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opticrevienamiente subdignientd; a veces se tropiesas

can fnooXivenientes. Hygpssialmente e encuentran diw-

© fioultsdes en la fabricscidn de plaquitas delgadas per-

foradns de orificios u‘paqudﬁwi‘aiparacioneu miituse,
por ejemplo de plaquitas de Eihianiento destinad&s a
manténer sepersdos entre gl loe eleotrodos de tubos

de deseargas. En este caso, en que el molde eBtd pro-
visto do olavijas gque sirven para la produocidn de los
orificios mencionados, es d1fiocil hacor.panoﬁrar una
canttdad suficlente de materia entre las clavijes dis-
puestas en el uolde.'id oual prowoces una disminucidn
de la homogembddad. Ls falts de homogeneidad asi pro-
dueids, da lugar, en ol curso del concrecionamiento,

s uns condruceidn irregular y.s deformaciones, y ademés
pud&ﬁﬂpm&&u@imﬁo una #t&ﬁ@gﬁ@%@noiﬁb%n de la aohesién
del~prd&ﬁato no concreeiensdo. -Al emplesr une mess cO~
rémica 9n polvo de troptezea sdemis con el inconvenien-
te de que ls masa penetre entre las clavijss y 128 pa-
redes ¥8 las cavidades previdtes en el molde pars di-

sr por eaﬁaooudneta que

ohas éi@v&&hn, lo gue pua&b:

‘& la meﬁsb T olaviﬂ&i‘de‘ﬁoﬁﬁgn en el ourso ds la

oomprdé&én. Eventualmente podria remediarsp este incon-
veniente limpiando el molde con frssuencia, pero ésto
supone una apreciable pérdidae de tiempo en la fabrica-
eidn.

Bl presente invento tiende a evitar los in-

convenientas inherentes s eate método de fabricacidn,
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y tiens per objete un proceddmiento de fabricacidnm de
objetes cerémicos en forms de placas, cuyo moldeo ®e
efectla en dos escalones.

Seéﬁn el invento, en primer lugar une ma-
sa cerémicae gse moldes préviamerte en wne placa o cinta
cuye grng.o'corresﬁonﬁo al qﬂi ge necesita pera el ob-
Jete, ¥ & la cusl se da luegy, por punzonsdo, la forma
final dedeads, regulandose la consistencia de la mase
cerémica, antes o despuds del moldeo prévie, al grado
neassario para el punzonedo; finalmente el objeto ge
conereciona por calentamienmto. _

Segin una forms de realizacidn preferida,
med e@pecislmente, con mirse a la fabricscidn eon serie,
une musa cerémica amasable ge moldea préviaméntc, por
mgdio de una moldsadora o de redillos, em uns placa o
cints; luego se.reduce el grade de blsndura de 1z masa,
por ejemplo por desecaelén, ¢y 81 se utiliza un agluti-
nante polimeriszable; por polimerizacidn de est§ d1%imo,
hasta gue la mateiia posee la consistencia que conviene
pars el puﬁzgaade.

48t o8 posidle ﬁbi&ésr el objeto préviamen~

te ooﬁpriuienaé una mesa sece o ligerémentb humedecida

an une matris y sdblandindels luego, por ejemplo por hu-

mpotaeidn 0, sl se utilise un &giutihanto que, Sometido
a1l ocalentamiento me abléndo, por calentamiento, hasts
gque 3e obtenga el grado de consistencia que conviene

para el punzonado. Ademée en el caso de compresidn en
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una matriz, se puede pertir de une mese oerémica de una
consistencia tal que después &e la compresidn convénga
directamente psra el punzénadc.

La regulacidn dael grado de consiatencia
de la place moldeada previamente debe hacerse de tal
ma!iera. que, por uns parte, ls mapa no sea jya baatante
blande para sdherirss en forma molesta & la pungonado-
ra y que, Per otra parte, la coneistencis y la oohesidn
eedn vodaV1a-sufioientea'para el punzonado.

El procedimiente del invento permite pro-
duplr de maners gencilla y con poco desperdiclo pla-
quitas cerimicas sufioientemente rigides y de forms
6omylioada, euyo Irueso es muy pequeflo, por'ejemplo
de 0,85 mm. y aun menes. Bn nnohaa'easos, los objetos
del imvento pueden reemplazar muy bien'a la miocs utill-
gada en la técnica eléctricas, por ejemplo, pars mente-
ner conatante lu separacidn des los electrodes de tubos
de descargas, y en la fabrioacién de condeneadores.

Bs posible proaucir‘objetos mokdeadosg
préviamente que tengan una consistencla begtante blan-
&a>para que durante el punzopado les bordes de los ob~
jetos predusidos o los orificios hechos en dichos ob-
jetés guedien qudop_bqr un lsdo y redordeados por el
otro. Bn olertos egwéi; por ejemplo, en sl montaje
de elestrodos, este heoko puside aprovecharse porque,

a partir del lado redondeado, los electrodos pueden

intredueirse fécilmente en 1&6 orifisioa.
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Se explioard detallsdamente el invento
coh ayuda de salgunos e jemplos.

I) Se mezclan {ntimements 260 g. de mag-
nesia y 10 g. de goma tragacento con 456 g. de agua.
Por medio de una moldeadors, la mase umasable obteni-
da se moldes préviamente en ointas de 1 x 8 x 500 mm.,
gue luego se gecan al aire {homedsd relativa 508 a
la temperstursa smbiente durénte unos 10 minutos. De
las bands8 secas 8e recortam, por punzonedo, plequitas
de 20 x 8 mm, que tienen orificlos de 0,5 mm. aproxi-

madamente & distanoims miituss que varian entre 1/4 mm.

¥y slgunos mm. siendo finalmente conerecionades las pla~«

quitas producidawe.

II) Se mesclan {ntimamente 100 g. de estea~
tite, 10-g. de polistiremp, 20 g. de estirenmo y 1 g. de
pordxide de bgnz“oi-lo., Luego la mesa amasable obteni-
de se moldea préviamente en ointas Por medio de unas
noldesdora., Luego se oanlientam estas cintes durente
medis hors & temperature de 502, lo que tieme por re-
sultado que la masa se vuslvae menos blands por polime-
rizeeidn y ssa spta pare ponerla, por pumzoﬁado, en la
forme final, conorecionéndose finslmente los objotos
obtenidos.

III) Se mezolan 120 g. de esteatita, 60 g.
de caolin ¥ 80 g. de bventomite con 60 g, de sgua hasta
que se Obtenga uns mass eusRabls. Por medio de une mol~

desdors, este mase se moldse prévismente en cintes de
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las cuanle® Be cortan dirsotamente, por punzonado, pla-
quitas que sn segulda se concrecionan.

IV) Se mezolan 200 g, de esteatita ocon
30 g. de parafina en soluolbn sl 5% en tetraclorure de

ocarbono., Después de evaporer el disolvente, se obtie-

ne un polvo seco del cual, per presidn en un molde, pue-~
den produsirse plaocus de 1 x 8 x 200 mm. Despuée de oa~
lentarlas a uns tempar&tuma‘@a 509 las places préviemen-
te moldeadss convienen pera la producoién de las plaqui-
ta@ por punzonade. Pipalmenté dichas plaquites se con-
orecionan. -

V) 8¢ mezolan 180 g. de esteatita y 20 g.
de caolin conm 2,5 g. de celulosa metilada y 25 g. de
agua ¥y luego se comprime esta mezola en una matriz pa«
ra formar placas que luego we tratan por vapor hasts
que ls maas adquiera una blandura conveniente, después
de 30 oual @e da a los objetos le forma final, por pun-
etonedo, y se los conereciona.

~ Bsts golieitud gue corrasponde a la pregen-
tads en Holanda, el 21 de Agosto de 1940, bajo el nime-
ro 98,728, se mcoge & 108 bensficlos del artfculo 51
del vigente Hestetuto sobre Propieded Industrial.

- -~ - - ot 000 mw o= - - -

Los puntos de invencidn propia y nueva que

- 6 -
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8@ presentan para que gean objeto de esta Patgnta de
Inveneién en Bepafla, por VEINTE affos, son los sigulen-
tea:

le, Un procedimiento de fabricacidn de
objetos cerdmiocos en Porma de places y que mas esSpe-
clalmente tienen orificics, partiendo de una mase ve-
rimics, consistente en moldear esta masa prévismente
en tns placs del grueso desesdo, dar luego & ests pla-~
ca por punzonade, la forma final, reguléndose la eoﬁ~
sistencia de la mesa oerémics antes o después del mol-
deo prévio sl grado neceseric para el punsensde, des~
puée de lo cusl el objete ée cokgrecions por calenta-
miento. _

2e. Un procedimiente segin se reivindics
en el punto 12, cerscterizado porque una mess cerami-
os ammsable wse moldea prévismente, por ejemplo, con
ayuda &8¢ uns moldeadors ih_einﬁaa-del gruesc doeoadﬁ.

, 3e. Un procediithnto seghn se reivindtca

en 8l puhto 1o, osraote?ﬁfa&ﬂﬁ}b:que ls consistenaia
requeride. pare 6l punzonade se obttens por desecacidn.

40, Un procedimiento para la fabricacién
de objetos cerdmicos em forma de placas, mes particu?
lammente ajieladores destinééoe, por ejsmplo,.a mante-
ner constante la separacién de loe electredes de tubos
de descargas o e ser utilizades como dieléctricoe de
condensadores, segin se reivindica en los puntos 12 &

B2, caracterizade porgue pueden ofrecer eetos objetoes

-7 -



la partioulartdsd de gue éus-bordes o los berdes de

los ordfieies heckos en ichoe objetos, sen agudos
N por un laldlo y redondesdss per el ;tra.
50. Un procedimiento para la fsbriocaeidén
] de ohjetes cerimicos en forma de plsces.
Tal y come 8e ha deserito en la memoria
que. antecede y con los fines. gue se rhanr espeoificado.
BEsta memoria copsta de ocho hojas esori- :
, te# a méquine por una sole cers,
S w90 4009
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