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El invento se refiere a un dispositivo para lle­
nar moldes de colada con resina moldeaóle endurecióle,
 ̂alimentada "bajo presión, estando el molde de colada apoya­
do contra un porta-moldes ascendióle y descendióle, y di­
vidido transversalmente respecto a la dirección de movi­
miento del mismo en dos partes de molde aseguradas entre 
sí mediante grapas en el estado de servicio. En la colada 
son convenientes presiones relativamente altas para, por 
un lado, acelerar el proceso de colada, y por otro lado, 
asegurar un moldeo irraprochaóle. Si se emplean entonces 
moldes con una gran superficie en la junta de separación 
lo que ocurre especialmente cuando están moldeados varios 
oójetos en el mismo molde, resulta en la colada una pre­
sión excesivamente alta, que repercute en la sujeción me­
diante grapas. Por consiguiente es necesario en los dispo­
sitivos conocidos que la sujeción mediante grapas está 
construida de manera muy costosa. En especial se presen­
tan dificultades en la sujeción y apertura de las grapas 
que mantienen unidas las partes del molde, cuando hay que 
contar con presiones excesivamente altas, producióndose 
en los dispositivos conocidos de este tipo un gran desgas­
te.

El invento se ha propuesto eliminar estos incon­
venientes, y consiste sustancialmente en que las dos par­
tes del molde están apoyadas preferentemente en forma elás­
tica contra placas de cubierta aseguradas entre sí median­
te grapas y que, en la posición de colada, están prensa­
das entre el porta-moldes y un tope. Debido a que las dos 
partes del molde se hallan en la posición de colada suje­
tas entre el porta-moldes y un tope, la alta presión ac-
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tuante durante la colada es absorbida por el porta-moldes
' y el tope, quedando descargada la sujeción mediante gra-
¡ pas de la presión de colada. Cuando, por ejemplo, la re-
! sina moldeable es alimentada al molde bajo una presión de

5 ¡ 2 a 3 atmósferas, entonces puede, en una sección transver-
¡ sal correspondiente del molde, ascender a aproximadamente-
¡ 2 toda la presión actuante sobre las dos placas de cubierr
ta. Esta presión puede ser absorbida sin dificultades ¡

! ¡; por el mecanismo de elevación del porta-moldes, que casi ii !
10 ¡ siempre es hidráulico, y por el tope, que puede ser esta-?

I cionario. Después de la colada, las dos placas de cubier-¡
; ta quedan aseguradas entre sí mediante grapas, hasta que í 
!ha finalizado el endurecimiento. La presión de oolada ya j 
j no actúa, y basta una fuerza relativamente pequeña, por j 

15 ¡ ejemplo, una fuerza de unos pocos cientos de kilogramos, !
I para mantener las dos partes del molde en su posición ce-¡ 
rrada. Esta presión puede ser absorbida por el aseguramien­
to mediante grapas, sin que sea preciso hacer este asegu-j 
ramiento en una forma costosa. Sobre todo, no obstante, ¡ 

20 'ofrece el invento también la ventaja de que la alta pre- !
Isión de las dos partes del molde se mantiene tan sólo bre- 
;ve tiempo durante el proceso de colada, reduciéndose la ¡ 
presión durante el tiempo necesario para el endurecimien-; 
¡to. Esta ventaja se manifiesta especialmente cuando el ¡ 

25 'molde mismo está constituido por un material sintético :
¡ flexible, que sea deformable elástica o plásticamente has-¡- 
¡ta un cierto grado, ya que en tal caso una presión mas du4

¡radera podría deteriorar el molde. Debido a que las dos '! }
¡partes del molde están apoyadas elásticamente contra las j 

30 ¡placas de cubierta aseguradas entre sí mediante grapas, ¡
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se consigue la ventaja de que el sujetar y soltar las gra­
pas de las dos partes del molde puede realizarse de mane­
ra sencilla, oprimiendo para ello las dos placas de cubier­
ta una contra la otra. Con ello quedan descargados los ór- 

5 ganos de sujeción, pudiendo ser cerrados y abiertos sin 
tensión, de modo que prácticamente se puede excluir todo 
desgaste de los órganos de sujeción. En este caso basta ¡ 
con dar sencillamente a los órganos de sujeción forma de 
ganchos.

10 De acuerdo con una forma de realización prefe­
rente del invento, las partes del molde están apoyadas 
contra las placas de cubierta mediante intercalación de 
.una pieza de construcción elástica, en especial de una pla- 
!ca de material sintético espumado, por ejemplo, goma espu- 

1 $ 'mada de silicona. También el molde en si puede consistir ¡
en un material elástico, pudiendo esta forma elástica de 
realización del molde ser elegida adicionalmente al apo­
yo elástico, o bien formar el apoyo elástico. Un disposi­
tivo conforme al invento, en el que el molde es cerrado 

20 en un puesto de aseguramiento mediante grapas y es abierto
en un puesto de suelta de las grapas, está caracterizado, 
por consiguiente, sustancialmente por el hecho de que en 
el puesto de cierre de las grapas y en el puesto de aper­
tura de las mismas, está previsto un dispositivo de pren- 

2$ sado, que comprime las placas de cubierta. La fuerza con 
que las dos placas de cubierta son oprimidas entre si du­
rante el proceso de colada, puede ser igual de grande o, 
eventualmente, incluso mayor que la fuerza con la que las 
dos placas de cubierta son oprimidas una contra la otra du- 

30 rante la sujeción y la suelta de las grapas. Para mantener enton-
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ces con seguridad el aseguramiento de las grapas durante 
el proceso de colada, los órganos de sujeción pueden, con­
forme al invento, ser oprimidos en la posición de cierro 
mediante una fuerza elástica.

Por consiguiente, el dispositivo de acuerdo con 
el invento hace posible el poder llenar el molde bajo una 
presión muy alta y el asegurar la posición de cierre dol 
molde en cualquier circunstancia, sin cargar los órganos 
de sujeción, asi como, a pesar de la alta presión de car­
ga, el dar a los órganos de sujeción una forma sencilla, 
pudiendo abrirlos y cerrarlos fácilmente y sin exponerlos 
a desgaste.

Conforme al invento pueden estar previstos gru­
pos sensibles a la presión, que indican el final del pro­
ceso de llenado mediante la subida de la presión al estar: 
el molde lleno, de modo que, a pesar de la alta presión 
de colada que resulta posible gracias al dispositivo de 
acuerdo con el invento, no hay que tener ningún deterioro 
del molde.

Con especial ventaja es aplicable el invento a 
la colada en el vacío, para lo cual el molde, de la manera 
conocida, es circundado en la posición de colada herméti­
camente por una caperuza de vacío. A este particular, y 
conforme al invento, el tope está formado por la caperuza 
de vacío en sí, o bien por una pieza unida con ella, sien­
do exclusivamente necesario hacer la junta entre la cape­
ruza de vacío y el molde tan flexible, que a un mismo tiem- 
;po quede asegurado el apoyo contra el tope y la hermetici­
dad. Ello se consigue si para la hermetización de la cape- 

:ruza de vacio se prevé en el molde una junta, cuyo recorri-
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do de deformación es mayor que la carrera del porta-moldes 
precisa para el apoyo contra el tope.

En el dibujo ha sido ilustrado esquemáticamente 
el invento a base de ejemplos de realización.

La figura 1 muestra el dispositivo visto en alza­
do, las figuras 2, 3 y 4 muestran el molde en las diversas 
posiciones de trabajo, mostrando la figura 2 la posición 
de antes de la colada, la figura 3 la posición durante la 
evacuación, y la figura 4, la posición durante la colada.
La figura 5 muestra la disposición total, la figura 6, 
muestra un detalle del molde conlas placas de cubierta a 
una mayor escala.

El porta-moldes 1 está formado por una mesa as- 
: cendible y descendible por vía hidráulica. 3 es la caperu­
za de vacío que, mediante una junta 4* se acopla en la po­
sición de evacuación conforme a la figura 3, y en la posi­
ción de colada según la figura 4, herméticamente al porta- 
moldes 1. Sobre el porta-moldes se encuentra el molde 5,5', 
que está aprisionado entre dos placas de cubierta 6 y 7 , 
sujetas entre si. Los órganos de sujeción están formados 
por ganchos 8.

La resina moldeable es alimentada al molde a tra­
vés de una cabeza mezcladora 9, un tubo flexible 10 y una 
válvula de llenado 1 1 . 12 y 13 son recipientes de reserva, 
que contienen los componentes de la resina (resina y endu- 
recedor) queson;.alimentados a la cabeza mezcladora 9. Des­
de el recipiente de reserva 12, uno de los componentes de 
la resina es alimentado a la cabeza de colada a través de 
una bomba 14 y de una conducción 15. Desde el recipiente 
de reserva 13 es alimentado el otro componente de la resi-
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a la cabeza mezcladora 9) a través de una bomba 16 y de 
;una conducción 17. La parte no consumida es devuelta nue- 
; vamente a los recipientes de reserva 12 ó 13, a través de 
' conducciones de retomo 18 y 19, respectivamente, de modo 
que se evita un endurecimiento prematuro de la resina en 

'la cabeza mezcladora 9 (veáse la figura 5).
La válvula de llenado 11 consiste en un manguí- 

¡ to 21 con una siento de válvula 22 y un cono de válvula 
i 23 soportado de manera desplazable dentro de dicho mangui­
to. El vástago 24 del cono de válvula 23 es hueco, y el 

¡ tubo flexible de alimentación 10 está conectado a dicho 
; vástago. Las aberturas de salida 25 de la cavidad 26 de 
! este vástago de válvula desembocsnen una cavidad 27 del 
¡manguito 21. En la posición abierta del cono de válvula 23, 
'las aberturas de salida 25 se encuentran en el extremo su-j ¡
! perior de la cavidad 27, de modo que ésta está bañada conl 
tinuamente, por toda su longitud, por la resina moldeable' 

i alimentada, con lo que se impide la formación de residuos ó
La abertura de salida 28 de la válvula 11 está 

i circundada por una junta 29, que forma la superficie fron- 
 ̂tal de la válvula 11. El manguito 21 está ponducido de ma- 
; ñera desplazable en una guia hermetizante 30 de la caperu­
za de vacio 3 y puede ser desplazado mediante una palanca 
34 soportada en 31 en la caperuza de vacío 3 y accionada ¡ 
por un cilindro hidráulico 32. El cono de válvula 23, a 
su vez, es desplazable axialmente con relación al mangui­
to 21. Ello tiene lugar mediante una palanca 35, que está 

¡ soportada en 36 en el propio manguito 21, siendo acciona-i 
da por un cilindro hidráulico 37.

El molde ha sido representado en la figura 6 a :

¡

 ̂ - 7 -
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mayor escala y en sección transversal. La parte inferior 
5 del molde y la parte superior 5'del mismo, se sujetan 
entre sí mediante la placa de cubierta inferior 7 y la pla­
ca de cubierta superior 6, intercalándose entre ellas una 
capa intermedia elástica 2. Esta capa intermedia elástica 
2 consiste en espuma de goma de silicona, que es resisten­
te a las temperaturas que se presentan. El molde 5,5' en" 
sí, está constituido por resina sintética, 38 es una hoja 
insertada entre la parte inferior 5 del molde y la capa in­
termedia 2 de espuma de resina de silicona. En la placa de 
cubierta inferior 2 están articuladas, en 39? los ganchos 
 ̂8 que encajan de muescas 40 practicadas en la placa de cu­
bierta superior, tensado a dicha placa de cubierta supe­
rior 6 contra la placa de cubierta inferior 7 , con lo que 
se comprimen entre sí las partes 5,5'del molde. Mediante 
muelles compresores 41 se oprimen los ganchos 8 en la po­
sición de cierre. En el centro de la parte superior 5' del 
molde se encuentra la abertura de colada 42. En tomo de ¡ 
esta abertura de colada queda al descubierto la parte su- , 
perior 5' del molde gracias a su agujero redondo 43 de la ; 
placa de cubierta superior 6, para hacer posible un asien-j 
to hermético de la superficie frontal inferior 29 de la vál­
vula 11 sobre la parte superior 5 ' del molde. :

En la posición representada en la figura 2, el 
molde 5,5' aprisionado entre las placas de cubierta 6 y 7, 
es depositado sobre el porta-moldes 1. La válvula 11 está 
cerrada, mientras que el porta-moldes 1 está descendido.

i

A continuación se levanta el molde 5,5' aprisio-:
nado entre las placas de cubierta 6,7, hasta la posición 
representada en la figura 3, en la que la junta 44 de la

- 8
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caperuza de vacío 3 se apoya herméticamente contra la su­
perficie anular 45 de la placa de cubierta inferior 7. La 
caperuza de vacío 3 está dispuesta de manera estacionaria 
y con.la caperuza de vacío está unido rígidamente un tope, 
formado por una placa 46. Contra este tope 46, es oprimi­
do el molde por el porta-moldes 1 , elevado por vía hidráu­
lica, de modo que los ganchos 8, que sujetan a la placa 
de cubierta inferior unida con la placa de cubierta supe­
rior, quedan descargados. Al mismo tiempo es comprimida 
la capa intermedia elástica 2, si bien los ganchos 8 per­
manecen en su posición de cierre, bajo la acción de los 
muelles 41. La válvula 11 está cerrada, pero permanece 
todavía en la posición levantada, de modo que la abertura ; 
de colada 42 del molde queda franca. En esta posición se 
evacúa el molde a través de un empalme 47. '

En la posición representada en la figura 4 tie­
ne lugar el llenado del molde con la resina moldeable. La 
válvula 11 es hecha descender mediante la palanca 34 has- 
ta tal punto, que la superficie frontal 29 del manguito < 
21 se apoya herméticamente contra la parte 5' del molde. ¡ 
,E1 cono de válvula 23 es levantado mediante la palanca 35,¡ 
¡y la resina moldeable es vertida a presión, a través de i
la abertura de colada 42 del molde, situada frente a la 
abertura de salida 22, en la cavidad 20 del molde 5 ,5í i 
El llenado completo del molde es acusado por una subida ¡
de la presión, que es registrada por un órgano sensible a ,!
la presión, con lo que queda finalizado el proceso de lle-¡ 
nado. Una vez terminado el proceso de llenado, se oprime ¡ 
de nuevo el cono de válvula 23 contra su asiento 22, se !
airea el espacio de dentro de la caperuza de vacío 3, y !

3.1o.69 -  9 -
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el porta-moldes 1 es hecho descender a la posición con­
forme a la figura 2.

Como la colada se efectúa bajo presión, encon­
trándose el molde en si dentro de un espacio evacuado, re­
sulta una fuerza de varias toneladas, que trata de separar 
las placas de cubierta 6 y 7, o bien de comprimir la capa' 
intermedia elástica 2. Esta fuerza es absorvida entonces 
al aplicarse la placa de cubierta superior 6 a presión con9 
tra el tope 46, de modo que quedan descargados los órganos 
de sujeción 8. La alta compresión del molde 5,5 í situado 
entre las dos placas de cubierta 6 y 7 , únicamente tiene 
lugar, por lo tanto, durante el proceso de colada.

Tal como muestra la figura 5 y el molde es condu­
cido, después del proceso de colada, sobre una vía de tra­
tamiento, por ejemplo, a través de un túnel 47* en el que 
puede tener lugar el endurecimiento, por ejemplo, bajo 
la acción de aire caliente. Con 48 se han indicado los di­
versos puestos. Después de recorridala vía de tratamien­
to 47, el molde aprisionado entre las dos placas de cu­
bierta 6,7 llega a un puesto 49 en que suelta la sujeción.
A este particular la suelta de la sujeción tiene lugar 
de manera sencilla, por el hecho de que las dos placas de 
cubierta 6,7 son comprimidas por una prensa, con lo que 
cede la capa intermedia elástica 2, de modo que los gan­
chos 8 pueden ser abiertos fácilmente. Ein el puesto 50 
tiene lugar la apertura del molde y la inserción de un 
nuevo molde 5,5' entre las placas de cubierta 6,7. En el 
puesto 51 tiene lugar el aseguramiento de las dos placas 
de cubierta 6,7 que entonces encierran el molde 5,5' re­
cién insertado. Este aseguramiento puede realizarse de

3.1o.69 - 10 -



manera sencilla, por el hecho de que las dos placas de cu­
bierta 6,7, son comprimidas entre si mediante una prensa 
oprimiendo a la capa elástica intermedia 2, con lo que 
los ganchos 8 saltan a la posición de cierre. A continua- 

& ción el molde así aprisionado vuelve a pasar al porta-mol­
des 1 .

De este modo el molde 5,5' únicamente es compri- 
do bajo una presión alta entre las dos placas de cubierta 
6,7 durante un breve tiempo, durante el proceso de colada 

10 y durante la evacuación, mientras que bajo la presión re­
lativamente pequeña se encuentra durante el tiempo sustan­
cialmente más largo en que recorre la via de tratamiento 
47.

15

REIVINDICACIONES

20

25

30

Los puntos de invención propia y nueva que se 
presentan para que sean objeto de esta solioitud de Pa­
tente de Invención en España, por VEINTE años, son los 
siguientes:

1.- Un dispositivo para llenar moldes de colada 
con resina moldeable endurecible, alimentada bajo presión 
estando el molde de colada apoyado contra un porta-moldes 
ascendible y descendible, y dividido transversalmente res­
pecto a la dirección de movimiento del mismo en dos partes 
de molde aseguradas entre sí mediante grapas en el estado

3.10.69 -  11



10

15

20

25

30

3.10.69

de servicio, caracterizado porque las dos partes del mol­
de están apoyadas, preferentemente en forma elástica, con­
tra placas de cubierta aseguradas entre si mediante grapas 
y que, en la posición de colada, están comprimidas enhre 
el porta-moldes y un tope.

2. - Un dispositivo de acuerdo con la reivindica­
ción 1 , caracterizado porque las partes del molde están 
apoyadas contra las placas de cubierta, hallándose inter­
calada entre ellas una pieza de construcción elástica, en 
especial una placa de material sintético espumado, por o- 
jemplo, de goma espumada de silicona.

3. - Un dispositivo de acuerdo con las reivindi­
caciones 1 ó 2, caracterizado porque el molde en si con­
siste en un material elástico.

4. - Un dispositivo de acuerdo con una cualquie­
ra de las reivindicaciones 1 a 3, en el que el molde es 
cerrado en un puesto de aseguramiento mediante grapas, y 
es abierto en un puesto en que se sueltan las grapas, ca­
racterizado porque en el puesto de aseguramiento mediante 
grapas y en el puesto en que se sueltan las grapas, están 
previstos sendos dispositivos de prensado, que comprimen 
las placas de cubierta.

5. - Un dispositivo de acuerdo conuna cualquiera 
de las reivindicaciones 1 a 4, caracterizado porque los ór­
ganos de aseguramiento, que aseguran las dos placas de cu­
bierta una con otra, están oprimidos en la posición de 
cierre mediante un sistema de muelles.

6. - Un dispositivo de acuerdo con una cualquie­
ra de las reivindicaciones 1 a 5, caracterizado por gru­
pos sensibles a la presión, en si conocidos, que acusan el

- 12 -
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final del proceso de llenado por la subida de la presión 
al estar el molde lleno.

7. - Un dispositivo de acuerdo con una cualquiera 
de las reivindicaciones 1 a 6, para la colada en el vacío

5 estando el molde circundado herméticamente en la posición
de colada por una caperuza de vacío, caracterizado porque 

el tope está formado por la caperuza de vacío en sí o por 
una pieza unida con ella, y porque para la hermetización 
de la caperuza de vacío con respecto al molde está previs-

10 ta una junta, cuyo recorrido de deformación es mayor que
la carrera del porta-moldes precisa para el apoyo contra 
el tope.

8. - Un dispositivo de acuerdo con una cualquie­
ra de las reivindicaciones 1 a 7 , caracterizado porque la

15 válvula de llenado está formada por un manguito desplaza-
ble axialmente, conducido herméticamente en la caperuza 
de vacío, y por un cono de válvula desplazable axialmente 
en dicho manguito y que cierra herméticamente contra un 
asiento de este manguito, acoplándose la superficie fron-

20 tal del manguito herméticamente contra la abertura de co­
lada del molde en la posición de colada.

9. - Un dispositivo de acuerdo con la reivindica­
ción 8, caracterizado porque el vástago del cono de vál­
vula es hueco y está acoplado a la conducción de alimen-

25 tación de la resina moldeable, desembocando la abertura
de salida de la cavidad del vástago en una cavidad del 
manguito por la que circula continuamente resina moldeable.

10. - Un dispositivo para llenar moldes de cola­
da con resina moldeable endurecible, alimentada bajo pre-

30 sión.
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Tal y como se ha descrito en la Memoria que an­
tecede, representado en los dibujos que se acompasan y pa­
ra los fines que se han especificado.

Esta Memoria consta de catorce hojas escritas 
a máquina por una sola cara.

Madrid,
P.A.
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