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por wPrOUEDIMIENLO, CON SU DISPOSIWIVO REALIZAUOR, PARR EL MOL-
UEO DE PLEZAS Al uESUUBIERTO!, o tavor de la rirms sulza KOLMAR
COSMELICOS (EUROPA), As Gep domiciliada en wBleicherweg, n¥ 181,

ZUKICH (Suiza)y

WEMOKIA UESCKIPYIIVA

La presente invehcion se reilere a un procedimiento, con su
dispositivo realizador, para el moldeo de piezas al descublerto,
y mgs particulermente tlene por objeto aplicar dichos proceai-
miento y dispositivo a la tabrlcscion de plezas exentas de re~
traccionss o derectos ahalogos debidos g la contraccion ae la
materia coleaa en €l curse de su ehrriamientoe

Se sabe que la mayor parte de las materlas susceptibles de
ser molaesadas presentan retracclon, es decir, surren eh su ep-
triamiento una contraccion que se maniriests en el estado liqui-

do, durante la soildiricascién y en el estado solldo; en la ma-
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yor parte de loc casos, se ezplica la retraccion esenclslmen-
te por ls direrencia de los volumenss especirlsos, es declr,
de las densidades, do la materia en el sstado liquido y en el
estado solido.

Ta rormaclon ae cavidades en una pieza molacada en Mate-
ria Que presenta una contracsiéon apreciable se explica por ls
anisotermis del moldeo en el curso de enrriagmiente y por la ac-
cion de la pesantez sobre la materla liguida; la solldaizrice~
cion empleza a partir de la pared del molde, donde el entria-
mlento es més rapldo, por la rormacion de una corteza solida de
volumen inzerior al de la mesa de liquido de la que se origina,
¥ por consigulente demasiado grande para el contenldo de mate-
ria que permgnece liguiua, que por lo tanto se asienta progresi-
valente bajo ia acolén de la pesantez ocuando la solidlricecion
prosigue por capas concehtricas. €n las piezas coladas al des-
cublerto, la capa superior permsnece liquida, de suerte que la
contraccion de la materia esté compensada a Medlida que se soli-
dirica esta masa liquicda, cuya superricie libre desciends en
consecusncia, La contraccidn no se manirlests mas que & partir
del momento en que la solidiricacidén alcanza la capa superior
por le formacion de una aepresién en rorma de embuao, o cavidad,
de la superricie superior ae la plezs y/o de cavldades lnternas
0 hussos localizados en el corszon de ls parte superior de la
plezay,

Uno de los remedios contra la rormacidn de los precitados
defestos consiste en coronar la pleza coh upa mazarota, 0 reser-
va de materia liquida cuye presion hildrosvatica se sfiave a la
presion atmosrerics para aumentar la presion de la materls 1i-
quida en la parte superiocr del molde, ¥y que hutre a sus expen-

sas lac cavidades qua se rormen. pBien entenaido, que soh toma-
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das disposiclones adecusdas pars que la mazarota permanezoa

liquida hasta solidiricaclion completa de la pleza moldeadsa.
vespués de ls solidiricacidn la Mazarota constituye unas masa
de materia excedente que es necesario separar de la pleza mol-
deada.

Ta presente invencion tiene preclsamente por objeto un
procedimiento y un dispositivo de molaeo al descublerto de
plezas en materlas que presentan contracclon el solidlizicarse,
gue permite obtener plezas exehtas de cavldades y/o de retrac-
clones sin deber utilizar materla en exceso respecto a la que
concvituye las plezasy, ¥y que son mis particular, sungue no
exclusivamente, aplicables al moldeo de barras o plezas de
proporsiones ahalogas eh Meteris de preierencia de punto de
rusidn poco elevado, tal como resina termoplistica, cera, cuer-
pos grasos, colorete u otra sustancia simple. o compuesta de
propledades rfsicas analogas, y principalmente cusndo dichas
plezas son coladas in situ en un estuche de acondicionamiento
individual que hace oriclo as molde,

El procedimiento conrorme a la invencidén previé que la ma=-
teria llevada al estado rluldo por calentamlento es colada en
un molde donde se sollidirica esencialmente por enrrlamiento,
¥ s6 caracteriza rundamentalmente porque la capa superricial
libre, de la materia contenica eh el molde, es mantenida en
el estado tluido por celentamlento local durante una rracoiédn
a8 lo menoo ue la curacidn de enrriamiento del molde,

Seghn otra caracterfstica dsl procedimiento de la inven~
cion, el precitado calentamiento local es ejercido por via
electromagnetica, por ejemplo por sxposicion a una radiacioén
celoririca, y principalmente inira-rojag

Segun otrs caracterlstica del procedaimiento de la inven~
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cion, el calentamiento local precitedo ha es ejerciuo mis que
al ripal de solidiricacion del moldey
¥l dispositivo contorme g la invencion lleva medlos para

llepar ¢l molde de materia previamente puesta en sl estado

tluldo por calentamiento y medios gue asegurah la solldirice-

cidn del molde esenclalmente por enrrismiento, y esta prin-
cipalments csractverlzado por constar de medios Gc calentamlen-
to locai para mantener en el egtado rluldo la capa superile
cial llbyre ade la materls contenlids enh el molaue durante una
rraccion a lo mcnos de la duraclon de enrriamiento del moldes,

Segln un modec ae realizaclon, el precltado dispositive
congta 4e uha bahaa transportadors u brgano eguivalente so-
bre la cual los rerericos moldes estin dispuestos en posicion
as colaaa pars enrrlamiento y sometidos, por lo mehos eh uha
rracclon de su recorrido, a la acoidn de medios de Calentaw
mienvo local precltados, ventajosamente constitulaos por una
rampa 0 abuslogo de rayos iptra-rojos, bajo lg cual los roie-
riaos moldes son arrastrados por el expresado transportadors

frata ademés la invencidn, a titulo de nuevos producios
inductriales, de los articulos moldeaqos segun el procedimien=-
to y/o por medis del dispositive de la invencién y, en par-
tichler, pero no exclusivamente, deé las barrss de colorets ©
analogoie

Otra caracterisiicas y ventajas de la presente invencion
se ponarén de maniriesto eh el ocurso de la descripeioén sigulen~
te dasda con rererenci-a a las riguras de la li-mine anexa de
dibujos, que ilustran una reallzacion ae la misma a titulo de
ejemplo sin caracter limivativo.

¥n los aibujos:

La tig. 1 es un corte parclal & travis de una barra de
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rojo para lablos, colads de la manera habltual;

La rige 2 os un corte parcial a través de una barra de ro-
jo de lablios, colads segin el procedimiento de la invension; y

Ia rigy 3 representa, de manera esquematica, un dispositi-
vo conrorme a la invencion para la rabricacion en continuo de
barras de rojo de lablosy
A Se ha propuesto recientemente colar cada barra de rojo de
labios en un molde indivicual constituldo por una odpsula Torw
mando una cavidad de rorma ojival; esta capsula es realizada
ventajosamente eh maieris transparente y provigsta de medios que
permiten su adaptacion & un estuche porta-rojo, de suerte que
puede servir de embalaje en el cual la barra permanece en su
sitio hasta su utilizacidn. asi, la barrs esté protegida de to-
do contacto en el curso de rabricacion y de aconaiclonamiento,
esba mantenlds en perrecto estado de conservacidn durante su ale
macenaje, y la operacion de recarga, sc decir, la puesta en su
sltio de una barre en un estuche, puede ser erectuada sin que
el mapipulador se manohe los dedos, estahdo la propia barra
eh condiclones de permanecer al abrigo de cuaiguler mancilla,.
Ademés, en el caso de ser transparente la capsula, es posible
reconocer aesae el exterior la tonalidad del rojo que consti-
tuye la barra.

Segin la téchica antes mencionada, caaa oipsula, llena de
la materic que constituye el rojo, previamente llevada al es-
tauo 1iquido 0 pastoso, es solidlricada por simple enririamien-
to natural o thiticial.‘ﬂhora bien, la rorma alargada de la
barra de rojo es particularmente proplcia a la rormacion de
tsvidades o derectos ahalogos, hacliéndose el enrriamiento de
la materia esencialmente a través de la pared de la sapsula,

de debil perimetro respecto a la longlitud axial de ia barra;
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la solidiricacion comienza por la punta de la barra rementsh-
do despuss la pared de la capsula, permaneciendo senslblemen-
te conica con punta vuelta hacia avajo La superricle de sepa-
racion 1lfquidossolido, al rinal de solidizlicaclén, sparecicnao
pués cavidades situadas en el eje ds ls parte superior de la
barra, ¥ en tin une cavidad muy acusads de la cara superior
0 base ds la barra.

shora bien, comu se mussira en la rige 1, la cdpsuls 10
ectd trecusntemente tormads en dos partes de las gue una cons-
tituye una cipsula amovible Lz, propiamente hablanhde, de pro-
teccion ae lsa bartqﬁe rojo 14 siendo la otra un mangulto shu-
lar 16 cuys caca ifiterior lleva los riletes, acanaladuras o
salientes andlogos 18 desvimados a hacerls solidaria de la ba-
86 gU ue la barra y sobre la cual aciuan Los medios destlnados
s desplazar axiglmente la barra l4 en su esvucue ggj dichos
medios pueden estvar simplemente consvituldos por un espolon g4
llevado por sl mgnguito 16 que es gulado en uns rahurs heli-
coldal g6 rormada sobre la cara interior del estuche 22 y que
atraviesa upa nendidura longituainal 28 tormads en un cubo ro-
tatorio 30 interpuesto entre la barra y su estuche e inmovili-
zado axiglmente con reracivn s este 04ltimo, constituyendo el
boton de manlobra 52 el exiseiwo ael cubo 30 ruera del estuche,

na presencla de la cavidad 33 y de grietas o burbujas rou-
madas en 34 al iinal de solldiricaciodon en la base 20 de la ba-
rra 14 es éarticularmente nociva en lg reallzacioh antes des-
erita, puesto qus la resistencia de la barra a la rotura asté
notablemente debilitada al nivel de su encastre en el mangulto
16, donds se ejerce precisamente los constrefiimientds mas ele-
vados. La barra 14 corre pués el riesgo de romparse a este nl-

vel y, por conslgulente, de volverse periectamente inutillza.
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?le, sea ouando se sapara de la capsula de proteceiédn 12,
sea durante su ulterior empleo.

En eresto, la cdpsula amovible 12 puede ser quitada, des-
puds de haber hecho salir la barra 14 de su astuche 22, por
e¢jemplo tirando simplemente de la sapsula, o tambien mante~-
niendo esta ultima y maniobrando el botdén 32 para volver a
meter la barra en el estushe; segin el caso, la base g0 de la
barra esta pués sometida a estuerzos de traceidn simple o de
traceidn y torsion combinados que pueden provocar su rotura.
S1 esta no ss produce, la barra pusde romperse ulteriormente
suando esta barra 14 se emplae, por orear en la saccion debl-
litada estuerzos de rlexion elevados.

El procedimiento contorme a la invencidn permite la rabri-
sacldn de barras totalments exentas de los prescitados derec-
tos y la puesta en practics no requilere cantiacad alguna de ma-
taeria sh exo0eso respecto a la que constituye la barra.

En erecto, segin la invenelodon, cada capsula es llenada in-
diviuualmente, después dejads entriar hasta el momento sn gue
la solidiflcacion alcanza la capa superlor de la materla. i
partir de este momento, la capa superiicial de materia es meh-
tenida en estado rluido, por sjemplo exponiéndola a una radla-
cidn, de suerte que la formacion de cavidades en el cuerpo de
la barra es evitada. Bl calentamisnto se suprime cuando solo
queda liqfiida una delgada capa sensiblemente horlzontal de ma-
taria, cuya solldairicacibn se etectla rapidamente provocando
la rormacidén de uns cavidad de prorundidad a lo mis ignal sl
espesor de digha sapa cuahdo la detencidn del calentamiento.

La rig, 2 muestra en corte axlal una barra deé rojo paresi-
da a la de la rig. 1 pero tabricada segin el procedimlanto de

ssta invencidn. Se ve que la contraccion en el curso de la
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solidirlcacion de la materia que constituye la barra de ro-
Jo 147 se traduce en una cavidad 33’ muy poso acentuada del
extremo ue la barrs, situada llgeramente retirada del extre-
mo del manguito 167, cuyo espacio interior dejado vacio co-
rrasponds al volumen de retlirada de la materia de la barra.
fs{, la barra rabricada contorme a la invencidn no lleva nip-
gun dsrecto susceptible de provosar su roturs a. hivel del
manguito 16°.

Le tige 3 ilustra de manera esquematica, un dispositivo
das puesta sh practica del procedimiento contorme a la inven~
cidn. Las cipsulas 10 previamente llenas de materia en tusion
soh depositadas sobrs una banda Gtransportadora 40 que las a-
rrastra a velocidad constante lenta, por ejemplo de 2 ch/se
durante la primera parte A de su rocorrido, la msterla conts~
nida en las capsulas 10 se cnrria en alrededor de un minputo
de la temperatura de colada, del orden de 80 & 1002C, hasta
sensiblemente la temperatura amblente. kn este mom;nto, b
mayor parte de la materla esta solidizicada y comenzaria la
tormacidn de cavidades sl las cépsulas no llegaran entonces
hbajo una rampa de caldeo 42, constitulda por sjemplo por lam
paras de radlacidn inrra-roja sltuadas aproximadamente 10 on.
por eneima de la superricie libre de las barras; la longitud
de la rampa 42 esti elegida de mansra que el recorrido B du-
r¢ aproximadamente un minuto; al terminar este lapso de tleme
po, toda la materia de las barras esta solidiricada, a ex-
cepcidn de una delgada capa sensiblements horizontal cuyo esw
pesor depende principalments de la intsnsidad de radiacion,
de su poder de penetracion en la materla que constituye las
barras , y de la conductibilidad térmica de esta Altima. La

solidiricacion de la materia es seguidaments llevata a cabo
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sobre el recorrido u, por entriamisnto natural o bish por des-

plazamiento ae las capsulas 10 bajo un tunel de sniriamiento

ity

Aunque la invenciodn ha sido deserita en detalle en un ojem-
plo particular de aplicacion, es evidente que no deberi ser
considerada como limitada a este ejemplo. Principglmente, el
procedimisnto de'ia invencion es susceptible de aplicacion ven-
tajoma cada vez que se trata de moldear al desoubierto piszas
relativamente macizas pero alargadas, por ejemplo en rorma de
pall%os o anélogos, eh materia que presente nna contrascion no-
table a la solidiricacion y de prerarencis de punto de rusion
poco elevado, tal como resipa termoplistica, cera, cuerpos gra-
sos, coloretes. ademss, en el mehcionado prosedimiento de cale
deo, se pusde sustitulr el desgritc por cualquiesr otro equiva-
lente, tal como el calentamiento a alta rrecuencia, por induc-
cidn o disléetrico.

Bién entendido, que la invencion no queda limitada a los
modos de puesta en practica y de ejecuciodn descritos y repre-

sentados, gue han sido dados solamente a titulo de ejemplo.

N 0T 4

Hecha la descripeion del presente invento se hace constar,
que esta solicltud se acoge a la prioridad de la solicitud de
Patents rrancesa N? 969,004, depositada el 27 de Marzo de 1964,
¥ que so declaran ;omo nuevas y de propia invencidn las reivin-
diocaclones siguishtes:

le~ Procedimisnto, con su dispositivo realizador, para el
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moldeo de plezas al descubisrto, empleando como materis & ser

moldeada la que presenta contraccion en la soiidiricacidn, se-
gun el oual la materla pussta eh estado rluido por calentamien-
to es colada en un molde donde se solldirica esencialmente por
entriamiento, siendo dicho procedimisnto particular, pero no
exclusivamentve, aplicabls al moldeo Ge¢ barritas o plezas de
proporsiones anélogas en materla, de prererehscia, de punto dse
tusién poco elavado, tal como resina termoplastica, cera, cucr-
pos grasos, colorete u otra sustancis slmple o compuesta de
propiedades risicas analogas, y prinsipalmente cuando dichas
piszas son colsdas ln situ en un estuche de acondicionamiento
individual que hacs sl oricio de molde, caracteriza-
d o porque la capa superricial libre de la materia contenlda
en 6l molde os mahtenida en 6l estado rluldo por ealentamisnto
local durante una rrascién,a lo mehos,de la duracion de enrria-
mlento wel molae.

2+~ Proceaimiesnto, segln la reivindicacion 1, ¢ ara ¢ -
terizado porque el precitado calentamiento local es
ejercido por via electromaghatioca.

3+~ Proceaimiento, segun las reivindicaclones 1 o, ¢ a -
racterizado porque el precitado calentamiento local
es obtenldo por exposicidén a una raaiacion saloririca, y prin-
cipalmente inrra-roja,

4.~ Procedimisnto, segun una de las relvindicacionss prsce-
dentes, caragcterizado porque el precitado calen-
tamiento local no se aplica sino al rinal de solidiricacion del
molde,

e~ Procedimisnto, segun una de las reivindicaciones prece-
dentes, caracterizado porqus el presitado calsh-

tamisnto local empieza cuando la aparicidn de la cavidad de
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6.~ Proceaimiento, segin una de las reivindicationes prece-
dantes, ¢ aracterizado porque el precitado calen-
tamiento local se prosigue hasta que la capa superricial 1i-
bre manteniua en el estado rluido ssa sensiblemente horlzontal
y de espesor sensiblemente constante.

7.~ Procedimiento, segin una de las reivindicaciones prece-
dentes, caracterizado porque, segun uh modo us
pussta en practica, el precitado molde es de proruhdiuad rela-
tivamente granae en relacion a las dimenslones de sus seccio-
hes horizontales,

8.~ Procedimiento, segun una de las reivindicaclones prece-
dentes, caracterilzado porque el precitado molde
es mal conductor del calor,

9.~ Procedimiento, segun una de las reivinaicaciones prece-
dentes, caracterizado porque, segun otro modov
de realizacion, cada pieza es colada en un molde individual,

10.~ Procadimiento, segun una de las reivimdlcaclores pre-
cedentes, ¢ arac teriszado porque el precitado mol-
de individual ests constituldo por al estuche de acondiciona-
micnto de la plaza,

1l,- Prosedimiento, segun una de las reivindicaciones pre-
cedentes, caracterizado porque, en una aplica-
cion particular, s saber, la tabricacion de barritas de colo-
rete 0 gnalogos, siendo colada la Materia a uns teMperatura
del orden de los 100%C., sl precitado calentamiento local es
efectuado después dei entriamiento uel molde hasta sensible-
Mente la temperatura amblente,

12.- Proceaimiento, segun una de las reivindicaclones pre-

cedentes, caracterilaado porque, en la antedicha
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aplicacion, sl precitado calentamiento local es obtenldo por
exposicion de la superricie de la superricle libre del molds
a upa radiaciodn inrra-rojea durants un minuto, aproximsdamsnta.

15.- Procedimisnto, segin ung de las reivindicacionss pre-
cedentes, caractiveriszado porque la sollairica-
cidn del molde se obtisne por enrriamiento natural,

14,~ Procedimisnto, segin una de las reivindicaciones pre-
cedentes, caractver 1 2z ado porque la solldirica-
cidn del molde se obtiene por enrriamisnto rorzado.

1o~ Procedimiento, para cuya realizacidn se emplea un
dispositivo para el moldeo al descubisrto ds plezas en mate-
ris que presenta en la soilditricaclon una contrascion, parti-
sular, psro ho exclusivamente, destinado al moldeo ds barri-
tas o plezas de proporciones anslogas en materla, de prere-
rencis, de punto ue ruslon poco elevado, tales como resina tar-
moplastiéca, 6era, ousrpos grasos, colorste u otra sustvancia sim-
ple o compuesta de propisdades risicas analogas, y principal-
ments para el moldeo in situ de dichas plezas eh su estuche de
acondicionamiento individual}, llevando el rererido dispositi-
vo medios para llepar el molde de materla previamente puesta
en estado rluluo por calentamisnto y medios que aseguran la
solidiricacidn del molde esencialmente por enrriamlento, di~
oho ulspositivo caraoterilszado por constar de me-
dios de calentamiento local para mantener en sstado rluldo
la capa superricial libre dus la materia contenlda en el mol-
de durspte una tracciodn, a lo menos, de la duracion de enrria-
mianto del molde.

16,~ Proceaimiento, segin la relvindicacion 15, para cu-
ya realizacidn se emplea un dispositivo caracteri-

%z a d o porqua los precitados medios de calentamiento losal
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actuan por via electromagnéticas

17 4= Progealmiento, segiin las reivindicaciones 15 o 16,
para cuya realizaclon se emplea un dispositivo c arac -
terizado porque los precitados medios de calentamisn-
to local estan constituldos por un menantial de radlaclon ca-
loritica, y principalmente infra-roja,

18, Procedimisnto, segun una de las reivindicaclones
15 a 17, para cuya reallzacion se emplea un dispositivo ¢ a ~
racterizado porgque logs precitados mediss de calen-
tamichto local no actuan sino al tinal de solidiricacion del
moldere

19,- Procedimisnto, segun una de las relvindicaciones
15 g 18, para cuys reallzacion, segun un modo ae llevarlo a
cabo, se emplea un dispositivo caracterizado
por constar de una bahda transportadora, u drgano equivalen-
ts, sobre la cual se depositan los rereriaos moldses en posi-
¢ion de colada para enrriamlsnto y sometlaos, a lo menos du-
rante una rraceidn de su recorrido, a la acclon de medlos de
calentamiento local precltados

204~ Procedimisnto, segun una de las reivipdicaclionss
15 a 19, para cuya reallzacion se emplea un dispositivo ¢ a -
ractaearizado porqus los precitados medios de calenw
tamlento local estan counstituldos por uha rampa o analogo
de rayos inira-rojos bajo la ecual los rerericos moldes son
arrastrados por la expresada banda transportadorap

21,- Procedimiento, segin una de las reivindicaciones
15 a 20, para cuya realizacion en una aplicasion pariisular
tal como la tabricasion de barras de colorete o analogo, se
emplea un digpositive c araoc terizado porque los

precitados moldes llagan bajo La referida rampa degspués de
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ser enrrisdos husta, sensiblemente, la temperaturs ambiente.
224~ Proceaimiento, segin Una de las reivindicaciones

1o a 21, para cuya precitada realizacidn se emplea un dispo-

sltlvo carac¢c terizado porque los recorridos de

los moldes bajo la expresada rampa duran alrededor de un ml-

nuto,

254= Procedimisnto, segun una de las relvindicacionss
15 a 22, pasra cuya realizacion se emplea un dispositivo ¢ a
racterlzado por permitir el entriamisnto natural
de los moldes depositados sobre el expresado transportador.

24,- Procedimiento, segun uha de las reivipdicaciones
15 a 25, para cuya realizacion se emplea un dispositivo ¢ a
racterilzado por constar de medios gue aseguran el
entriamiento rorzado de los moldes sobre todo o parte de sus
recorridos sobre el expresado transporsador,

20~ progedimiento, con su dispositivo realizador, para
el moldeo de pilezas al descubierto.

Segun se describe y reivindica en la presente memoria gue
tonsta de catorte hojas rolladas y mecanograriladas por una
solg cara y de una lamina de dlbujosy

adrid, a 24 de Marzo de 1965,
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