

Psris, Francia.

Para la obtención de objetos moldeados a base de 

materias termoplásticas a r t i f i c ia le s  o sintéticas, se utilizan  

generalmente moldes metálicos, cuya fabricación exige un 

trabajo largo y minucioso, que no puede ser ejecutado mas 

que por una mano de obra tnuy especializada; estos moldes 

son, por consiguiente de coste muy elevado.

negativos en yeso y otro s productos análogos, sobre los 

cuales, por el procedimiento de la galvanostegia, pulverización! 

metálica u otra, se produce una impresión que constituye f

la que Ha de dar el molde. Pero este procedimiento exige 

una instalación especial y no se aplica en todos los casos.

También se ha ideado e s ta b le rc e r  moldes partiendo de
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La presente invención tiene por objeto un procedimien­

to para le fabricación de moldes destinados a materias termo- 

plastlcas, en el que e spe dolmen te ios moldes son mucho más 

sencillos yjpconómicos que lo han sido hasta ahora.

El procedimiento según la presente invención consiste 

esencialmente en u t i l i z a r  una supe rpo lia  mida como materia 

constitutiva de la prueba de los moldes necesarios para 

el moldeado de materias termoplásticas.

Para conseguir esto, se pieden emplear placas o 

^loques superpoliamldlcds, obtenidos de cualquier modo 

conveniente, tornearlos por los lados deseados en una 
montura metálica fuerte para impedir toda deformación durante 

el procedimiento de moldeado. Según los casos, y en particu­

lar  según la naturaleza del objeto a reproducir, no se 

imprime mas que una sois placa o bloque, o dos, o más»

También se puede, cuando el caso lo permita, u t i l iza r  

mócelo mismo que haya de reproducirse y moldear directamente

sol-re él, de preferencia, por inyección, un negativo en super- j

polismidsj este negativo sirve de impresión para el molde y
, ¡

este ultimo se obtiene , tan pronto como so él se haya calado,

embutido, secado o metido a presión la impresión en cualquier 

soporte rígido conveniente. f

Se ha dicho que 3e puede moldear sobre el orototipo 

miffllo ,pero teniendo en cuenta la disminución al  moldeado 

de las superpollamidas, también se puede, en los casos en 

que el factor coste haya de respetarse, part ir  de un modelo, 

cuya forma será tal que de'-ido a l  hecho de esta disminución, 

el negativo modelado sobre é l ,  podrá dar un objeto moldeado 

definitivo que posea exactamente las dimensiones geométricas 

del prototipo a reproducir. Este modelo podrá ser de
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cualquier material apropiado, por ejemplo de metal, yeso, de 

resinas a r t i f i c ia le s ,  especialmente f  enopláaticas o también de 

45. supe rpo lia midas, etc.

Sfi uno u otro caso, se puede, s i  e she ce sa rio, hacer 

experimentar a las impre. siones cualquier tratamiento comple­

mentario conveniente, por ejemplo de rectificación o de 

pulimento. También puede hacerse que lleven las impresiones 

5C. de supe rpo lia mi da s, o las partes metálicas que las soporten,

unas partes auxiliares apropiadas especialmente unos cojinetes,, 

unos refuerzos, en particular para el cierre del molde.

Por último, se pueden disooner en los moldes unos canales para 

la circulación de un fluido de refrigeración cuando se 

55. extraigan las piezas del rao Id e.

Semejantes moldes pueden emplearse para la formación 

de substancias te rmoplásticas por cualquier procedimiento 

conveniente, por ejemplo: moldeado, fundición, pero sobre 

todo para e l  moldeado por inyección, tiene su epilación más 

6C. Indicada.

til procedimiento ha podido ejecutarse gracias a la 

ausencia de adherencia entre las su pe rpo lia midas y los 

materiales empleados para la confección de los moldes j 

metales, materias sintéticas y a r t i f i c ia le s ,  e tc . . .  Se basa 

65, además en el hecho comprobado en extremo sorprendente de que

las superpolia nldas, durante el procedimiento de moldeo, no se 

alteran geométricamente a l  contacto de otras substancias 

termo plástica s, ni aun de otras superpoliamida s. Se pudo temer, 

por ejemplo que moldeando pollhexametilenoadipamida fundida 

. a 25C2 0., en una impresión de substancia idéntica, hubiera

podido producirse por lo menos una deformación de los detalles  

del molde entre el objeto moldeado y la impresión; contr*

70
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torte suposición, se ha comprobado que nada de lo apuntado 

ante rlormen te ha sucedido.

Por último, es conveniente hacer constar que siendo 

las su pe rpo liamida s substancias termoplá stica s, el icaterial 

que constituye las impresiones de los moldes pueden emplearse 

nuevamente, por ejemplo en el caso en que el moldeado de la 

impresión no sea satisfactorio o por agotamiento de la serie 

de piezas de moldear que hayan de obtenerse. Esta facultad 

acentúa aun mas la economía del procedimiento objeto de la 

presente invención.

En este procedimiento las impresiones de los moldes 

pueden hacerse con gran fidelidad de reproducción y una finura 

de detalles muy acabada, que se obtienen estas impresiones 

mediante torneado gracias a la gran facilidad que presentan 

las su perpo lia midas para ser trabajadas con herramientas, o por 

moldeado, debido al  hecho de la elevada fluidez de estos polí ­

meros en estado fundido que les permite ceñirse a las formas 

más delicadas.

Entre las su pe r  po 1 la mid a s uti l izables para la ejecu­

ción del procedimiento según la invención, se emplean conve-
i

n ien temen te , las que tienen los puntos de fusión más elevados, i 

como, principalmente la polthexametilenoadipamida. |

Por lo que afecta a las materias termoplásticas que 

según el presente procedimiento permite el moldeado, se 

pueden citar los derivados celulósicos, como el acetato de t 

celulosa, los derivados polivin i l icos ,  tales como el po l i -
j

estiroleno, el cloruro polivinll ico y el cloruro polivinilideno  

y el polietileno, los compuestos poliacri l icos ,  y por 'último, 

como queda expresado, las su perpo lia mi das mismas. Estas 

substancias pueden además contener cuerpos auxiliares, como ¡
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por ejemplo, pie st if  loantes, pigmentos, colorantes, materias 

de carga, etc. De eate modo se puede de manera sencilla y 

económica obtener piezas moldeadas las mas diversas, como 

objetos de arte, artículos usuales, órganos »ecsn icos 

o eléctricos, etc.

La invención se ilustra con ayuda de los ejemplos 

siguientes que se dán tínicamente a t itulo indicativo.

EJEMPLO 1.

En el fondo de un molde circular se coloca una 

medalla de bronce que se quiera reproducir* Se ajusta el  

dispositivo de entrada de tal modo que se obtiene un espesor 

de material suficiente {por ejemplo de 15 raai.} para evitar  

las deformaciones ulteriores que puedan producirse duraate 

el moldeado del positivo. Se inyecta a 270-2729 C. 

polih exametilenoadiparaida de viscosidad intrínseca igual 

© 1,15. Se moldea, cespues se refrigera, se separ^Aa medalla 

del negativo y se obtiene entonces una impresión que se 

cala y se mete a presión en una montura rígida que lleva 

un recorte de molde. Para obtener el objeto se coloca 

el molde preparado de este modo en una prensa de inyección.

Se inyecta polvo de moldear standard de po l ies t i io l  a la 

temperatura de 160-180Q c. Después se retira del molde según 

el método usual. Se obtiene de este modo una reproducción 

f i e l  de la medalla que haya servido de modelo.

EJEMPLO I I .

Se moldea por inyección a la temperatura de 270-2722 C* 

dos Placas compactas da superpoliaralda que tengan la mlama 

con stituc lón y la misma viscosidad intrínseca que la del 

ejemplo 1. Se rectifican estas dos pi * 0as y se forma 

con la herramienta sobre cada placa u„a seml-impresión que
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corresponde a un U t il de cepillo mecánico7” disponiendo las 

inserciones metálicas necesarias* Se introducen a presión 

estas dos partes, yendo provista la  placa superior de un 

dispositivo de refuerzo metálico susceptible de soportar la  

presión de cierre y de una entrada de molde. Para obtener 

e l objeto se coloca e l molde en una prensa de inyección 

como en e l ejemplo I .  Se inyecta a 2702 C. una superpoliamida 

de la misma naturaleza que la  u tilizada  para la  fabricación de 

las impresiones y cuya viscosidad intrínseca es de 0,05 . 

Después de retirado el objeto del molde se obtiene una montura 

mecánica de cepillado idéntica en todos los puntos a l modelo 

propuesto.

N O T A

Descrita suficientemente la  naturaleza del invento, 

así como la  manera de realizarlo  en la  práctica,, debe hacerse 

constar que las disposiciones anteriormente.indicadas son 

susceptibles de modificaciones de detalle , en cuanto no 

altere su principio fundamental. También se hace constar 

que dicho invento corresponde a una patente francesa nfl 518671, 

de fecha '16 de ju lio  de 1946, acogiéndose, por lo tanto, a 

los beneficios que conceden los Convenios Internacionales en 

vigor y siendo lo que constituye la  esencia del referido  

invento y por lo que se so lic ita  patente de invención , por 

veinte años en España: "Procedimiento de fabricación de moldes 

destinados a materias termoplásticas* caracterizándose por 

lo siguiente:

lfi.=t Procedimiento de fabricación de moldes desti­

nados a materias termoplásticas, caracterizándose porque e l 

material constitutivo de la prueba de los moldes necesarios 

para e l moldeo de dichas materias termoplásticas es una 

superpoliamida.

2fi.® Procedimiento de fabricación de moldes 

destinados a materias termoplásticas, caracterizándose

1
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porque se emplean placas y bloques superpoliamidicos, 

torneándolos convenientemente en una montura metálica fuerte 

que impida la  deformación durante el moldeo.

38.SS Procedimiento de fabricación de moldes 

destinados a materias termoplásticas, caracterizándose porque 

se u t i liz a  e l modelo mismo, moldeando directamente sobre é l 

un negativo de superpoliamidas, preferentemente por inyec­

ción.

42*» Procedimiento de fabricación de moldes 

destinados a materias termoplásticas, caracterizándose porque 

la  superpoliamida empleada es la  pólihexametilenoadipamida.

5fi. »  Procedimiento de fabricación de moldes 

destinados a materias termoplásticasj ta l y como queda 

substancialmente descrito en la  presente memoria, que consta 

de siete hojas escri
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