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Bn la  fabrloaolSn de objetos oeráwlQoa 

en.$círin&‘ de placa a por oowpresi ón en un molde y ppj.



o®ncr«o$«mmient© subSigOle-nti-, a reses se tropieza  

con inooBVaniente*. 3upaoialmente se encuentran di­

ficultades en la fabricaalón de plaquitaa delgada© per» 

foradaa d a 'o rificio s  a pequeñas separaciones mutuas, 

por ejemplo de plaquttaa de aielamiento deatinadab a 

mantener separados entre SÍ loe electrodos de tubos 

de descargas. En este caso, en que el molde está pro­

visto de clavijaa que sirven para la produocián de loa 

orifioioe mencionados, es d if íc i l  hacer penetrar una 

cantidad suficiente de materia entre las ol&vijas dis­

puestas en el molde, lo cual provoca una disminución 

de la homogeneidad. la  fa lta  de homogeneidad así pro­

ducida, da lugar, en e l ourso del conoreclonantento, 

a una contracción irregular y a deformaciones, y además 

puede producirse una redUcciól mole sha de la cohesión 

del proddeto no concrecionado. Al emplear una masa ce­

rámica en polvo se tropieza aderase con el inconvenien­

te de. filé' la masa penetra entro - lao c la v ija s  y las pa­

redes1 "'10". las cavidades: previstas en el moldo para di­

chas óliívijas, lo que puedo tí'Éer por consecuencia que 

a la  ..larga la s  clav ijas se rompan en e l ourso de la  

oompresión. Eventualmente podría remediaras este incon­

veniente limpiando el molde oon frecuencia, pero ésto 

supone una apreoiable pérdida de tiempo en la fabrica­

ción.

31 presente invento tiende a ev itar los in­

convenientes inherentes a este  método de fabrloaoión,



y tiene per objeto un procedimiento de fabricaoión de 

objetos oérámicos en forma de placas, cuyo moldeo se 

efectúa en dos escalones•

Según el Intento» en primer lugar una ma- 

5 sa cerámica as moldes prétiamePte en una placa o cinta

cuyo grueso correspondo al que se necesita para el ob­

jeto, y a  la cual se da luego, por punzonado, la  forma 

fin al deseada, regulándose la consistencia de la  masa 

cerámica, antes o después del moldeo previo, al grado 

10 necesario para el punzonado; finalmente el objeto se 

concreciona por calentamiento.

Según una forma de realización preferida, 

mes especialmente, con miras a la fabricación en seria , 

una masa cerámica amaaable se moldea previamente, por 

15 medio de una moldeadora o de rod illos, en una placa o 

cinta; luego se. reduce el grado de blandura de la  masa, 

por ejemplo por dsseoaelón, o» si se u tiliz a  un aglu ti­

nante polimerizable, por polimerización de este último, 

basta que la  materia posea la  consistencia que conviene 

20 para el puneañado.

Así es posible moldear el objeto previamen­

te comprimiendo una masa seca e ligeramente humedecida 

en una matriz y ablandándola luego, por ejemplo por hu­

mectación O, si se u tiliz a  un aglutinante que, sometido 

25 al calentamiento se ablánde, por calentamiento, hasta 

que se obtenga el grado de consistencia que conviene 

para el punzonado. Además en el oaso de compresión en
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una matriz, ae puocle p artir de una masa oerámioa de una 

consistencia ta l  qus después de la compresión convenga 

directamente pera el punzonado.

La regulación del grado de oonsiatencia 

de la placa moldeada préviamente dete hacerse de ta l  

manera que, por una parte, la  masa no sea ya bastante 

blanda para adherirse en forma molesta a la punzonado­

ra y que, por otra parte, la  oonaiatenola y la  cohesión 

sean todavía suficientes para el ponzoñado,

11 procedimiento del invento permite pro­

ducir de manera sen cilla  y con poco desperdicio pla- 

quitaa cerámicas suficientemente rígidas y de forma 

complicada, cuyo grueso es muy pequéis, por ejemplo 

de 0 ,5  am. y aun meneé. Un tóuohoa casos, los objetos 

del invento pueden reemplazar muy bien 'a la mica u t i l i ­

zada en la tácnioa eléotrloe , por ejemplo, para mante­

ner constante la  separaoión de los electrodos de tubos 

de descargas, y en la  fabricación de condensadores.

Ss posible producir objetos moldeados 

previamente que tengan una cena latan ola bastante blan­

da para que durante el punzonado les bordes de los ob­

jetos producidos o los o rific io s  hechos en dichos ob­

jetes queden agudos por un lado y redondeados por el 

otro , Bn ciertos casas, por ejemplo, en el montaje 

de electrodos, este heoho puede aprovecharse porque, 

a p artir del lado redondeado, los electrodos pueden 

introducirse fácilmente en ib* o r if ic io s .



Se explioará detalladamente el invento 

oon ayuda de algunos ejemplos.

I) Se mezclan íntimamente 250 g. de mag­

nesia y 10 g . de goma tragacanto con 45 g« de agua.

g Bor medio de una moldeadora» la  masa amasable obteni­

da ce moldea previamente en cintas t i  1 x  8 x 600 mm.» 

í¿ue luego se seoan al aire  (bornedad re la tiv a  60ft) a 

la  temperatura ambiente durante unos 10 minutos. De 

las banda8 secas ae recortan, por pun2onado, píaquitas 

10 de 20 x  8 mm. que tienen o rific io s  de O»5 mm* aproxi­

madamente a dietanoias mutuas que varían entre 1 /4  mm. 

y algunos mm. siendo finalmente oonereoionades las p ía- 

quitas producidas.

II) Se mezclan intimamente 100 g. de estea-

15 t i ta ,  10 g . de polistireno* 20 g. de estireno y 1 g . de

peróxido de beneoílo. luego la masa amasable obteni­

da se moldea previamente en cintas por medio de una 

moldeadora, luego se oalientan estas cintas durante 

media hora a temperatura de 50o, lo que tiene por re-  

20 aultado que la  masa se vuelva menos blanda por polime­

rización y sea apta pera ponerla, por punaonado, en la  

forma fin a l, eonoreoionándoae finalmente los objetos, 

obtenidos.

I II )  Se mezclan 120 g. de e s te a tita , 60 g*

¿ 6 de caolín y 20 g. de beatónita oon 50 g. de agua hasta

que se obtenga una masa amasable. Por medio de una mol­

deadora, esta masa se. mold#S '̂:ps#viam«:nte'ah cintas de
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las cuales se cortan directamente, por punzonaflo, pla- 

quitaa que en seguida se ooncreoionan.

IV) Se mezclan 200 g. de e ste a tita  oon

30 g. de parafina en seiueién al 5$ en tetraclorur© de 

5 .carbono'» Después de evaporar el disolvente, se obtie­

ne un polvo seco del cual, por presión en un molde, pue­

den produelrse placas de 1 x 8 x 200 mm. Después de ca­

len tarlas a una temperatura de 50a las placas previamen­

te moldeadas convienen para la producción de la s  plaqui- 

10 tas por punzonado. Finalmente dichas píaquitas se con- 

ore donan.

V) 3e mezclan 180 g. de e ste a tita  y 20 g. 

de oaolin oon 2 ,5  g . de celulosa metliada y 25 g. de 

agua y luego se comprime esta mezcla en una matriz pa-

15 ra formar piaoss que luego se tratan  por vapor hasta

que la masa adquiera una blandura conveniente, después 

de lo onal se da a los objetos la  forma fin al, por pun- 

zonade, y se los concreciona.

Is ta  solieitud que corresponde a la presen- 

20 tada en Holanda, el 21 de Agostó de 1940, bajo el núme­

ro 98.728, se acoge a los bénefioies del artículo  51 

del vigente Estatuto sobre Propiedad Industrial.

............ .......... N O T A .......................

..— - — --------------oOo---------- --------------

Los. puntos de invención propia y nueva que
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se presentan para que sean objeto de esta Patenta de 

Invenoión en España, por TBIlfE años, son lo 3 siguien­

tes :

lo . Un procedimiento de fabrioaolén de 

objetes oerámloos en forma de placas y que mas espe­

cialmente tienen o rific io s , partiendo de una masa ce­

rámica, consistente en moldear esta masa previamente 

en tina placa del grueso deseado, dar luego a esta pia­

os por punzonado, la forma fin a l, regulándose la con­

sisten cia de la masa oerámioa antes o después del mol­

deo previ© al grado necesarle para el punennado, des­

pués de lo oual el objete se coboreclona por calenta­

miento.

20. Un procedimiento según se reivindica 

en el punto lo , caracterizado porque una masa cerámi­

ca amasable se moldea previamente, por ejemplo, con 

ayuda de una moldeadora en cintas del grueso deseado.

3a. Un prioc^M Sl^ según ce reivindica  

en el punto lo , caracterizado porque la  consistencia 

requerida para el punzonado s* obtiene por desecación.

4a. Un procedimiento para la fabricación  

de objetos oerámloos en forma de placas, mas particu­

larmente aisladores destinados, por ejemplo, a mante­

ner constante la  eeparaotSn de los eleotrodos de tubos 

de descargas o a ser utilizados como d ieléctrico s de 

condensadores, según se reivindica en los puntos la  a 

30, caracterizado porque pueden ofrecer estos objetos
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la  pftartiou|ari4&íL de que-eti®. "bordes o loa borde® de 

lee .■ ©rdfieie®' hechos; o© dichos objetos > son agudos 

por ú» lado f  redondeados per el o tro .

5o. Un procedimiento para la fsbrioaelón  

de objetos cerámicos en f orina de piaos*.

Tal y como se ha descrito en la  memoria 

que antecede y con los fines que se han especificado.

Seta memoria copeta de ocho hojas esori­

ta® aS&jtiina por una sola eara,

Madrid,
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