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" PROCEDIMIENTO DE MOLDEO. DE dUALQﬁiER OBJETO POR COLADA

DE RESINAS DE EPOXY U OTRAS Y DISPOSITIVO MEGANICO COMPLE-

MENTARIO ",

A nomdbre de: FELIX SANTAMARTA GARCIA DE LARENAS, Inves-
gador de materias pléatmcas, con domicilio en Vmgo, can

lle del Principe, 57.

La presente memoria como su enunciado indice,
preconiza un PROCEDIMIENTO DE MOLDEO DE CUALQUIERvOBJETO
POR COLADA DE RESINAS DE EPOXY U OTRAS Y DISPOSITIVO HE;
CANICO COMPLEMENTARIQ que, bbr.sué‘caracteristicaa pro=
pias y peculiares le hacﬁn merecer los privilegios que‘
al efecto otorga el vmgente Estatuto sobre Propledad In-
dugtrialy en lg modelidad correapondlente de Patentes
de Invencién.

Dicho procedimiento aporté unes considerables

mejoras sobre lo conocido hasta la fecha, pudiendo ci-
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tarse entre otras las siguientes ventajas técnlcas:
Primero .~ Uniformidad toll de temperaturas
en el 1nter10r del molde en el momento de la colada,
aportada por la conductlbllldad termica del cobre de que
se compone el molde, lo que porporciona un moldeo optimo,
al no existir zongs de temperatura en desequilibrio, lo
gque con frec;enﬁia ocurra en los métodos actuales, con
la consiguiente mejora de caracterfsticas mecdnicas y de
todo orden, sn la pieza moldeada.

- vSegundo o= Hejora de acabado en superficies,
con evitaciSﬁ a la vez de huellas por junia de unidn de
moide; debido a la interpoﬁicién de una pelfculs vinilics
o funde de latex, indistintamenté, en la zona de molde
qu; ha de recibir la coladae

Tercero = Facilidad de desmoldeo.
Cuarto .- Eliminacidn de toda burbuja de aire
ocluida en la masa de la coiaéa, lo gue proporcionsa una

mejora consziderable en las caracteristicas mechnicas y

de todo orden de la piezs moldeada,-con,la utilizacién

del dispositivo de moldeo por vacio a que mis adelante

nos referimos.

Asgecto primero .= La total uniformidad de tem-
peraturas en el interior del molde, debido ; la oexcelento
conductibilidad térmica del cobre de gqus estf compuesto,
unids a la rapideé de celentamiento de los moldes, aports
unat veniajas essncigles sobre todos los métodos actual-
mente an\uso, sobre todo cuando se trate de obtener un
producto de calidad superior, con caracteristicas mecdni-

cas iddneas y ello debido especialmente al rdgimen de-equi‘

librio de temperaturas en el interior del molde, en con-
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moldes de resina conbuna escasa conductibilidad térmica.
Estos moldes de resina, obligan, a un empleo excesivo de
tiempo en su calentamiento, que en ningfin caso resulta
uniforme, con lo que los ciclos de produccidn se prolon-
gan congiderablemente, incidiendo en el coste de la pieza
moldeada y asimismo en el nimero de moldes a utilizars

Este aspec§9 podemos resumirla resaltando una
considerable economiafﬁo tienmpo & emplear en cada moldeo,
que se cifra en menos del 50% d:l actualmente empleado y
unga economis también considerable en la inversidn de mol-
des al reducir el ndmero de.estbs a menos de la mitad para
obtener una mayor produccidén de moldeos. Si a estos dos
aspectos unimos el de la economia de mano de obra opera-
da en todo el proceso, podemos oltener un mejor producto
a menor precio.

Aspecto segundo .~ La mejora de acabado en
superficie de la pieze moldeada es evidente con!el enpleo
de moldes de cobre electrdlitico intensamente pulidos y
cromados en la superficie receptors de la masa. La unidn
de molde la eliminamos al emplear, segin el caso, la
pelfcula vinflica o la funda de latex, que mfs adelante
nos referiremos, que actuan como agentes desmoldeantes y
a la vez evitan el reprodubir en la pieza molﬂeada, la
huella de unidn de molde.

Aspecto Tercero .~ La facilidad de desmoldeo,

la aparta, bien la pelfcula vinflica anteriormente refe=
rida, o la funda de Eatexo

Agpecto cuarto «= Con la utilizacifn del dis-

positivo para moldeo por vacio en la hoja segunda repre=
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de aire, que al queda ocluida en la mezcla, con los mé-

_todos actualmente en uso, merma considerablements, lag ca-

racterfsticas mecfnicas de la pieza moldeads y en muchos
cas08s al aflorar a superficie inutiliza totalmente la
pisza. Es evidente que un moldeo comﬁacto ¥y ausente de
burbujas, es ol idémeo cuando se trata de lograr piezas
con carscterfsticas meclnicas elevadas y esto Snicamente
ge consigue émpleando el dispositivoe de vacio que reivin-
dicamose

Despues de detenido estudio, el titular de ecta
invencién ha creado un idéneo proceso para moldear por
colads las resinas de apoxy u otras semejantes empleando
al efecto los elementos qus figuran en las hojas primera y .
segunda como ejemplo no limitativo y que se resumen asi:

E Un original A) Hoja primera que a tftulo de
ejemplo representa como objeto a moldear un aislador ser-
virg de modelo para obtener los moldes hembra B) Hoja
priﬁera; Lse ofiginal serd met@lico, de acero, intensa-
me#te pulido y sus medidas corrqspohderén a las de la pie-
z& que se deses moldear con los correspondientes aumentos
;n relacién a la contracci6ﬁbde los materiales a emplear,
Sobre ease original se obtendrf el molde galvano de cobre
B) hoja primera por un proces§ elecerolitico de cobre, gue
SQ compone de dos pdftes representadas en posicidn verti-
cal en el centro de la hoja primera y que van provistas
fe ﬁna guia 1) de unas grapas de cierre 2); de un soporte

que es-de acero imantado "C" de elemenios roscados 3) y

que cuando son de bronce o latén, estos elementos, 3) se

les acoplarf roscandolo, un suplemento de acero a fin de
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producir la atraccibn del iman de que van provistos- 0w
soportes "C", A

.Obtenido asf el molde "B"’seiunen las dos par~
tes de que se compone y se fijan médiagte 135 grapas de
acero 2). Seguidamente se infroduce en una estufa éaien-
t&ndolo a 170 grados centigrédos, una vez adquirida esa
temperatura se vierte en su interior un plastisol de po-
11v1n110 muy fluido, hasta conaegulr la formacidn de la
pelicula ~¥inilice deseada, 1a cual aumenta de espesor
cuanto mayor sea el tiempo de permanencis del plast1501
en el 1ntprlor del molde "B". _ 7

Yormada asivla pélicula tenemos ya el slemento

desmoldeantes adherid§ al confornb interior d?lrmolde npn,
quedando este dispuestb a recibir ia colpdsn, previg 1&

aplicacién de siliconaes en las zonas no aigladas para

que actuen también de desmoldeante.

Lk continuecién se procede al acoplamiento de
los demds elementos del moide "B"™, como son lo8 soportes
"G" econ sus correspondientes dlementoa‘roacados 3)e

Indistintamente sin que ello afects a la epench
lidad del invento, puede sustituirse la pelicula vinilica
anteriormente referida, por una pieza de latex obtenida
previament; por cualquiers de los dos procesos hés usua=-
les, como son el termo~sensible y labex con coagulante,
Esta pieza de latex tendrd la figuras exacta de la pieza
a moldear y se introducird en el interior del molde "B
para la ulterior operacibn de coladas, sirviendo al igual
gue la pelfcula vinilica, como agente desmoldeante, congi-
guiéndose en ambos casos la eliminacidén de la huella de

unidn de molde y un perfecto acabado en superficie.
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Preparados los moldes "B" con cualquiera de las
formas anteriormente expresadas, para recibir la colada,
previas las operaciones de calentamiento, necesarias en
ceda caso de acuerdo con 1los tipos des resinag a emplear,
ge intoducen en el interior del dispositivo de vacio "D",
hoja segunda, que ge compone de los siguientes elementos:

Bn la parte superior del dispositive de vacilo,
va una mezcladora 4) de resinas destinada a la preparacién
de ﬁezclass En el nimero 5 correspbande al soporte del
embudo 6 recepor de mezclae. Este embudo es de acero inoxi-
dable.- Los nimeros 7 corresponden a las gbrazaderas que

unen un tubo de goma 8, al embudo 6 y & la boquilla 18 s

travds de cuyo tubo entrarf la mezcla en el interior del

dispositivae de vacio "D". El nlimero 9 corresponde a un

-extrangulador de paso que btiene por misidn cerrar o cor-

tar la entreds de mezcla en el dispositivo de vacio, cuan-
do se retirs este, para cargar o-descargar noldes. Bl
ninero io corresponde a la brida de acoplamiento de los
elQm&ntos'G,B,Q, vy I8. El ndmero 1l corresponde a la junta
a; cierre hermftice de la tapa del disp&sitivo. Los nime-
ros 12 corresponden a las argollas.para'sﬁspender la tapa
del'dispositivo en el momento de la cergs y descarge de
moldes. Bl ndmero 13 corresponde a las dos mirillas de
eristal acoplades a la tapa del dispositivo una destinada
a reeibir un pequefioc reflector con una l&mpara, para la
ilumingcidn interior del dispositivo y le otra para obser-
var el interior del dispositivo en el momento de la cola-
da. El nimero 14 corresponde a la junta de unién de 1la
tapa del dispositivo con el cuerpo inferior del mismo,

que'es de goma y va acoplada en todo su cortorno. El nd-
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muero 16 corresponde al orificio de purga y el 1%ng ;é;
pén de goma de la referida purgae El 18 a la boquilla de
llenado de moldes, que actua en dos posiciones, uns des~
tinada al llenado de los moldes situados en la parte inte=
rior del dispositivo y la otra posicibén al llenado de los
moldes situados en la parte eiterior del dispositivoe

El nfimero 19 corresponde al plato receptor de moldes, El
nimero 20 corresponde al soporte de deslizamiento del plato -
receptor 19 hasta hacer coincidir el centrc de llenado de
ceda mo1da "BY con la boquilla de alimentaci6n 18, E1 22
corresponde a la junta de cierre h?gmético del eje del
plato reéeptor de moldes 19 y & la palanca 21 que tiene
por misién producir el giro de dicho plato receptor. El

24 corresponde g lea entradas de alimentaci&n de vacio del
dispositiyo "p*, Bl 26 corresponde a las ruedas giratorias
del dispositivo. |

' En el dibujo inferior, hoja segunda, se repre-
senta el plato del dispositivo y Qn el aparecen con el
némero 25, los cuatiro soportes del misma{

Degcrita suficiontemeqte lé naturaleza de la in=~
vencidn, ténto en lo que se refiere al procedimiento pro-
piamente dicho como & su diSpositiio mecénico complehenta~
rio, log cual?s forman un conjunto insepsrable, es ob&ia
hacer constar que la misma podrd llevarse a cabo en los
medios y formas que més interesﬁn, puésto que con ello no
se varfa la esencialidad expuesta y a tal fin se solicits
su exclusividad por término de VEINTE afios, en todo el
territorio nacional, mediante la siguients NOTA des

REIVINDICACIONES.

Primeras.- Piocedimiento de moldeo de cualguier
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objeto. por colada de resinas de epoxy u otras y dL8po=
sitivo mec&nico complementario,se caracterizs porgue un
original metflico de actero intensamenté pulido y de medi-
das gus corrssponden a las de la pleza a mold;ar con los
correspondientes eumentos en relecidn a la contraceidn de
los materiales a emplear, servird de modelo para obtener
los moldes hemb?au

Seéunaa «= Procedimiento conforme anteriores
reivindicacioﬁes que se caracteriza porque sobre ese
originai se obtendrf el molde hemb?a devgélvano de cobre
mediente uﬁ proceso electrolitico d; galvanoplastia de
;obre.l

Tercera .- Procedimiento conforme gnteriores
reivindicaciones. que Se caracteriza‘porque ese molde
hembra se compone de dos partes iguales y simétricas que
ran pfovistas de unas guias de unién, de unas grapss de
acero de cierre, de un gmoporte de acero iﬁantado al que
ge ie aQOplan los elementos roscados requeridos para cada
caso, a los que cuando son de latén o bronce se les pro-
veerf de.un elemento de acero, para provocar la atrac-
ci6ﬁgdel iman del soporte.

éuarta.- Procedimiento conforme anteriores rei~

14

vindicaciones que se mracteriza porque las dos partes i-

guales y simdtricas, componentes del molde hembra, se fi-

Jan entre sf, mediante las indicadas grapas de acero,

introduciéndos; seguidemente este molde hembras en una es-
tufa caelentdndols = una temperatura uniforme y constante
de aproximadaments 170 grados centigrados,

Quinta .~ Procedimiento conforme gnteriores

reivindicaciones que se caracteriza porque una vez adqui-
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muy fluido, hasta conseguir la formacidn de 1a-pe1£cula
vinilica deseada, la qu; aumentara de espesor en funcidn
del tiempo de permanencia del pastisol en el interior
del molde hembra.

Sexta .- Procedimiento conforme anteriores rei-
vindicaciones. que se carecteriza porque la p:licule re-
ferida constituye el elemento desmoldeante adherido al
in lerior del contorno del molde, quedando este asi disg~ °
puesto a recibir la colada, pfovﬁa la splicacidn de sili-~
comas en las zonas no aisladas, para que actuen tambidn
de desmoldeante.

Septimw .- Procedimiento conforme anteriores
reivindicaciones, que se caracteriza porque seguidamente
se procede al acoplamiento de los demis elementos del
molde hembra, tales como soportes con sus correspondien~
tes elementos roscadose

Octava.~ Procedimiento conforme anteriores rei-
vindicaciones. que se caracteriza porque indiistintamente
vy sin que ello afecte o alters la esenciialidad del invento,
pusde sustituirse la pelfcula vinilica de la reivindica-
¢ibén quinta, por una pieza de latex obtenida previamente
por cualguiera de los procesos usuales tales como, termo~
sensible y latex con coagulanteo’

Novena.~ Procedimiento conforme anteriores rei-
vindicaciones que se caracteriza porgue le antedicha pieza
de latex tendrd la figura exacta de la pieza a moldear
mis los aumentos previstos para contracciones y se intro-

ducirfd en el interior del molde hembra para la ulterior
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operacién de colada, csirviendo al igual que la pelicula
vinilica como agente desmoldesnte para.eliminar toda hue-~
lla de unién de molde.

Décimas~ Procodimiento conforme snteriores rei=-
vindicaciones que se caracteriza porque preparados los
moldes hembras en cualquiera de las formas expresadas
en las clafisulas 8 y 9, revias las operaciones de calenta-
miento necesarios en cada caso de acuerdo con los tipos
de resinas a emplear de apoxy u otras, se introducirén en
el inteéior del procedente digpositivo'de vacloo

f Unceavae~ PROCEDIMIENTO DE MOLDEO DE CUALQUIER
OBJETO POR COLADA DE RESINAS DE EPOXY U OTRAS Y DISPOSITI

VO MECANYCO COMPLEMENTARIO, conforme antsriores reivindi-

caciones que se caracteriza porque el dispositivo de veacio,
comp;ende una mezcladors de resines provisto de un embudo
recéptor en comunicacidn por un tubo flexible sujeto me-
dignte abrazaderas, comprendiéndose un extrangulador de
paso, cuyos e¢lementos los =acoge una(bri@a de acoplamiento.

| Doceavas.- Procedimiento y dispositivo, confor-
me procedentes reivindicaciones, que se caracteriza por
comprender una fapa cuyo oontorno inferior lleva adherido
una lémina eléstica para su hermeticidad mediante junta
de cierrs, cuya tapa dispone ﬁe unas argolf;s y dos miri-
l1las de cristal; asimismo, lleva un orificio de purga con
su tapén y una boquilla de llenado de moldes, gue actue on
dos posiciones, una para el llenado de los moldes dispues-
tos en ol interior y la otra para el llensdo de los moldes
en leg parte exterior del dispoéitivo °

T receave.- P rcedimiento y dispositive,

co nforme precedentes reivindicaciones que ss caracteriza
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porque dispone de un plato receptor de moldes con un so=
porte de deslizamiento, en relacién con una balanca que
actua sobre el plato receptor para hacer coincidir el
molde en su llenado; comprendiendo también ﬁna junta de
cierre hermético del eje del citado plato disponiendo asi-

mismo de los correspondientes pifiones acoplados al eje del

citado plato y nalanca; el dispositivo, dispone de una en- i, .

trada de slimentacién de vacio y una ruedas giratorias,

Catorceava.~ PROCEDIMIENTO DE MOLDEO DE CUALQUIER .

OBJETO POR COLADA DE RESINAS DE EPOXY U OTRAS Y DISPCSITI
VO MECANICO COMPLEUENTARIO, '

Ee. presédnte Memoria consta de once hojas escritas
e miquinas por una sola de sus caras y dibujos ilusira-
ﬁos,

Medrid, 4 L. 1910

MANU.

Fda% Alejandro Martinez Delso
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