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la Fatente ue Invencidn a que se refiere la pre-
sente Memoria Descriptiva, tiene por objeto garantizar la
exciusiva explotacidn en Espafia y sus territorios depen=-
dientes, de un nuevo procediwiento de fabricacidn de mol-
des para la inyeccidn de pldsticos.

41 sistewa de moldeo por inyeccidn ha towado un

do casi por comrleto al sistema de woldeo por comwpresidn,

— —



10

15

20

25

35

1ae sus woides, ha de resultar del wayor interés, siewpre

— -2 = :!‘12;(555!3
tanto vor la razpidew y rendimiento de aquel sisteusa, como
por la mayor belleza de los wateriales que ewplea, y so-
bre todc por el ahcrro considerable de material, ya que
no produciéndose las gruesas rebabas que se origina con
el sistema de compresidn, no hay gue poner exceso de ma-
terial,

Ctra ventzja de este sistema de moideo estriba en
gue admite una maycr cowplejidad en el articulo a produ=-
cir, no asequible al woldeo yocr comrresidn.

Todas estas veuntajas j otras que no consiaeramos
necesario enuwerar, nan hecho que en la actualicad el sis
tema de moldeo por inyeccidn sea el que norueluente se ex
rlea en la industria del pldstico.

De aqui que cualquier innovacidn que se relacione

con sste gistena, y ellio en mayor medida cuando se trate

y cuanao proporcicne un ahorro ae material, una perfecta
y fidellsima revroduccidn del articulo gue posterioruente
se ha de wolidear, y especiaiwente, una rdpida fabricacidn
del molde, para aprovechar la coyuntura couwercial ue su
aparicidn en el mercado en el wds breve plazo posible.

El nuevo procedimiento de fabricacidén de molides
que seguidarente vawos a aescribir, goza ue las ventajas
enumeradas, ya que su realizacidn industrial invierte uwe-
nos tiempo gque los sistemas conocidos de nantdgrafos y -
otras médquinas copiadoras de los objetos; al rropio tiem-
po ehorra muchc material caro, puesto gue las citadas mé-
quinas s6lo rueden trabajar sobre tochos del mejor acero,

y en caibioc con nuestro procedimiento se puede prescindir

|de este cuaro uwaterial, como uds auelante veremos, ya que |
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el grueso de los moldes es ae fundicidn blanca, de precio
mucho wds bajo.

Otre ventaja es la que se deriva de la nés absolg
ta y fiel reproduccidn del articulo, precisamente a esca~
la 1:1, mientras que otras mdgquinas copiadoras han de re-
ducir o ampliar la escala de reproduccidn del objsto. bs=-
ta fidelidad gque se conwsigue con nuestro rrocedimiento,
lleva inciuso a reprcducir defectos si es que los rosee
el articulo-modelo a reproducir cn molae.

EZn la actualidad, cuando un molde costosamente 19|
grado con pantdgrafos u otras copiadoras, se rompe, légi-
cawente se interrumpe ia produccidn hasta la fabricacidn
de otrc molae iguzl, con el consiguiente tiempo que ha de
transcurrir, mientras que con nuestro procedimiento, basg-
ta ger una de 1as riezas Gltimamente fabricadas y sobre
ella, se confecciona rédpidamente el nuevo wmolde, que es
una fiel coria del mwto, rermitiendo la reanudacidn én un
breve plazo ae La rroduccidn de piezas, que no ofrecen -
ninguna diferencia en relacidn con las fabricudas con el
wolde znterior,

Tres esta souwera enumeracidn de ventajas, que son
motivo ue otras mds, iniciamos la descripcidn de nuestro
vrocediniento de fabricacidn, que, mara wmayor claridaa lc
descomponecuos en fases que muestran los sucesivos estadiop
gue necesarijamente hay que recorrer hastz la obtencidn de
los moldes.

Para la obtencidn ael molde que rodemos denominar
hembra, se inicia la rrimera fase disponiendo al objeto

que se ha de reproducir o coviar con todc detalle, encima)

de una surerficie lisa y pulida, tal como un cristel o -
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mdrmol, colocédncdose el objeto de forma que quede visible
la czra que se desea rerroducir, y-seguidaments se le re-
cubre dae una capa de vintura metaiizada, integrada por -
particulas ge wetal en poivo disueltas en un cuerpo disol
vente., Lsta pintura se arlica rreferentemente con nristoial
tanto pare llegar hasta los puntos nds ocultos de la pie-
2%, COWO harz recubrir con la pintura a iz placa ae cris-
tal que sostiene &l objeto, lecha esta aplicacidn, se de-
ja a secar esta cara de rinturs metdlica, obteniéncose -
que vor svaporacidn del uisolvente sdlo queaa una cara O
recubriciento metdlico que se aaapta por coumpleto a la con
textura de la pieza. Una vez seca la capa metdlica, se le
fija a égta un conductor eléctrico para la siguiente fase}
En la segunda fase ae nuestro procedimiento,lel
cristal con la pieza wetai izada, se introduce en el inte-
rior de un balo electrolitico, rreferentemente de cobre,
y en el cual se somete a todo el conjuntec introducido, a
un tratawiento electrolitico, que ha de durar el tiempo
necesario nara gque el cobre que se deposita sobre la capa
imetal 1zadu del cristal y objeto, logre alcanzar un espe-
gor de 8 a 25 millmetros, segun sea el tapmafic de la pieza
u objeto.
in la tercera fase, se extrae el conjunto asf tra
taco del bailo electrolftico, y se quiebra y retira la pla
ca ae cristal que servia de sororte a la pieza, retirando
asiniswo ésta, y que-~dando el hueco natural que ocupaba
la piezs, el cual en el molde definitivo constituird la -
!hembra, y en la que se habrédn guedadc reproducidos todos

los detalles, perfactos o iwnerfectos, de la piezaz que al

bergs rara su fabricacidn. En esta misma fuse, y sobre las
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convexidadss gue han quedaco foriadas en el bafic electro-
iftico, y valiéndose nzra ello de uncs moldes de cualguien
naturaleza apropiacs, se vierte fundicidn bianca en can-
tidad suticiente rare iguzlar el molde por su narte roste)
rior, danddle v esta czpt 8l grosor que se estime necesa~
rio rarz que tenga la fortaieza necesuria, tras lo cual
la rarte que pdﬁemos considerar como hembra habrd quedado
comrleteda, teniendo ror lz cara anterior la superficie
metalizada en lz gue se zbrirdn los huecos de la hembra o
nembrag, segun sea un wolde sencillo o adltiple, y su ca-
ra posterior estard constitulda por el bloque de fundi-
cidén blanca,

Si el molde es de varias piezas, el concluir este
fase, es cuando se practican en la cara‘anterior, los ca~
nales necesarios gque pongan en comunicacidén los huecos de
las piezas, vara que por ellos nueda llegar al material
a todas las hembras.

En la siguiente fase, cuzarta del nrocedimiento,se
invierte el molde de la hembra, ya acabawo, de forwa que
queden visibles los hwcus y previa la arlicacidn a los
miswos de un&a ligera cara de aceite o zresa que lubrifigud
sus concavida&es, se disronen uncs moldes de cualquier ms
terial que liwiten el tamafio externo del tocho que ha de
constituir el uacho, y se vierte en ei zolde asi consti-
tuldo, y sobrs los huecos de la hewbra, fundicidn blanca,
que rellenard todas aquellas concavidaces de la 0 las hem
bras, y luego rebosando ror encima, acabard llsnanco el
molde. constitulcoyconsiguiendose asl una fiel réplica de

la hembra, Una vez se ha enfriado y contrafdo la fundi-

lcidn blanca, se desprende feciluente de la hewbra, tras—
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1o cual se pass & la siguiente fasg. 486 5 8

En esta nueva fuse, guinta del rrocedimiento, se
souete al reproducido de la hewbru a un fresado uniforme
en toda la parte que he estudo en contacto con aguella,
al objeto ae rebajario nara que al renetrzr en el interior
de la hembra, qusde entre €sta y el wacho un esnacio su-
ficiente que deterwinard el grosor de la pieza gque -
s¢ ha de inyectar.

En la sigulente fase, sexta y dltima de nuestro
procedimiento, se zcovla zl tocho-mache la boquilla de in
yeccidn para el raszo del pldsticc gue se ha de inyectar,
habiendo quedado asl completade la fabricacidn de awbas
partes del molde.

suficientecente descritas la natursleza y caracte)
risticas de este nuevo rrccedimiento de fabricacidn de -
moldes, sélo nos resta manifestar que vodrdn ser variables
las circunstancias as materisles, tamafios, foruas, groso-
res ue las caras ae metulizacidn y de fundicidn blanca,
tiewpo sapleado en el hafic erectrolitico, y otras circuns
tancias de caracter secundaric, que aconseje seguir o al-
terar la rrédctica, y cuyas veguelius variaciones se consi-
aerardn incluldas uentro del rresente registro, siempre y
cuando no entrarfien alteracidn de su esenciaiidad, refleja
da en la siguiente

los puntus nwevos y de propia invencidn qus se
reivinaican en la presente Tatente de Invencidn, son:

l¢,~ Kuevo procediwmicnto de faubricacidn de moldes

nara la inyeccidn ue pldsticos, caracterizado porque en

isu nrimera fase, se dispone el objeto que se ha ae repra=
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ducir en el molde, scbre una surerficie lisz tal como un
cristal, de forma gue guede vigible la cara del objeto g
reproducir, tras 1o cual se sowete al bafio dae una capa de
pintura wetalizada, integrada por setal en polvo disuelto
en un disolvents, j cuya aplicacidn se debe realizar nre-
Tereaterente con pistols, recubriendo sste pintura metdli

ca toas la nieza y la piaca de cristal, tras lo cual se

quedando una finisiua cava de metal que recubre por coile
nleto, awoladndose a todos sus detalles, a la pieza, y al
cristal-soporte.

2¢,- Nusvo procedimiento dae fabricacidn de moldes
nara 1la inyeccidn de pldsticos, caracterizado porque en
la siguiente fuse, y tras haber fijado un conductor & la
capa metdlica obtenida en la rrimera fase, se soviete sl
conjunto rlaca-objeto metaiizados, a 1a accidn de uphbafio
electrolitico, rreferentemente de cobre, en cuyo seno se
le mantiene el tienmwvo necesaric nara que se forme encima
de la placa y objeto metalizados, una cuna de cobre, de
un grogor que nuede variar de 8 a 25 w/w. segin la naturg
leza y tawaflc de ia pieza u objeto.

3¢,~ Nuevo nrocedimiento ae fabricacidn de moldes
vara la inyeccidn de pldsticos, curacterizado porque ex-
tralfdo el conjuntc dsl baflo electrolftico de la preceden-
te reivindicacidn, y retirada la placa de cristal y el ob
jeto que sirvid de wolde, gusda fornada la cara anterior
del wolde definitivo hembra, y wmsdiznte unos moldes ade-
cuados, se vierte fundicidn blanca sobre el dorso de aqug

1la cara de la hembraz, esto es, encima de las convexida-
?

ides originadas en el bafio slectroiftico, hasta que se for]
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isado uniforme en toda ia rarte que se alojd dentro de las

(Lo cual y en la fase siguiente y Ultiua del procedimientol

me un tocho de fundicidn blanca de grosor conveniente pa-
ra que poses ia resistencia necesaria, tras lo cual, si |
el uolde es miltiple, se unen las cdistintas concavidades
de la hembra, con canales rracticzdaos en ia cara anterior
de aquella, o cara de moldeo.

49,~ Nuevo procedimiento ae fabricacidn de woldes
rara la inyeccidn de plasticos, caracterizado porgue en
la siguiente fuse, y para constituir el mnacho, se procede
& invertir al molae hewmbrz constitulao de acuerdo con las
precedéntes reivindicaciones, y limitando mediante un mo;
de adscuado los 1limitss que ha de tener el tocho del ma-
cho, se vierte fundicidn blanca encina de la hewmbra, a la
que previamente se habrd recubierto de unagfina capa ae -
aceite o grasu lubrificante, de forma que la furmdicidn que
nenetrard en todas lus cavidades de la o las hewmbras con-
seguird fdcilmente Gesprendsrse una vez haya contraldo y
se haya enfriado, obteniéndose ¢l tocho del mucno, que €|
ré una verfecta révlica en todos sus detalles de la hem~
bra que lo ha woldeado, alcanzando el tocho el grosor ne-
cesario. ’

58,.~ Nuevo procedimiento ae fabricacidn de moldes
para la inyeccidn de pldstices, caracterizado porque el
tocho del iacho, obtenido de acuerdo con la precedente

reivindicacidn en la siguiente fuse, es sometido a un fre

hembras, rara que durante el inyectado de pldstico deje
entre €1 y la hewbra el espacio necesurio que determinard

el grosor de la pieza a conseguir en la inyeccidn, tras

ise adapta & tocho macho la boquilla de inyeccidén para ell
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raso del nldstico que se inyecta sobre las concavidades
de la hembra. Y

62.- "NUBEVO TLOCEDIGIBNTC Di FABRICACION DE HOL-
DS Pana LA INYECCION DE PLASTICCS", de conformided en un
toao en lo esencial y fines industriales a lo descritc en
la precedente iemoria Descrivntiva.

Esta ilemoria constz de NUEVE hojas escritas o me-
canografiadas por una sola cara a doble espacic en <24
lineas.

Valencia, 24 de liarzo de 1959

Por autorizacidn del interesado
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