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Memoriea Descripecién

El invento se refiesre, en general, 8l arte de
moldear o estampar onjetos, y en particular & unm método
perfecoionado para la elavoracién de moldes 0 trogneles,

Aungue el invento se refiere especialmente a
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$roqueles para estampar y & moldes para moldear por inyecoidn,
ha de entenderge gue no se limita necesariamente & estos usos,

pues puede emplearse para todo trabajo similar, tal como el
relacionado con 1os trogueles o moldes para hacer productos

de caucho, baguelita, materias pléstiocas en géneral,‘y adn cen
moldes en que pueden vaciarse diversas aleaqion#n; como es
prédctica corriente en 1a fundicién en coquilla o molde meté-
lico.

Los entendidos en el arte de moldear, particulamen
te substencias plésticas, reconocen sgin dificultad los proble-
mas con que tropleza su industria por el elevado cosgte de la
‘faoricacidn de moldes o trbqneleé; Este trabajo requiere la
néxima havilidad de los ajustadores de herramientas y troqueles

para rectificar y modelar las matrices y pungones de aceros

forjados y materiales anflogos. Ademds de exigir técnicos

muy capaces para este tranajo, se emplea mucho tiempo, 1o gue

~contribuye notaolemente al elevado coste derinitivo de tal ela-

poracién de moldes 0 trogucles. Esto ha constituido un mani-
fiesto inconveniente en muchas ocagiones pars la produccién de
ciertas plezam recurriendo a materias plésvicas. Cuando el vo-
lumen de objetom requerido ha sido tan peqpeﬁd que no compenser
ba el coste de rfavricacién de herramientas, moldes o troqueles
en dltimo andlisis, se ha tropezado con un coste pronipitivo
del artfculo elaporado em subsgtancia pléastica.

Una situacién casi 1déntica se ha producido repe~
tidamente en la industria de vaciado en moldes, en la ounal se
han ten1d0 que hacer pequefias partidas de piezaé vitales y
cr{ticas por otros medios mecénicos en lugar de vaciado, &
causa del elevado coste inicial gue gupone la fanricacién de
las herremiontas 0 estanpas.

Uno de loa prinocipales onjetos del presente in-
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vento es producir un molde 0 troguel perfeccionado y habi-
litar un métedo sl erecto, que proporciome resultaldos me-
vos y ventajosos y supere probvlemas y dificultedes surgildas
hasta ahora. | |

Otrp onjeto del invento es proporcionar un molde
0 troquel mucho mds exacto en sus dimensiones de lo Que hag~
ta ahora se ha conseguido empleando métodoes antiguos de ela=
poracién de estampas o moldes. N

Otro opjeto del invento es proporcionar un molde
0 troguel con superficies exmotas y acusado relieve, uti-
lizando una técnica perfeccionada de moldeo; de tal modo que
egsta exgotitud en la fp:ma se comunigue a 108 materisles
moldeados'o vaciados en el mismo,

Otro objeto del invento es permitir la construc-
cién del molde o troquel a un coste muy inferior al gue pue-
de lograrae haciendo los moldes 0 trogueles por les medios
usueles de gque digponen los fanricantes de herramientas y

estampes.
Otro opjeto del invento es proporcionar una forma

" perfeccionada de molde o troguel con.nn‘nﬁgleo ¥y una capg o

velina gque cupre su superficile, y que esta adsptada y unide
al nécleo formando una superficie de molde o trogquel que se
ajusta exactamente & la del modelo principale.

Otro onjeto del invento es haoilitar una forma
perfeccionada de molde 0 troguel gue comprende un ndfoleo y
une capa o0 vaina, segin gueda degcrito, y en el que esta dl-
tima puede hacerse de un espesor substancialmente uniforme,
y de condiciones tales que no gufra mucha contraccién, pu-
diendo variar el espesor com el tamafio del molde o troguel,

Otro objeto del invento es proporciconar ung Ior-

mé perreccionade de molde o troguel de la clase descrita, en
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que la vaina o cara de trabajo del molde o troguel, cualquie-
ra gue sea la complicacién del dibujo, puede vaciarpe con
gran exactitud, y en aleéciones tan duras y tenaces gue no
ge prestan a utilizarlas para intentar construlr con ellas
moldes 0 trogueles por los métodos ordinarios en talleres
de méquinas herramientas, por ofrecer dificultades para su
rectificacién o trabajo; asf como un molde o troguel en gque
el nfcleo y la vaina pueden hacerse de materiales distintos,
aungue es posible hacerlos del migmo materigl sin salirge
del marco del presente invento. . 7

~ Otros ohjetos y ventajas del invento se aprecia-
rén por la signiente memoria detsllada, en relacién con el
plano adjunto, que 1lustra uns forma de molde o troguel ajus-
tada al presente invento, y el método de'haoerlo,' indicando:

1a fig. 1, mfs 0 menos esguemfticamente, la pri-

mera operacidén para elavorar un molde o troguel de acunerdo
con el presente 1nvento.

La figura 2, una elevacién lateral del micleo ob~-
tenldo &el modelo correspondiente expuesto en la fige 1.

La fig. %, una proyecoién horizontal del nﬁaljeo
representado en 1a fige 2

La fige. 4, la operaeién de obtener sobre el nti-
cleo, el modelo de la vaina o0 capa de recubrimiento.

La rig. 5, m¥s 0 menos en egguema, la operacién
de Teveatir el mfcleo con materiasl de modelo, aplicado a
aguel para fundir la vaing gobre el micleo,

La rig. 6, una el evacién 1aterai,'parciaimente car
tada del molde o troguel final gue comprende el n¥cleo pree
formado y la vaina, la cual ocudbre la superficie de trabajo
del troqguel y esvd soldada y unida &l nfcleo; y

La fige 7, una vista del molde o troqnel; por la
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ocara de trabajo formada por lai nm;

7 Fara fines ﬂustrativbs; se representa el :I.n;
vento con referencis a un molde o0 troguel para hacer ojos
artificiales de un materisal pléstico, por ejeznplo; 1_uc1t§.
Debe entenderse sin embargo, que el invento no se limita
a esta aplicacién particular, siné gque puede emplearse pa-
ra los demds fines antes mencionados n otros, segfn oone
venga y. se orea pertinente, _

Como indica la fig. 1; un modelo principal -10-
del ojo artificial se embute, por ejemplo, en yeso ~ll-, por
una de sue caras hagta la 1fnea de separacién determinada
de antemano; ¥l modelo ~l10-~ me ajusta exactamente 2l temafio
y figura del 0jo artificial u otro obJjeto gue el molde o
trogquel terminado ha de'pemitii elavorar, Incluso €s po-
giple utiligar como modelo prinocipal el mismo objeto o artf-
culo que ha de reproducirse por el troguel del presente in-
vento. El modelo particular -l0- representado smn el dioujo,
es concoideo y de forma concavoconvexa en generel, pero esto
puede variar, naturalmente., Fl lado convexo se dlspone hacia
abajo en el yemo -1l-, y el cénoavo hacia arriba; el yeso se
contiene dentro de la caja usual de molde ~12~ u otra amae-
dura apropladae

Después de emputir el modelo principal ~10-, se

_ redlza 0 engruesa la cara livre del mismo, por ejemplo, 8pliw

cando sonre ella una capa de material de rellieve =l3-, Esate
material de relieve o de reelce, puede ger cualgulera gque
girva para el casos En la préotica se puede utilizar cera
en ldminas de espesgor adecusdo, que se recunre con una hoja
de esfaﬁo ~l14-., Se preflere la cera porgque ge adapta fdcilw-
mente sobre la superficie del modelo principal, y la hoja.de
estafio -l4- adherida a la cera evitaré que se funda el re-
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lieve =13- al inyectar cera para formar el modelo del nd-
cleo, segfn se verf a continuscién. Como es naturel, pue-
de utilizarse‘cualqnier otro medio de separacidén. En lugar
de cera como materigl de realce, puede emplearse uns noja
gruesa o0 chapa, de plomo gue sea susceptivle de adaptarse
a la superficie livre del modelo =10-, asf ocomo de ﬁer recor-
tada segin convenga.

La oara descublerta del modelo ~10-, con los ma-
terisles de realce -l3- adaptados a ella, se rodea luego
de una caja superior de molde -15-;rconvien8 utilizar es-
pigas ~16- de ajuste para acoplar b;en eata ocaja =l5- con
le inferior -l2-; la primera tiene un orificio de inyeccién
-l T e

Al edaptar el material de realce =l3%— a1l modelo
-10-, la parte marginal exterior de dicho material se le-
vanta en -18- alrededor de la periferie interna de la caja
~l15-. La parte levamtada ~18- del materisl de realce pire
ve para producir uns pestafia o revorde anular -19- gue for—
ma una depresidén perifdrica en el modelo para el ndclec del
molde o troquel,

con el materisl de reslce ~13- en su mitio y la
parte de caja 15~ nocplada & la paite -12=-, se inyecia Oe—
ra por el orificio ~17- sobre el modelo principal com el
realce. Asf se forma un vloque de cera ~20- en la caja =15~
oontra el materigl de realce ~-13-. Este blogus de cera —20-
presenta mfltiples orificlos ~21- gne lo atraviesan desde
su superflele en contacto son el material de realoe; Deg-
pués de dar forma al blogue de cera ~20-, se retira éste de
la parte de caja -15-, separfindolo del material de realce
~13-+ El blogne o modelo ~20- puede hacerse, desde luego,

de materiagles distintos de la cera, sin gslirse del mardo
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del presente invento.

A continuaocién se funde o moldea por colada el
blogue -20~ en acero, aleacidn de cobalto y cromo u otro
materisl apropisdo. El modo de vaciar el blogue de metal
~-22- expuesto en las rigas. 2, 3 y 4, y que corresponde en
temafio y configuracién al de cera ~20-~, es ffoilmente come
prensible para los entendidos en la materis. Basta decir
que el bplogue de cera -20- se revigte de materigl refracta-
rio adecuado y se elimina luego por el calor para obtemer
un molde 0 matriz gue corresponde al blogue de cera, y gue
el metal, la aleacién u otro material de propiedades con=—
venientes se vierte o introduce de otro modo enm la matriz,
donde se deja endurecer para formar el nfcleo =22-,

El ndcleo ~-22~ asf{ obtenido tiene orificiocs ~23—
gue lo atraviesan y son semejantes a los agujerocs =21~ del
vlogne de cera =20=-s Luego se coloca el nficleo =22-, res-—
pecto al modelo principal =-10-, en la posicién ocupada ane
tes por el modelo de mfcleo ¢ tlogue -20-, pero sin el ma-
terial de reslce ~l3-, formando asf una cavidad junto a la
superficie 1ibre del modelo principsl donde antes se hallaba
dicho material =13~. Esto se logrs, por ejemplo, colocando
el nficleo «22- en la caja =l5=~, f1)dndolo mediante tornie
llos de ajuste =24- gque ge introducen por el cestado de la
caja ~15~, y volviendo a acoplar ésta a la c'aja =] 2=~y Un
apéndice =40~ del ndcleo ~22~ entra en una ranura =42 de
la caja ~15-, y asf fija dicho ndcleo, impidiendo gue gire
dentro de la cala.

Por el orificio de inyeccidén ~17- se introduce en
la cavidad contigua & la superticie libre del modelo prinoi-
pal ~10-, y & 1o largo de los =mltios antes ocupados por el

materiel de realce -13=-, cera, metacrilato de metilo, polies~
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tireno u otro :haterié.l apropiado para modelo, que pueda lue—
go volatilizarse por el calor. Esto forma sobre sl ndcleo
=22~ un modelo ~25~ de vaina o capa de revestimiento, el cual
puede elimincrse mediante calor., EFl modelo =2%- se gtelda
y une al ndcleo ~22- introduciéndose por los agujerog =23%-
y por la depresifén perifirica =26~ contigum a la superficie
realzafla. Los agujeros =23- se llenan de cera u 0tro mate-
rial de modelo -25-, y es preferinle aplicar una capa de ba-
ge de oeré en lémina -27~ govre la superficie del micleo =22=
adyacente a los extremos superiores de lom Oriricios =23,
convergentes hacia arriba, para goldar y un:l.:r: la cera o m&—
terial del modelo en el ndcleo pertorade. En lugar de em~
plear cera de base 0 en tiras, puede simplemente verterse a
través de esta superficie haste obtener el espesor dedeado..
El ndoleo -22=, con el material de modelo =25-,
ge retira luego de la caja de molde, y se aplica al material
de modelo =25- del conjunto, una pleza -28- de cera u otro
material apropiado de modelo, gue rorme bebedero o canal
de colada, y que se expone aplicada a lo alto del modelo
=2he deo vaii:a,‘ & un lado de la superficie de molde de este
dltimo, para no tropezar comn el contorno respectivo. Puede
aplicarse al materigl del modelo de vains, en la bage del
nfcleo © donde mejor convenga. EL conjunto se embute luego

por completo en material de revestimiento, 0 se cubre del

mismo, como muestra la rige. 5 El cerco o caja exterior se

indica en =29-, y la parte descendente =30~ del mfcleo in-

vertido ~22-, goporta la base del cuerpo principal de émte

en posicidén elevada, de modo gue el material de revestimien-
to =32~ pasard por debajo para cudbrir por completo el oon-
junto. Se impide gue el ndcleo ~22-, con el ,pa’%enal de mo-
delo =2b—~ y ~27~ y la pieza de vevbeaero -283; puecan desviar-
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se en el ﬁaterial de revestimiento -32-, por ejemplo, por
medlo de tiras ~34-~ de un maverial resigvente al calor, dis-
puestas & los lados del ndoleo -22~, gue cogperan con el cer-
co =20~ para esva‘o‘ilizaﬂov.

El material de modelo =25~ y =27« y la parte 28~
gue rorma bebedero se eliminan luego por ellcalor,' ¥y luego
se introduce mevel, aleacién u otro materiagl fundido en la
cavidad 0 hueco resmltante, para hacer la vaina o capa de
revestimiento =32~ gue ocubre la superficie del nficleo =22,
forman una superficie ﬁtil 0 de trogquel =35« exactamente
ajussada a la rorma del modelo principal, L& vaina ~32- ge
gsuelda y une o traba con el nfcleo -22- mediante los orie
fici08 =23~ ¥ la depresién periférica ~3f-. Al teminar el
vaciado de la vaina =32= gobre el ndcleo =22~ y solidificar—
ge aguélla, se quita el materiel de revestimiento ~32- de la
pleza de molde o t:oquei resultante, del modo habitual o de
cual quiera otro conveniente o preterido, y se retirs el blo-
que de colada gue ge ha fomado en el bebedero -28'~ (f£ig. 5),
como es notorio en el arte. | .

Esta pieza de molde o troquel, gue comprende el
ndcleo prerormado =22~ con su vaina -32-, ge coloca luego en
su parte de oaja -15-, que me invierte de manera gue 6cupe la -
posici&n inferlor gque cgrrequndid antes & la parte =12. de |
la caja. Seguldamente se ajusta el modelo principal =10- en
la cara corregpondiente de molde o troguel de la vaina =32,
y se hace la otra mitad del molde_o troquel aplicando mate~
rial de realce a la superricie libvre del hodelo para obtener
el modelo de cera u 0otro material apropiado, se funde el nf-
cleo y se forma soore €1 la vaina o oaspa de recuorimiento, en
lo esencidl como ge ha descrito al havlaxr de la elavoracidn

de la pileza de molde o troquel com su n¥cleo -22-'y la vaina
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El blogue o nicleo metélico =-22- vaciado previa-
mente puede ger de un materiel o sleacién direrente del em- |
pleado para la superficie de vaina o de troguel., XNo necesil-
ta tener la superficie de propleaades adecuadas para gervir :
como aguélla, pneg para esto sirve la vaina -32-, que, poOT
complicado gque sea el digefio, puede moldearse OOn gran pre-
cigién y de aleaciones tan duras y tenaces como no es posi-
vle utilizar para Obtener moldes o trogneles por la prédoti-
ca convencional de taller mecénico, dada au dificultad de i
rectificar o labrar en cusalguier fomma,.

Ejemplos de materigles adecuados para la veins
son una sleacifn de coovalto y cromo con mds de 50% de co-‘
velto y de 10 a 40% de cromo, y mis especialmente una alea-
cién de conalto y eromo segén se desmcrive més extensamente
en lag patenteg de los Estvados Unidog, de Charles H. Prange
reexpedida oon el ne 20,877 el 4 de ocvuvre de 1938, y de
Albert We Merrick ne 2.381,459, de 7 de agosto de 1945; pexo
debe entenaerse gue 1la vaina =32~ puede hacerse de 0Otros
materiales dentro de los aspectos mé&s amplios del presente
invento. También ha de entenderse gue el n¥cleo =22~ pnede
ser del mismo material, por ejemplo, de la misma aleacién
de cobalto y cromo gne la vaina -32-, en vez de elanorarlio
de un material distinft:o, como antes se ha indicado,

La vaina ~32-~ ge prefiere de egpesor razonablemen-
te unifome; y mejor relativamente delgada, aungue su espe-~
sor exacto variaré com el tamafio del molde o troguel. El
egpesor de la vaina conviene calcularlo de modo gque elefecto
refrigerante del vlogue o mticleo preformado =2Z- no origine
un vaciado deficiente. Por tanto, al havlar de una vaina re-

lativamente delgada, se gquiere expresar una vaina que afn asf
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tenga espesor suficiente para evitar dificultades como la
gefielada, En la préctica real, el presente invento h& pro-
porcionsdo moldes o trogueles sin contraceién apreciable ni
distorsién o inexactitud de la vaipa, mientras gue 0On mol-
des o trogueles vaciados segin la préctica anterior y subs—
tancialmente de ignales dimenéionea y figura, se ha regis-
trado una contracoién notaple.

Con el presente invento es féocil obtener vaciados
perfectos, pues' no hace falta preoouparse de la contraceién
al vaciar de antemano el plogne 0 vAstago =22-, Es también
posible emplear une temperatura de colada relativamente ba-
ja. Tal vez reporte otra ventaja el uso de un ndcleo pre-—
formado. Depido &l enfriamiento répido de la veina =32w,
ciertas dleaciones presentarén ung granulacién més fina, que
puede contribuir al pulimento, 1o ounal es muy importvante
ouando se trate de un molde de inyecoién para reginas.

Al colocar la pieza‘que forma el bevedero en el
vaciado de la vaina, no es necegsario verter metael a través
del plogue 0 véstago prerormado =22, La pieza o lam plezas
que forman bebedero pueden colocarse, por ejemplo, sobre
la misma vaina, siempre gue no tropiecen con ningln contorno
0 superticie esencisl de la cara terminada de molde o tro-
quel,

Ademds, en olertas aplicaciones en gue se trata
de pilezas de disefio mds blen mencillo, es posible favriear
un micleo de material adecuado, en vez de pasar por la fase
de vaoiarlo;’ aungue esto dltimo constituye la forma pretfe-
rida de realizar esta parte del presente inventos

1a forma de ejecucién del invento expueate en los
dibujos s6lo tiene un cardoter ilustrativo, y debe entender-

se expresamente gue los planos y la memoxia no nf de consi-
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derarse como definicién de los lfmites y alcance del inven-
to, que vieme puntualizado en las reivindicaciones,

—~m==; N 0 T A (s=se—

Se reivindica como oObjeto de ssta patente:

l.~ Método para 1la elaporacién de trogueles o
moldes que comprende elavorar un ndcleo de trogquel o molde
con una superficie gque corresponde ocon la del modelo prin-
cipal, cor un cierto juego O espacio, y fundir sobre esta
superticie del n¥cleos una vaina o capa de rescubrimiento con
una superficle lisa exactamente ajustade a la superiicile del
modelo principal » soldada o unida al ndcleo. A

2.~ Método para la elanoracidn de trogueles o
moldes, gue ocomprende elgvorar un n¥dcleo cuya superficie co-
rresponde a la del modelo principdl con un cierto juego o
espacio, formar en el egpacio comprendido entre esta super—
ticle y el modelo principal, un modelo para la vaina o capa
de revestimiemta; revegtir oon un material apropiado el nd-
cleo con esgte modelo de vaina y eliminar este modelo para
formar una métriz o0 cavidad de colada, vaciar en esta matriz
una vaina o oapi de revestimiento, soldada o unida &l ndcleo
del troguel o molde y gne presenta una superficie de trabajo
que se adapta exactamente 8l modelo principal,

3e— Método para la elaporacién de troqueles o mol=
des que compremde, élaooraz un nficleo cuya superficie corres-
ponde a la del modelo principal con un clierto juego O espa-
cio, colocar este nicleo junto al modelo principal con su
superficie a la distancia correapondiente.del miamo; fomar
en el espacio intermedio, con material\qpe puede eliminarse

por el cslor, un modelo de vaina unido sl ndcleo y con una
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supeificie exactamente contforme a la del modelo principal,
revestir el nécleo y el modelo de vaina unido a €l con un
material apropiadao, eliminar el modelo de vaina para fomar
una matriz o cavidad de colada, en la cual se vacia una vai-
na o capa de revestimiento, moldada o unida al ndcleo, para
formar sobre este una superficle de molde o troquel exacta-—
mente ajustada &l modelo principsal.

4+~ MST0d0 para la elavoracién de trequeles o
moldeg, que comprende elavorar un mfcleo segin la confign-
racifn genersl del molde o troguel y ouya superficile corres—
ponde & la del modelo principal, com un cierto Juego 0 es-
paclio, moldeasr sovre esta superficle del micleo un material
de modelo unido al mismd pero susceptible de ser eliminado
por el calor, revestir con un material apropiado el mfcleo
y el medelo unido a 61, eliminar el materigl del modelo pa-
ra dejar una matrlz o cavidad de colada, en la gue se vacla
una vaina o capa de revestimiento soldada o unida al n¥oleo,
para formar una superticie de polde o troquel exactsmente
adgptada al modelo principal.

5= En el método para la elavorasién de trogueles
o moldes, la operacidén que consigte en aplicar y adaptar una
capa de material de realce & la superricie de un modelo prine
cipal, y formar sobre la poreiéh.reglzada un modelo para um
ncleo de molde o troguel, con paterial susceptivle de ser
eliminado por el cdlor;

6e— En el método para la elavoracién de trogueles
0 moldes, las operaciones consistentes en aplicar y adaptar
una capa de material de realce a la superficie de un modelo
Principsal , formar sopre la parte realzada de dicho modelo
otro modelo para un nfcleo de molde o troguel, con materiﬁl

susceptinle de eliminarse por €l calor; revestir el modelo de
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micleo y eliminarlio péra formar una matriz o cavidad de co-
lade, en la que se vaoia un ndoleo; colocar €ste reaspecto
8l modelo principal en la misma pogicién que antes ocupaba
el modelo de micleo, pero sin el materiel de realce, para
formar uma matriz junto a la superficie descudblerta del mo-
delo principal, e inyectar materisl de modelb; susceptible
de eliminarse por el calor, en la cavidad mencionada, sole
déndolo o uniéndole al ndcleo para rormar en €1 un modelo
pars una vaina provista de una superficie exactamente ajus-
tada 2 la del modelo principsal-. '

7+~ Método para 1la elaporacién de trogueles o
moldes gne consiste en embutir un modelo principal en ma-
terial emvolvente hasta una detemminada lfnea de geparacidn;
aplicar y adaptar una capa de mat4rial de reslce & la super—
ficie descunierta del modelo; rodear éste de un espacio li-
mitado por una caja Junto a la supeificie reslzada del mo-
delo; inyectar en la caja y sobre la porcién realzada del
modelo un matézial gue sirvae para constituir un blogue sus-
ceptivle de mer eliminado por el calor, y en el gue 80 ha-—
cen varios agnjeros; retirar el ploque de la caja y separar—
lo del material de realce; revestir el blogue de matérial en~
volvente y eliminarlo por el calor para formar una davidad
en el material de revestimiento; vaociar un nfcleo de molde
0 troguel en esa matriz; retirar el material envolvente del
nfcleo; colocar éste en la caja, respecto al modelo, en la
posicién antgs ocupada por el blogue, pero sin el material
de realce, para formar una cavidad adyacente & la superficie
libre del modelo; inyectar materisl de modelo susceptible de
ser eliminado por el calor en la cavidad ﬁltimamente citeda,
y soldarlo o unirlo el ndcleo; retirar éste de 1a caja con

el material asoclado y revestirlo de material envolvente; eli-



minar el materisl de modelo por el calor, para tormar una
matriz, en la que se funde una vaina, soldada o unida &l
nfcleo para formar una superficie de molde o troquel,

Bom Método para la elavoraciém de trogueles ©
moldes, _

Esta memoria consta de quince péginas, escritas

pPor una sola Cara.

BARGELONA, 2 2 MAY. 1948
P'A.

JOSE M* BOLIBAR
P. P,
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