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MEMORIA DESCRIPTIVA

que se acompaha a la solicitud de una

PATENTE DE INVENCION

- " *PROCEDIMIENTO DE MOLDEO,
POr . anos en Espaiia, por . i

Y EN PARTICULAR DE VACIADO Y MOLDE PARA LA PUESTA EN PRAC

a favor de

JEAN BARNIER - LAURENTIES
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INVENTORs Bl solicitante de nacionalidad francesa
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"Ificie de las dos impresiones constitutivas de la cavidad util del mol-

Esta invencidn tiene por objeto un procedimiento de vaciado de un
molde y, en particular, un vaciado que facilita la retirada del objeto
moldeado en el dﬁrso del moldeo de productos ceramicos, pafticulérmente
-teja;.y articulos similares, segun el cual el moldeoc de la pastﬁ ca-
liente tiene lugar en un molde metalico en el gue solo la impresidn es-
ta provisgta de>un revestimiento aislante moldeado sobre ella, de caucho
o material plistico de cierta elasticidad y una gran resistencia a la
sbrasidn, formando contacto las partes metalicas del molde con la rebabg
que no comprende revestimiento, lo queApermite, en el momento de la pre-
sion, atravesar dicha rebaba solamente con una corriente electrica con-
tinua de una intensidad convehiente, obteniendo asi la adherenoia.de la
rebaba a la parte del molde unida al polo positivo y, por consiguiente
la retencion del objeto moldeado, al abrirse ellmolde; siempre en la
misma parte predeterminada de éste, permitiendo la no adherencia de di-
oho objeto gl revestimiento aislante el retirar facilmente a aquel &e
la impresion médiante oorte de la rebabac

La figura 1 es una viste en corte vertical longitudinal del molde
conforme a la invencidn, yue permite la realizacion del procedimiento
en cuestidn,

Tal como ﬁuede verse en el dibujo, el molde segun la invencidn esta

constituido por dos partes metalicas inferior 1 y superior 2, La super=

de est& enteramente recubierta por una capa aislante, de caucho, mate-—
rial plastico o analogo, designandose estos revestimientos por las re-
ferencias 3 y‘4a » |
Esta oapa aislante moldeada se obtiene o bien por vulcanizacidn en ™
caliente y a presidn de cierta cantidad de cauoho entre la parte metélij
ca del molde y un modelo gue tenga la forma de la pieza a’reproducir, o
bien por inyeccidn de material fléatico entre la pared metalica del mol

de y el modelo.
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‘licas, mientras que el objJeto moldeado no se adhiere al revestimiento

27341714

Eﬁ‘ambos casos, se adoptan las disposiciones necesarias para que la
capa moldeada o jnyectada se adhiera fuertemente a la parte metalioca de{
molde, sin adherirse al modelo. Se da a esta capa una dureza y un espe-
sor que son funcidn del objeto a moldear y del estado de los materiales
usados. |

Para el moideo de objetos con tales moldes, se dispone en la parte
inferior del molde i - 3 cierta cantidad de pasta arcillosa caliente 5.

Cuando se.aprietan las dos piezas del molde 1 y 2, la pasta es comprimi-

to de la presidén son inapreciables. A todo alrededor del objeto moldeado
5 se forma una rebaba 6 gque se extiende entre las dos partes del molde
situadas fuera de la periferia de la impresion y que son en esta zona,
de acuerdo ocon la invencidn, metélioas y desprovistas de todo revesti-

biento aislante, Por ello, la rebaba se adhiere a estas dos partes meta-

Lislante que recubre a la impresidn,

Si no hubiese nada que diferenciase a las dos partes del molde en el

Rriente eléctrica oon cierta intensidad, puesto que las capas aislantes

mento del vaciado, algunoé de 1los objetos moldeados podrian quedar ad-
eridos, al abrirse el molde, a la pa?te 1 y otros a la parte 2, lo cual
onstituir{a un grave inconveniente pars la presion del objefo moldeado,
obre todo en fabricaciones en serie. Para salvar este inconveniente se

nen segun la invenocidn las dos partes metdlicas del molde i ye resﬁec—
.ivamenfe a los polos positivo y negativo de una fuente de corriente ele~

frica continua. ‘Solamente la rebaba 6 es entonces atravesada por la co-

de caucho o material plastico 3 y 4 que recubren la totalidad &e la su—
perficie de la cavidad interior del molde noc dejan pasar la corriente
dlectrica. En estas condiciones,'el objeto moldeado 5 no se adhiere a
Ias capas aislantes 3 y 4, en tantc que el paso de la corriente eléctric%

T través de la rebaba 6 hace adherirse a ésta ultima sobre la parte 1 uni

da entre las dos capas de cauche 3 y 4, cuyas deformaciones bajo el efec}
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ten{a, en el momento de su colocacidén en el molde, una temperatura com—

"lestar formado por dos partes de metal unidas una al polo positivo y la

da al polo positivo e impide su adherencia sobre la parte 2 unida al po
lo negati&o° Por este hecho, en el momento del vaciado, el objeto mol-
deado 5, solida®io de la rebaba 6, permanecera infaliblemente sobre la
part; 1-3 del molde cuando se levante la parte 2-4. Bastara entonces
c&n’gortar la rebaba 6 separandola del objeto 5 para que éste salga del
molde, no quedando ya retenido por el mismo, 1-3. El hecho de que la ret
bab 6 permanezca pegada sobre el molde 1 carece de imﬁortancia para el
moldeo siguiente.

Bn un experimento no limitativo que ha dado buenos resultados, sien

do el objeto moldeado una teja para téchado, la pasta era arcillosa ¥y

prendida entre 70 y 95¢C, El espesor de la capa de caucho estaba compreR
dido entre uno y diez milimetros ¥y su dureza era de 40 a 45% Schore. La
corriente eléctiica utilizada terifa una diferenoi# de potencisl de 25
voltics; en estas cohdicioneé, la intensidad de la corriente que at£aqg
86 la rebaba era de 3,5 amperios. \

REIVINDICACIONES
En resumen: La Patente de Invencion que se solicita, recaera sobre
las reivindicaciones giguientest
150-‘Procedimienfo de moideo, y en pafticular de vaciado y molde paré—

la puesta en practica del procedimiento, caracterizandose el molde por

otra al polo negativo de una fuente de corriente eléctrica continua,

estando reoubierta la superficie de la impresion en su totalidad por un
revestimiento ;islante moldeado sobre ella, de caucho, material plasti-
co o analogo, de cierta elasticidad y una gran resistencia a la abrasiéﬁ,
no conteniendo ningun revestimiento aislante las partes metalicas del
molde situadas fuera de la periferia de la impresidn y destinadas, duran
te el moldeo, & ponerse en contécto con la rebabae

28,~ Procedimiento de moldeo, y en particular de vaciado y molde par;
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una corriente eléctrica continua Unicamente a través de la rebaba de tal

la puesta en priactica del procedlmiento, caracterizado por ef“paso’é

- £~ .

manena que esta permanezca adherida a la parte del molde unida al polo
positivo.

38,- Procedimiento de moldeo, y en particular dg vaciado y molde parg
la puesta en practica del procedimiento, caracterizado porgue el vacia=|-
do del objeto moldéado, retenidobpor la rebaba en la parte del molde
unida al polo positivo, se efeotua mediante el corte de la rebaba des-
puds de la retirada de la parte del molde unida al polo negativo.

48,~ Procedimiento de moldeoy, y en particular de vaciado y molde parsg
1a puesta en practica del procedimiento, caracterizado porque para el
moldeo se emplea une pasta manfenida & una temperatura a determinar se-
gun su naturaleza y situada entre 70 y 95°C,

| H8,~ Se reivindica por ultimo, coﬁo objeto sobre el que ha de recaer
la Patente de Invencién gque se soliéita: “"PROCEDIMIENTO DE MOLDEO, Y EN
PAhTICULAR DE VACIADO Y MOLDE PARA LA PUESTA EN PRACTICA DEL PROCEDIMIEN
To", / . 4
Todo conforme queda descrito y reivindicado en 1a presente memoria que
consta de cinco paginas mecanografiadas y dibujos adjuntos.

Madrid, 5 enero 1962

ALFONSO UNGRIA
AN

Ter . ,',‘,r“\

047‘*»




. : R ~
JEAN BARNIER - LAURENTIES ‘ ' HOJA gf;‘r‘

‘

4 2
/ y

CER
CCRA
¥ 1-2". >

-+ -

C ESTIALA VAR ABLE
MADRID,.5 _DE_20876  pp o 62

BLFONSQ UNGRIA
S,

A~

// _—
4I et -

0 mne
Lt




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



