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PATENRTE DE INTRODUCCION

por DIEZ ANOS

e favor de la compafi:[a mercant:l espaﬁola " CERAMICAS
TECNICAS, S. A. ", domiciliada en San Fausto “de camp-

centeliss, caile Roserio s/n, poTr ¢

#UN . PROCEDIMIENTO DE MOLDEO.A PRESION"y

- . § . " . - e . . -

MEXNORIA DESCRIPTIIVA

- la presgnte_ :Pé.ten’se de Introducci6n hace referen-
cia -gegin claremente se desprende ds su enunciado- a
un nuevo método o procedimiento de moldeo a presidny
Este procedimiento, aun siendo susceptible de otras
aplicaciones, he sido especialmente estudiado para
la obtencidn de piezas de material cerdmico, siendo en
principio en esta aplicacién donde se hallan sus mes:
imporiante ventajas,

Los métodos clésicos de moldeo por prensado, en

los que la presidn se transmite en wna sola d.:.recc:16n,
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& causa de la friccidn del material que se prensa contra
las paredes del molde, dan como resulﬁado biezas no ho-
mogéneas, con tensiones internas. En el caso concreto

de tratarse de piezas cerémicas, ello se traduce en una
serie de diferencias en las contracciones y una tenden-
cia genersl hacia la torcedura y el rajado, determinan-
do un respeteble porcenteje de piezas defectuosas, que
deben ser rechazadas después de la coccién cerdmicae. Es-
te fenémeno, que se acusa el méximo en lss piegas de
grandes dimensiones y rediixcido espesor, comienza & apa-
recer ya en los artfculos cuya relacidén longltud-diéme-
tro es mayor que la unidadi

Précticemente la tofalided de estos inconvenientes
~cuya importancia no parece clertemente necesario resal-
tar- queden eliminados con el nuevo nétodo de prensado
que es objeto de la presente sollicitud de registro, y en
el que -esencialmente~ la presidn se ejerce de manera uni-
forme y simultdnea por todos los lados del moldel

El nuevo procedimiento de moldeo a presién es funda-
mental en el principio de Easéal que, partiendo de la in-
compresibilidad de los liquidos, es la base de todos los
procedimientos hidrdulicos, y en su realizacidn précti-
ca requiere esencialmente la utilizacidn de moldes defor-
mables por presidusi .

Si se sumerge un molde deformable por presién, con-
cretamente un molde de goma, en el seno de un liguido a-
propiado y se comunica al tal 1fquido una determinada
presifn, es ovidente que esta presidn se transmitiré
al molde, ejerciéndose sobre el mismo de une manera uni-
forme en todas direcciones. Bn definitiva, pues, se de-

termina una compresidn elédstica del molde, con consiguien~
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te efecto de prensa@o del material situado en el inte~
rior del mismo. Es especialmente de notar que en esta

aceidn de prensado quedan por completo eliminadas las

.fricciones del material que se prensa contra las pare-

des del ﬁol@e; _

Ia aplicacién del,indicado procedimiento & la ob-
tencién de piezas de material cerdmico, permitird, por
tanto, obtener‘pieéas de Propiedades uniformes, retrac-

cién despreciable en el secado y muchs menor tendencia

& la torcedura y a las grietas en la coccidn, como con-

gecuencia de la fal?a de tensioneslinmernad%

En su aplicacién industrial, es posible concretar
el procedimiento que se preconiza en los siguientes pun~-
tos fundamentales: _

a) Se parte esencialmente de un'molde de goma de
paredes duras, en el que la goma sea suficientemente
oléstica como para actusr como un fluido, trensmitien- -
do uniformemente y en todas direcciones la presién que
se le aplique, pero, al mismo tiempo, lo suficientemen-
te rigida como para conservar su forma durante el llena-
do ¥y permitir una carga determinzda en una forma pareci-
da & la ds la pieza final que se trate de obtener. Un tipo
de gome que resulta muy aconsejable por reunir todas es-
tas caracterdsticas, es la goma sintética del tipo a que
pertenecen los denominados ceuchog policloroprénicos. Es-
tos moldes de goma al igusl que los metdlicos que se uti-

lizan para el prensado normal, pueden ir provistos de ac-

‘cesorios de acero como machos, punzones, etce., con el fin

de obteher formas huecas determinsdas,’ Por otre parte,
dadas laes formas de las piezas a prensar, puede suceder

que existan partes del molde de goma que inlerese que ex-
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perimenten contraccidn en sentido longitudinal en lugar
de transversal; efecto este que puede alcanzarse combinan-
do diferenxes clases o calidedes o espesores de goma. '

b) E1 material a prensar ha de reunir aproximadamen=
te lasmﬁismas'caracterisﬁicas que las exigidas por un pren-
sado normal. Ha de estar, por tanto, granulado, y el méto=-
do pare preperarlo con mayores garantfas de éxito pareee
ser que es el de aﬁqmizacién de una borbotina cerdmica obte-
nida por moliende himedas de las meteries primas. |

" ¢) El 1lenado del molde de goma con el material a
prensa§ és particularmente delicaéo, siendo en general ne-
cesario llevardo a cabo pbr medio de vibracién, a fin de Tom
grar Ia debide compacidad que hega posible un prensado sin
defectos ' '

d) Como medio lfquido es posible utilizar diversos ma-
terialés; entre 1los que es posible citar aceites hidrduli-
cos, egua dotada de un inhibidor de 1la oxidacidn y gliceri-
na, De entre todos ellos, quizds el mas aconsejable sea la
glicérina por su escass compresibilidad, ébundgncia y bajo
precics:

e) Una vez llenado y cerrado el molde, se le sumerge

en el medio 1{quido referida en el pérrafo anterior y se

bombea lfquido hasta alcanger la presidén necesaria. Esta.
presifn. en la industria normelmente oscils entre 200 y
2000 Kg/cm2, aunque en el laboratorio puede llegerse a
presiones de hasta 14000 Kg/cm2. _

£) Basta finalmente eliminar la presidn del lfquido
que envuelve al molde, para que el mismo recupere olds~
ticamente sus dimensiones primitives, separdndose de la
pieza prensada, cuya extraccién resulta, por tento, abso-

lutemente fdcilis
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En resumen, pues, el nuevo método de prensado que se
preconiza, puede ser llevado a la préctica e industrializa-
do con una modestia de medios realmente notable, permitien—

do obtener en forme muy econémica presiones sumemente ele-

vedas, obtenidndose productos cerémicos de gran uniformi-

dad, baja retraccidn al cocer y cesi ninguna tendencie a
le torcedura y al rajado. Como contrapartida, el principal
inconveniente de este método estribe en no penmitif la rea- -
lizacidn de formss complicedass |

Resta ya Unicamente hacer constar de una mahera gene-
ral y expresa que, como se comprende y es légico, en la a-
plicacifn préetica del procedimiento de molded & presidn
que hs quedado descrito, cebrd introducir todas aquellas
adiciones.y modificaciones de detalle que no afecten a lo
que constituye la egeficialidad del registro que se solicie
tae

SE REIVINDICA:- =~ o .
-“i”;‘ﬁﬁﬁ@rocedimiento de moldeo a presidén, de acuerdo
con el cual se parte esencialmente de un molde de goma de
praredes duras, en el que la goma seaio sﬁfiéiaﬂxemente e-
14stica como pare actuar como un flwido, transmitiendo uni-
formemente y en todas direcciones le presién éne ge le apli- '
que, pero, al mismo tiempo, lo suficientemente rigida como
para conservar su forme durante el llenado y permitir una
carge determinada en una forma perecida a'ia de la Qieza
final qﬁe'se trate de obtener; cuyo molde, una ves conve;
nientemente llenado yrcerrado;_se introduce en un depdsito
en el que en faséd sucesiva se bombea liquido hasta alcaﬁzar
lg presién necesaria, presidn que actua uniformemente sobré

todo el contorne de aquél, deforméndolq elésticamente y pro- -
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duciendo una accidn efectiva de prensado del material

con que se ha llenado el interior del nismos

2 ~ Un procedimiento de moldeo a presibn, de a-
cuerdo con el cual, el molde eldstico referido en la
reivindicacién precedente se constituye a base de una
goma sintética de tipo ceucho policloroprénicos: .

3 - Un procedimiento de moldeo a presién, de acuer~
do con el cual, como medio lfgquido pare la pperacidn de
bolbeo & presibn referida en la reivindicacién primera
se utilizen aceites hidrdulicos, agua dotada de un in- -
hibider de la oxidacibn o glicerinay .

4 - Un procedimiento de moldeo @ presién, de acuer-
con con el cual, como .operacién final besta eliminar la
presidn del lfquido que envuelve al molde, para que el
mismo recupere eldsticamente sus dimensiones primitivas,
separéndoge de la pieza prensada, que puede ser extraida
con facilidady

5 - Un procedimiento de moldeo & presidm

- Consta la presente Memoria Des-
criptiva de seis hojas mecanografie-
das, escritas por uma sola cara, nu-
meradas del 1 al 6 y con sis lineas
zg::zeradas, a2 su vez, de ¢inco en cin-
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