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El presente invento se refiere a¿ ocedimientos y dispo-^
sitivos para la colada de materias plásticas endurecibles en el va­

cío, especialmente resinas sintéticas endurecibles. E¡/procedimieni;o 
propuesto según el invento, consiste en que, una vez evacuado el 
moldeado colada, el material sintético es vertido en el molde, por 
lo pronto bajo presión atmosférica y a continuación, bajo una sobre­
presión. Este procedimiento tiene multitud de ventajas frente a los

empleados hasta ahora. Como los cuerpos de materiales sintéticos en 
cuestión tienen, por lo general, una armadura, existiría el peligro

de que, al hacer actuar inmediatamente la sobrepresión, la armadura

sufriera desplazamientos bajo la acción del material sintétioo intro­
ducido a presián, lo que repercutía desfavorablemente en la resisten­
cia mecánioa del cuerpo de material plástico. En cambio, si la sobre­
presión no se aplica hasta después de gelificada la resina, entonoes 
la armadura ya ha quedado sustancialmente fijada, de modo que la 
introducción a presión del material plástioo ya no es capaz de pro­

vocar modificaciones en la posición de la armadura. Aparte de ésto 
se consigue la ventaja de que puede compensarse totalmente cualquier 

merma que sufriera el material plástico al gelificarse. Asimismo se
dispone de la posibilidad de operar con un vacío relativamente eleva-

-10do, que pueden ascender hasta aproximadamente 2 - 3 * 1  * sin que al
introducirse la resina, en la cámara de vaoío se produzca espuma o 
hierva la resina. También ésto influye en que el grado de llenado . 
del molde sea especialmente alto, de modo que se obtienen Cuerpos de 
materias plásticas compactas y sin porosidades o rechupes. Con el 
fin de conseguir que el material plástioo se gelifique inmediatamente 

al spr introducido en el molde, es conveniente oalentar éste previa­
mente. ¿

Con objeto de que la realización del procedimiento no 
ofrezca dificultades técnioas, ha demostrado ser ventajoso que el
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molde, una vez Introducida en él la armadura d^m^terial plástioo y, 
antes de ser depositado en un recipiente de evacuación, sea cerrado
con un tubo de alimentación para material plástico, que se une con 
la abertura de oarga del material plástioo. El molde cerrado, deposi- 
tado sobre el fondo elástico de la parte inferior móvil del recipien­
te de vacío, se une entonces estancamente con la parte superior fija 

de dioho recipiente, levantando para ello su parte inferior móvil.
Los dispositivos para la realización del procedimiento 

propuesto se caracterizan, preferentemente, por la disposición de un 
recipiente de vacío de varias piezas, cuya parte superior es fija,
mientras que lâ  parte inferior es movible y está dotada de un fondo 
elástico, estando conectada la parte superior, aparte de oon una bom­

ba de vacío y una tubería de aire, también con un depósito de reser­
va para material plástico a través de un tubo de carga, pudiendo el 
material plástioo ponerse en dicho depósito a elección, o bien bajo
la influencia da la atmósfera, o del gas de presión, con preferencia 
aire comprimido.

Otros detalles y ventajas del invento serán desoritos a
base de un ejemplo de realización. Conforme a ello muestra el dibujo 
un dispositivo que sirve para la realización del nuevo procedimiento, 
correspondiendo las figuras suoesivas a fases sucesivas del procedi­

miento de acuerdo oon el invento.
La fig. 1 representa la posición de las piezas <iue se 

produoe, cuando la armadura ha sido introducida ya en el molde.
La fig. 2 reproduce el dispositivo después de colocada la 

tapa sobre el molde caldeado, que ya contiene la armadura.
La fig. 3 muestra la posición de las*piezas después de 

cerrado el recipiente de vacío y después de comunicadas las cavidades 
del molde oon el depósito de reserva de material plástico, es decir, 
durante la evacuación.



La fig. 4 representa el dispositivo da llenas lav

cavidades del molde, estando el reoipiente de vaoío todavía oerrado.
La fig. 5 reproduce el*dispositivo, una vez abierto el 

reoipiente de vaoío.
35 La fig. 6 muestra un ejemplo de la realización de un

cuerpo de material plástico que, de acuerdo con el presente invento, 
ha sido confeccionado con una armadura exactamente asentada, que no 

ha sido dibujada.
En la fig. 1 puede verse, por lo pronto, la parte infe- 

10 rior descendida del aparato de vacío, que ha sido designada con 1.

Esta parte inferior soporta enoima del fondo elástico 2, el molde 
3, que a su vez consiste en varias partes. Está compuesta, aparte 
de la parte inferior 3 ya mencionada, de la parte de núcleo 4 y de 

la tapa 5 (fig. 2). En la oavidad del molde, que ha de servir para 
15 la oonfeooión del ouerpo de material plástico, está introducida ya

la armadura 6. Puede verse asimismo la parte superior 7 del reoipien 
te de vaoío. Esta parte superior es fija. Está comunicada, por lo 
pronto, con la bomba de vacío 8 a través dé la tubería 9, oon dispo­
sitivo de válvula 10. En ella desemboca además un tubo de alimenta- 

20 . ción 11 para el material plástico, tubo que está ooneotado al depó­
sito de reserva 12 a través de la disposición de válvula 13. En la 
parte superior del depósito de reserva 12 para el material plástico 
desembooa la tubería 14. En esta tubería 14 está montada la válvula 
15? ouya palanca de accionamiento puede ser colocada en dos posicio- 

25 nes, a saber, la posición 16, dibujada con líneas de trazos continuos 
y en la que la tubería 14 se halla comunicada con la atmósfera, y 
la posición 17, dibujada oon líneas de trazos, en la que la válvula 
15 está coneotada a una fuente de gas a presión, por ejemplo, a un 
depósito de aire comprimido. Existe finalmente la tubería de purga 

30 de aire 18, en la que se enouentra la válvula 19.
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En la posición de las partes según la^fig. 1, se halla' 

el molde 3?4 ya calentado previamente. Inmediatamente después tiene 
lugar la posición de las partes de acuerdo oon la fig. 2, en la que 
el molde 3?4 se halla cerrado mediante la tapa 5* La posición de la 
partq. ¿nferior 1 del aparato de vacío no ha variado hasta este mo­
mento. Ello significa, que la estampa 20 que soporta la parte infe­
rior y que forma parte de un dispositivo elevador y de descenso 21, 
accionado con preferencia por vía neumática o hldráulioa, no ha va­

riado' su posición con relación a la fig. 1.
Esto, por el contrario, ha acontecido en la fig. 3* Pue­

de verse que la estampa 20 y, con ella, la parte inferior 1 del apa­
rato de vacío, tan sido levantadas. Con ello, por lo pronto, el bor­
de 22 de la parte inferior 1, que está biselado, se ha apoyado de 
manera obturante contra el borde 23 de la parte superior 7 del reci­
piente de vaoío, pudiendo mejorarse todavía dicha obturación interca­

lando una junta. Asimismo ha acogido la abertura cónica 24 de la 
tapa 5 (fig. 2) la boquilla cónica 24 del tubo de carga 11 del depó­
sito de reserva 12 del material plástioo. Las válvulas 13 y 19 se 
hallan todavía cerradas, la válvula 15 se encuentra en la posición 
16, en la que el espacio 25 de por enoima de la reserva de material 
plástioo se halla comunioado oon la atmósfera. La válvula 10, por 
el contrario, es abierta en esta posición de las partes según la fig. 
3y y al mismo tiempo se pone en funcionamiento la bomba de vaoío 8.
En la cámara 26 de dentro del recipiente de vacío, aislada de la 
atmósfera da oomienzo la evacuación del aire, que se prosigue hasta 
conseguirse el vacío deseado. En cuanto se ha aloanzado este vacío, 
se para la bomba 8 y se cierra la válvula 10. Como la tapa actúa a 
la manera desuna válvula da retenoión, se ha propagado el vacío a 
la oámara 6. En este estado del dispositivo, se abre la válvula 13.

La resina sintética fluye a través de la válvula 13 abierta, pasando
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a la cavidad 6 del molde 3,4; y ello sin que forme agruma o hierva _
Jo ̂

la resina introducida. Debido a que las partes 3;̂ *4 del molde se en­
cuentran precalentadas, se produce inmediatamente la gelificaoión de 
la resina, la que se realiza en un grado suficiente, debido a que 
las partes 3, 4 poseen una elevada capacidad térmioa o bien están 
realizadas de tal modo, que ésta se produce. En cuanto la gelifioa­
ción ha progresado en el grado neoesario, lo que se puede determinar 

a base de la experiencia, se desplaza la tálvula 15 desde la posi- 
oión-16 a la posición 17. Con ello puede penetrar el gas de compre­
sión en la oámara 25; oon lo que tiene lugar el llenado de las cavi­
dades 6 del molde oon material plástico a presión. Una posible contri 
oión del material plástico que, posiblemente, se hubiera producido 
con anterioridad, queda con ello totalmente oompensada, quedando el 
molde tan lleno con material plástioo, que no es posible se formen 
poros, rechupes o cavidades, ni ninguna otra clase de irregularidad. 
Por el contrario, se forma un cuerpo de material plástico, completa­

mente compacto y homogéneo, que puede ser retirado del molde 3;4 en 
cuanto el dispositivo ha alcanzado el estado según la fig. 5* Con 
anterioridad se había abierto la válvula 19, de modo que la oámara 
26 había sido aireada. A continuación se hizo desoender la estampa 
20,' y, oon ella, la parte inferior 1 del reoipiente de vacío 1, 3; 
de modo que el dispositivo adoptó la posición según la fig. 5* En 
este estado ya únicamente es neoesario retirar la tapa 5 para poder 
obtener el cuerpo de material plástico deseado.

El nuevo procedimiento hace posible confeccionar cuerpos 
de material plástico muy complicados, tales como, por ejemplo, los 
representados en la fig. 6, sin que se produzoa-ningún desplazamien­
to de la armadura u otras irregularidades. Las armaduras asientan 
exactamente en los lugares previstos en los dibujos dá taller. Las 
oavidades del molde están completamente llenos de material plástico



y los ouerpos poseen asimismo la 
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En resumen* la Patente de Invención cuyo registro se 

solicita reoaerá sobre las reivindicaciones siguientes*

1. Procedimiento y dispositivo para la colada de mate­
riales plásticos endurecibles, especialmente resinas sintéticas, 
en el vacío, caracterizándose el procedimiento porque una vez eva- 
ouado el molde de colada, se introduce el material plástico en las 
oavidades del molde, por lo pronto, bajo presión atmosférica, y 

después bajo sobrepresión.
Procedimiento y dispositivo de acuerdo con la reivi: 

dioación 1, caracterizado el procedimiento porque la sobrepresión 
no se hace actuar hasta después de gelificada la resina sintética 
o hasta después de un endurecimiento paroial de la misma.

3. Procedimiento y dispositivo de acuerdo con una de 

las reivindicaciones 1 ó 2, caracterizándose el procedimiento por­
que el molde se calienta previamente antes de introducirse el mate­

rial plástioo.
20

25

30

4. Procedimiento y dispositivo de acuerdo con cualquie­
ra de las reivindicaciones 1 a 3? caracterizándose el procedimiento 

porque el molde, una vez introducido en él el material plástico y 
antas de ser depositado sobre el fondo elástico de una parte infe­
rior movible del reoipiente de vaoio, se oierra con un tubo de ali­
mentación para el material plástioo que, al mismo tiempo, se comu­
nica con la abertura de oarga para el material plástico.

3* Procedimiento y dispositivo de aouerdo con cualquie­
ra de las .:reivindicaciones 1 a 4* caracterizándose el procedimiento 
porque el molde oerrado, depositado sobre el fondo elástico de 
una parte inferior movible del recipiente de vacío, se une de mane-
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ra estanóa con la parte superior fija del reoipientqj^é vacío levan- 
tando para ello la parte inferior móvil.

6. Procedimiento y dispositivo para la realización del
procedimiento de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 1 a
5, caracterizándose dicho dispositivo por disponer de un recipiente 

* * -
dá vacío de varias partes constituido por una parte inferior movible 
y un molde de varias piezas, preferiblemente que pueda cerrarse; 
así como por una parto superior fija, pudiamde la parte superior 
ser.conectada a una bemba de vacíe; a la atmósfera y a un tubo de 

10 alimentación de material plístioo.

7. Procedimiento y dispositivo de acuerdo oon la reivin- 
dicaeiámé, eayacterizándoee el dispositiva porque el molde tiene 

una tapa que convenientemente dispone de urna escotadura que da acogi­
da? de atañera estanca, al extremo del tubo de alimentación del ma-

15 terial plástico.
8. Procedimiento y dispositivo de acuerdo con cualquiera 

de las reivindicaciones 6 ó 7, oaraícterizáadose el dispositivo por 
haberse previsto un fondo elástico pare dar acogida al molde en la 

parte inferior movible del recipiente de vacíe.
20 9. Procedimiento y dispositivo do aeuerdo con cualquie­

ra de lae reivindicaciones 6 a 3, earaoterteáa&eew el dispositivo 

porque para elevar o hacer descender la parte inferior del recipient 
do vacío, se há previsto un dispositivo mecánico, hidráulico, neumá­
tico y/o electrice.

25 tO. 9e reivindica por último, cerne objete sobre el que
ha de recaer la Patente de Invenoiém que se solicita: "PROCEDIMIENTO 
Y DISPOSITIVO PARA LA COLADA DE MATERIALES PLASTICOS ENDURECIBLES, 
ESPECIALMENTE RESINAS SINTETICAS, EN EL VACIO".

Todo conforme queda descrito en la presente Memoria, que 

30 consta de ocho páginas mecanografiadas y dibujos adjuntos.
Madrid,.de noviembre de 1961 

.^LFONSO UNGRIA
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