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iíemoria descriptiva que se acompaña á la Solicitud 
de Patente de Invención por 20 años á favor de M.E. W i 1- 
k e n s  ¿c S o h n e n.-G. , residente en Kemelingen b. 
Bromen (Alemania), por " Procedimiento para la fabricación 
de artículos de plata legítima por ejemplo,piezas de cu­
biertos ó similares",presentada en el Juinsterio de Agri­
cultura, Industria y Comercio .

i}
La fabricación de objetos de uso de plata legítima, 

por ejemplo, cubiertos de aleaciones de plata con una 
ley de 800 á 925/LOOO, se ha realizado hasta ahora esen­
cialmente por el método do troquelado en frío. También en 

5 algunos casos éstos objetos se han hecho por vaciado en
moldes de arena, pero así sólo pe por? den. obtener fabrica­
dos de poco valor,pues las aleaciones de plata usuales 
en el comercio,como plata legítima, don demasiado blan­
das en estado vaciado y la plata por efecto del chispóme— 
^e0 adquiere poros, de manera que las piezas fabricadas 
presentan una superficie irregular que requiere después 
un pulimento muy intenso. Esta plata vaciada en moldes de 
arena sólo se ha empleado por ello preferentemfente para 
objetos decorativos. Para los objetos do paredes delgadas 

15 de uso diario,pa a cuchillos y en especial para tenedores
y cucharas, etc., no sirve pues no posee la suficiente du­
reza y rigidez.

Por éste motivo en generad. la fabricación de cubier­
tos se ha debido realizar desarrollando paulatinamente el 
objeto definitivo de una cinta bruta plana recortada en la 

20 forma de dicho objeto y trabajada por múltiple prensado,
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recocido y troquelado. Ciertamente que así pueden fabri­
carse con un aspecto perfecto las piezas de los cubiertos. 
Pero este procedimiento es caro y antieconómico y ha dado 
por resultado ql que los artículos resulten á un precio 
relativamente elevado,debido no sólo al empleo de un metal 
noble,la plata, sinó también á la dificultad de la fabri­
cación.

El nuevo invento tiene por objeto la fabricación 
de objetos do uso de plata legítima,por un método más sen-

y rápido y esto gracias a que la plata ó su aleación 
fundida se inyecta bajo elevada presión en un molde, de ma­
nera que este reproduzca la pieza acabada con aspecto per­
fecto gracias a haberse fundido limpiamente bajo presión.
Al mismo tiempo la pieza deberá adquirir una suficiente re­
sistencia ó solidez.

Por consiguiente,dicha pieza terminada deberá también 
estar endurecida de manera que después de abandonar el mol­
de sin que pierda su buen aspecto sólo necesite rasparse y 
pulimentarse.

Yá se lian fabricado por el procedimiento de vacia­
do bajo presión objetos fundidos de metal,por ejemplo,de 
latón,inyectándose en el molde bajo presión elevada el me- 

líquido. Para la plata legítima ó para las aleaciones 
con ley muy próxima ó lds límites de la plata fina éste 
procedimiento no so preveía que puediera aplicarse sin más, 
pues la experiencia con la fundición en moldes de arena
1 lacia esperar que los inconvenientes propios de la misma 
habí fin de presentarse también en éste caso. En especial se 
tenia que sospechar que dada la delgadez usual en las pa­
redes de éstos artículos no se podría conseguir una sufi­
ciente resistencia en la pieza vaciada, y ademas que se 
habían de presentar alteraciones en el color de la plata 
y en especial por la formación do una película de fundición



y por el chisporreteo y formación de sopladuras se habría 
de orginar una estructura porosa en los artículos, que 
tendría por resultado una cantidad grqnde de desperdicios 
ó habría de exigir una trabajo posterior muy costoso.

Ahora bien, mediante ensayos se ha comprobado 
que ésto no ocurre cuando la plata fundida se inyecta 
bajo xtresión elevada en un molde de forma correspondiente 
y cuando la solidificación y el enfriamiento se realisan 
también bajo presión. Se ha coBiprobado ser en ésto muy 
importante el que el molde y consiguientemente las piezas 
vaciadas durante el vaciado se enfrien á tal temperatura 
que se origine un endurecimiento de la pieza.

Oegán ésto el invento permite pjor el método de 
vaciado bajo xjresién el fabricar rápida y económicamente 
artículos de uso de piLata legítima,como p>or ejemplo,cu­
biertos de mesa ,sin laminado ni troquelado en frío,de 
suerte que en el molde de vaciado pueden sacarse los ob­
jetos dotados de buen aspecto y acabados después de supri­
midas las rebajas y pulimentados.

Se lia comprobado también en especial que segiin 
el invento no se requiere impx’escindéblemente el practi­
car una adición especial de substíincias endurecedoras 
á la plata y que por tanto puede emplearse simplemente 
una aleación de plata ó la usual en el comercio designa­
da como plata de ley ó legítima .

Por otro lado,para objetos determinados que son 
de órganos muy delgados,que por ejemplo poseen dientes 
delgados de tenedor,se pueden dado el caso incorporar 
substancias endurecedoras. Segiln el invento es preferi­
ble en ciertas circunstancias agregar silicio.

El procedimiento es por ejemplo, el siguiente.
Una aleación de plata con un contenido de plar­

ta pura de 800 á 925A 000 partes se inyecta en estado
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fundido y bajo presión elevada en un molde con preferen­
cia bipartido, bus dos partes se mantienen también aco­
pladas mediante la presión compresora. El molde debe ser 
resistente á la presión elevada y hacerse especialmente 
do met«a, por ejemplo, de acero fundido.

Durante la introducción ó inyección de la plata 
fundida bajo presión,la plata se solidifica al mismo tiem­
po que se enfria. Por .el hecho de que la solidificación 
tiene lugar bajo presión se logra un endurecimiento ó 
templo de la pieza en especial cuando el molde durante el 
vaciado se enfria ó un grado conveniente de temperatura.
El enfriamiento de la pieza se realiza á unos 3002 ó á 
menos, mantieniendo el molde en servicio constante á un 
enfriamiento por bajo de $ 0 0 2 .

Por este método de fabricación se obtienen obje­
tos de plata vaciados que poseen una suficiente dureza 
y elevada resistencia y los cuales á jesar de la delga­
dez de sus paredes cumplen todas las condiciones impues­
tas a estos artículos. En especial éstos poseen una, es­
tructura superficial limpia que se extiende hasta la ma­
yor finura en el aspecto. El artículo £á al abandonar 
el molde posee un brillo hermoso y una elevada capacidad 
de pulimento de manera que además de la supresión de las 
rebabas y del abrillantado, no necesita ningún ulterior 
trabajo.

Según otro mefodo se pueden dado el caso de agra- 
gar substancias endurece doras. Por e j emplo, una aleación 
de plata con un contenido de plata pura de 8OO/925/IOCG 
se mezclan con próximamente 0,1 - 4ft de silicio. La adi­
ción se realiza dn forma de aleaciones preparadas,por 
e j emplo,cobre-silicio.

Si se emplea una aleación que contenga silicio 
pare vaciar bajo presión elevadísima objetos de plata,
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entonces por éste hecho tratándose de piezas de delgadas 
paredes,por ejemplo,de artículos de delgadas paredes para 
mesa, especialmente tenedores delgados que están expues­
tos fácilmente á doblarse,se obtiene una resistencia mu­
cho más elevada.

Gracias á la presencia del silicio de influye 
además en la superficie del objeto de manera que se ob­
tienen artículos completamente limpios,de una blancura 
muy pura, que no están expuestos á la oxidación y poseen 
una elevada inalterabilidad á los agentes químicos.

N O T A  :

be reivindica como nuevo y de propia invención.
1. ün procedimiento para la fabricación de artí­

culos de plata legítima,por ejemplo,piezas de cubiertos, 
caracterizado porque la plata ó aleaciones de plata fundi­
das se inyectan en un molde bajo presión elevada.

2. Un procedimiento según lo reivindicado en el 
punto 1, caracterizado porque las piezas vaciadas por 
inyección de plata ó aleaciones de ésta en un molde hecho 
especialmente de metal y resistente á presiones elevadas, 
se solidifican bajo presión con enfriamiento simultáneo.

3. Un procedimiento según lo reivindicado en los 
puntos 1 y 2,caracterizado porque el molde y las piezas 
á fabricar se enfrían durante el vafiiado á tal grado de 
temperatura que se obtiene un endurecimiento ó temple de 
la pieza.

4. Un procedimiento según lo reivindicado en los 
pxxntos 1 á 3,caracterizado porque la plata ó aleaciones 
de plata se mezclan con una adición de substancias endure- 
eedoras,por ejemplo, de silicio, después de lo cual los
objetos se vacian bajo presión elevada según lo reivindi-
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cado en el punto 1.
Esta patente recae sobre " "Procedimiento pa­

ra la fabricación do artículos de plata legítima por 
ejemplo,piezas de cubiertos 6 similares",como queda des­
crito en la presente memoria,caracterizado pm la ante­
rior Nota.

Ma............ de 1932.
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