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El invento se refiere alun método de preﬁarap

01on utmlmzable para la febricacidn de moldes para fundlclon

.de p1ezas.

13

Se ha UrODUGSuO u lllZur una preszon negatlva -

0 1nfer10r a la Dre91on atmoofewlca para mentener 1a 1nte—

gridad de un molde uulllZ&dO en la fundlclon de- plezas domo

nuevo metodo de nrepara01on de.moldes. De acuerdorconheste
metoao, se pone un elemento ce nrotecczon en contaeto intimo

por una de sus saperflcles con “una’ superflcle de un modelo,
se acopla una caje de moldeo con la otra superficle del ele~ '

nmento de p“otecclon opuesta a dicha primera sUparflcle del

_mismo que.esta en contacto fntimo con el modelo, gse mntrodus .

ce wn material de;relleno<coﬁstituido pbrfparticulaé‘feéis- R
tentes al calor en la caja de molueo o én un ¢ espaelo dls-

puesto frente al moaelo respecto al elemento de protecclon,
se crea una presidn negetiva o sub-atmosfermoa‘enrel.mate—,
fial de relleno para arraétrarlpor'succiéh el éleméntq dé N
protgcgién hacia el materia} de ;elieno,,y se retira el moqé o

lo para formar una cavidad en la cual se vierte el metal fun

‘dido,

VEl-elemento7de proteceidn tiené 1a forma de

wma pelicula de material resinoso sintético,. .Para aplicar

‘un revestimiento del elemento de proteceidn sobre el modelo

puede aplicarse wna pelicula de resina sintética en contacto

{ntimo con el modelo o puede aplicarse un material resinoso
sintéfico'en forma 1{quida en el modelo para fbrmar ‘en éste

: una pellcula de resina sintética al secarse el llquzdo. ;Enl

el prlmer ceso0, se han nresentado dlflcultades para dbtener .

. un molde de forma comple ja prov1ato de Qume ros0s sgllentss

depr9310nes, segun el porcéntaje de alargam;ento,@e la-pe-"



wn

10

15

30

1{cula.

Un dbgeto gel 1nvento con51ate en proporclonarf'

frun me*odo de rqbrlcmelon de moldes con el cual se puede for-_

" mar. Facllmente una ﬁellcvla de protocclon gue sirvé como

.
v

elemento de- pr0w0001on.
Otro ob]eto del 1nvento consxste en. propor- -

c¢ona+ un wetodo de fabrlcaclon de moldes que 1ncluye la

ut111zac1on de una ca a de ﬂvente de separacion de modelo qpe

puede presentarse baao la forma de un polvo 0 cualquler otra

forma adeeuada, en cada superficle de conform301cn del!mode—ii

lo; e : S A _
Desnues de fonnar un revestlmlento de pellcula ;

de- proteeclon en la capa de a«enta de oeparaclon de modelo,"

‘se introduce wn material de relleno en forma de partlculas

en el espacio situadé en el'eitefiby de la peli¢u;a de pro—_f,
teccién.y g6 crea una nresién-heﬁﬁtiva.ozinfefiof'a la pre-
én atmosferlca en el egpacio lleno eon el 1aoermal de re—~
lleno parz arrastrar por succlon l'1 pellcula de protecc1on
hacia el naterial de relleno._ A contlnu301on 5€ separa el

modelo de la pellcula de proteccmon para formar uns cavmdad.

La presencia de la capa de agente de’separacion.de modelo

facilita la separacidn del modelo fesﬁecto a la pelicula dé
proteccidn y petmite preparar ios mdldeq féeil ¥ éficazmen;
te. | | | _.

7 :Otro objefo'@élrinveﬁto consiste en proporeio-
nar wn método de'preparaéién de roldes en ol cual un mate-
rial resinoso sintético o cualquier otro material de proteef‘
cién se pinta sobre la*capa de-agédte de separacifn de mode-
lo para formar una capa de pe110u19 de protecclon en este ul‘ _

tlmo, de. modo que el modelo nueda ser separado Iacllmente
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de la pelicula de DrOuecc1on ¥ que se paeda preparar facll,'

y eflcazmente wm modeld e forma cOmpleaa. B ' o i:

Otro obgeto del invento consiste en rroporczo—

nar un método de prepara01on ae rnoldeg en el cual se proyeo-<

ta aire bajo pTGSIOn desde el lado del modelo ha01a el re-

Vestlmiento de pelicula de protecC1on aespuea de formar esta )

fltima en el modelo, de modo que la pellcula de-proteqcion

pueda separarse uniformemente del modelo sin qué 1s peiiculd'

de. protecclon se deteriore al separarse del modelo, aumentand

do asf el’ rendlmlento del trabaao.
Otros objetos y ca racterzatzcas del 1nvento
a31 -como ventajas del mismo oodran verse en la descr1pclon

que sigue examinada conJuntamente,con los dibugos adqqntos

“en los cuzles:

Ia figure 1 es una vista en seccidn -vertical

del modelo y de lés cajas de moldeo dﬁrante el-pro@eso'de

preparaclon d¢e wn molde segun el invento;

la flgura 2 es una vista en seccidn vertmcal
de un molde obtenldo por el método de acuerdo cdn el 1nvcnto‘
' La figura 3 es una vista en seccidn, a ‘escala
amﬁliada, gue represenva  -las capas de un agente de separa-:

cibn de modelo Formadas en las superficies de conformacién.

del modelo y las peliculas de proteccidn, : i hﬁ'“.

In la figura 1, la referencia 1 designa wn mo"

delo dotado de superficies de conformacidn 2 y 3 en-su'supéf'

flcle frontal ¥ en su superficie posterior respectlvamente,
y de una porclon huecz 4 en su interior. Ia porcidn husca

4 esta»mantenlda en comwicacidn con las superficies de con-

formacibn 2 y 3 por me&io_de pequefios conductos 5 y 6 desti~

nados a permitir el pasgo del aire.
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las. re*erenclas 7 y 8 deszwnan unus cajas de.
moldeo dlspuestas en nosmclones adjacrnues 2 las superflcles
de conformaclon 273 en 1 3 superflcles fronual ¥ nosterlor
rcspectlvamente éel modelo 1. Ias cajus de moldeo 7 y 8 ﬁ1§:
nen placas. de soporte de [iltro 1373,14 sujetas en'su§_paf-
fe§~posteriores respectivas; existiendo uh,espgciO'libré 97;1-
enﬁré'la parte pdstarior'de'laicaja de molde§_7 v la'p;aéaA-
e éopérte de Ffiltro 13 ¥ esﬁando fbrmédo.un espacio iibre
ﬁO entre la parte pos erlor de la caaa de molaeo 8 y la. placa'
de °0p0rte de filtro 14, - ’

Las placas de soporue de flltro 13 v 14 que es
t4n dotadas de una multitud de or1¢1clos 11 y 12- respectlva~

mente, para permltlr que el alre las atrav1ese, tzenen unosr

- filtros 15 y 16 monuddos en el ludo 1nuerno de las placas de

soporte 13y 14 resnectlvamente. Unoa orlflcios de evacua-’
cidn 17 y 18 ‘estdn fOPdeOs en las ez Jas de moldeo 7y 8,

respectivamente, y estan conectados a una ‘bomba de vaclo u.

otro dispositivo de aspiracidn {no representado) para asegu~

rar la comunicacidn entre los espacios libres 9 y 10 y el

dispositivo de aspiracidn., Unos orificios de alimentacidn
con material de relleno 13 y 20 egtdn formados en las por-
ciones superiores de las cajas de méldeo Ty 8 respecfivameg{
te, y un vibrador 21 estd montado en la perte posterior de
la caja de moldeo 8. | _ - |
Para Tabricar wn molie utilizendo el modelo 1
y las cajas de moldeo Ty8 descrmtas mas arriba, se aplica
wg resina epoxi de reducida conductividad u otro material
parecido en forma de nolvo sobre las superficies de confor-
mecidn del modelo 1 por ejempio pof pintura electrostdtica

para formar las capds de material pulverulento 22 y 23, A
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continuacidn, se pinta un material resinoso sintético en for
ma -1{quida sobre -luz capas 22 y 23 de material pulverulento

para formar en ellas las pelfculas de proteceidn 24 y 25 res

- +

’ ~ . .
rect vamente, segun se represents en la figura 3.

Las cajas de molieo 7 y 8 se acoplan con las
superficies de confomacidn 2 y 3 respectivamente,’ sitanas"
en las superficies delantera y posterior del modelo .1.con in-

terposicidn de las caras de material puIveruleﬁto 22 y:é3 ¥y

“de las capas de proteceidn 24 y 25, y. ae intrbdﬁce aifiavés

) de los orificios de alimentacidn con mater1al de relleno 19

y 20 en las cajas de moldeo 7 y 8 un materlal de relleno 26,».
27 que puede ser arena de moldeo bien conocida u otras parti
pulas resistentes al calor, Cuando s8 1nuroduce en las oajas
de moldéo-él material de relleno, se aociona el vzbrador 21 '
para que el materlal de relleno vibre de modo que llene efl-
cazmente las cajas de moldeo, -
Una vez llenas de mater1a1 de relleno las cas
jas de ﬁoldeo 7 y 8, se cierran los or1f1c1os de allmentaclon
con materlal de relleno 19 y 20 por medlo de las tapas- .28 y
29 respectivamente gue pueden estar hechas de pelicula de re
sina sintética, y se acciona el dlsposltlvo de aspiraclon pa
ra crear un vacio en el espacio contenido en las cajas de .
moldeo 7y 8, a través de los orificios de evacuacibn 17 y

18 respectivamente, con el objeto de producir una_presién;ng

gativa o inferior a la presidn atmosférica en las cajes de -

'~moldeo_7 v 8.

L2s cajas de molédeo 7 y & dispuéstas-en-lados
opuestos del modelo 1 se separan del mcdelo 1 mlentras se -
proyecta aire bajo presidn contrz las sug erflcles de confor—

macidn 2 y 3 del modelo 1 a trevés de la porcidn hueca 4 ¥

“
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5

de 100 Dequenos conductos 5y 6. 'Laé'éajds de-mbideo'7 y 8
se. separan del modelo 1 mlentrzs que las’ peliculas de pro-.~

"tecclon 24y 25 que han reclbldo la forma de. las superficies.

de con:ormaclon 2 y 3 permanecen en contaoto con el materlal
de relleno mantenldo a una. 0res;on negat1va.. la atlllzaclon

de las capas de materlal 9ulveru;ento 22 y 23 facilita la se?

,parac1on del modelo respecto a las pellculas de prot3001on '

24 ¥y 25.° _
. A continuacién sé bbnen‘en céntacﬁo la'uﬁé con
la otra las dos cajas de moldeo Ty 8 para former wna. ca= g

vidad 30 entre las pel:culas de proteccion 24 v 25, lo que

\ .

_completa la ureparqc;on del molae.

Virtlendo un metal 0 una aleacion en fusion pori

ejemplo hierro ae fund1C1on, acero de fundicion, acero 1no—

‘xidable, alumlnlo u otros metales o alea01ones de log mis-’”'

mos en. la cav1dad 30, es posible obtener una pleza fundlda
dotada de la forma deseada. - ,
Aunque la utlllzaclon de capas de materlal pul
verulento en el modelo haye sido descrlta mas arrlba, se en
tiende que el invento no se limita a las capas de este tipo ’
como capas de agente de separaclqn de modelo. Ias capas de

un matefial'constituido por parficulas finéé puedan ser uii

'llzadas cono eapas de agente de separaclon de modelo 31em~

~pre y cuando dicho materlal f30111te 1la separacion del mode~ {

o respecto & las peliculas de proteccidén.
En Tesumen: Ia Patente de Invencion que se soli.

¢ita deberd recaer sobre las Remvandzcaclones siguienteées:
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REIVINDICACIONES

1. Método de prenaracion de moldes que inclu-

 ¥ye las etapas. que consisten en formar umna capa de un agente

,de separaclon de modelo en la superflcle de conformaclon de"

.un modelo, dlsponer una. capa de una. pellcula de’ protecclon -

" sobre dlcha capa sitvada -en 1a superflcle de conformaclon,

_disponer’un materaal de relleno en la cara opuesta de dlcha“
pe11cula de protecclon, poner dicha pellcula de protec01on
én contacto {ntino con el material de relleno por asplraoionJ

reallzando un vacio en el espaclo rodeado por 1as partieup

' las de ‘material de. relleno eon el dbgeto de produczr en el

una presion negativa 0 inferior a 1a preslon atmosferica y

separar dicho modelo de dicha pellcula de proteccion para

. formar una cavidad

24 Metodo de preparaclon ‘de moldes segun la ]
reivindlcaclon 1, caracterlzado porque dlcha capa de agente -

de separaclon de molde se forma apllcando un materlal en for;:

- ma de polvo o en forma de particulas flnas en la superflcle ;"

de conformaclon del modelo.

3. Metodo de preparaclou de moldes segun la '
reivindicacidn 1y caracterizado porque lehO revestimiento '
.de pellcula de proteccidn se dbtlene apllcando un materlal

de proteccion sdbre dlcha capa de agente de separaclon de

- modelo.

4. Método de preparaclon de moldes segun la )
reivindicacidn 1, caracterlzado ademas porque 1ncluye la -
etapa que consiste en proyectar aire bajo pre316nva,part1r
del lado del modelo contra la pelicula de ﬁrotecéién.cﬁandé'
se separa el modelo de la pelicula de protec01on._ |

- 5. Se relvindlca por ultimo, como objeto sobre.
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el que ha de recaer la Patenfe de Invenéién"que 1) s_olic'ita:_
"NELODO DE PREPARACION DE MOLDES". ’ .

' Todo coni’orme queda descrito y reivindicado en
lé. presente memoria descriptiva que con_s’ca dg nueve péginas .

mecanografiadas ¥ dibujos adjuntos.

Madrid, 27 Octubre 1972

BERNARDO UNGRIA
. p » p .
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