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Bl invento se refiere a un procedimiento para
la fabricacidn de moldes y partes de moldes pars la fabri
cacion de productos terminados a partir de materiales de

trabajo ddctiles, especialmente vidrio y materizal sintdé~

~tico, en el cual se prensa en molde y se sinteriza un pol

vo metdlico,

Al fabricar grandes series de productos termi-
nados a partir de materiales de trabajo ddctiles tales co
mo vidrio y material sintético, se utilizan juegos de mol-
des, cuyos moldes individuales deben ser lo mds iguales
que sea posible entre si, sélo con pecuefias tolerancias,
con el fin de poder fabricar productos terminados de vi-
drio o material sintético con dimensiones, contornos y den
sidad lo mds uniformes gue sean posibles. A esto se apre-
ga. el hecho de que la exactitud y el comportamiento de
desgaste de los moldes poseen una intensa influencia sobre
la velocidad de produccidén y el rendimiento, ol fabricar
productos terminados de vidrio y materisl sintético.

Usualuente, los moldes son fabricados median=-
te mecanizacién con arranque de virutas. Este es un bfocg
dimiento muy coétoso, especialmente cuando se trata de
obtener una exactitud y una uniformidad elevadisimas de -
los moldes de una serie, unos con relacidén a los otros.
También es sabido Fabricar moldes a vase de hierro colado

¥y mejorar su comportamiento de desgaste mediente un blin-
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daje de las aristas y esguinas. Sin embargo, tal blinda-
je puede conducir a una mala transmisién de calor y enton
ces perjudica a la calidad de los productos terminados
fabricados a base de moterdales de trabajo termopldsticos
o dictiles, debildo a espesores de pared irregulares o 2
marcas y rayas sobre la superficie. '

De la DE-AS 1.078.291 se conoce también un
procedimiento para fabricar moldes a base de polvos metd-
licos. ©En este procedimiento el polvo es vertido dentro
del espacio libre entre un macho y una envoltura, allf
es consoliidado por sacudimiento y a continuacidn es sin-
terizado en el molde dentro de un horno. No obstante, con
este procedimiento no se puede 1ograr ninguna densidad uni
forme, Correspondientemente la duracidén en servicio util
del molde no es muy grande y ademds de ello la densidad
y/o la porosidad logradas son diversas de un molde a otro.
Esto conduce a una deformacién al contacto del molde con
masa fundidé de vidrio caliente, Ademds de ello se llega
a un degprendimiento irreguler del cuerpo de vidrio termi-
nedo degde cl molde, ya que, debido a la porosidad irregu-
lar junto a ia superficie del molde, se forma una pelicula
de gas diversa, dado que el gas sbélo nuede llegar a través
de los poros del molde a la superficie de tontacto entre
vidrio y molde. h ‘

Finalmente una densidad irreguler también
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conduce g una evacuacidn del calor ¥y 2 wna resistencia med
cénica irregulares, lo cual repercute desventajosamente
sobre lo duracidén en servicio wtil del molde.

El invento se ha egtablecido shora la misidn

especialmente un procedimiento, con el cusl se puedan fo-
bricar series de moldes y partes de moldés, sin desviacio
nes esenciales de dimensiones junto con una uniforme denw
sidad o porosidad del moterial de trabajo. Ia solucidn
6e esta misidn consiste en que, en un procedimiento del
tipo mencionado al comienzo, el polvo es prensado de modo |
isostdtico, Preferiblemente el polvo es prensado de_ﬁodo
isostético alrededor de un mondril o macho, gue proporcio-
na’e},eépacio hueco del molde, dentro del cual al utali-
zarse el molde se alimenta y carga el vidrio o el nate-
rial sintético para el producto terminado, _

El procedimiento de acuerdo con el invento
garantiza desviaciones dimensionales muchfsimo menores de
los moldes individvales de una serie que la fabricacién
de los moldes de wna serie mediante mecanizacidn con arran
que de virutas. Iz calidad de la superficie y la preci-~
sidn de dimensiones alcanzan valores gue ea caoso contra-’
rio s6lo son posibles con el amolado, AdemAs de ello se
pueden_prenéar en cuvalquier momento moldes sin desviacio-

nes dimensionales conmensurables, por lo que se simplifics.
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esencialmente el mantenimiento de existencias en almacén.
La densidad extraordineriamente uniforme de los moldes y
portes de moldes es debida a cue el polvo de partida es
densificado y concolidado multiaxialnente al efectucr el
prensado isostdtico, por 1o gue se pueden fabricar incluso
moldes complicalos. Ademds de ello el prenscdo isostéti-
co tiene la ventajé de que el mandril o macho que nroduce
el espacilo hueco del molde no experimenta prdcticamente
ningin desgaste y como consecuencia de ello proporciona
moldes muy uniformes y homogéneos.

Ademds de ello, el prensado isostdtico permi-

te fabricar los moldes a base de polvos de composicidén

jo que s6lo con muchas dificultedes pueden ser mecanizados
c¢on arrangue de virutas, Especidlmente ge pueden utilizar
en el procedimiento conforme al invento polvos que propor-
cionan moldes con resistencis al desgaste especialmente
elevada. Ademds de ello el polvo ha de estar compuesto
de une manera tal que sea vosible el endurecimiento del
molde a continuacién de la sinterizacidn. De esta manexa
se pueden lograr para la totalidad de molde durczas mayo-
res que en el caso de las arigtas blindadas de los moldes
de hierro colado. '

Pinglmente, el prensado isostdtico permite la

fabricacidn de un nimero ilimitado de moldes enteramente
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iguales entre si en momentos diferentes. ILa elevoda uni-
formidad de los moldes fabricados conforme al procedimicn
to gegin el invento hace posibie vtilizar simultdneanmente
en wna méquina de ﬁroduccién moldes o partes de moldes
fabricados en momentos muy diversos, sin que los produc-

tos terminados prensados, por gemplo cuerpos huecos de vi

drio, tengan desviaciones dimensionzles entre si.
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~ RAIVINDICACIONES -

1l&,~ Procedimiento para la fabricecidn de.
moldes y partes de moldes para la fabricacidn de produc-
tos termincdos a pertir de meteriales de trabajo dtceti-
les, especiclmente vidrio y material sintético, en el cuall
un polvo metdlico es prensado en molde y sinterizado, ca-
ractcrizaﬁo porque el polvo, ¢s prensa&o de modo isostdti-
co. '

28,- Procedimienté'segﬁn la reivindicacidén
;ﬂ, caracterizado porque el polvo es prensade de modo
isostdtico alre@edor de un mandril o macho.

38,- Procedimiento segﬁnilas réivindicaciones
12 6 28, caracterizado porgue el cuerpo moldeado sinteri-
zado_és prensado posteriormente de modo isostético y ali-
s8ado.

48,- Procedimiento segun uvna o0 varias de las
reivindidaciones 12 a 2, caracterizado porque el cuerpo

sinterizado es endurecido por lo menos parcialmente.
' 5%,~ Procedimiento vara la fabricacibén de mol-

des y partes de moldes pars la fabricacidn de productos

- terminados,
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- Tal y como se ha descrito en la Memoria que an-—
tecede v vara los fines gue se han especificado,

Esta Memoria consta de siete hojas escritas a

' miquina por una sola cara, ‘ ,

liadrid, 17.J0L1979 o
P.4, |
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