
D. Adalbert Zsigmondy, 

con dom icilio  en B erlín , 

por

"Procedimiento para l a  fa b r ica c ión  de ob je tos  moldeados con 

cuerno a r t i f i c i a l "  $Grupo quinto, c la se  sesenta).

El procedimiento aquí d escr ito  para l a  fa b r ica c ió n  

de o b je to s  modelados con cuerno a r t i f i c i o ! ,  sobre todo con 

cuerno a r t i f i c i a l  a la  caseina, es especicibmente recomendable 

para l a  fa b r ica c ió n  económica en masa de ob je tos  moldeados de ¡fe 

todas c la se s ,  por ejemplo, de botones de cuerno a r t i f i c i a l .

Al contrario  de lo  que sucede en lo s  conocidos 

procedimientos de fa b r ic a c ió n ,  la s  p ieza s ,  según e l  presente 

procedim iento, se estampan por ejemplo de planchas de cuerno 

a r t i f i c i a l r o material s im ila r ,  sin endurecer, para luego 

endurecerse y prensarse en ca lie n te  en una prensa de a l ta  pree 

sion en forma o moldes adecuados sin previo  reblandecimiento 

fuera de la  prefasa.

El prensado en lo s  moldes se hace ventajo sámente en 

prensas h idráu licas  con presiones de 400 a 500 atmosferas y 

temperatura de 90 a 100° C y aun superiores . Para l a  producción 

en masa se pueden u t i l i z a r  s e r ie s  de prensas h id rá u lica s  en que 

la s  formas pasan después del prensado en ca lien te  a o tra  sección



2

m
en que se enfrian a presión de manera que pueda u t i l i z a r s e  la  

prensa ca lien te  para nuevas remesas de moldes, sin perder ca lor  

ni tiempo.

El tiempS necesario  para hacer una prensada, in c lu ­

sive e l que se n e ces ita  para calentar la s  planchas de material 

es de 4 a 5 minutos, en cuyo tiempo se puede fa b r ica r  una gran 

cantidad de o b je ta s ,  por ejemplo de 600 a 1000 o mas botones de 

cuerno a r t i f i c i a l  según l a  cabida de l a  prensa y e l tamaño de 

lo s  ob je tos  estampados.

Los ob je tos  moldeados de cuerno a r t i f i c i a l  con 

producción económica en masa según este nuevo procedimiento 

son muy lim p ios , o frecen  una gran fuerza  mecánica, son l i s o s  

e in a lte ra b les  incluso en presencia  de humedad c a l ie n te .

Para l a  fa b r ica c ión  de ob je to s  esp ec ia les  sim étricos 

lo s  moldes están d ispuestos , vease e l  d ibu jo  adjunto, donde 

aparecen con lo s  números 1 y 3, del grueso necesario  para admi­

t i r  la s  formas adecuadas para l o s  ob je tos  a fa b r ic a r .  Para, l a  

fa b r ica c ió n  en masa, la s  formas consisten en emparrillados 

fácilm ente desmontables, 2 que contienen l o s  o r i f i c i o s  que co ­

rresponden a l a  forma del ob je to  que se ha de fa b r ic a r .  Esta 

construcción  en tres  p iezas de la s  formas o moldes de l a  prensa 

permite vaciar lo s  ob je tos  rápidamente para l le n a r  la s  prensas 

de nuevo, puesto que con so lo  quitar l a  mitad superior  del molde 

1, l a  forma agujereada 2 se puede arrastrar  fuera de l a  mitad 

in f e r io r  3 lo s  ob je tos  e laborados.

Ademas de l a  gran economía para la  fa b r ica c ió n  en 

masa de ob je tos  moldeados de cuerno a r t i f i c i a l  de que ya  se ha 

ha b la do , e l  procedimiento d e scr ito  o fre ce  una se r ie  de otras 

venta jas importantes.
El estampado, o procesos p a rec id os , de o$etos de p 

planchas ds m aterial resblandecido es mas s e n c i l lo  , mas rápido 

y mas barato que e l  fífensadq, o procesos parecidos de lo s  mismos 

o b je to s  de planchas endurecidas. Los desperd ic ios  del estampado 

al contrario  de lo  que sucede con lo s  desperd icios  de material
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endurecido, se pueden emplear siempre o t ra  vez, de manera que 

prácticamente no existen  perdidas. Los d iferen tes  procesos 

a que generalmente se sometían lo s  o$etos endurecidos antes del 

prensado, o sea e l desbastado, raspado molido y pulimento ya no 

son n ecesa r ios . Gracia a l a  desaparición  de lo s  procesos  especi­

a les para resplandecer la s  planchas fu era  de l a  prensa, y a l a  

may#r rapidez endurecer lo s  ob je tos  recortados en lugar de las  

planchas enteras se obtiene otras  economías apreciab les  en l a  

fa b r ica c ió n .  Como con e l prensado en ca lien te  de l o s  ob je tos  

endurecidos a temperaturas mas elevadas 4̂ -® la s  c o rr ie n te s ,  se 

obtienen s u p e r f ic ie s  muy l i s a s ,  se obtiene l a  economía de tiempo

y coste  de la s  operaciones de bruñido y repase.
Las planchas tampoco necesitan  ajustarse con tanta 

p r e c is ió n ,  como hasta hoy, a la s  dimensiones de la s  formas de l a  

prensa, y por ejemplo pueden ser mas gruesas que lo d  ob je tos  

terminados y de diámetros mas pequeños, puesto que e l prensado 

en ca lien te  a grandes presiones permite una m odifiaación  conside 

rabie  de l a  forma del m aterial sin p e r ju ic io  de sus cualidades 

La r e s is te n c ia  a agua ca lie n te  que ya. se ha indicado 

como' cualidad de l o s  ob je to s  fabricados  degún este procedimiento, 

di contrario  de lo  que sucede con o b je to s  fabricados de cuerno 

a r t i f i c i a l  por o tros  procedim ientos, permite el t in te  u l t e r io r  

o e l  co lor id o  de ob je tos  moldeados de c o lo r  c la ro .

N O  T A
R e i v i n d i c a c i  o n e s .

1 ) . -  Procedimiento de fa b r ica c ió n  de ob je tos  moldeados 

de cuerno a r t i f i c i a l ,  especialmente cuerno ^ r t i f i c 'a l  

caseína , caracterizado por que lo s  o b je to s  están por ejemplo 

estampados de planchas de cuerno a r t i f i c i a l  sin endurecer, 

o de otro m aterial parecid o , luego endurecidos y prensados

en ca lien te  a grandes p res ion es .
2 ) . -  Procedimiento según la  re iv in d ica c ió n  1, caracte ­

rizado por que e l  prensado tiene  lugar en prensas h idráulica!
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a p a s io n e s  de 400 a 500 atmosferas sin reblandecimiento pre­

v io  de la s  planchas fuera  de l a  prensa.

3 ) . -  Procedimiento según re iv in d ica c ión  1 y 2 caracte ­

rizado porque e l prensado de lo s  ob je tos  tiene  lugar a 90 á

100° C.

4 ) . -  D isp osit ivo  para funcionamiento del procedimiento 

según re iv in d ica c ión  1 y s ig u ien tes , caracterizado por que lo s  

moldes de l a  prensa ( l , 3 )  de grueso correspondiente a la s  

planchas, contienen un emparrillado agujereado y desmontable (2) 

Recaerá l a  Patenre de invención sobre "Procedimiento para 

la  fa b r ica c ió n  de ob je tos  moldeados con cuerno a r t i f i c i a l " .

Consta esta  memoria de cuatro hojas mecanografiadas por 

una s o la  cara.
Madrid, ¿> ¿> ? 7

Por Adalbert Zsigmondy,
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