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El invento se refiere a métodos y aparatos de moldeo,
v se refiere mas particularmente a un método y a un aparato de
moldeo en los cuales el moldeo se realiza manteniéndose la inte
gridad del molde utilizado sin contar con la rigidez del molde
propiamente dicho.

En los métodos y aparatos de moldeo de ia'técnica'&g
terior, el molde propiamente dicho tiene una estructura madiza
¥ fuerte de modo que el molde pueda conservar su forma original
debido a su propia rigidez. Por este motivo la solucidn del mol
de y la extraccidn de la pieza moldeada fuera del molde consti _
tuyen wn trabejo que requiere tiempo y exige mucho trabajo menual. -

Ademas, los métodos y aparatos &g moldeo convenciona
les exigen una gran variedad de dispositivos de fabricacidn de
moldes que han de estar disponibles en cualquier momento. Ademas
se presenta un prcblema para almacenarlos cuando no se utilizan.

Un objeto del invento consiste én proporcionar un mé

todo y un aparato de moldeo que faciliten unas mejoras respecto

& los métodos y aparatos convencionales y eviten los inconvenien

tes mencionados mis arriba.

De acuerdo con el invento, se proporciona un método de
moldeo y un aparato de moldeo en 1los cuales por 10 menos un ele
mento de envoltura de molde se pone en contacto intimo con la su
perficie de ung plantilla por 1o menos; se introducen matefiales
en forma de particulas resistentes al calor en un espacio situg
do frente a la plantilla respecto al elemento de envoltura de
molde; se hace que la presidn en el espacio que contiene dichos
materiales en forma de particulas resistentes al calor sea nega
tiva con el objeto de arrastrar el elemento de envoltura de mol
de por succion hacia dichos materiales poniéndolo en contacto

intimo con ellos; se retira la plantilla del conjunto de molde
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para formar una cafidad definida por el elemento de envoltura de
molde y se vierte un metal fundido en la cavidad pare realizar
wn articulo moldeado. Este invento permite hacer el moldeofacil
¥y répidamente seglin las necesidades y retirer el articulo moldeg
do del molde cémoda y rapidamente.

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

la figura 1 es una vista en perspectiva de un articulo
moldeado utilizendo el método y el aparato de acuerdo con el in

ventos
lg figure 2 es una vista en corte vertical central del

articulo de la figura 1;
la figura 3 es una viste en perspectiva de una planti
lla de un grupo de dos plantillas que constituyen un modo de reg

lizacidn del invento;
la figura 4 es una vista en perspectiva de la ofra

"plantilla;

lg figura 5 es uha vista en perspective de un elemento
de envoltura de molde de un grupo de dos elementos de este tipo
que constituyen un modo de realizacidn dellihvento;

la figura 6 es una vista en perspectivg 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
la figura 8 es una vista en corte vertical central del

conjunto de molde representado en la figura 7 mantenido entre un

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

la figura 10 es una vista en corte vertical central del
conjunto de molde de la figura 9 del cual se ha retirado el par
de plantiilas; .

la figura 11 es wna vista en corte vertical central
del conjunto dé molde de la figura 10 representado con una cavi
dad formada en &l

' las figuras 12 a 16 son vistas en corte de un conjunto
de molde que constituye otro modo de realizacion del invento y
que estéd representado en varias etapas diferentes;

lz figura 17 es una vista empliada de una porcién de
respiradero de la caja de molde del segundo modo de realizacidn;

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

las figuras 19 a 22 son vistas en corte de un conjunto
de molde que constituye otro modo de realizacidn 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 envolturas de
molde estéd dispuesto en el interior de la plantilla; ¥y

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

Se describird ahora un modo de realizacidén del invento
con referencia a las figuras 1 a 11. En las figuras 1 y 2, la re
ferencia 1 representa el articulo moldeado que incluye una péstg
fia 3 formada de una sola pieza con una porcidn 2 en forma de taza.

En la figura 3, la referencia 4 representa una planti
1la de un par de plentillas hechas de madera, yeso de Paris, re
sina sintétice o metal y que incluye una superficie 6 formada

en un lado de una poreidn 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 articulo 1.
Ia plantilla 4 estéd provista igualmente en su parte plana 5 de
una protuberancia 7 conectada a la superficie 6 para formar un
pasillo o bebedero de colada destinado al metal fundido.

En la figura 4, la referenciaz 8 designa otra plantilla
hechs de madera, yeso de Paris, resina sintética o metal y que
ineluye una superficie 10 formada en un lado de una poreién pla

ne 9 de la plantilla 8 de manera que se adapte a la forma de la

.superficie de la otra cara del articulo 1. La plantilla 8 esta

igualmente provista en su parte plana 9 de una protuberancis 11
que corresponde a la protuberancia 7 de la plentilla 4 y que eg
té'conectada a la éuperficie 10 para formar un conducto o bebe
dero de colada destinado al metal fundido.

En la figura 5, la referencia 12 representa uno de los
elementos de un par de_elementos de envolturs de molde hechos
por ejemplo de una pelicula u hoja de resina sintética de 0,02mm.
de espesor, aproximadamente. El elemento de envoltura de molde
12 estd preparado de antemano por ejemplo mediante moldeo por va
cio de menera que tenga una forma 13 que se adapte a la superfi

cie 6 de la plantilla 4.
En la figura 6, la referencia 14 representa el otro ele

mento de envoltura de molde hecho por ejemplo de una pelicula u
hoja de resina sintética de aproximadamente 0,02 mm. de espesor.
El elemento dg 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.

Segun se representa en la figura 7 se yuxtaponen dos
plahtillas 4 y 8 y sus superficies posteriores se ponen en contagc
0 la una con la otra mediante la introduccidén de pasadores de po

gicionamiento 16 en unos alojamientos de posicionamiento 17 para



10

15

20

25

30

gituar correctamente las plantillas 4 y 8 la una respecto a la
otra. A continuacidn, 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-iolde 14 en
contacto intimo con la superficie 10 de la otra plantilla 8. A
continuacion se colocan un par de cajas de moldeo 18 y 19 eﬁ
los lados opuestos de los elementos de envoltura de molde y de
las plantillas ensamblados segin se representa en la figurs 8,
estando la caja de moldeo 18 situada en una posicién adyacente
al elemento de envoltura de molde 12 y la caja de moldeo 19 en
una posicion adyacente al elemento de envoltura de molde 14 para
mantener el conjunto de moldes entre ellas.

Dichos elementos de envoltura de molde 12 y 14 hechos
de pelicula de material resinoso gintético pueden formarse direc
tamente en las superficies 6 y 10 de las plantillas 4 y 8 respec
tivamente, por un procedimiento de formacidn por vacio sin prepa
rarlos de antemdano.

Ias cajas de moldeo 13 y 19 estan provistas en sus pi@
cas superiores de orificios de suministro de materisl 20 y 21
respectivamente e incluyen unas porciones de caja de moldeo 22 ¥y
23 respectivemente, que estan abiertas en sus paredes laterales
y tiene unos cilindros de guila 24 y 25 respectivamente, que eg
tan sujetos en las porciones 22 y 23 de las cajas de moldeo pars
comunicar con los orificios realizados en sus paredes laterales.
Unas prensag cilindricas 26 y 27 estan montadas de manera que
puedan tener un movimiento de vaivén en los cilindros de guie 24
¥ 25 respectivamente. Una placa de fijacidn 30 provista de una
multitud de orificios de ventilacién 28 estd montada en la cara
interna de la prensa 26, mientras que una placa de fijacion 31

provista de una multitud de orificios de ventilacidn 29 esta su
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jeta en una cara interna de la prensa 27. Un filtro 32 o malla
con orificios relativamente amplios, wn filtro 34 o malla con
orificios relativamente pequefios y una placa de presion 38 pro
vista de un gran nimero de orificios de ventilacidn 36 estén
montados en el orden indicado en el lado interno de la placa de
fijaeidén 30 mientras que un filtro o malla 33 dotado de orifi
cios relativamente amplios, un filtro o mallas 35 dotado de ori
ficios relativamente pequefios y una placa de presiom 39 provig
te de un gran nimero de orificios de ventilacidén 37 estén mon
tados en el orden indicado en la cara interna de la placa de fi
jacibn 31.

Unos nlicleos buzos 40 y 41 de cilindros hidraulicos
por ejemplo estén 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 interior de las premsas 26 y 27 estan forma
dos en el lado externo de las prensas 26 y 27 respectivamente y

conectados a través de las tuberias 44 y 45 respectivamente, con

‘el dispositivo de aspiracion de aire (no representado).

Los materiales 46 y 47 en forma de particulas resisten
tes al calor, tales comoAla arena de moldeo bien conocida, se in
troducen en las porciones 22 y 23 de las cajas de moldeo en el
estado representado en la figura 8 a través de lqs orificlos 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 centinuacidn se aplica presidém a los niicleos buzos
40 y 41 para desplazarlos hacia adelante de modo que las placas
de presion 38 y 39 de las prensas 26 y 27 presionen los materig
les 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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envoltura de molde 12 y 14 respectivamente.

En estas condiciones, se hace el vaclo en el interior
de las prensas 26 y 27 a través de las tuberias 44 y 45 conecta
das a los respiraderos 42 y 43 respectivamente, mientras los
orificios de alimentacion de material 20 y 21 de las porciones
22 y 23 respectivamente de las cajas de moldeo estan cerrados.
Por consiguiente, las porciones 22 y 23 de las cajas de moldeo
se vacian igualmente a través de los orificios de ventilacion
28 y 29 realizados en las placas de fijaecion 30 y 31, los f£il
tros 34 y 35 y los orificios de ventilacion 36 y 37 realizados
en las placas de presidm 38 y 39 respectivamente. Esto tiene
por consecuencie el gue la presidén en el interior de las porcig
nes 22 y 23 de las cajas de moldeo se haga negativa de modo que
los elgmentos de envoltura de molde 12 y 14 sean arrastrados
por suceidn hacia las porciones de las cajas de moldeo, acoplén
dose bajo presidn con los materiales 46 y 47 respectivamente.

Por consiguiente, los 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 través de los elementos de en
voltura 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, segiin se representa en la figura 10, en
su forma original por los materiales 46 y 47 segun se representa
en 13 y 15 respectivamente, incluso después de retirar las plan
tillas 4 y 8.

A continuacidn, se desplazan las cajas de moldeo 18 y
19 y se conectan la uaa con la otra segin se representa en lé

figura 11 de modo que formen unzs cavidad 48 que tiene la misma
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forma que el articulo 1, asi como 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 cavidad, los elemen
tos de envoltura de molde 12 y 14 se funden. Sin embargo, ye
que son empujados hacia los materiales 46 y 47 contenidos en las
porciones 22 y 23 respectivamente de las cajas de moldeo por la
presion del aire externo, 1os elementos de envoltura de molde
fundidos 12 y 14 se adaieren a los materiales 46 y 47 respecti
vamente, manteniendo los materiales 46 y 47 en un estado en el
cual no pueden comunicar con el exterior. Al mismo tiempo, el me
tal fundido introducido en la cavidad 48 mantiene el interior de
las porciones 22 y 23 de las cajas de moldeo en un estado en el
cual estén sin commicacibn con el exterior, impidiendo asi una
reduccidn del vacio en las porciones 22 y 23 de las cajas de mol
deo. Por tapto, los movimientos relativos de las particulés de
materiales 46 y 47 en las porciones 22 y 23 de las cajas de mol
deo siguen sin poder producitse, y los elementos de envoltura
de molde 12 y 14 conservan sus formas originales de modo que es
posible fabricar el articulo 1 por moldeo.

3i se deja que el metal fundido permenezca durante vg
rios minutos en la cavidad, se enfriara y se solidificara. A
continuacidn, se iguala la presidn en las porciones 22 y 23 de
la caja de moldeo al valor de la presidn atmosférica imtroducien
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 materiales 46 y 47 contenidos en las porciones 22 y 23 de
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las cajas de moldeo se rompen.

Es posible montar unos vibradores 49 y 50 en las cajas
de moldeo 18 y 19 respectivamente, sezln 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 particulas séan
agitados vigorosamente y se apelmacen. En tal caso, puede pres
cindirse de las prensas 26 y 27.

Se explicaré ahora otro modo de realizacidn del inven
to haoiendo referencia a las figuras 12 a 18. En la fighra 12,
la referencia 51 designe una plantilla hecha de madera, yeso de
Parls, resina sintética o metal y que tiene una superficie 53 '
que se adapta a la forma 52 de un articulo que ha de ser moldea
do. Introducida en la plantille 51 se halla una tuberia de reg
piradero 54 que estd mantenida en comunicacidn con la superficie
53. por medio de un cierto numero de orificios de comunicacion
(no representados).

Se forms una capa de resina sintética en forma de pe
licula 0 de hoja en la superficie 53 de la plantilla 51, median
te vaporizacidén bajo vacio mientras se calienta, para realizar,
sobre la superficie de la plantilla 51 un elemento de envoltura
de molde 55 dotado de la misma forma que la del articulo que ha
de ser fabricado.

A continuacidn, se ponen en contacto las cajas de mol
deo 56 con la supepficie 53, yuxtaponiendo cada caja de moldeo
56 a uno de los lados opuestos del conjunto de molde.

Cada caje de moldeo 56 estd provista en su poreion su
perior de un orificio 57 de alimentecibén de materigles, y en su
superficie posterior de un respiradero 58 provisto de un filtro

de malla 59.
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Unos surcos orientados radialmente 60 estan formados
en cada caja de moldeo 56 en upa regidn préxime al respiradero
58 para ampliar la superficie del respiradero 58 e impedir la
deformacién del filtro 59, tal como se representa en las figu
ras 17 y 18.

Los materiales en forma de particulas resistentes al
celor 61, tales como arena de silice se introducen en cada caja
de moldeo 56 sopléndolos o vertiéndolos a través del orificio
de alimentacidn 57 que se cierra a continuacidn con una tapa 62
y se hace el vacio en cada caja de moldeo 56 a través de su res
piradero 58 para hacer negative la presion en cade caja de mol
deo 56. Por consiguiente, el elemento de envoltura de molde 55
estd obligado por la presidén del aire externo a ejercer una pre
gién contra la caja de moldeo 56.

Puede prescindirse de la tapa 62, y el elemento de en
voltura de moldeo 55 puede proveerse en su extremidad superior

de una prolongacion que puede doblarse para recubrir los orifi

‘ ¢los de alimentacidn 57.

En este momento no se producird ninglin 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 estén introducidos en
ellas. Se aplica la presidn a 1los materiales 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 particulas
de los materiales 61.

- Por consiguiente el elemento de envoltura de molde 55
ge adhiere al mgterial 61 y conserva la misma forme que la de
la superficie 53 de la plantilla 51 o la forma 52 del articulo
que ha de ser moldeado, incluso después de separar de la planti

1lla 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
retirada como se representa eh la figura 16, para constituir
una cavidad 63 definida por los elementos de envoltura de molde
55. Se vierte un metal fundido en la cavidad 63 para fabricer
el articulo que interesa, por moldeo.

Se describira ahora otro modo de realizacibn del in
vento refiriéndose a las figuras 19 a 22. La referencia 71 re
presenta una caja de moldeo abierta en su parfe superior en 75

y que esta provista en su fondo de un respiradero 72 provisto

~de un filtro de malla 73.

Se introducen unos materiales en forma de particulas
resistentes al calor 74 tales como arena de silice, en la caja
de moldeo 71 a través del orifiecio 75 situado en su parte supe
rior y se recubre el orificio con una hoja blanda y delgada T6
de resina sintética. La referancia 77 designa una plantilla pro
vista en su superficie de una superficie 79 que se adapta a la
forma 78 del erticulo que se trata de moldear.

Durante la operacidn, la czja de moldeo 71 y la plan
tilla 77 se disponen de tal manera que la superficie 79 de esta
0ltima se yuxtaponga al orificio 75 de la primera, segin se re
presenta en la figure 19 y se hace que la plantilla 77 ejerza
ung presion contra la hoja blanda y delgada 76 para dar a esta
Wltima la forma de un elemento de envoltura de molde dotadé de
la misma forma que la superficie 79 de la plantilla 77. A conti
nuecidn, se hace el vacio en la caja de moldeo 71 para que la
presidén pase a ser negativa en la caja de moldeo T71.

5i se separa la plantillae 77 de ls caja de moldeo 71,
el elemento de envolturs de molde 76 es presionado contra los

materiales T4 por la presidn del aire exterior y se impiden los
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movimientos relativos de las particulas de los materiales 74.
De este modo, el elemento de envoltura de molde 76 se adhiere
& los materiales 74 y conserva la misma formes 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 un elemen
to de envoltura molder 76 adherido a los materiales T4 conteni
dos en ellas y mantenido con le misma forma que la del articu
lo que ha de ser moldeado, se ponen en contacto la una con la
otra tal y como se representa en la figura 22 pars formar una
cavidad 80 definida por los elementos de envoltura de molde 76,
Se vierte metal fundido en la cavidad 80 para producir el arti
culo que interesa.

Se describira ahora otro modo de realizacidn.del in
vento haciendo referencis a las figuras 23 a 26. En este modo
de realizacidn, se coloca un elemento de envoltura de molde en
el interior de una plantilla pero no en el exterior de la misma
como es el caso en los dos modos de realizacidén descritos ante
riormente. En la figura 23, se halla wn par de plantillas 91
provistas en su superficie interna de una superficie 93 que tie
ne la forma 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 wn
par de plantillas 91 y se somete a una succidn mientras se ca
lienta para que la hoja tome la forma del elemento de envoltura
de molde 94 dotado de la misma forma que la forma 92 del articu
1o que ha de ser moldeado, segin se representa en la figura 94,
utilizendo un procedimiento de formacibén por vacio.

A continuacidn, se introduce una tuberis de respiradg

ro 95 en el interior de la plantilla 91. La tuberia de respire

———
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dero 95 esta provista en su pared de una pluralidad de orificios
96 y estd cubierta por un filtro de malla 97.

 Los materisles 98 en lorma de particulas resistentes
al calor, fales como arena de silice, se introducen en el elg
mento de eﬁvoltura de molde 94, y se hace el vacio en el inte
rior del elemento de envolture de molde 94 a través de la tuberia

95,- para que la presidn se haga negativa en el elemento.de envol

~tura de mdide 94, For consiguiente, el elemento de envoltura de

molde 94 esta obligado por la presitn del aire externo a apli{
carse cont?a’el material 98, .

En este momento no se produce cambio alguno en el volu
men del elemenio de envoltura de molde 94 porgue estd lleno de
materiales 98. La presion se aplica & los materiales 9¢ por el
aire externo a través del elemento de envoltura de molde 944 de
este modo se impiden los movimientos relativos de las particulas
de los materisles 98.

De esta forma, el elemento de envoltura de molde 94 se

- adhiere a los materizles 98 y conserva la misma forma que la su

rerficie 93 de 1z plentilla 91 la cual tiene la misma forma Que
la forma 92 del articulo que ha de ser moldeado.

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

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

forma gue la del articulo que ha de ser molieado. Esto produce
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uns, reduccidn del espacio en el cual se introducén los materig
permitiendo_asi realizar uns economla sobre la cantidad de mate
risles a utilizar. ‘

53 se introducen materiales cn forma de particulas ca
lientes en las cajas de moldeo o un elemento de envolturé de
molde en los modos de realizacibn representados y descritos mas
arriba, una parte 103 de los materiales dispuestos en la proximi
ded del elerento de envoltura de molde 102 en posicidn de acopla
miento bajo presidn com la plantilla 101 muerde en el elemento
de envoltura de molde 102, mejorando asl la precision del produg
to moldeado

~ En los varios modos de realizacidm regpresentados y deg
critos més srriba, los elementos de cubierta pueden ponerse en
contacto intimo con lag superficies 6 y 10 de las plantillas 4 y
8 respectivamente, que se representsn en la figura'7 para dar a
las cubiertas la forms de los elementos de envoltura de molde 12
¥ 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 cubierta propiamente dicha, de modo que es posible
economizar sobre la cantidad de material de cubierta, reduciendo
el espesor de la cubierta.

Puede aplicarse silicona u otro agente de separacibn de
molde en las superficies 6 y 10 de las plentillas 4 y 8 represen
tadas en la figura 7, antes de\dar a los elementos de envoltura
de molde 12 ¥y 14 la misma forma que las superficies 6 y 10. Por
medio de esta disposicién los elementos de envoltura de molde 12
¥y 14 pueden recibir facil y rapidamente la rorma de las superfi

clies 6 y 10 de las plantillas 4 y 8.

Una capa de materiales refractarios tales como grafito,
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zirconio o aluminio en forma pulverulenta, por ejemplo, puede

‘formarse en las superficies laterales de los elementos de envol

tura de‘moide. Esta operacidn tiende a mejorar la piel en las
piezas fungidas.

segﬁn el invento, por lo menos un elemento de envoltu
ra de moldé constituido por una delzada hoja des resina sintéfi
ca se pone'en contacto intimo por lo menos con une plantilla que
tiene uns porcidn que se adapta a la forma de un articulo que ha
de ser moldeado; se introducen materialés en forma de particulas
resistentes al calor en un espacio opuesto a la plantillsg respec
t0 al elemento de envoltura de molde; se da a la presidn aplicg
da a los materiales un valor negativo para arrastrar el elemento
de envoltura de molde por succibn hacia los materiaies, poniéndo
lo en contacto intimo con ellos; seé retira la plantille para for
may una cavidad definida por el elemento de envoltura de molde ¥
se vierte un metal fundido en la cavidad para producir el articu

lo en cuestidn. Este invento permite realizar el molde facil y

-rapidamente segin se desee. El invento evita la necesidad de so

lidificar un molde por medio de un gdomerante pegajoso destina
do a mantener el molde en su forma original debido a su propia
rigidez. E1 invento permite mantener facilmente el moldie en su
forma original y retirar del molde el articulo moldeado después
de verter el metal fundido ya que los materiales se quiebran y
se rompen en trozos debido a la ausencia de un aglomerante pega
joso que los solidifique. Este procedimiento conduce a mejorar
la eficacia de la operacibn de moldeo.

La utilizacidn de materiales blandos para 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 materiales dotados de una rigidez
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mite mantener positivamente el elemento de envoltura de mol-

de en su forma original aumentando asi la precisién del mol-
deo.

Si el eiemento de envoltura de molde se hace por -
aplicacidén de una capa de resina sintética en la superficie
de una plantilla, es posible fabricar fécil y répidamente el
elemento de envoltura de molde aumentando asi la eficacia del
procedimiento asi como la precisidén del producto moldeado ob-
tenido.

Gracias a la formacién de una delgada pelicula u -
hoja de resina sintética por vacio, es posible dar cbémoda y
répidamente a la hoja delgada la forma de un elemento de en-
voltura de molde dotado de la misma forma que la plantilla.
Este procedimiente tiende a reducir de manera importante el
tiempo necesario para la realizacién de la operacién de mol
deo.

Durante la realizaclén de una operacidén de moldeo,
los materiales introducidos en una porcidn de cada caja de -
moldeoAson aglomerados intimamente por medio de una prensa o
de un vibrador. Esta operacibén sirve para impedir la forma-
cién de huecos en los materiales e impide el desplazamiento
del elemento de envoltura de mode hacia los materiales cuan~
do se da un valor negativo a la presién que reina en la caja
de moldeo, permitiendo asi fabricar un articulo de dimensio-
nes precisas utilizando la técnica de moldeo. |

Aunque en la presente memoria se haya descrito tan
to el metodo como el aparato, tan solo se ha hecho a efectos
de mayor claridad en la exposicién del objeto del invento, -

pues fGnicamente se reivindica el aparato, ya que la presente
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solicitud de patente es divisional de la n2 404, 203 donde se
reivindica el método. _

En resumen la patente de invencidn que se solicita.
deberd recaer sobre las siguientes

-  REIVINDICACIONES -

1. Aparato para un método de moldeo en el cual se
mantiene un molde mediante presibén negativa que incluye un -
elemento de envoltura de molde dotado de una poreidn que tie
ne el mismo tamafio que una superficie de molde que ha de ser
producido por moldeo, una caja de moldeo que tiene una aber-
tura adaptada para ser mantenida en contacto intimo con di-
cho elemento de envoltura de molde una abertura formada en -
dicha caja de moldeo para llenar con maferiales en particu-
las resistentes al calor la caja de moldeo, un orificio de es
cape formado en la caja de moldeo y que comupica coﬁ‘un dis-
positivo vaciador, y un filtro insertado entre dicho orificio
de .escape y el dispositivo vaciado:.

2. Aparato segln la reivindicacién 1, caracteriza-
do porque comprende un vibrador montado en dicha caja de mol-
deo para compactar por vibracidén los materiales en particu-
las resistentes al calor introducidos en la caja de moldeo.

3. Se reivindica por Gltimo como objeto sobre el
que ha de recaer la patente de inyencién que se solicita:
APARATO PARA UN METODC DE MOLDEO EN EL CUAL SE MANTIENE UN
MOLDE MEDIANTE PRESION NEGATIVA.

- ,



1l Todo conforme queda descrito y reivindicado en la
presente memoria descriptiva que consta de diecinueve pagi-

nas mecanografiadas y dibujos adjuntos.

Madrid, 16 de Diciembre de 1.974

5 ' BERNARDO UNGRIA
b.p. '
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