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" cfo, especialmente resinas sinteéticas endurecibles. EW@rooedimiento

‘empleados hasta shora. Como los cuerpos de materiales sinteticos en

- vocar modlficaciones en la pos1cion de la ammadura. Aparte de esto

&l spr introducido en el molde, es conveniente calentar éste previa-

f

El presente invento se refiere &.Q@ooedlmientos y dispo-

sitivos para la colada de materias plésticés_endurecibles en el va-

propuesto segun el invento, consiste en que, una vez evacuado el
molde de coleds, el material sinteético es vertido en el molde, por
lo ‘pronto bajo presidn atmosférica y a continuacién, bajo una sobre-

presion. Bste procedimiento tiene multitud de ventajas frente a los

cuestidn tienen, por lo general, una armadura, existiria el peligro

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

sufriera desplazamlientos bajo la accion del material sintetioo intro=|

ducido a presidn, lo qpe:aperdutia desfavorablemante en la resisten—
ciéimecénioa del cuerpo de maferiai plésticot En cémbio, i la sobre—
pregién no se aplica hagta después de gelificada 1a‘resina, entonces
la armadura ye ha quedado sustanéialmente fijada, de modd gue ia

introduccion a prelion .del materlal plastioo ya no es capaz de pro-

se consigue la venta ja de qQue puede compensarse totalmente cualquzer
merma que sufrlera el material plastico al gelificarse. Asimismo se
dispone de la posibilidad de operar con un vacio relativamente eleveas
do, que pﬁedén ascender hasta aproximademente 2 - 3,1-10, gin que al
introducirse la resina en la cémara dé vaofo se produzoa espuma o
hiervg-la resina, También ésto influye en que el grado de llenado .
del molde sea especialmente alto, de modo qu§ se obtienen Buerpos de
materias plésticae comﬁaotas ¥ ein porosldades o rechupes. Con el

fin de conseguir que el material plastico se gelifique irmediatamente

menteas <,

" Con objeto de que la realizacidn del procedimiento no

ofrezca difioultades técnicas, ha demostrado ser ventajoso que el

e
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L. molde, una vez introducida en &1 la armadura daé@d%tegial pléstico y _
antes de ser'depoéitado en un re&ibiehte de evacuaoion, séa derrado
Vcon un tubo de alimentacidn para material pléstics, que se une con

- la abertura de carga dél material plastico. El molde cerrado, deposi-
tadosobre el fondo eléstico de la parte inferior mévil del recipien=-
tpzde vgcio, ge une entonces estaﬁoamente con la parte superipr_fija'

- de dicho recipiente, levantando para ello su parte‘inferidf m6vil;'

Los dispositivos para la realizacion del procedimiento
propdesto se caiacterizan, prefeient@ménte, por la disposioién>de un
-recipiente de vacio'dp varias piqzﬁg, cﬁya parte superior es fija,
mientras que ]j;;mrfe inferior és:movible y estd dotada de un fondo
elastico, estando conectada la barte supefior, aparte de con una bom-
be de vaoio y una tuberfe de aire, también con un depésito de reser—
va para material bléético a través de un tubo de carga, pﬁdiendo el
materiﬁl plést%o@ ponerse en dicho dépésito a eleccidn, o bien béjo

‘laﬂinflﬁencia de la atmosfera, o del gas de presié#, oon:preférénbia
aire comprimido.

Otros detalles y ventajas'dél invento serén descritos a
base de un ejemplo de realizacién. Conforme & ello muestra el dibujo
un dispositivo que sirve para la realizacién del nuevo procediﬁieﬁfo,
corfespondiendb lag figuras suoesivas a fase; sﬁcesivés?dei’procedi-
miento de gcuerdb oon el invento. ‘

La fig,-1 féprbéenfa la posiocion de las piezas Que.sé
produce, cuando la'arhadﬁra he sido introducide ya en el molde.

La fig. 2‘re§roduée el dispositivo después de colocade la
tapa sobre el molde caldeado, que ya cpntiene la armadura.

- La fig. 3 muestra la posi&isn aealas'piézai“despuéé de
cerrado'el,jiéipiente de vacio y después Ae comunicadas las cavidades
del molde oon el depdsito de reserva de material plistico, es decir,

durante la evacuacion. -
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>de la parte inferior 3 ya mencionada, dé la parte de nucleo 4 y de

_oidn 11 para el material plastico, tubo que estd conectado al depd—

 gito de reserva 12 a través de la disposioidn de vdlvula 13. Bn la

La fig. 4 representa el dispositivo @e\g\ﬁés de llenas 1&4
cavidades del molde, estando el recipiente de véoiovtodav{a cerrado.

La fig. 5 reprpduce el'diépositivo, una vez abierto el
reoipiénte de vaocio.

La fig. 6 muestra un ejemplo de la realizacion de un
éuerpo de material pléastico que, de acuerdo con el presente invento,
he sido confeccionado con una armadura exactamente asemtada, que no
he sido dibujada.

En la fig. 1 puede verse, por lo pronto, la‘parte infe~
rior descendida del aparato de vacio, que ha sido desigrada con 1.
Bsta parte inferior soporta encima del fondo eléstico 2, el molde

3, que & su vez consiste en varias partes. Estd compuesta, aparte

la tapa 5 (fige 2). Bn la cavidad del molde, que he de servir para
la oonfeooién del ouerpo de material plastico, esta introducida ya
la armsdura 6. Puede verse asimismo la parte sﬁperior T delrreoipigp
te de vaolo. Esta parte superior es fija. Esgta ébmunioada, pbr lo
pronto, con la bomba de vaoio.S & traves dé la tuberia 9, con dispo-

sitivo de valvula 10. En ella des'fmboca ademis un tubo de alimenta—

parte superior del deposito de reserva 12 para el material plastico’
desambooa la tuberfa 14. En esta tuberia 14 esta montada la vélvula
15, ouya palanca de acdlonamiento puede ser éolocada en dos posiocio-
nes, & saber, la posicidn 16, dibujada con lipeas de trazos continuos]
Y en la que la tuBer{a 14 se halla comunicada con la atmésfefa, y
la posicidn 17, dibujads oon lineas de trazos, en la que la valvula
15 esta coneotada a una fuente de gas & presion, por ejemplo, a un
depdsito de aire comprimido. Existe finelmente la tuberia de purgsa

de aire 18, en la que se enouentra la vélvula 19,
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En la posicidn de las paertes segun 1§§§1g. 1, se halla -

el molde 3,4 ya calentado previamente. Inmedma%amente despues tiene
lugar la posicion de 1las partes de acuerdo oon la fig. 2, en la que

el molde 3,4 se halla cerrado mediante la tapa 5. La posicion de la

‘partgjinferior 1 del aparato de vacio nb he variado hasta egie mo=
o mento. Ello éignifica,‘Que le estampa 20 que soporta la parte infe-
rior y que forma parte de un dispositivb elevador y de deécenso 21,

" acclonado con preferencla por via neumética o hidraulioa, no he va-

‘ rlado su p031c10n con relacion a la fig. 1.‘

Bsto, por el contrario, ha acOntecldo en la fig. 3. Pue-

de verse que la estampa 20 y, con-ella, la perte inferior 1 del apa~ |

rato de vacio, 5an gido ievantadas. Con ello, por lo pronto, el bor-
de 22 de la parte inferior 1, que esté biselado, se he apoyado de ’
manera obturante contra el borde 23 de la parte superior T del reci-
piente de vaqig, pudiendo mejorarse todaVia’dicha obturaoion iﬁterca~
lando una junte. Asimismo ha acogido la abertura cénica 24 de la
tapa 5 (fig. 2) la boquilla conica 24 del tubo de carg§.11 del depd~
sito de reserva 12 dél material plastico. Las valvulas 13 y 19 se

hallan todavia cerredas, la valvula 15 se encuentre en la posiocidn

.16, en la que el espacio 25 de por encima de la reserva de méterial

plastioo se halla comunioado oon la atmésfera., La valvula 10, por

el contrario, es abieprta en esta p051clon de las partes segun 1la figof
3y yal mismo tiempo se pone en funcionamiento la bomba de vaoio 8.,

‘En la cémara 26 de demtro del recipiente de vaofo, aislada de la

atmésfera da oomienzo 1avevacuaci6n'del eire, que se prosigue haste

congeguirse el vacio deseado. En cuanto se ha aloanzado este vacio,

' se para la bomba 8 y se cierra la vélvula 10. Como la tapa actus a

la Baners de -una valvula de retenoion, ge ha propagado el vacio a
la cémara 6. En este estado del dispositlvo, se abre la valvula 13.

La resina sintética fluye a través de la valvula 13 abierta, pasando
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L. anla cavidad 6 del molde 3,4, y-ello sin qﬁe formeAQgpumu'Sﬂziefva -
la iesina intfo@ucida.‘Debido a que las partes‘3,%ﬁ del molde se en—|
cuentran precalentadas, se proéuce immediatamente la gelificaocion de
la resina, la que se realiza en un grado suficienté, debido a que

las partes 3, 4 poseen una elevada capacided térmica o bien estén:

realizadas de tal modo, que ésta se produce. En cuanto la gelifioa—

& bage de lg experiencia, se desplazé la ¥alvula 15 desde la pdsi-
0ion'16 a la posicidn 17. Con ello puede penetrar el gas de compre-

sion en la oamara 25, oon lo que tiene lugar el llenado de las cavi-

oidn del materfal pléético Que, posiblemente, se hubiera producido
'con anterioridad, queda con eilo totalmente oompensada, quedando el

molde tan lleno con material pléstioo, que no es posible se férmen

_Por 91 contrario, se forma un cuerpo de materiai pléntico, coqpleta—
..mente'compaoﬁp y homogéneo, que puede sor retirado del molde 3,4 en
cuanto el di;positivd ha alcanzado el estado segun la fig. 5. Con
anterioridad se habia abierto la vélvula 19, de'mod§ que la oamara

_ 26 habia sido aireada; A comtinuacion ée hizo desoendeg,i# esfampa
20, y, oon ella, la parte inferior 1 del‘réoipiente'de.vaoio i, 3y
de modo que el dispositiyo adoptd la posicion segun la fig. 5. En |
esfebestado ya ﬁnicagente es neoesarid.retirar la tapé 5 para podsr'

obtener el cuerpo de material plastico deseadd.
El nuevo procedimiento hace posible confeocionar ouefpos

de material piéstico muy complicados, tales como, pox ejemploillos

10 de la ar@a@ura u otras irregularidades. Las armadurés asientén
exactements en los lugares previstos en los dibujos da taller. las

oavidades del molde estan completamente llenos de material pléstioo.

cion ha progresado en el grado nebesario, lo que se puede determinar '

POTOS, rechﬁpqs o cavidades, ni ninguna otra clase de irreguléridada

representados en la fig. 6, sin que se produsoa‘ningin desplazamien— |

Q

- dades 6 del molde oon material plastico & presidn. Una posible oontrT_
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_antés de ser depositado sobre el fondo eléstico da.una parte infe-

- rior movible del recipiente de vacfo, se ocierrs con un tubo de all-

_ nioa con la abertura de oarge para el material plastico.
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Y los cuerpos poseen asimismo la suhi?guracmn %@sta en los di—

bujos.

REIVINDICACIONES

‘'En resumens ls Patente de Invencion cuyo registro se
solmoita recasra sobre las rezvindloaclones siguientes:

1. Procedimiento y dispositivo para la colads de mate—
riales plasticos endureoibies, espeoialmehte resinas sintétioag,
en el vao{o, oaracterizandose‘el procedimiento porque une vez eva—
ouado el molde de coleda, se introduce el material pléstico on las
cavidades del molde, por'lo pronto, bajo presidn atmosférioa, &
después bajo sobrepresicn.

P, Proocedimiento y dispésitivo de acuerdo con la‘reiviy
dioceoidén 1, caracterizado el procedimiento porque la sobrep:esiéh
no se hace sctuar hésta deqpués de gelifiocads la resins sintetioa
o haste despyés‘de un endurecimiento parcial de le miema. o ~

3. Procedimiento y dispositivo de aouerdo con una de

‘las reivindicaciones 1 6 2, caraoterizéndose el procedimiento por-

que el molde se calienta previamente anfes de introdugirso el mate-|
rial plastico. - |

4. Prooedimiento y“dispoaitivo’de aouerdo con cualquie-
ra de las reivindicaciones 1 a 3, oaraoterizéndose ei prooedi@iento

porque el molde, una vez introducido'en.él el maferial pléstico ’&

mentacion pare el material pléstico que, al mismo tiempo, se comu-

. 8. Procedimiento y dispOsitivo de -aouerdo con cualquie-
ra de las reivindioaciones 1 a4, oaranterlzandose el procedimiente
porque el molde cerrado, depositado eobre el fondo alastioo de

una parte inferior movible del recipiente de vaofo, Be une de mane-

(AR
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" procedimiento &e acuerdo con cualquiera de las roivindioaoioxies 1a.
- 5y og.raeterizéndose dicho dispositivo por dispener de un recipiente
’r 2 . : : , P

-4é vaole de varias partes constituide por wna paxte inferior movible

 una tapa que cenvenientemente disneme &¢ wna escetadura que d.a' a00g

haberae previetzo un flendo elastice pae der aMda el molde en la

© perque paira elevar © hacer descender la parte inferior del recipientd

~ ha de recaer la Patente de Invenciém que se solicitas YPROCEDIMIENTO

ra estanoca oon la parte superior fija del recipier&@é vao{o levan-
%

tando para ello la parbe inferier movile

6. Procedimiento y dispositivo para la realizaocidn del

¥y un molde de variam piezas, preferiblemente que pueda cérrarse,
ssi como por una parte superior fije, pudiende la parte superior
ser ,oonectads a una Wemba de vaefe, a la atmésfera.y & un tubo de

alimentacion de material pléstico.

T+ Procedimiento y dispemitivo de acuerdo oom la reivin-|

diceeién 6, emracteriséndose ol dispesitive porque el molde tiene

da, Ge maners eptanca, al extremo dégl tubo de slimentacion del ma-
terial plastiee. |
8, Procedimiente y dispesitive de acuerdo oon cualquiera

de las reivindicaciemes 6 6 7, omrsedverizéndose el dispositiyo por

parte in:fermr mevible del reciphbemte de vace,
9. Procedimiento y déisporitive de aeuerdo con cualquie-—

ra do las reivindioeciones 6 a 8, ohpactoriséndese ol dispositivo

de vaofe, se ha previeto um dispositivo mecenice, hidraulico, neuma~
tiee y/o eléotrice.

10. Se reivimdica por ultimo, como objete sobre el que

Y ‘I)ISPOSITIVO PARA 1A COLADA DE MATERIALES PLASTICOS ENDURECIBLES,

ESPECIAIMENTE RESINAS SINTETICAS, EN EL VACIQO".

>

Todo eonforme quoda degerite en la presente Memoria y que |

consta de ooho paginas meoanograﬁadas y dibu;ios adJuntoso

.de noviembre de 1961 .
NSO UNGRIA
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