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El invento se refiere a un dispositivo para lle;>

“nar moldes de colada con resina moldeable endurecibls,

. alimentada bajo presidn, estando el molde de colada apoya;
~do contra un porta-moldes ascendible y descendible, y di-
;v1d1do transversalmente respecto a la direceién de movi-
imlento del mismo en dos partes de molde eseguradas eqtre

81 mediante grapas en el estado de servicio. En la colada

son convenientes presiones relativemente altas para, por f

un lado, acelerar el proceso de colada, y por otro lado,

agegurar un moldeo irreprochahle. Si se emplean entonces

moldes con wna gran superficie en la junta de separacién

-lo que ocurre especialmente cuando estdn moldeados varios.

objetos en el mismo molde, resulta en la colada una pre-
sién excesivamente alta, que repercute en la sujecidén me--

diante grapas. Por consiguiente es necesario en los dispo-

gitivos conocidos que la sujecidn mediante grapas esté

construida de manera muy costosa. En egpecial se presen-

tan dificultades en la sujeci6n ¥ apertura de las grapas
que mantienen unidas las partes del molde, cuando hay que
contar con presiones excesivamente altas, produciéndose
en los dispogitivos 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 estdn apoyadas preferentemente en forma elds-

tica contra placas de cubierta aseguradas entre s median-
te grapas y que, en la posicién de colada, estdn prensa-
das entre el porta-moldes y un tope. Debido a que las dos
partes del molde se hallan en la posicidn de colada suje-
tas entre el porta-moldes v un tope, la alte presién ac-
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: tuante durante la colada es absorbida por el porta—moldesf
'y el tope, quedendo descargada la sujecidn mediante gra- '
; pas de la presién de colada. Cuando{ por ejemplo, la re- ;
;sina moldeable es alimentada al molde bajo una presidn def
; 2 a 3 atmdsferas, entonces puede, en una seccidn transvar;
- gal correspondiente del molde, ascender a aproximadamenteg
2 toda la presidn actuante sobre las dos placas de cubieri
ta. Esta presién puede ser absorbida sin dificultades
331empre es hidrdulico, y por el tope, que puede ser esta-
icionario. Despuds de la colada, las dos placas de cubler~:

V
: ;
. por el mecanismo de elevacidn del porta-moldes, que casi i

;ta quedan aseguradas entre si mediante grapas, hasta que
| ha finalizado el endurecimiento, Ie presidén de colada ya i
'no actla, y baste una fuerza relativamente pequefla, por

!

; ejemplo, una fuerza de unos pocos cientos de kilogramos,

; para mentener las dos partes del molde en gsu posicidn ce-
}rrada. BEsta presidén puede ser sbsorblda por el asegurami %

to mediante grapas, sin que sea preciso hacer este asegu—i
|

| reamiento en una forma costosa. Sobre todo, no obstante,

fofrece el invento también la ventaja de que la alta pre-
516n de las dos partes del molde se mantiene tan sélo bre—
;ve tiempo durante el proceso de colada, reduciéndose la ;
;presién durante el tiempo necesario para el endurec;im:i.en—-i
to0. Egta ventaja se manifiesta especialmente cuando el
‘molde mismo estd constituido por unm material sintético
i:E‘lexible, que sea deformable eldstice o plasticamente hag-

i ta un cierto grado, ya que en tal c¢ago una presidén mas du—
fradera podria deteriorar el molde. Debido a que las dos
partes del molde estdn apoyades eldsticamente contra las

placas de cublerta aseguradas entre g{ mediante grapes,
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se consigue la ventaja de que el sujetar y soliar las gro—

pas de las dos partes del molde puede realizarse de nsYie-

‘ra sencilla, oprimiendo para ello las dos placas de cubier-

ta ma contra la otra. Con ello quedan descargados los &r-
ganos de sujecidn, pudiendo ser cerrados y abiertos sin

tensidén, de modo que practicamente se puede excluir todo

- desgaste de los 6rganos de sujecidn., En este caso baste

con dar sencillamente a los érganos de sujecién forma de

ganchos .

De acuerdo con une forme de realizacién prefe-

; rente del invento, las partes del molde estén apoyadas

~contra las placas de cubierta mediente intercalacién de

.una pieza de construccidn eldstica, en especial de una plq-
1

‘made de silicona, Tembién el molde en s{ puede congistir |

ca de material sintético espumado, por ejemplo, goma espu~

"en un materiel eldstico, pudiendo esta forma eldstica de

- realizacién del molde ser elegida adicionalmente al apo-

yo eldstico, o bien formar el apoyo eldstico. Un disposi-

"tivo conforme al invento, en el que el molde es cerrado

en un puesto de aseguramiento mediante grapas y es abierto

en un puesto de suelta de las grapas, estd caracterizado,

-por consiguiente, sustancialmente por el hecho de que en

e

el puesto de cierre de lag grapas y en el puesto de aper-
tura de las mismas, estd previsto wm dispositive de pren-
gado, que comprime las placas de cubieria. La fuerza con

que las dos placas de cublerta son oprimidas entre si du-

rante el proceso de colada, puede ser igual de grande o,

eventualmente, incluso mayor gque la fuerzs con la que las

‘dos placas de cubierta son oprimidas uma contra la otra du-

rante la sujecidn 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 drganos de sujecidén pueden, con-
forme al invento, ser oprimidos en la posicidn de cierre
mediante una fuerza eldstica. ,
Por consiguiente, el dispositivo de acuerdo con
el invento hace posible el poder llenar el molde bajo una
presién muy alta y el asegurar la posicién de cierre ceol
molde en cualquier eircunstancia, sin cargar los dérganos.

de sujecidn, asi como, a pesar de la alta presidén de car—

' ga, el dar a los drgancs de sujecidén wna forme sencilla,

pudiendo abrirlos y cerrarlos facilmente y sin exponeriovs’
a deggaste.

Conforme al invento pueden estar previstos gru-
pos sensibles a la presidn, que indican el final del pro-

ceso de llenado mediante la subida de la presidén al estar:

el molde lleno, de modo que, & pesar de la alta presidn

- de colada que resulta posible gracias al digpositivo de

acuerdo con el invento, no hay que tener ningin deterioro
del molde.
Con especial ventaja es aplicable el invento a
la colada en el vacio, para lo cual el molde, de la manera
. conocida, es circundado en la posicidén de colada herméti-
camente por uma caperuza de vacio. A este particular, y
conforme al invento, el tope estd formado por la caperusza
de vacio en si, o bien por una pieza unida con ella, sien-
~do exclusivamente necesario hacer la junta entre la cape--
‘ruza de vacfo y el molde tan flexible, que a un mismo tiem-
;po gquede asegurado’el apoyo contra el tope y la hermetici-
fdad. Ello se consigue si para la hermetizacidén de la cape%
iruza de vacio se prevé en el molde wna junta, cuyo recorri—
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' do de deformacién es mayor que la carrera del porta-moldes

precisa para el apoyo contra el tope.

En el dibujo ha sido ilustrado esquemdticamente
el invento a base de ejemplos de realizacidn.,

La figura 1 muestra el dispositivo visto en alza-
do, las figuras 2, 3 y 4 muestran el molde en las diversas

de antes de la colada, la figura 3 la posicidn duranie ia

evacuacién, y la figura 4, la posicién durante la colade.

. La figura 5 muestra la disposicién total, la figura 6,

" muestra un detalle del molde conlas placas de cubierta a

ung mayor escala.

El porta-moldes 1 estd formado por una mesa as—

. cendible y descendible por via hidréulica. 3 es la caperu+
za de vacio que, mediante una junta 4, se acopla en la po?

~gicidn de evacuacidn conforme a la figura 3, y en la posi-

cién de colada segin la figura 4, herméticamente al porta-
moldes 1. Sobre el porta-moldes se encuentra el molde 5,57,
que estd aprisionado entre dos placas de cublerta 6 y 7,
sujetas entre si. Los Srganos de sujecidn estdn formados
por ganchos 8.

La resina moldeable es alimentads al molde a8 tra-

" vés de wna cabeza mezcladora 9, un tubo flexible 10 y wmna

vilvula de llenado 1l. 12 y 13 son recipientes de reserva,
que contienen los componentes de la resina (resina y endu-
recedor) que son.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 conducecidén 15. Desde el recipiente

- de reserva 13 es alimentado el otro componente de la resi-



a la cabeza mezcladora 9, a través de wna bomba 16 y de

éuna conduceidn 17, La parte no consumida es devuelta nus-
%vamente a los recipientes de reserva 12 § 13, = través de
" conducciones de retorno 18 y 19, respectivamente, de modo

5 "que se evita un endurecimiento prematurc de la resina en

'la cabeza mezcladora 9 (vedse la figura 5).
; Ta védlvule de llenado 11 consiste en un mangui~
gto 21 con una siento de vdlvula 22 y wun cono de vdlvula
_ 23 soportado de manera desplazable dentro de dicho mangui-
10 . to0. El véstago 24 del cono de vdlvula 23 es hueco, y el
tubo flexible de alimentacidén 10 estd conectado a dicho

| végtago. Las aberturas de salida 25 de la cavidad 26 de
> este vistago de vdlvula desembocanen una cavidad 27 del

manguito 21. En la posicidn abierta del cono de védlvula 23,

|

15 ' las aberturas de salida 25 se encuentran en el extremo su;
. perior de la cavidad 27, de modo que dste estd bafiada coni
5tinuamente, por toda su longitud, por la resina moldeable;
ialimentada, con lo que se impide la formacidn de residuosi

Ta abertura de salida 28 de la vdlwvula 11 estd

20 . eircundada por una junta 29, que forma la superficie fron;

tal de 1la vdlvula 1l. El menguito 21 estd eonducido de ma-

; nera desplazable en una gufa hermetizante 30 de la caperu}
‘za de vacfo 3 y puede ser desplazado mediante una palancaf

34 soportada en 31 en la caperuza de vacio 3 y accionada !

25 por un cilindro hidrdulico 32. El cono de vdlvula 23, a :
- 8u vez, es degplazable axialmente con relacidén al mengui-
%0 21, Ello tiene lugar mediante wne palanca 35, que estd
; soportada en 36 envel propic manguito 21, siendo acciona-
' da por un oilindro hidrdulico 37.

30 : El molde ha sido representado en la figura 6 a

3010.69 - -



mayor esoala y en seccién transverssl. Ia parte inferior ;
"5 del molde y la parte superior 5°del mismo, se sujetaa
entre s{ mediante la placa de cubierta inferior 7 y le plé~
ica de cubierta superior 6, intércaldndose entre ellas una’
5 ‘capa intermedia eldstica 2. Esta capa intermedia eldstica
2 consigte en espuma de goma de silicona, que es resisten-
te a las temperaturas que se presentan. El molde 5,5’ en’’
si, estd constituido por resina sintética, 38 es una hoja
ingertads entre la parte inferior 5 del molde y la caypa ﬁn-
10 termedia 2 de espuma de resina de silicona. En la placa de
cubierta inferior 2 estdn artioculadas, en 39, los ganchosj
j8 que encajan de muescas 40 practicadas en la placa de cuf
bierta superior, temnsado a dicha placa de cubieria supe- ‘
rior 6 contra la placa de cubierta inferior 7, con lo quez
15 ‘ge comprimen entre si las partes 5,5 del molde., Mediante i
muelles compresores 41 se oprimen los ganchos 8 en la po-
"sicién de cierre. En el centro de la parte superior 5° del
molde se encuentra la abertura de colada 42. En torno de %
esta abertura de colada queda al descubierto la parte su»j
20 perior 5' del molde gracias a su agujero redondo 43 de la;
placa de cubierta superior 6, para hacer posible un asienQ

f
to hermético de la superficie frontal inferior 29 de la vél-

vula 11 sobre la parte superior 5° del molde. ;
En la posicidén representada en la figurs 2, el '

25 molde 5,5 aprisionado entre lag placas de cubierta 6 y 7,
es depositado sobre el porta-moldes l. La vdlvula 11 estd
cerrada, mientras que el porta-moldes 1 estd descendido. :

A continuacidn se levanta el molde 5,5° aprisio-t
nado entre las placas de cubierta 6,7, hasta la posicidn l

30 representada en la figura 3, en la que la junta 44 de la

3-1-0069 -8 =



caperuza de vacio 3 se apoya herméticamente contra la gu-
.perficie anular 45 de la placa de cubierta inferior 7. la
Ecaperu.za de vacio 3 estd dispuesta de manera estacionaria:
¥ con. la caperuza de vacio estd unido rigidamente wm Hope,
2 formado por wne placa 46. Contra este tope 46, es oprimi-
do el molde por el porta-moldes 1, elevado por via hidrdu-
.lica, de modo que los ganchos 8, que sujetan a la placa ‘
-de cubierta inferior unida con la placa de cubierta svpe=- .
‘rior, quedan desgcargados. Al mismo tiempo es comprimida :
10 la capa intermedia eldstica 2, si bien los genchos 8 per-
‘manecen en su pogicidn de cierre, bajo la accidn de los
muelles 41, La vdlvule 1l estd cerrada, pero permanece
todavia en la posicién levantada, de modo que la abertura?
de colada 42 del molde queda franca. En esta posicidn se
15 ‘evacua el molde a través de un empalme 47.
‘ En la posicidén representada en la figuraz 4 tie-
ne lugar el llenado del molde con la resina moldeable. La
;vélvula 11 es hecha descender mediante la palanca 34 has—?
ita tal punto, que la superficie frontal 29 del manguito §
20 21 se apoya herméticamente contra la parte 5 del molde. j
E1 cono de vélvula 23 es levantado mediante la palanca 35,
¥y la resing moldeable es vertida a pregidn, a través de |
la abertura de colada 42 del molde, situada frente a la '
abertura de salida 22, en la cavidad 20 del molde 5,5¢ ;
25 El llenado completo del molde es acusado por una subida
‘de la presidn, que es registrada por un drgano sensible a ;
la presidn, con lo gue queda finalizado el proceso de lle—E

nado. Una vez terminado el proceso de llenado, se oprime Z

@e nuevo el cono de vidlvula 23 contra su asiento 22, se

1

30 ?irea el espacio de dentro de la caperuza de vacifo 3, ¥

3010069 -G -
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el porta-moldes 1 es hecho descender a la posicién con-
forme a lg figura 2.

Como la colada se efectia bajo presidén, encon-

" tréndose el molde en s{ dentro de un espacio evacuado, re-

sulta una fuergs de varias toncladas, que trata de separar

las placas de cubierta 6 y T, o bien de comprimir la cape

© intermediz eldstica 2. Egsta fuerza ez absorvida entonces

al aplicarse la placa de cubierta superior 6 a presidn cong

- tra el tope 46, de modo que quedan descargados los érganos

de sujecién 8. Ia alta compresién del molde 5,5; situado

entre las dos placas de cubierta 6 y 7, Unicamente tiene

lugar, por lo tanto, durante el proceso de colada.

Tal como muestra la figura 5, el molde es condu-
cido, despuds del proceso de colada, sobre una via de tra-
tamiento, por ejemplo, a través de un tvnel 47, en el que
puede tener lugar el endurecimiento, por ejemplo, bajo
la accidn de aire caliente. Con 48 se han indicado los di-~
versos puestos. Despuds de recorridals via de tratemien-
to 47, el molde aprisionado entre las dogs placas de cu=
bierta 6,7 1llege & un puesto 49 en que suelta la sujecion.
A este particular lz suelta de la sujecidn tiene lugar
de menera sencilla, por el hecho de gque las dos placas de
cubierta 6,7 son comprimidas por una prensa, con lo que
cede la cape intermedia eldstica 2, de modo que los gan-
chos 8 pueden ser abiertos fdcilmente. Fn el puesto 50
tiene lugar la apertura del molde y la insercidén 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. Lste aseguramiento puede realizarse de

-10 -



10

15

20

25

30

3.10.69

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 eldstica intermedia 2, con lo que
los ganchos 8 saltan a la posicidn de cierre. A continue-
cidn el molde asi aprisionado vuelve a pasar al porta-mol-
des 1. ‘
De este modo el molde 5,5" Unicamente es compri;
do bajo una presidén alta entre las dos placas de cubierta
6,7 durante un breve tiempo, durante el proceso de colada
y durante la evacuacién, mientras que bajo la presidn re—g
lativamente pequefia se encuentra durante el tiempo sustan;

cialmente mds largo en que recorre la via de tretamiento

47.

REIVINDICAC IONES

Los puntos de invencidn propia y nueva que se
presentan para que sean objeto de esta solicitud de Pa-
tente de Invencién en Espafis, por VEINTE afios, son los
giguientes: ‘

1.~ Un dispositivo pare llenar moldes de colada
con resina moldeable endurecible, alimentada bajo presidén
estando el molde de colada apoyado contra un portammoldes
ascendible y descendible, y dividido transversalmente reg-
pecto a la direccidén de movimiento del mismo en dos partes

de molde aseguradas entre si{ mediante grapas en el estado

- 1] -
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"de servicio, caracterizado porque las dos partes del mol-

de estdn apoyadas, preferentemente en forme eldstica, con-
tra placas de cubierta aseguradas entre s{ mediante grapas
¥y que, en la posiecidn de coladé, estén comprimidas entre
el porta-moldes y un tope. ,
2.~ Un dispositivo de acuerdo con la reivindica=
cidén 1, caracterizado porque las partes del molde estdn
apoyadas contra las placas de cublerta, halldndose inter-
calada entre ellas una pieza de construceidn eldstica, en

especial una placa de material sintético espumado, por o=

- jemplo, de goma espumada de siliconz.

3.~ Un dispositivo de acuerdo con las reivindi-
caciones 1 6 2, caracterizado porque el molde en s{ con-
siste en un materisl eldstico.

4.~ Un dispositivo de acuerdo con wnae 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, estdn

previstos sendos digpogitivos de prensado, que comprimen
lag placas de cubierta.

5.~ Un dispositivo de acuerdo conuma cualquiera
de lag reivindicaciones 1 a 4, caracterizado porque los dr-
gonos de aseguramiento, que aseguran las dos placas de cu=-
bierta una con otra, estdn oprimidos en la posicidn de
cierre mediante un sistems de muelles.

6o~ Un dispositivo de acuerdo con una cualquie-
ra de las reivindicaciones 1 a 5, caracterizado por gru-

pos sensibles a la presidn, en si conocidos, que acusen el

- 10 -
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final del proceso de llenado por la subida de la presidﬁ
al estar el molde lleno.

7= Un dispositivo de acuerdo con una cualquiera
de las reivindicaciones 1 a 6, para la colada en el vacio
estando el molde circundado herméticemente en la posicidn

de colada por una caperuza de vaclo, caracterizado porque

el tope estd formado por la caperuza de vacfo en s{ o por
una pieza unida con ella, ¥y porque para la hermetizacidén
de la caperuza de vacfo con respecto al molde estéd previs-
ta una junta, cuyo recorrido de deformacidn es mayor que
la carrera del porta~moldes precisa para el apoyo contra
el tope,

8.~ Un dispositivo de acuerdo con wna cualquie-
ra de las reivindicaciones 1 a 7, caracterizado porque la
vdlvula de llenado estd formada por un manguito desplaza-
ble axialmente, conducido herméticamente en la caperuza'
de vacfo, y por un cono de vdlvula desplazable axialmente
en dicho manguito ¥y que cierra herméticamente contra un
asiento de este manguito, acopldndose la superficie fron-
tal del manguito hermeticamente contra la aberturs de co-
ladae del molde en la posicidn de colada.

9.~ Un dispositivo de acuerdo con la reivindica-
cién 8, caracterizado porque el védstago del cono de vél~
vula es hueco y estd acoplado a la conduccidn de alimen-
tacidn de la resina moldeable, desembocando la abertura
de salida de la cavidad del vdstago en una cavidad del
manguito por la que circula continuamente resine moldeable.

10,- Un dispositivo para llenar moldes de cola-

da con resina moldeable endurecible, alimentada bajo pre-

sidn.

-13 -



Tal y como se ha deserito en la Memoria que une-
tecede, representado en los dibujos que se acompafian ¥y pa;
ra los fines que se han especificado.

Esta Memoria conste de catorce hojas escritas

-8 OCT. 1963

P.A.

a mdgquina por una sola cara.
Madrid,

3010, 69MT/ . - 1l4.-
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