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MEHNORTIA DESCRIPTIVA

que se acompaliz & la solicitud de una Patente de invencidn nor

I veinte afios, a “avor de
D. Adalbert Zsigmondy,
con domicilio en Berlin,
por

"Procedimiento para la fabricacidn de objetos moldeados con
cuerno artificial® $Grupo quinto, clase sesenta).

¥l procedimiento aqui descrito para la fabricacidn
de objetos modelados con cuerno artifiéial, sobre todo con
cuerno srtificisl a la caseina, es especichmente recomendsble

‘1 para la fabricscidn economica en masa de objetos moldeados de #

todus clases, por ejemplo, de botones de cuerno artifiicial.,

L

Al contrario de lo que sucede en los conocidos
procedimientos de fabrieacidn, las piezas, segun el presente
procedimiento, se estampan por ejemplo de planchas de cuerno
artificial, o naterial similar, sin endurecer, para luego
endurecerse y prensarse en calliente en una prensa de alta pres
sion en forma o moldes adecuados sin previo reblandecimiento
fuera de la prehsa,

Fl prensado en los moldes se hace ventajosamente en
prensas hidranlicas con presiones de 400 a 500 atmosferas ¥y

_temperatura de 90 a 100° C y aun superiores. Para la produccion
en masa se pueden utilizar series de prensas hidraulicas en que

1ns formas pasan despues del prensado en caliente a otra seccion
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en gae se enfrian a presion de manera que pueda utilizarse la
Prensa caliente para nuevas remesas de moldes, sin perder calor

ni tiempo.

“~

Fl tiempa necesaric para hacer una prensada, inclu-
sive el que se neoesitaﬂﬁara calentar las planchas de materisl
es de 4 a 5 minutos, en cuyo tiempo se puede fabricar una gren
cantidéd de objetes, por eiemplo de 600 a 1000 o mas botones de
cuerno artificial segun la cabida de la prensa y el tamafio de
los objetos estampados.

Los objetos moldemdos de cuerno artificial con
produccion econonica en mase sesun este nueve procedimiento
son muy limpios, ofrecen una gran fuerza mecanica, son lisos
e inalterables incluso en presencia de humedad caliente.

Para la fabricacion de objetos especiamles simetricos
los moldes estan dispuestos, vease el dibujo adjunto, donde
aparecen con los numercs 1 y 3, del grueso necesario pare admi-
tir las formas zdecuadas para los objetos a fabricar. Parae ls
fabricacion en masa, las formas consisten en emparrillados
facilmente desmontables, 2 que contienen los orificios que co-
rresponden a la forma del objeto que se ha de fabricar. Fsta
construccion en tres piczes de las formas o moldes de la prensa
permite vaciar los objetos rapidamente para llencr las prensas
de nuevo, ruesto gue con solo quitar la mitad superioxr del molde
1, la forme agujereada 2 se puede arrastrar fuera de la mitad
inferior 3 los objetcs elabarados.

Ademas de la gran economia para la fabricacion en
masa de obetos moldeados de cuerno artificial de que ya Se ha
hablado, el procedimiento descrito ofrece una serie de otras
ventajes importantes.

Tl estampado, o procesos parecidos, de oPetos de P
plaonehas ds material resblandecido es mas sencillo, mas rapido
y mas barato gue el frensadg, 0 procesos parecidos de los mismos
objetos de planchas endurecidas. Los desperdicios del estampado

gl contrario de 1o gue sucede con los desperdicios de materiel
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endurecido, se pueden emplear siempre otra vez, de manera que
Practicamente no existen perdidas. Los diferentes procesos
a que generzlmente se sometian los opetos endurecidos antes del
prensado, o sea el desbastado, respado molido y pulimento ya no
son neces?rios. Gracia a la desaparicion de los procesos esped-
cles para resblandecer las planchas fuera de la prensa, y a la
mzver rapidez endurecer los objetos recortados en lugar de las
planchas entera3 se obtiene otras economias apreciables en la
fabricacion. Cdmo con el prensado en caliente de los objetos
endurecidos a temperat ras mas elevadas que las corrientes, se
obtienen superficies muy lisas, se obtiene la economia de tiempo
y coste de las opersciones de bruliido y repase.

Las planchzs tsmpoco necesitan sjustarse con tante
precisicn, como kasta hoy, a las dimensicnes de las formas de la
prensa, y por ejemplo pueden ser mas gIruessas gue lod objetos
termingdos y de diametros mas pequelios, puesto que el prensado
en caliente a grandes presiones permite una modifiaazcidn conside
rgble de la forma del materiel sin perjuicio de sus cualidades

La resistencia a agua caliente que Y& se ha indiceado
como’ cualidad de los objetos fabricados degdn este procedimient,
dt contrario de lo gue sucede con objetos fabricados de cuerno
artificial por otros procedimientos, permite el tinte Ulterior

o el colorido de objetos moldeados de color claro.

N 0] T A .
Reivindicaciliones.

1).- Procsdimiento de fabricacién de objetos moldeados
de cuerno artificisl, especialmente cuerno artificial a la
ceseina, caractarizado por que log objetos estédn por ejemplo
estamnados de pleanchas de cuerno ertificial sin endurecer,

o de otro materigl parecido, luego endurecidos ¥ prensados
en caliente &a grandes presiones.
. . . . !
2).- Procedimiento gegtn la reivindicacion 1, caracte-

rizado Dpor que el prensado tiene lugar en DTrEnsas hidraulicas
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a p!&siones de 400 a 500 atmosferas sin reblandecimiento pre-
vio de las plenchas fuera de la prensa,

3).- Procedimiento segin reivindicacidén 1 y 2 caracte-

rizado porgue el prensade de los objetos tiene lugar a 90 &
100° C. |
' 4).- Dispositivo para funcionamiento del procedimiento

segun reivindicacién.l v siguientes, caracterizado por que los
moldes de la prensa (1,3) de grueso correspondiente a las
planchas, contienen un emparrillado agujereado y desnonisdble {2)

Recaerd la Patenze de invencidn sobre "Procediriento para
la febricacidn de objetos moldeados con cuerno artificial®”,

Consta esta memcria de cratro hojes mecanografiadas por

una sola cara.

Medria, S chtececelie /??7

Por Adalbert Zsigmondy,
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