REGISTRO. DE LA PROPIEDAD INDUSTRIAL

| o - 244875
PATENTE DE I CION _' : -

'MEMORIA DESCRIPTIVA .
. é;:e fae ;cbmpaﬁa ala sdlféitu_d de ’ ;
“una PATENTE DE T:iViicION. . por. 20. .. afios, en Eapafa :

a favor de

- ; {1 TATTIEN . e e e e '___l‘ . .
D.Jose 2 Doudng 0 —erren, ... - oo de nacionahdad -

esﬁaﬁola T —.\.-domicdudo en . arcelom— PRy

Spor:. .

« PROCEDIZIENIO- Fhith - T~ 5 ABRIOAIION - DY
’ DIDOSM
9416 \ '




‘MP—fc—lOIOSS-AD.
N

PATENTE
L E
INVENCION

a favor de Don JOSE M# DOMINGO FERRAN, de nacionalidad es-
pefiola, residente en Barcelona, calle Liull, 267, 32, 38,
por "PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE MOLDES RIGIDOS
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MEMORIA DESCRIPTIVA

La presente invencidén se refiere a un procedimiento
para la fabricacidn de moldes rigidos para el moldeo de me-
tales fundidos.

Actualmente 1los moldes se vienen fabricando, nor-

5. malmente, a base de materiamles metélicos, uniéndose el alto
coste de éstos con la leboriosidad de su fabricaciédn, dando
como resultado unos moldes de.alto precio que muchas de las
veces, generalmente en pequeiias industriaes y principalmente
cuando se trata de obtener pequefias cantidades de modelos

10. reproducidos, no resulta a cuenta el construirlos ya que ni
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siquiera quedan amortizados con la venta ulterior de los
modelos. |

Por ejemplo, en la industriz de la bisuterié, que
continuemente se van renovando las existencias con el fin
de aumentar la venta entre el pdblico ¥ segulr los cénones
de la moda, resulta entiecondmico el empleo de los mddes
metdlicos. |

Para conseguir el moldeo de piezas metélicas, re-
lativamente de pequefio tamafio, sin gque los moldes encarez-
can la produceidn, es por lo que se ha ideado este nuevo
gistema de fabricacidén de los moldes a base de resinas sin-
téticas endurecibles o polimerizables, ya sea por medio de
aceleradores, catalizadores o cuelquier otro medio térmico,
las cuales pueden ser utilizadas puras o con cargas de ele-
mentos refractarios, aprovechando las propiedades que éstas
poseen para el moldeo y desmoldeo de las piezas, ya sean de
fdcil o diffcil relieve, y con sélo el empleo de un chasis.

Los moldes obtenidos & base de estas resinas pue-
den ser utilizados en miltiples fundiciones de metales o
aleaciones de £atos soportando altas temperaturas.

Estos moldes constan de dos piezes en forma de
disco que son obtenidas por vertido de la resina en estado
fluido en el interior del chasis, y dejédndolo endurecer
después, previa disposicidn apropiada de la pieza o ele—»
unentos de los qgue se deéea obtener el molde.

La primera pieza o mitad del molde puede obtener-
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gse introduciendo en la base del chasis una pieza secundaria,:

por ejemplo en yeso o madera, que presenta en su cara supe-
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rior cavidades en las que encajen la mitad de cada modelo, y

previa la cubricidén con una léumina separadora se efectia
al wvertida de la resina derretida, que en su endurecimiento
presentard en la cara inferior los bajorrelieves segin
la mitad superior de los modelos.

Este primer molde podrfa también obtener directa-
wmente con el vertido de la resina fluida en el interior del

chasis y ulterior inerustado de los modelog hagta su mitad.
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La segunda pieza o0 molde complementarioc se obtendrd '

disponiendo en la base del chasis el primer molde con los
modelos, y previa cubricién con la lémina separadora se
efectuard el vertido de la resina fundida y se dejaré que
endurezca.

EBgtos moldes, provistos de losg orificios y cansales
adecuados para la entrada y distribucién del metal fundido
en los bajorrelieves, podrédn ser utilizados efectuando la
colada con los moldes sometidos bajo la aceidén de una fuerza

centrifuga, o bien con los moldes inméviles o estéticos.
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Para un perfecto acabado de los moldes, los modelos%

deberén ser de un material resistente para que soporten las

presiones y a la vez las temperaturas a que sstardn sometidos.

sin romperse ni deformarse.

La cantidad de modelos & introducir entre las ma-
gas de resina que constituirdn el molde, puede ser cualquie—
ra, mientras queden convenienemente distrivuldos por entre
las mismes.

Con el fin de facilitar la explicacidén se acompafia

a la presente memoria de una ldmina de dibujos en la gque se
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lo de ejemplo, no limitativo del elcance del invento.

En los dibujos:

La figura 1 representa esquemédiicamente la dispo-
sicién de chasis, pleze secundaria y modelos, para la obten—
¢ién del primer modelo,

la figura 2 indica esta misma disposicidn con el
vertido de 1la resina sintético,

la figura 3 muestra en planta el modelc y la cara

interna de las dos piezas que constituyen el molde, después

del endurecimiento de la resina, y

la figura 4 manifiesta en planta la cara interna
de la mitad de otro molde de distinta realizacidn, que com-
prende la obtencidn de diversos modelos de reducido tamafio.

Estos moldes a base de resina sintética endureci-
ble consisten en dos piezas o discos -l- y -2-, que se pre-
paran de la siguiente manera:

Se empieze por disponer en el interior'de un cha-
gls ~3- una pieza ¢ medio molde secundario -4- que presenta
en su superficie superior cavidades adecuadas =5~ y —-6- en
las que encajaﬁ la mitad de cada modelo =7- y -6-. Esta
pieza secundarie puede estar fabricada en cualguier material,é
por ejemplo, madera, yeso u otro siwilar.

Jeguidamente se cubre esta pleza con elementos se-
paradores, tal como una ldémina finisima -L-, (figura 2) y se
efectlia el vertido de la resina sintética en estado fldido
haste un nivel que cubre totalmente & los modelos -7- y =8-,

de jéndola endurecer. En caso deseado se somete simultdneamen-:
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te el conjunto de una acecldn de presidn segin las flechas
~F- que coadyuvard a la conformecidn perfecta de los
bajorrelieves =9~ en la cara interna de las piezas molde.

Una vez endurecida la resinae, se separa del chasis
¥y se quita la pieza secundaria =4= para poner en su lugr el
primer molde o mitad-le- obtenido, disponiendo encima los
moldes y el elemento separador gue cubre todo, Ulteriormente
se lleva a cabo la operacidén de vertido de resinz sintética
fluida para la obtencidén de la segunda mited o molde com-—
plementario ~-1l- (figura 3).

Para permitir la entrada del metal fundido en el
interior de estos moldes, una de sus mitades presenta un
orificio abocardado =12~ obtenido por la presenclia de una
prominencia ~13- gue a modo de noyo presenta la pieza se-
cundaria -4~ en su centro.

Agimismo en estos moldes se han previsto canales
-1l4- que en el caso de la obtencidn de miltiples modelos
a la vez, tal como indica el molde de la figura 4, permite

la distribucidédn del metal fundido hacia los bajorrelieves

-9-, para cuya distribucidn se prevé un movimiento centrifugc:

de los moldes durante la colads.
La obtencidén de la primera mitad del molde -10-,

puede efectuarse directamente sin necesidad de la pieza se-

—

cundaria «4-. Para ello ze vierte la regina fluida en el fon—f

do del chaslis -3- y se incrustan en su superficie superior

los modelos -7- y -c-, eaperando que se endurezca, pars

acto seguido cubrir todo con un elemento separador y efectuar

la colada de resine para la obtencidén de la otra mitad =1l-
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del molde.
La invencidén, en su esencialidad; puede ser lle-
vada a la préctica en otras formas de realizacién que di-

fieran en detalle de la indicada a t{tulo de ejemplo, a las

cuales alcanzard igualmente la proteccidn que se recaba. Po-

dré, pues, llevarse a cabo con los medios y aparatos més
adecuados, en cualguier forma y tamafio y con los materiales
y accesorios més convenientes, por quedar todo ello com-

prendido en el esﬁiritu de las reivindicaciones.

NOTA

Se reivindica como objeto de la presente patente
de invencién: ' |

1. Procedimiento para la fabricacién de moldes
rigidos para el moldec de metales fundidos, caracterizado
por el hecho de’disponer uno ¢ varios modelos sobre un ple-~

to o disco de un material secundario, tal como yeso, madera

AN e AT
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u otro, que presenta cavidades receptoras de la mitad de cada%

modelo, alojédndose esta pieza secundaria en un chasis ade-
cuado y disponiendo sobre ella una fina lémina separadora

antes de vestir la resina sintética endurecible gque cubrird

a los modelos y se extenderd por encima de la pieza secundarie

adquiriendo en su endurecimiento los bajorrelieves segin
la mitad superior libre de los modelos, y una vez obtenido

este primer molde ya rigido se le coloca en la base del cha-
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sls con los modelos encima y'cubriéndosele con una lémina
separadora se repite la operacidén de vertido de resina sin- 2
tética en estado fundido, la cusl en su ulterior endurecido i
constituird el otro molde complementario para la obtencién
de los modelos,'habiéndose previsto noyos o machog adecuados
que dejan en los moldes orificios y canales apropiados para °
la ulterior entrada y distribucién del metal derretido en 103%
bajorrelieves enfrentados que presentan las respectivas caras§
de éstos. ;

2. Procedimiento para la fabricacién de moldes
rizidos para el moldeo de metales fundidos, segin la an-
terior reivindicacidn, cerecterizado porque se prescinde del -
nolde secundario, y se efectla el primer molde directamente
mediante el vertido de la resina fluida en el chasis y el
ulterior incrustedo de la witad de cada modelo en su super-
ficie libre, dejendo que se endurezca la resina, y acto sgse-
guido se la cubre de la léming separadora y se pasea a la ob-
tencidn del molde complementario.

3. Procedimiento para la fabricacidn de moldes
rigidos para el moldeo de metales fundidos.

La presente memoria consta de siete hojas folia-
das, escritas a mdquina por una sola cara.

Barcelona, a 11 de octubre de 1958

JOSE Me_DOMINGO FEBX
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