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El presente procedimiento se refiere e en sistema median- 

te ei cual ee rellena una pieza de plástico Moldeada con sus­

tancia capaz de fraguado y endurecido para proporcionar con­

sistencia, aspecto y peso de asteria pesada fundida en Rate­

riales nobles.

Es conocido el procedimiento de conseguir figuras moldea­

das fundidas en materiales nobles a base de coquillado con t&c 

nica auy delicada y de gran especialización, por cuya razón 

y COBO consecuencia de los mismo, los productos de esta indus­

tria son destinados a aereados Minoritario* an los que los 

costos son conos importantes que la tentación o estética que 

un elemento figuretivo de este tipo produce.

La fundición o colada de Beteles más o menos preciosos 

lleva consigo un considerable consumo de horas de trabajo, 

no solo en lo preparación como en el fundido propiamente di­

cho, además del acabado que ea siempre importante para pre­

sentar le pieza a la venta y comercio, por cuya razón ea ca­

da dia menos posible poner elementos figurativos, de este 

tipo, al alcance de loa estamentos más numerosos de la socie­

dad actual



Con ai fin de conseguir un procedimiento que abarate con­

siderablemente el proceso de obtención de loa elementos figu­

rativos que tratamos, conservando, como es lógico, el aspecto 

consistencia y peso de una materia con peso especifico muchí­

simo más elevado que los materiales baratos a emplear, se ha 

ideado un proceso que partiendo de elementos fáciles de mol­

dear y manejar se les someta a una serie de conversiones y 

operaciones auxiliares capaces de proporcionarlas las carac­

terísticas físicas similares al metal fundido.

Para llegar a comprender el proceso seguido vamos e va­

lernos de los dibujos explicativos que se acompañan y en los 

que ee muestra a titulo de ejemplo un proceso tal y como ae 

reivindica con una precaria instalación utilizada en el pro­

ceso.

En los dibujos;

La figura 1 muestra, en perspectiva, una pieza moldeada 

lista para rellanar con producto froguable y pecado que au­

menta el peso especifico del molde hasta parecer material no­

ble,

la figura 2 muestra un corte del molde con muestra de la



funde y del relleno, y

la figura 3 nuestra un esquena de una instalación de Bal­

deo e inyección siguiendo el proceso de la invención y que es 

un ejemplo no limitativo del alcance industrial.

En efecto, pódenos comprobar que e partir de una pieza 

inyectado 1, de plástico termaendurente y de fabricación serian 

da bastará rellenar su interior mediante un material fraguan­

te de suficiente peso especifico g  que a través del maxarota- 

do 3 llena perfectamente el interior del hueco formado, to­

mando la forma del molde o funda 1, proporcionando una consis­

tencia y peso similar a pieza maciza de materia noble, relle­

no que podrá ser de cualquier sustancia individual o mezcla­

da, tal como serrín con poliestireno, arena con cemanto o cua^ 

quicr mortero capaz de endurecer, siendo preferible de fragua­

do rápido y con elevada higroscopio para que el secado sea ca­

si instantáneo.

Como ejemplo preferido de una instalación de esto tipo 

podríamos disponer las piezas moldeadas 1̂ on armazón longi­

tudinal cargado sobre cinta transportadora temporizada 4, de 

tal forma que puedan desfilar por debajo de tolva g  cargada
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coa el mortero de relleno jg* de tal forma que Inyecte una 

dosificación justa de relleno que preformo completamente el 

hueco de Inyección y Mantenga el aepecto exterior de la fun­

da J..

Mediante pintura o cualquier tipo de procedimiento de en­

vejecimiento se modifica le auperficie exterior del molde has­

ta darle eparienciea de materiales nobles o, por lo menos* dg 

corados y coloreados con decoraciones oportunas* consiguiendo 

el peso* la rigidez* dureza y consistencia de una pieza maci­

za* monobloque y fundida en una sola materia.

Oentro de la esencialidad de la invención caben varian­

tes de detalle* asimismo protegidas y así podró ser cualquie­

ra la forma y manera de obtener la funda o molde hueco plaa- 

tificado* incluso ser de otra cualquier materia termofraguan­

te* cuaiquiera $1 tipo de relleno endurecible* con tal que 

alcance elevado peso especifico y* desde luego* cualesquiera 

las dimensiones y materias en que se realice y confeccione el 

proceso mencionado*

N O T A

Hecha la descripción del presente invento se hace constar



que lo que se declara coso nuevo y de propia invención coa- 

prende ios siguientes

R E I V I N D I C A C I O N E S  

13.- Procedimiento, para el relleno endurecido de piezas 

moldeadas de plástico, c a r a c t e r i z a d o  por el he­

cho de que partiendo de piezas obtenidas por un inyectado nor­

malizado de materia termoendurecible y plástica y susceptible 

de fabricación seriada se consigue un rellenado do material 

fraguante do elevado peso especifico haciéndolos desfilar por 

debajo de la tolva dosiPicadora que llena perfectamente el 

hueco interior de la pieza preformada, tomando le forma del 

molde o funda creada, relleno que podrá ser primario elemen­

tal o mezcla dosificada de un árido conveniente y una materia 

hidrofraguante de endurecimiento rápido y devada hidrocopia 

pora que el secado sea casi instantáneo, consiguiendo, al en­

durecer el relleno une consistencia y peso de características 

similares o ios de una materia noble, para lo que será pre­

ciso completar el proceso con un tratamiento decorativo o de 

envejecimiento exterior que complete el aspecto exterior de

la pieza tratada.
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23.- PROCEDIMIENTO PARA EL RELLENO ENMOHECIDO DE PIELAS 

MOLDEADAS DE PLASTICO.

SegCn $c describe y reivindico en la presente Mesarlo 

Descriptivo qu§ consta de siete hojas foliadas y emcanoyrn- 

fiados pc^ c^a sola cara ^ ^  lámina de dibujos.
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