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ﬁ ATENTE DE INVENCION

: a faveor de .

WORTTRMBERGISCHE METALI¥ARENPABKIK, = domioilisda em -~
’ GEISLINGEN-STEIGE (Alemania)
_ por:
‘* progcedimiento para la fabricaoiin de mamges huecos para eu=
blertos por medio de fundioidn a presién e pexr inyecoidn',
. e 4] 7o |

#emoria Descripitiva.

En la febricacidn de mangos para cubiertoe, se -obtenlan
hasta ahora las dos mitades de 1»s mangos de chapa de metal
blance o de aleaciones de zinc o de otras chapas suscopti~
bles de mer plateadas, acufidndolas con matrices convenientes.
blchas mitados de mango se soldaban luege entre #i, se pu-
lian, se llenavan de serrin y finelmente se soldaban las ho-
Jjas d9 log cuchilles o los extremes de los tenedorgi ® ou=-
charag. Este nétode de fabricacidn es muy engorrose por ousn-
te requiere una serie de operaciones sudcesivas que exigen

muche tiempe, es decir, cortar la chapa, estampar las dos mita—
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des, rea&rtarlas, planear los bordes, reunir las dos mitades
del mango, rellenarloc con borax y soldsdura de plata, la sol-
dadura, el desbarbado de las soldsduras, pulimentado y relle-

"'no con serrfn. A continuacidn se introducfa la hoja del ocuchi~-

110 o 1los extremos de las cucharas y tenmedores y se soldaban.
Pars evitar este gran nimero de operaciones se ha recurrido ya
para los cubiertos de aleaciones de zinc el procedimiento de
fundicidén a presion o por inyecoidn, cbteniéndose el mango

' en upa sola operacidn con los moldes conveniemtes. Este pro-

cedimiento prementab: sin embargo el gran inconveniente de que
no era posible obtener um espesor uniforme en los mangos hue-
oos para cubliertos, ya que los micleos de los moldes de fusidn
a preaién.\y a fin de poderlos refirar tioilmente, deben pre~
gentar uﬁa forma odnica hacia su extremo libre, de modo que- el
espesor de paredes del mango aunenta mas y mas en sentido opues-

. to a las hojas oa los extremos de las cucharas y tenedorss, con

lo cual entre otros inconvenientes, no resultaba ya posible ha=
cer que el centro de gravedad del cubdlerto coincidiera con el
punto de fijacidn de la hoja. Eate desplazamliento dd& ocentro
de gravedhd en el mango, resultaba tanto mayor y mas desagra-
dable, cuanto mayor era el espesor de los mangoé'hnoia el ex-
tremo libie, como sucedfa generalmente en cubiertoe de formas
espeoiales. . |

En la téonica de fundicidn por inyeocidn a pre-
sidn, es &a conocido también obtener plezas fundidas huecas,
fundiendo primeramente en dos.moldes diferentes, dos partes de
la pieza,;de las cuales puede retirarse el nicleo, imtroducien-
do luego eatss dos plezas en un tercer molde y fundiendo sobre
ellas uns costurs metdlica de unidn. Este procedimiento aplica=

- do a los mangos para cuchillos, Qque por regla general se pla-

tean, niquelan o croman, presenta el inconveniente de que 8e
producen uniones o costuras, que deben trabajarse y en los
puntos en que ¢l material de costura me presenta una soldadu-
ra {ntima con las mitades del cuerpo fundido, al ponerse en
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coﬁtacto%con los dcidos contenidos en los alimentos, se producen
elemantos galvinicos que conducen a oorrosiones, ya Que on estos
puntos no se adhiere el revestimiento ialvdnicoe.

Por eate motive y’coﬁforme con esta inwondién, ae
propone pars la fabricacidn de wangos para cubiertos, inyodtar um
metal gque no contenga hierrc, sobre ua nicleo hueco, que queda pexr-
panentemdénte en el interior del uango fuhdido ¥ que se mantiene
centrado en el molde de fundicidn a preeidn, por wedio de resaltos
o salientes dispuestos en su superfiscle externa. De - .esta mane-
ra ol nidleo permanete 'queda provisto de una capa © ﬁared externa
sin costura y unida a 61, que se suelda oon el nicleo iiempre que
esté constitulda también de un metal exento de hierro. Adn cuando

elguna parte de la pared externa fundida e presién, no quede sol-
dada con el nicleo, no puede producirse cdiroaién alguna del re~
vestimiento zalvanico, por los dcidos contenidoe en los alimentoe.

El nidcleo hueco empleadc permanece conforme esta in-
vencidn, on el interior del mango terminado. Este nicleo se mantie

ne pér medio de selientes, a una distancia uniforme d¢ la pared
{nterna del molde de fundicidn a presidn. El nmiclec estd conmstitud-
do, por ejemplo, por dos mitades separadas iongitudinalmente, de
modo que pueden moldearse fdoilmente a presidn en moldes convenien
tes.y reunirse unas oon otra. Como material para el nilceo , puede
emplearse oualquier chapa delgada, papel prensado, 6Omo e emplea
por ejemplo para las matrices de impresidén o andlogos, debiéndose
proourar unicamente que el nicleo hueco~;r@eisté la temperatura
¥y preaion de inyeooidn. fuando se ompleai'nﬁcleos de papel, una
vez terminada la fundicidn del mango, el nicleo puade quemarse.
Sin embarge, los nicleos de papel deben eatar provistos también
de salientes de separacidn metdlicos, que se fijan en cualquier
forma conveniente en la superfioie externa del nicleo y que se
sueldan luegd oon el material exento de hierro que se funde s
presidn. No es sin enbargo necesaria la soldadura direscta del ni-
el:o con el metal introducido a preeidn, aln cuando es convenien-
te, ya que se ausnenta as{ la resistencia del mango del cubdlerto,
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ocon lo que la capa que debe fundirae luego a presidn, no nece-

gita ser tan gruesa. Oonforme esta invencidén, los ndclevs huecos

pueden obtenerse también en forma tal, que el molde de fundicidm

' @ presidn en el que se obtiene las mitades huecas del nuocleo,

con las levas de separacidén se llena completamente de una alea-
cidn de zine fundido y se vuelca al cabo de poco tiempo, de mo=
do que pueds salir el metal no solidifidado *odavia. E1 espesor
de paredes de estos nicleos huecos obtenidos por fundicién con
inversidn, puedon‘graduarme a voluntad segun la temperatura y
61 tiempd transourrido,.
| Por medio de este nuevo procedimiento los mengos
huecos para oubiertos pueden ser obtenidos independientemente de
gu formm §on un espesor de paredes muy uniformea desde aproxima-

‘damente 1 a 1,5 mm. siendo neoesaric unicamente dos operaciones

para su obtencidn, es decir: el estampado o fundicidn a preeion
o por inyeceidn o por inversidn, de las mitades del nicleo hue-
60 y luegd rodesr o revestir el micleo hueco por inyeccidn de
metal en el molde de fundicidn por inyeceidm de modo, gue en
comparacién con la obtencidn de los mengos ya conocidos consti-
tuidds por mitades prensadas pueden evitarse ocho operacilones,
de 1o cual aé deduce gue e@os nuevos mangos pueden obtenerse no-
tablemente mas baratos ya yue los procosos de fundicidn por in-
yeoéién ﬂi‘verifican con muche uayor rapidez que las operaciones

de acuﬁado% prensado, desbarbado, pulido y soldadura.

Como metales para la fundicidén por inyeccidn estsn
indicados bara este nuevo procedimiento, todos los metales que
no contisnen hierro, que se unen por soldadura oon los salientes
de los micleos y preferiblemente los que puedan ser plateados.
Ante todo entrzn en consideracidn por tanto las aleaciones de
zine y ventajosamente Zn-Al 4 o Zn=il 6~Cu.
' A gontinuacidn se detalla el procedimiento objeto

de esta invencidn con referencia al plano adjunto en el que

_ La figura 1 es uns vista por encima de la mitad
de un ndcleo en bruto antes de aplicarle la envolvente por in-
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yecoidn. |
Las figuras 2 y 3 son dos meocciones de 8os mitades
de nucleo en bruto que deben unirse.
~ Las figuras 4 y 5 son uns seccidén longitudinal y
tne seccidn transversal de un mango para ouchille ya teminado y
La figura 6 es uns seocidn longitudinsl de un man-
go de cuchille terminado con la hoja fijada por fundioidn por
inyecoidn,

Segin un ejemplo de ejecucidn de esta invencidn
en un molde partidc de fumdicion por inyeccidn se funden dos
nitades dél nicleé en brute ~2- (figuras 1 i 3, cuyo eapesor de
paredes es aproximmdamente igual s la mitad del eapesor de las
paredes del mango terwinade (figura 4). Estas mitades de micleo
-2~ of bruto prese.tsn en su superficie externa varios salien-
tes -3;sdé separacion que ventajosamente terminan em punte ha«
ola el exterior y cuya altura sobre las mitades del nicleo =2~
es tambidn izual a la mitad del. espesor de paredes Sel mango
terminado. Al verificar la inyecoidn de las mitades del nicleo
w2« ge funien al mismo tlempo las espigas de centrado -4~ y las
perforaciohes opuestas -5- de la otra mitad del nidoleoe

Una vez obtenidas las dos mitades del nicleo ~2-
en el molde de fundieidn por inyecoién, se juntan las dos mita-
des y estas se introducen como a nidcleo interno em un segundo
molde partido de fundiocidn por imycceidn, de modo que 1os sa=-
l1ientee de meparacidén =3~ mantienen el ntficleo -2~ una distan-
cla nnifor-ie de las paredes dsl molde. A continuacidn se funde
1a envolvente externa ~9- sobre las mitadea del nicleo del mam-
g0 ~2= en eito molde de fumdieddn por imyececidn, goldindose con
las dos mit-des =2= que foruam el nfcleo. Gon elle queda ter-
minado el mango (figura 4) habiendo side unicamente necesarios
para ello dos operaciones de: fundicidn por inyeccidn que se ve-
rifican muy rapidamente. ‘

Para evitar en todo lo posible el trabajo ulte~
rior de los mangos que se retiran del molde es conveniente que

o ahidieasi




B e

10

15

20

25

30

5
el molde de fundicidn o presidn o por inyeoccion, prasente gra-~
bados lo 'mas finsmente posible, todos los relieves o dibujos del

mango y Que e sté ademds perfeotamente pulido . Segin la aleaoidn

empleada para la fundicidn por inyeccidn el molde durante esta
operacidn debe presentar una temperatura de por lo menos 1802
y mejor todavia de por lo menos 200%. Observando estas precaun-

"oiones y empleando uns aleacidn que permita la soldedura de la

envolvents =8~ con -las dos mitades -2~ del nioleo, 10s mangos
resultan por completo exsntos de poros y sales del molde con
una superficle gris mate, Estoi mangos requisren unioameunte
ser desbarbasdos, pulidos y finalmente plateados.

Ee posible también unir la hoja del cuchillo =10-
por su‘ezgremo «10a= al mismo tiempo que se funde la envolvente
externa -9d, en el segundo molde de fundioidm » Para que ello
sea poaible al fundir el mioleo -2= se deJa libre un ligero
espacio ~1l~ (figura 6) a través del cual la aleacidén de fun-
dioién oido inyecoidn penetra en el nusleo hueco hasta el
puente ~i2—,y fija la cola © extremo -=l0a- de la hoja.

? ¥ 0 2 4

Se reivindica como objeto de esta patente:

1) Procedimiento pare la obtencién de mangos hue-
cos para %nbiértos, por fundicidn por inyeceidn, caracterigado
por fundir por inyecoidn y sin oostura, un metal exento de
hierrc sobre un nmicleo hueca, de forma correspondiente a la
del mango, el cual queda centrado en el interior del molde de

ltunazoion por inyeceidn, por medio de aalientes dispuestos en

su superficie externa y luego queda permanentcmente en el inte-~
rior del mango. .
" 2) Procedimiento segin la reivindicacidn 1, oa-
racterizado porgque como nicleo se emplean dos chapas delgadas,
moldendas a presidn y provistas de salientes externos, las cua-
les se reunen una con otra y constituyen el nicleo hueco.

3) Procedimiento segin la reivinicacidn 1, ca-~

T P TINNY
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racterizadé por ¢l emplao de uwitsdes de nicleo de pupel moldeado
a presidn, en cuja superfiaie‘externa pe aplican sallentes ne=
t3licos capaces de unirse por fugidn o de Boldarse con el me-
tal de fundicidn por imyeccion.

4) irocedimiento segin le reivinsicacidn 1y ca-

“rocterizado porque come a nicleo se qulean dog mitades obteni-

e por fundicidn por imy.ccion con salienies externos de se-
paracidn o centrado. '

5) ¥rocedimlento seydin la reivindicaelon 1, ca-
rocterizado por el empleo de un ndcleo hueco con sallentes
extsrnos de separacidn obtenide por fusidm por inversidn.

6} <rocediuiento segin la reiviniccacidn 1, ca-
racterizado por el empleo purz la fgnﬂioién por inyecclon, de
aleacicnes de zinc, preferillenente in~Al 4 o zn—al 6=0u 1.

7) Procedimiento paru la fabricacidn de mangos
huecos para cubirrtos por medio de fundicidm a presidn o por
inyeccidn. _

2sta uemoria consta de slete ﬁéginas, esoritas
por una gols care. o '
' Barcelona 19 Noviembre 1542.
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