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El invento se reflere a metodoa Y aparatog de moldeo,
Y se refiere mas particularmente a un método ¥ & un apargto de
moldeo en los cugles el moldeo se realiza mantenlendose la inte

gridad del molde utilizado sin contar con 1la rigidez del molde

propzamente dicho.

En los métodos y eperatos de moldeo de la técnica an
terior, el molde Propiamente dicho tiene una estructura ﬁ901za
¥ fuerte de modo qQue el molde pueds conserver su formg- or1g1na1
debido a su propia rigidez. Por este motivo la soluecidn del mol
de ¥y la extraccidn de la rieza moldeads fuera del molde constl
tuyen wn trabajo que requiere tiempo y exige mucho trabajo manugl,

' Ademds, los métodos ¥ aparatos de moldeo convenciong
les exigen ung gran variedad de dispositivos de fabrlcaolon de
moldes que han de estar disponibles en cualquier momento, Ademis
Se presenta un problema para almacenarlos cugndo no se utlllzan.

Un objeto del invento consiste en proporcionar un mé
todo y un aparato de moldeo que faciliten unas mejoras respecto
a los métodos Yy aparatos convencionales ¥y eviten los inconvenien
tes mencionados mds arriba,

De acuerdo con el invento, se proporciona un método de
moldeo y un aparato de moldeo en los cusles por 10 menos un ele
mento de envoltura de molde se Fone en contacto intimo con 1g su
perficie de uns plantilla Por 1o menos; se introducen materiales
en forma de particulas resistentes al cglor en un espacio situg
do frente a la plantills respecto al elemento de envolture de
molde; se hace que la Iresion en el espacio que contlene.dlchos
materiales en forma de particulas resistentes al calor sea negs
tiva con el objeto de errastrar el elemento de envoltura de mol
de por succidn hacia dichog materiales poniendolo en contacto

intimo con ellos; se retira la plantilla del conjunto de molde
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para forrar una cavidad deflnlda por el elemento de envoltura de
molde ¥ se vierte un metal fundido en la ecavidad para realizar
un articulo moldeado. Este invento permite hacer el moldeofacil

¥y réridamente segun las necesgidades y retirar el articulo moldea

_do del molde comode y raridamente.

Unos objetos suplementarios asi como otras cafacterig
ticas del invento podrén verse claramente en la descripeidn que
sigue tomada conjuntamente con los dibujos adjuntosen 10s cuales:

1s figura 1 es una vista en perspectiva de ﬁn’articulo
moldeado utilizando el método y el aparato de acuerdo con el in
vento; _ '

la figura 2 es una vista en corte vertical central del
articulo de la figura 1;

la figura 3 es una vista en perspectiva de uns plenti
1la de un grupo de dos plantillas que constituyen un modo de reg
lizacidn del inventos

~ la figura 4 es una vista en perspectiva de la otra
rlantilla;

la figure 5 es una vista en rerspective de un elemento
de envoltura de molde de un grupo de dos elementos de este tipo
que constituyen un modo de reslizacidn del invento;

la figura 6 es una vista en perspectiva del otro ele
mento de envoltura de molde;

la figura 7 es una vista en corte vertical central de
un conjunto de plantillas y de elementos de envoltura de molde
de acuerdo con las figuras 3 a 63

rla figurs 8 eé una vista en corte vertical centfal del
conjunto de molde representado en la figura 7 mantenido entre un
rar de cajas de moldeo;

la figura 9 es una vista en corte vertical central del
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conjunto de molde de la figura 8 estando cada una de las cajas
de moldeo del par llena de un material;

la figura 10 es una vista en corte vertical central del
conjuato de molde de la figura 9 del cusl se ha retirado el par
de plantillas; '

le figura 11 es una vista en corte vertical ceatral
del conjunto de molde de la figura 10 representado con una cavi
dad formada en é1; ] :

las figuras 12 & 16 son vistas en corte de un éonjunto
de molde que constituye otro modo de realizacidn del invento y
que estd representado en varias etapas diferentes;

la figura 17 es una vista empliada de una porcidn de
respiraderc de la caja de molde del segundo modo de reaiizacién;

la figura 18 es una vista en corte de la figura. 17;

las figuras 19 a 22 son vistas en corte de ﬁn_éonjunto
de molde que constituye otro modo de realizacién del invento re
presentado en diferentes etapas;

las figuras 23 a 26 son vistas en corte de un conjunto .
de molde en varias etapas en el que el elemento de envolturs de
molde esta dispuesto en el interior de 1la plantilla; y

' la figura 27 es wna vista ampliada de un elemento exte
rior de molde. '

Se describira shora un modo de realizacidn del invento
con referencia a las figuras 1 a2 11. En las figuras 1 y 2, la re
ferencia 1 representa el articulo moldeado que incluye una rpestg
fia 3 formada de una sola pieza con una porcidn 2 en forma de tazs

En la figura 3, la referencia 4 rerresenta una planti
lla de un par de plantillas hechas de madera, yeso de Faris, re
sina sintética o metal y que incluye una superficie 6 formade

en un lado de una porcién plana 5 de la plantilla 4 de modo que
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se adapte a la forma de la superficie de un lado del articwlo 1.

La rlantilla 4 estéd provista iguslmente en su parte plana 5 de
una protuberancia 7 conectada a.la superficie 6 para formar un
pasillo o bebedero de colada destinado 21 metal fundido.

En la figura 4, la referencia 8 designa otra plantllla
hecha de madera, yeso de Farls, resina sintética o metal ¥ que
incluye ung superficie 10 formada en un lado de una porcibén pla
na 9 de la plantilla 8 de maners que se adapte a la for@a de la
superficie'de la otra céra del articulo 1. La plantilia 8 esta
igualmente provista en su parte plans 9 de ung brotuberancia 1
que corresponde a la protuberancia 7 de la plsntilla 4 y que es
ta conectada a la superficie 10 para formar un conducto o bebe
dero de colada destinado al metal fundido.

En la figura 5, la referencia 12 representa unc de los
elementos de un par de elementos de envoltura de molde hechos
por ejemplo de una pelicula u hoja de resina sintética de 0,02mn.
de espesor, aproximadamente. E1 elemento.de.envoltura de molde
12 esta preparado de antemano por ejemplo mediante moldeo por va
cio de meneras que tenga wna forma 13 que se adapte a la superfi
cie 6 de lg plantilla 4.

En la figura 6, la referencia 14 represeanta el otro ele

mento de envoltura de molde hecho por ejemplo de una pelicula u

i

‘hoja de resina‘sintética de aproximadamente 0,02 mm. de espesor.

El elemento de envoltura de molde 14 se hace de antemano por
ejemplo bajo vacio de manera que tenga una forma 15 que se adapte
a la superficie 10 de la plantilla 8.

Seglin se representa en la figura 7 se yuxtaponen dog
plantillas 4 y 3 ¥y sus superficies posteriores se ponen en contsg
to la una con la otra mediante la introduccidén de pasadores de o

sicionamiento 16 en unos alojamientos de posicionamiento 17 para
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situar correctamente las plantillas 4 y 8 la una respecto a la
otra. A continﬁacién, se pone un elemento de envoltura de molde
12 en contacto intimo con la superficie 6 de una plantilla 4
mientras se pone el otro elemento de envoltura de molde 14 en
cortacto intimo con la sﬁperficie 10 de la otra plantilla 8. A
continuacidn se colocan un rar de cajas de moldeo 18 y'1éuen
los lados opuestos de 1los elementos de envoltura de moldg y de
las plantillas ensamblados segim se represenfa en la figﬁra 8,
estando la caja de molieo 18 situada en una rosicidn adyégente
al elemento de envoltura de molde 12 y la caja de mol§e67i9 en
una posicidn adyacente al elemento de envoltura de moldé’ji pars
mantener ¢l conjunto de moldes entre ellas. .

Dichos elementos de envoltura de molde 12 y 14 hechos
de pelicula de material resinoso sintético pueden formarse'direg
tamente en las superficies 6 y 10 de las plantillas 4 y 8 respeg
tivamente, por un procedimiento de formacién por vacio sin prepa
rarlos de antemano.

las cajes de moldeo 18 y 19 esteén provistas en sus pla
cas superiores de orificios de suministro de material 20 y 21
respectivamente e incluyen was porciones de caja de moldeo 22 y
23 respehtivamente, que estan abiertas en sus paredes laterales
¥y tiene unos cilindros de guis 24 y'25 respeciivamente, que es
tén sujetos en las porciones 22 y 23 de las cajas de moldeo para
comunicar con los orificios realizados en sus raredes laterales.
Unas prensas cilindricas 26 y 27 estén montadas de manera que
puedan tener un movimiento de vaivén en los cilindros de gula 24
¥ 25 respectivamente., Una placs de fijacidn 30 provista de una
multitud de orificios dé ventilacibén 28 esta montada en la cara
interna de la prensa 26, mientras que una placa de fijacion 31

prevista de una multitud de orificios de ventilacidn 29 esta su
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~ Jjeva en una cara interna de la prensa 27. Un filtro 32 o mella

con orificios relativamente amplios, un filtro 34 o malls con
orificios relativamente pequefios y una placa de presion 38 pro
vigta de un gran nimero de orificios de vent11ac1on 36 estan

montados en el orden indicado en el lado interno de la placa de
fijacién 30 mientras que un filtro o malla 33 dotado de orlfi
cios relativamente ampllos, wn f£iltro o mella 35 dotado de ori
ficios relativamente pequefios y ung rlaca de presidn 39rprov1§
ta de un gran nﬁmero de orificios de ventilacidn 37 eéfén{mon
tados en el orden indicado en la cara interna de la placa de fi
jaeidn 31. _

Unos nucleos buzos 40 y 41 de cilindros hidraulicos
por ejemplo estin sujetos en las prensas 26 y 27 respectivamen
te en su lado exterior y, unos orificios de aireacidn 42 y 43
que comunican con el ihterior de las prensas 26 y 27 estan formg
dos en el lado,éxterno de las prensas 26 ¥ 27 respectivamente y
conectados a través de las %uberias 44 Y 45 respectivamente, con
el dispositivo de.asbiracién de aire (no representado).

Los materiales 46 y 47 en forma de particulas resisten
tes al calor, tales como la arena de moldeo bien conocidae, se in
troducen en las porciones 22 y é3 de las cajas de moldeo en el
estado representado en la figﬁra 8 a traves de los orificios de
alimentacion 20 y 21 respectivamente, de modo que las porciones
de las cajas de moldeo se llenen con los materiales, tal y como
se indica en la figura 9.

A continuacidén se arlica presidén a los nficleos buzos
40 y 41 para dééplazarlos hacia adelante de modo que 1a§ placas
de presidn 38 y 39 de las rrensas 26 y 27 presionen los materig
1e§ 46 y 47 contenidos en las porciones 22 y 23 de las cajas de

moldeo contra las plantillas 4 y 8 a través de los elementos de
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En estas condiciones, se hace el vacio en el interior
de las premsas 26 y 27 a través de las tuberias 44 y 45.conect§
das a los respiraderos 42 y 43 respectivamente, mientras log
orificios de alimentacidén de material 20 y 21 de las porciones
22 y 23 respectivamente de las cajas de moldeo estan é;ffgdos.
For consiguiente, las porciones 22 y 23 de lasg cajas de'ﬁbldeo
se vacian igualmente a través de los orificios de veatilscidn

28 y 29 realizados en las placas de fijacidn 30 ¥y 31, 1os:fi;

tros 34 y 35 y los orificios de ventilacién 36 y 37 realizados

_en las placas de presidn 38 y 39 respectivamente. Esto tiene

por consecuencia el que la presidn en el interior de las porcio
nes 22 y 23 de las cajas de moldeo se haga negativa de modo que
lo; elementos de envoltura de moldé 12 ¥ 14 sean arrastrados
po; succidn hacia las porciones de las cajas de moldeo, ﬁcoplég
dose bajo presidn con los materiales 46 y 47 respectivamente.

Por consiguienie, 1los materiales 46 ¥y 47 situados en
las porciones 22 y 23 de las cajas de moldeo ‘son presionados
por la presidn del aire exterior a iravés de los élémentos de en
vpltura de molde 12 y 14 respectivamente, de modo que los movi-~
mientos relativos de las particulas de materiales 46 y 47 no
puedan producirse. En este momento se retiran del conjunto de
molde las plantillas 4 y 8. Los elementos de envoltura de molde
12: ¥y 14 son mantenidos, segun se representa en lz fizura 10, en
su forma origingl por los materiales 46 y 47 sezin se representa
en 13 y 15 respectivamente, incluso después de retirar las plan
tillas 4 y 8.

A continuacion, se desplazan las cajas de moldeo 18 y
19 y se conectan la una con la otra segﬁn se representa en la

figura 11 de modo que formen una cavidad 48 que tiene la mismg
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forma que el articulo 1, asi cgi; un conducto o bebedero de co
lada destinado al metal fundido entre los elementos de envoltu
ra de molde 12 y 14. |

Se vierte metal fundido a través de dicho conducto en
la’cavidad 48 para fabricar el articulo 1. '

- Al verter el metal fundido en la-cavided, lééfélemqg
tos de envoltura de molde 12 y 14 se'fﬁﬁden. Sin embafgo;'ya
que son empujados hacia los materiales 46 y 47 contenidés en las
porciones 22 y 23 respéctivamente de las cajas de moldéo~§or la
presion del aire externo, los elementos de envoltura defmolde
fundidos 12 y 14 se adhieren a loé.materiaies 46 y 47 respecti
vamente, manteniendo los materiales 46 y 47 en un estado en el
cual no pueden comunicar con el extérior..Al mismo tiempo, el me
tal fundido-introqucido en la cavidad 48 mantiene el interior de
las porciones 22 y 23 ae las cajas de moldeo en un estado en el
cugl estén sin comunicacidén con el exterior, impidiendo asi una
reduccidn del vacio en las porciones 22 y 23 de las cajas de mol
deo. Por tanto, los movimientos relativos de las particulas de
megteriales 46 y 47 en las porciones é2 ¥y 23 de las cajas de mol
deo siguen sin poder producirse, y los elementos de envoltura
de molde 12 ¥ 14 conéervan sus formas originales de modo éue es
posible fabricar el articulo 1 por moldeo.

Si se deja que el metal fundido permanezcs durante vg
rios minutos en la cavidad, se enfriara y se solidificara. A
continuacidn, se iguale la presidn en las porciones 22 y 23 de
la caja de moldeo al valor de la presién atmosférica introducien
do aire en ellas y se separan la una de la otra las dos cajas de
moldeo 18 y 19. Esto hace que el articulo 1 contenido en la cavi
dad 48 se separe de ella cayendo hacia abajo. Al mismo tiempo,

los materigles 46 y 47 contenidos en las porciones 22 y 23 de



10

15

20

25

30

«* - 10 -

A A Ll
404203 2tope

las cajes de moldeo se rompen.

Es posible montar unos vibradores 49 y 50 en las cajas
de moldeo 18 y 19 respectivamente, segin se representa en las fi
guras 8 a 11 haciéndolos funcionar en el momento de introducir
los materiales 46 y 47 en las porciones 22 y 23 de las cajas de
moldeo, de modo que los materiales en forma de particuidsjsean
agitadog vigorosamente y se apelmacen. En tal caso, puédézpreg
cindirse de las prensas 26 y 27. :

Se explicaré ahora otro modo de realizacidn delzinveg
to~haciendo referencia a las figuras 12 a 18. En la figd}a 12,
la referencis 51 designa una plantille hecha de maders,;. yeso de
Peris, resina sinteética o metal y que tiene una superficig 53 |
que se adapta a la forma 52 de un articulo que ha de seerOldeg
do. Introducida en la plantilla 51 se hélla e tuberia de reg
piradero 54 que estda mantenida en comunicacién con la superficie
53 por medio de un cierto numero de orificios de coﬁunicacién
(no representados).

Se forms una capa de resina sintética en forma de pe
licula o de hoja en la superficie 53 de lg plantilla 51, median
te: vaporizacidn bajo vacio mientrés se calienté; para realizar,
sobre la superficie de le plantilla 51 un elemento de envoltura
de molde 55 dotado de le misma forma que la del articulo que ha
de ser fabricado. .

A continuacién, se ronen en cqntaeto las cejas de mol
deo 56 con la superficie 53, yuxtaponiendo cada caja de moldeo
56 a uno de los lados opuestos del conjunto de molde.

Cada caja de moldeo 56 esta provista en su porcién su
perior de un orificio 57 de alimentacion de materiales, y en su
superficie posterior de un respiradero 58 provisto de un filtro

dé malle 59.
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Unos surcos orientados radialmente 60 estén formados
en cada caja de moldeo 56 en una regidn prdxima al respiradero
58 para ampliar la superficie del respiradero 58 e impedir la
deformacidn del filtro 59, tal como se'representé en las fign
ras 17y 18, . | ' o

Los meteriales en forma de particulas resistentes al
calor 61, tales como arena de silice se introducen en ceda caja

de moldeo 56 sopléndolos o vertiéndolos a través del orificior

"

de alimentacion 57 que se cierra a continuacidn con una ?épa 62
y se hace el vacio en cada caje de moldeo 56 a tréVés de;su res
piradero 58 para hacer negativa la presion en cada eajé\de mol
deo 56. Por consiguiente, el elemento de envolfura de ﬁoﬁdé 55
esta obligado por la presioén del aire externo a ejeroerruné pre
gibén contra la caja de moldeo 56. o
Puéde prescindirse de la tapa 62, y el elemento de en
voltura de moldeo 55 puede proveerse en su extremidad superior

de wna prolongacidn que puede doblarse para recubrir los orifi

. cios de alimentgcion 57.

En este momento no se producira ningin cambio.en el vo

"lumen de las cajas de moldeo 56 debido a la presencia de los mg

teriales 61 en forma de particulas que estéan introducidos en
ellas. Se aplica la presion a los materisles 61 por medio de
aire exterior a través del elemento de envoltura de molde 55, de
modo que se impiden los movimientos relativos de las particules
de los materisles 61.

Por consiguiente el elemento .de egvoltura de molde 55
se adhiere al material 61 y conserva la misma forma que la de
lz superficie 53 de la plantilla 51 o la forma 52 del articulo
que ha de ser moldeado, incluso después de separar de la planti

1la 51 las cajas de moldeo 56,
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las dos cajas de moldeo 56 se ponen de nuevo en con

tacto la una con la otra después de que la plantilla 51 ha sido
retirgda como se representa en la figura 16, pars constituir
una cavidad 63 definida por los elementos de en&oltura de molde
55. Se vierte un ﬁetal fundido en la cevidad 63 para fabricar
el articulo que interesa, por moldeo. L

Se describird ahora otro modo de reslizacién’del in
vento refiriéndose a las figuras 19 a 22. La referencia 71 re
Presenta una caja de moldeo gbierte en su parte superior~én 15
¥ que esta provista en su fondo de un regpiradero 72 pro?isto

de un filtro de malla 73.

R

Se introducen unos materiales en forma de-particulas
resistentes 2l calor 74 tales como arena de silice, en lé ceja
de moldeo 71 a través del orificio 75 situado en su parte supe
rior y se recubre el orificio con una hoja blanda y delgadé 76
de resina sintética. La referancia 77 designe una plantilla pro
vista en su superficie de une superficie 79 que se adapta a la
forma 78 del articulo que se treta de moldear.

Durante la operacién, la caja de moldeo 71 y la plan
tilla 77 se disponen de tal manera que la superficie 79 de esta
UWltima se yuxtapongs al orificio 75 de la primera, segin se re
presenta en la figura 19 'y se hace que la plantillas 77 ejerza .
una presion contra la hoja blanda y delgada 76 parardar a esta
Ultima la forma de un elemento de envoltura de molde dotado de
la misma forma que la superficie 79 de la plantilla 77. A conti
nuacidn, se hace el vacio en la cajs de moldeo 71 para que la
presibén pase a ser negativa en ls caja de moldeo 71.

Si se separs la plantilla 77 de la caja de moldeo 71,
el elemento de envoltura de molde 76 es presionado contra los

materiales 74 por la presion del aire exterior y se impiden los
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movimientos relativos de las particulas de los materisles T4,

De este modo, el elemento de envoltura de molde 76 se adhiere
a los materiales T4 y conserva la misma forms que la superfi
cie 79 de la plantilla 77 es decir la forma 78 del articulo
que ha de ser moldeado. .

Dos cajas de moldeo 71 que tienen cada una ﬁﬁ‘élemeg
to de envoltura molde: 76 adherido a los materieles 74 conteni
dos en ellas y mantenido con la misme forma que la del artlcu
lo que ha de ser moldeado, se ponen en contacto la una con la
otra tal y como se representa en la figura 22 para formar una
cavidad 80 deflnlda por los elementos de envolturs de molde 76.
Se v1erte metal fundido en lg cav1dad 80 para produc1r el artl
culo que interesa.

Se describira ahora otro modo de réalizacién‘deljig
vento haciéndo referencia a las figuras 23 a 26. En este ﬁodo'
de realizacién, se coloca un elemento de envoltura de molde en
el interiof de una plantilla ero no en el exterior de la misma
como es el caso en los dos modos de realizacidn descritos ante
riormente. En lg figura 23, se hallé un par de plantillss 91
rrovistas en su superficie interna de una superficie 93 que tie
ne la forme 92 del articulo que ha de ser moldeado.

Una delgada hoja o pelicula de resina sintética que
tiene la forma de una bolsa se introduce en el interior de un
par de pléntillas 91 y se somete g unarsuc¢i6n mientras se cg
lienta para que la hoja tome la formﬁ del elemento de’ envolturs
de molde 94 dotado de la misma forma que la forma 92 del articu
lo que ha de ser moldeado, seglin se representa en la figurs 94,
utilizendo un procedimiento de formacidn por vacio.

A continuacidn, se introduce una tuberia de respirade

ro 95 en el interior de la plantilla 91. ILa tuberia de respirg
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dero 95 esta provista en su pered de ung pluralidad de orificios
96 y esta cubierta por un filtro de malla 97. |

Los materiales 98 en forma de particulas resistentes
al calor, tales como srenas de silice, se introducen en el ele

mento de envoltura de molde 94, y se hace el vacio ennel .inte

+

E

rior del elemento de envoltura de molde 94 a traves de la tuberla
95, para que la presion se haga negativa en el elemento de envol
tura de molde 94. For consiguiente, el elemento de envdltura de
molde 94 esté obligasdo por la presidn del aire externo'éféplg
carse contra el material 98. ‘ o

En esté momento no se produce cambio.algunp bnfel volu
men del elemenio de‘envoltura de molde 94 porque esta iiéﬁo de
meteriales 98. La presidn se aplica a 1o0s materiales 98'p6r el
aire externo a través del elemento de envoltura'de molde 945 de
este modo se impiden los movimientos relatiyos de las particulas
de los materisles 98. -

De esta formz, el elemento de envoltura de molde 94 se
adhiere a los materiales 98 y conserva 1a misma forma gque la su
perficie 93 de la planiillsa 91'1a cual tiene lg mismsz forma que
la forme 92 del articulo que ha de ser moldeado.

En los varios modos de realizacidn representados y des
critos aqui el elemento de envoltura de molde puede hacerse de
una resina sintética que puede ser blanda o tener un cierto gra
do de rigidez segin los tipos de articulos que se trata de mol
dear. Generalmente, la utilizacidn de un elemento de envoltura
de molde de espesor muy reducido es favorable para mejorar la pre
cisibén y la exactitud del moldeo.

En los varios modos de realizacidn representados y des
critos en 1o que antecede, la caja de molde puede tener la misma

forma que la del articulo que ha de ser moldeado. Esto produce
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wa reduccion de; espacio en el cual né introducen los materig
permitiendo asi realizar una economia sobre la cantided de mate
rigles a utilizar. |

Si se introducen meteriales en forma de.particulas cg
lientes en las cajas de moldeo 0 un elemento de envolturaﬁde.
molde en los modoé de realizacidn representados y descfitgs mas
arriba, una parte 103 de los materiales dispuestos en lé;pfoxim;
dad del elemento de envoltura de molde 102 en posicidn de acopla
miento bajo presgidén con la plantilla,101 muerde en el elemento
de envoltura de molde 102, mejorando ési lé precision del produc
t0 moldeado. 7

En los varios modos de realizacibn repreéentadosxy deg
critos mas arriba, los elementos de cubierta puedenrpbnerse_en
contacto intimo con las superficies 6 y 10 de las plantillas 4 y‘
8 respectivamente, que se representan en la figura 7 para dar &
las cubiertas la forma de los elementos de envoltura de molde 12
y-14 que se representan en las figuras 5 y 6. Los elementos de
envoltura de molde pueden conservar la misma forma que'la del ar
ticulo que ha de ser moldeado. En tal caso no se necesita dar ri
gidez a la cubiefta propiamente dicha, de modo que es posible
economizar sobre la cantidad de material de cubierta, reduciendo
el espesor de la cubierta.

‘ Puede agplicarse silicona u otro agente de separacion de;
molde en las superficies 6 y 10 de las plantillas 4 y 8 represen
tadas en la fizura T, antes de dar a los elementos de envoltura
de molde 12 y 14 la misma forma que 1aé superficies 6 y 10. Por
medio de esta disposicidn los elementos de envoltura de molde 12
¥ 14 pueden recibir ficil y rapidamente la forma de las superfi
cies 6 y 10 de’las plantillas 4 y 8.

Una éépa de materiales refractarios tales como grafito, .
i
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zirconio o aluwminio en forma pﬁlverulonta, por ejemplo, puede

formarse en las superficies laterales .de los elementos de envol
tura de molde. Esta operacidn tiende a mejorar la piel en las
piezas fundidas.

Segﬁn el invento, por lo menos un elemento de envoltu
ra de molde constituido por una delzade hoja de resina”siﬁtéti
ca se pone en contacto intimo por lo menos con uﬁa plaﬁfilla gue
tiene una porcién que se adapta a la forma de un articulo que ha
de ser moldeado; se introducen materisles en forms de particulas
resistentes al calor en un espacio opuesto g la plantillé'respeg
to al elemento de envoltura de molde; se da a la presiéﬁ‘aplicg
da a los materiales un valor negativo para arrastrar el-élémento
de envoltura de molde por succidn hacia los materiales,'po#iéndg
1o en contacto intimo con ellos; se retira la plantilla pafa for
mer una cavidad definida por el elemento de envoltura de molde vy
se vierte un metal fundido en la cavidad para.producir el articu
lo en cuestion. Este invento permite realizar el molde facil y
rapidamente segin se desee. El invento evita le necesidad de s0
lidificer un molde por medio de un giomerante pégajoso desting
do o mentener el molde en su forma original debido a su propia

rigidez. E1 invento permite mantener facilmente el molde en su

forma original y retirar del molde el articulo moldesdo después

de verter el metal fundido ya que los materiales se quiebran y
se rompen en trozos debido a la ausencia de un aglomerante pegg
Joso que los solidifique. Este procedimiento conduce a mejorar
le eficacia de la operacidén de moldeo.

La utilizacién de materiales blandos pars realizar el
elemento de envoltura de molde permite realizar el moldeo facil
mente, aumentando asi el rendimiento de la operacidén de moldeo.

La utilizacidn de materisles dotados de una rigides
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adecuada para fabricar el elemento de envoltura de molde per~
mite mentener positivamente el elemento de envoltura de molde
en su forma original aumentando asi la precisién del moldeo.

Si. el elemento de envoltura de molde se hace por -
aplicacién de una capa d¢ resina sintética en la superficie
de una &lénﬁilla, es posible fabricar féacil y répidamente el
elemen;@ de envoltura de molde aumentando asi la eficacia del
procediﬁiento asi como la precisiénrdel producto moldeédo ob-
tenido.

Gracias a la formacién de una delgada pelicula u ho
Ja de resina sinbtética por vacio, es posible dar cémoda y ré-
pidamente a la hoja delgada la forma de un elemento de envol-
tura d;:molde dotado de la misma forma que la plantilla. Este
procediniento tienée a reducir de manera importante el tiempo
necesérié para la realizacidén de la operacidén de moldeo.

4 Durante 1a realizacidén de una operacidén de moldeo,
los materiales introducidos en una porcidn de cada caja de mol
deo son aglomerados intimamente por medio de una prensa o de
un vibrador. Esta operacidén sirve para impedir la formacién
de huecos en los materiales e impide el desplazamiento del ele
mento de envoltura de molde hacia los materiales cuando se da
un valor negativo a la presidn que reina en la caja de moldeo,
permitiendo asi fabricar un articulo de dimensiones precisas
utilizando la técnica de moldeo.

Aunque en la presente memoria se haya descrito tan-
to el m'todo como el aparato, tan solo se ha hecho a efectos
de mayor claridad en la exposicidén del objeto del invento, pues
Gnicamente se reivindica el método, ya que de la presente so-
licitud de patente se desglosa una divisional donde se reivin

dica el aparato.
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En resumen, la patente de invencidén que se solici-

ta recaerid sobre las siguientes

- REIVINDICACIONES -

1. MNMétodo de moldeo en el cual se mantiene un mol
de mediante presidén negativa que incluye las etapas que con-
sisten en poner un elemento de envoltura de molde en contac-
to con la superficie de una plantilla para obtener un conjun
to de moldeo, situar una caja de moldeo en una posicién adya
cente al elemento de envoltura de molde, llenar con materia-
les en particulas resistentes al calor el espacio formado en
tre la caja de moldeo y el elemento de envoltura de molde, -
producir una presién negativa en el espacio que contiene di-
chos materiales en particulas resistentes al calor para arras
trar el elemento de.enyoltura de molde hacia dichos materia-
les y adherirlo en ellos, retirar la plantilla del conjunto -~
de molde para formar una cavidad definida por el elemento de
envoltura de molde y verter un metal fuﬁdido en dicha cavi-
dad.

2. Método de moldeo segfin la reivindicacidn 1, ca
racterizado porgue dicho elemsnto de envoltura de molde esté
hecho de materiales blandgs.

3. Método de moldeo seglin la reivindicaciédn 1, ca-
racterizado porque dicho elemento de envoltura de molde esta
hecho de materiales de rigidez adecuada.

4. Método de moldeo segln la reivindicacién 1, ca
racterizado porque la etapa que consiste en poner en conbac-
to el elemento de envoltura de molde con la plantilla inclu-
ve una fase que consiste en recubrir con materiales adecua-

dos la superficie de dicha plantilla para obtener dicho elemen

to de snvoltura de molde.
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5. Método de moldeo segfin la reivindicacidn 1,
caracterizado porque la etapa que consiste en poner el ele
mento de envoltura de molde en contacto con la plantilla, in
cluye una fase que -consiste en adherir en la superficie de
la plantilla un elemento de eavoltura de molde formado por -~
vacio.

6. BSe reivindica por Gltimo como objeto sobre el
que ha de recaer la Patente de Invencidn que se solicita:
METODO DE MOLDEQO EN EL CUAL SE MANTIENE UN MOLDE MEDIANTE PRE
SION NEGATIVA. |

Todo conforme queda descrito y reivindicado en la -
presente memoria descriptiva que consta de diecinueve pégi-
nas mec=nografiadas y dibujos adjuntos.

Madrid, 23 de Junio de 1.972
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