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IimoRlÁ DESCRIPTIVA 

para solicitar
' P A T E N T  E D E 1 N V E N C  I O N

e n
* E S P A íi A

por VEINTE años
a nombra de N.V. PHILIPS ̂ G-LOSILAMPEKFABRiniEN, entidad ho­
landesa, establecida en Emmasingel 29, Eindhoven, Holanda, 
cor:

"UN* METODO DE FABRICAR MOLDES DE COLADA Y DE 
PRENSADO".

Para la fabricación de piezas de fundición o 
piezas fundidas en matrices se emplean moldes o matrices que 
están constituidas por una pluralidad de partes y que, en 
su estado cerrado, encierran una cavidad que corresponde al 

5 objeto que debe ser fabric-ado.
El material usado para los objetos que deben ser 

fabricados puede ser, por ejemplo, resinas artificiales ter-

, j

1



4

5

lo

15

20

25

0 430 0
- \

in39lá<=ticüír o termo-endurecibles en forma 3? polvo o pasti­
llas, o puede estar constituido por substancias pulverulen­
tas, substancialmente inorgánicas que provean objetos cerá­
micos desnues de un tratamiento térmico, o metales fundidos 
que son introducidos en los moldes.

Como regladlas partes constitutivas de talos 
moldes se fabrican mediante un procedimiento cortante. Por 
ejemplo, un bloque do metal es sometido a una operación des­
bastadora para proveer en el mismo una cavidad que corres­
ponde a una parte del objeto que se desea fabricar. Como 
alternativa, la cavidad puede obtenerse mediante una opera­
ción do moldeo. Sin embargo, en cualquiera de los casos, se 
necesita un tratamiento posterior costoso para asegurar la 
terminación exacta y lisa de las superficies de las cavida­
des.

También es posible fabricar las partes d^l mol­
de rodeando/m modelo, o las partes de un modelo del objeto 
que debe fabricarse, con una capa de material y dividiendo 
la capa de material en varias porciones de manera tal que ai 
modelo puede ser retirado, después de lo cual las porciones 
de la cupa son unidas nuevamente. Esta capa o "piel" de ma­
terial puede consistir, por ejemplo, sea de yeso, tierra re-
j.r«ctaria o un metal que pueda aplicarse al modelo por fun- 
ó^cion *-c , galvánicamente o de cualquier otra manera adecuada.
En ,-to,,. casos generalmente es posible eliminar el tratamien­
to posterior costoso.

Para fabricar un molde de fundición, una matriz
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pora la fundición a presión o un molde para estampado, 
constituido por una pluralidad de portes mediante la aplica­
ción galvanice de una capa a las partes de un modelo del ob­
jeto que debe ser fabricado, procede, por ejemplo, de la 
manera ilustrada en las figuras 1, 2, 3, 4 y 5 de los dibu­
jos que se acompañan.

La figura 1 muestra el objeto 1 que debe ser 
fabricado, en este caso una tapa circular. Partiendo de las 
dos mitades de un modelo ilustradas en las figuras 2 y 3, 
una capa de material es provista galvánicamente sobre las 
dos partas d?l nodulo, tal como se ilustra en las figuras 
4 y p, después de lo cual son retiradas las partes 2 y 3 que 
han servido de modelo. Los dos negativos 4 y  3 que quedan, 
son tratados ahora mecánicamente de manera tal que los mis­
mos pueden adaptarse uno al otro, con lo que la cavidad en­
cerrada entro los mismos corresponde al objeto que debe ser 
fabricado, tal como puedo observarse en la figura 6. Las dos 
capas metálicas, obtenidas galvánicamente, son aseguradas de 
lo manera conocida, a sendos soportas que pueden ir dispues­
tos en un moldo. Una de las desventajas del método descri­
to es que el mismo requiere mucha habilidad técnica. Es di­
fícil terminar las dos mitades para que queden adaptadas exac­
tamente una a la otra, mientras que para objetos que no po­
seen una simetría rotacional, resulta difícil montar la par­
te superior sobre la parto inferior de modo tul que se obten­
ga una cavidad de configuración y dimensiones correctas.

La presento invención se refiere a un método de
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fabricación d" moldes de furdicián, matrices para la fundi­
ción o. presión y moldes de estampado que están constituí-* 
das por dos o más partea y en que han sido eliminadas las 
desventajas mencionadas anteriormente. De acuerdo con la 
presente invención, tal molde, que os fabricado cubriendo 
un objeto con una capa dura y dividiendo la capa en partes 
separables que forman el molde, se caracteriza por el hecho 

qüc el referido objeto es obtenido en base de un modelo de tí
mano natural de 1 pro duct o que desea fabr icar en o1 moldo
siendo dividido ^1 moldo total. o porcia Im ente, media nt e va-
ríos pl anos, en ÓO" o máG p-Tt ostr-* los cuales so ubican
espaciadores cue s ̂ exti orden si fuero de soabl^', más allá.
de la superfici T del. cbj oto, aplícando un a capa dura al mo-
délo provisto d0 "SU--'cíador-s y retirando iueyo do 1a capa
una parte de modo te1 que, des pu*s d- h aber sido ra-tir ado-
el ob.j eto y des pues dm haber sido unida e 1 ,o partos del mol-
de qued a un oap ocio que corros pondo sub rt s.ncialmont-3 en lo
que s su confieur.ci ón y tamra o so r^fi ere, al producto que
debe se .ado.

Do acuordo con una* recliziací ón del oros ent o in
v-'nto, cuando so emp loa 'erído mét od O ! las lime roí ones

oc o mas do los soparedore o planos n ̂5 constituyen pro-
feront^ mente al 01*3*0 la- dtm-'T-sior*'c:  ̂01 modelo la
direcci OH O p C -a-rre del moldo rara que f ̂ "3an meo'oros que las
dimensiones correspondientes del producto que d-b- ser fa­
bricado.

De acuerdo con otra realización do lo presenta
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invención, resulte ventajoso proveer "1 objeto fabricado en 
bar^ d^l modelo caa.z, de ser usado para el presente método, 
de nortee saliente? que pueden u?:.-rs? para proveer pernos de 
contraje, pernos do muía, pernos de torneado o lo similor 
que simplifican c ono id er a b 1 emente 1c tarea de unir las capas

"i-'t̂ ríal pare lograr le forma final del molde y que par­ia
mitón fácilmente el logro dm un grado elevado ¿e exactitud.

Do acuerdo con otra realización de la presen­
te invención, la capa dura provista robre el objeto consis­
to preferentemente de un metal que es depositado galvánica­
mente sobre el objeto.
' En otra realización de le presento invención,

el objeto que debo ser cubierto con una capa dura puede ob- 
tenera o en baso de un molde existente constituido por una 
pluralidad de purt^s, moldeando en dicho moldo un objeto con 
el material con el cual d^bo fabricarse el producto final,
)oro cerrando el molde con el uso de escocí solamente
en prado tel que I m  dimensiones d^l objeto en la dirección 
de cierre del molde re:ultep más prendas que las dimensiones 
correspondientes del producto que debe fabricarse en último 
término. Hato puede efectuarse, por ejemplo, proveyendo un 
anillo entro las partas y cerrando el moldo con este ani­
llo. El objeto así obtenido puede ufarse directamente para 
el método de ; cu-rudo con 1.; pras^rt^ invención y permite así 
fácilmente la fabricación d e un gran número de molde? dupli­
cados, siendo posible también, al combinar una pluralidad 
de objeto? resultantes para obtener un moldo múltiple, me-
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die^t-*' *'l "Tueden f 'a .o r ic ' " ra e  uno *olura. l idad  de p r o d u c ­

t o *  i d ' . u t i c o *  con una o o l a  c o l a d a .

' Ooao v e n t a j a s  p e ñ é r a l o s  d e l  método d e  a c u e r d o

* con l a  p r e s e n t o  i n v e n c i ó n  pu^do m e n c i o n n r s e .

5 1 . -  No os n e c e s a r i o  .,un l o  p o r t o  s u p e r i o r  y

* l o  p o r t o  i n f e r i o r  d e l  moldo que  d e b e  f a b r i c a r s e  s e a n  a d a p t a ­

b l e s  ^utr^ o í .  .

2 ' -  "3-A3t a  un p o s i t i v o  poro lo. f a b r i c a c i ó n  de

§, un molde  c o n s t i t u i d o  p o r  don o mis p a r t e s .

J 10 - 3 . -  Todos l e u  p a r t e e  c o n s t i t u t i v a s  do un mol­

d e ,  que comprende dos o mas p o r t e s ,  p u e d e n  f a b r i c a r s e  d u r e n -  

ti ?1 í:iinm,o proceso galvánico.
4 .  -  C u a l q u i e r  número de  m o ld es  puedo f a b r i c u r -

' se  en P a s o  do un p o s i t i v o ,  s i e n d o  t o d o s  e s t o s  moldes c o m p lo t !

. Ip mente i d é n t i c o s ,  en c o n t r a p o s i c i ó n  a l o s  m o ld e s  f r e n a d o s .

5 .  -  D u p l i c a d o s  de io n  m oldes e x i s t e n t e s  pu e d e n  

f a b r i c a r s e  do manera s i m p l e .

A f i n  de que l a  p r e s e n t e  i n v e n c i ó n  p u e d a  s e r  

c l a r a m e n t e  co m p re n d id a  y f ' o i l r i o n t e  l l e v a d a  a l a  p r á c t i c a ,

20 l a  misma so d e s c r i b i r á  a c o n t i n u a c i ó n  más d e t a l l a d a m e n t e  con 

r e f e r e n c i a  a l a s  f i g u r a s  ? ,  8 y  9 que s e  acompañan a t í t u l o  

de e j e m p l o  y  en l o "  que:

- La f i g u r a  7 m u e s t r a  un o b j e t o  que comprende una

c a p a  que  ha  s i d o  p r o v i s t o  g a l v á n i c a m e n t e .

25 La f i g u r a  8 e s  una v i s t e  en p e r s p e c t i v a  de l a s

t r e s  p o r t e s  r e s t a n t e s  d--l  c u e r n o  m o s t r a d o  en l a  f i g u r a  7 , 

una v e z  que h a y a  s i d o  e l i m i n a d o  e l  m a t e r i a l  s . u p e r f l u o ,  y
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La figura 9 mu-^rtra -1 molde obtenido finalmen­
te.

La tapa circular 1 de la figure 1 es dividida 
mediante un plano que pona por la linca a-a', siendo separa-

las mitades así obtenidas por u m 'tercia b como
ouco.e o o s e r v a r s figuro ?. Gomo resultado se obtiene
un objeto 6 indicado con rayado cruzado a la figura ?. 31
objeto 6 os rodeado de la manera conocida con una capa metá­
lica galvanoplástica 7, de modo que se produce un cuerpo del 

10 tipo indicado con el rayado simple en la figura 7- Como
puedo observarse en esto figura, se utiliza además un per­
no de contrajo 8 y un perno de soporto $ mediante el cual 
el objeto puedo sor suspendido en el baño galvánico.

Después de alcanzar la capa metálica, el espesor 
15 deseado, es eliminado el metal superfino a lo largo de la

superficie cilindrica bb'-cc', después do lo cual se obtie­
ne un conjunto separable en tres partes, tal como se ilustra 
en las figuras 8a, 8b y 8c. La figura 8a muestra una parte 
10 del molde, la figura 8 b ,muestra el objeto 6 mediante el 

20 cual se obtuvo la capa metálica, y la figura 8c muestra la 
otra parte 11 del moldo.

La figura 8 indica además claramente los pernos 
de guía 8 provistos en el objeto y que permiten el montaje 
fácil do las partes 10 y 11 para formar un molde de fundición, 

25 matriz pura la fundición a presión etc., de manera tal que se 
obtiene un conjunto que se cierra y se ajusta perfectamente.
La figura $ ilustra la manara en que las partes lo y 11 cons-

7
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tituyen un molde mediante el cual puede fabricarse la tapa 
circular 1.

Como regla, al fabricarse el objeto, se tomarán 
en cuenta las propiedades de la capa dura que se aplica al 
objeto y las propiedades del material con el cual debe fabri­
carse el producto final, talos como los coeficientes de con­
tracción o expansión. * -

Esta solicitud, que corresponde a la presentada 
en HOLANDA, el 4 de Julio de 1951, bajo el Número 162.417, 
se acoge a los beneficios del articulo 51 del vigente Esta­
tuto Ley sobre Propiedad Industrial.

15
presentan pa 
en España, s

ción, matriz

Los puntos de invención propia y nueva que se 
ra que sean objeto de esta Patente de Invención 
on los siguientes:
ls. Método de fabricación de un molde de fundi­
da fundición a presión, o una matriz para el es-
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tompodo, constituida por dos o más parteo, en que un objeto 
es cubierto con una capa dura que es dividida en partes se­
parables del mold--', caracterizado por el hecho de que dicho 
objeto es obtenido de un modelo del producto en tamaño natu­
ral, dividiendo el molde total o parcialmente mediante un 
" * ' ' 'es, áis'ooner entre dichos planos se­

ñar añores que,
mas parné¡ 
ñ  fuera d Díe extienden más alia do la

superficie del objeto, aplicando al modelo provisto de los 
separadores una capa dura, una parte de la cual es eliminada 
de modo tal que, después de haber sido retirado el objeto y 
después de haber ^ido unidas las parto* del.mold^, queda 
un espacio que presenta aproximadamente la configuración y 
las dimensiones del producto que debo ser fabricado.

2s. Método de acuerdo con la reivindicación 1, 
con la particularidad de uU"' uno o más de los separadoras 
planos es constituido al elegirse las dimensiones del modelo 
en.la dirección de cierre del molde par'- que sean mayores 
que las correspondientes dimensiones del producto que debe 
ser fabricado finalmente.

33. Método de acuerdo con la reivindicación 1 
ó 2, con la particularidad de que la capa dura consiste de 
metal aplicado galvánicamente.

49. Método de acuerdo con la reivindicación 1 
ó 2, con la particularidad de que se provean en o sobra el 
objeto pernos da guía, de centrajes de torneado o lo simi­
lar .

59. Método de acuerdo con las reivindicaciones
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1, 2 v 4, con la particularidad da que al objeto lúe deuo 
tt<*33o para la fabricación del molda es obtenido al re­

llenarle un molde existente, capaz ¿e sor utilizado para la 
fabricación del producto terminado, con material con el cual 
d.be fabricarse el producto y cerrando el molde solamente 
sn grado tal que las dimensiones del objeto en lo dirección 
de cierre del molde sean mayores que las correspondientes 
dimensiones del producto que aeb^ ser fabricado*

ge. Un método de fabricar moldes de colada y
de prensado.

Tal y como se ha descrito en la Memoria que an­
tecede, ilustrado en el dibujo que se acompaña y para los 
fines que se han especificado.

Esta Memoria consta de diez hojas escritas a 
máquina por uno sola cara.

. Madrid
1 J U L 1 9 5 Z
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