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Inglaterra.

Este invento se refiere a la fabricacidn de
matrices en general y, mds especialmente, a un método
ﬁara fabricar nuevas matrices mediante aleaciones metd-
licas blandas, dotedas de caracterf{sticas de bajo punto

5. de fusibn. |

Desde hace ya tiempo se hizo svidente =sobre

todo en las industrias automovilistics yde construccidn
b serondutica~ la necesidad imperiosa de un método que per -
mitiera la formacidn de cantidedes limitadas de elemsn<

;w"/' ' 10. tos de planchae metédlica, para los trabajos qxperimentap
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les, empleando matrices quevpudieran fabricarserripida'

y econdmicamente. ILa ingenierfa experimental, requiere

+ -~ menudo la produccidén de elementos o piezas de chape

metélica, en cantidades limitadas, para fines de eneayd.
la matriz o troguel de tipo mis conveniente, serfa la
que pudiera fabricarse con rapidez y economfa, y que
reunisra condiciones para producir las cantidades pre;
cisas de elementos de experimentacidn.

4 menudo no resulta prdctico el emplec de ma-
trices de acero para la obtencidn de piezas para las ex-
periencias, ya que el coste de fabricacidn de une matriz
satisfactoria de acero no Jjustifica su manufactura cﬁan-
do, como madximo, solo han de formarse unos pocos gente-
nares de piezas. La preparacidén y terminacidén de une ma-
triz de acero, constituye un proceso largo y'costoso;
autorizédo solamente cuando se desean cantidades enormes
de una pieza de chapa metdlica. Otro inconveniente inse-
parable del empleo de matrices de acero para formar pie-
z&s de ensayo, es la imposibilidad de cambiar los contor
nos de la pieza en produccidn, por la alteracidén d e las
caras de la matriz. El1 avance ds los proyectos experimen-
tales, requiere a menudo peguefios cambios en el contorno
de las piezas. Por tanto, una matriz con caras de traba~
jo que no puedan alterarse fdcilmente, no resultarfa prég
tica para 1s produccidén de piezas de chapa mefdlica des-
tinadas a los.experimentos y pruebas.:

El método mds comlnmentd empleado en la in-
dustria automovilistica, para lqaobtencién de pequefias
plezas destinadas a la exberimeﬁ%acién, congiste en pre-~

pararlas a mano valiéndose de modelos o plantillas de mg
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dera dura. Este procedimiento implice el empleo de ohre-
ros especlalizados en la confeccidn del modelo de madera
dure, y ademds, de operarios hébiles en el trabajo del
metal, para consegulr una piezé gatisfactoria utilizan-
do el modslo.

| Para grandes piezes de prueba, tales como
"capots™, guardabarros y puertas, la préctica general
consigte en emplear un molde de hierro fundido, sobre
el cual se estira la chapa metdlica hasta darle una for-
ma eproximada. La pieza debe colocarse lusg0 sobre un
molde de medera dura, para terminarle.casi del mismo mo-
do que less piezas pequefias.

como puede comprenderse fdcilmente, la forms

cién‘de plezas de prueba por medio de trabajo manual,rs-
sulta lnadecuada por ser costosa ¥y precisar.mﬁcho tiempo.
Los modelos o plantillas no son susceptibles de alterar-
ge ocon facilidad y sl se requisre un cambio importante,
la cogtumbre general es desechar los modelos viejos y
comenzar de nuevo. Este método de produccidn para las
prueﬁ;é, restringe en alto grado la experimentgcién que

podrfa realizarse si las piezes deseadas pudieranm produ-

cirse con mayor rapidez y economia, mediemte matrices

sugceptibles de alteracién_féoil para hacer posibles lsas
modificaciones necesarias al avanzar los trabajos e xpe-
rimentales.

| constituye por tanto, un objeto de seste iﬁ-
vento el proporcionar un método que permiﬁa'acelerar la
labor experimental, empleando matrices de fabricacidn r§
eil y;econémica vy qus puedan modificérse sin dificultad

pars adaptarse a las exigencias de la produccidn de pruebe.
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Se ha conseguido ésto fundiendo la matriz con
una sleacidn de metales blandos, con preferencia de la
bien conocida serie de aleaciones a base de bismuto, de
bajo punto de fusidn. Estas aleaciones se componen,prin
cipalmente, de bismuto, estafio y plomo. Una de ellas,el
nCerrobend™, estd constituida por 50% de bismuto, 13,3%
de estafio, 104 de cadmio y 26,7% de plomo. El Cerrobend
ha demostrado ser la mis satisfactoria de estas aleacio-
nes de bajo punto de fusidn, para el moldeo o fundieidn
de matrices destinadas a obtener piezas de chapa meta-
lica para las pruebas, por su aumento ceracterfstico al
solidificarse y su reaccidn favorablé sometida al "su-
perenfriamiento®"., El Cerrobend tiene el punto de fusidn
extremadamente bajo de T719C. aproximedamente, que permi-
te fundir la aleaeidén con el equipo més sencillo Gnieca-
mente. La aleacidn puede conservarse en estado de fu-
sién sumergiendo un recipiente que la contenga, fundida,
en agua a uns temﬁeratura superior a 712C. La baja tem-
peratura de la aleacidén en el estado de fusidn, tiene la
nueva ventaja de poderse manejar fdcilmente sin riesgo
de quemadures.

Se han realizado muchos intentos para uti-
lizar estas aleaciones a base de bismuto en la fabrica-
cibén de matrices para las labores de experimentacidnm.
Durante los Gltimos afios, la industria aerondutica ha
llevado a cabo muchosg trabajos con matrices cqnstruidas'
con estas aleacionss a base de bismuto. Se obtuvo alghn
&xito en la formacidn de piezas de aluminio y de plan-
chas de otros metalss blaendos, como se describe en'un‘

art{culo publicado en la péginas 142 dsl nimero de Marzo
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" de 1947 de la Revista "Machinery™. Ias matrices, tal

cOmo se preparan pare la industria perondutica, no son
adecﬁadas para el uso en la formacidén de pilezas de en-
sayo paera automéviles, dado que dstas son corrientemen
te de chapa de acero y tales matrices de metal blando
no pueden produclr piezas de acero encantidad o de ca~
lidad suficiente, a causa de la blandura inherente de
las aleaciones de bajo punto de fusidn. Las matrices ob
tenidas de aleaciones a base de blsmuto, se embotabag
répidemente cuando se intentaba formar piezas de acero
para pruebas. Este obstdculo para el empleo de matrices
de metelss blandos, ha conseguido vencerse por el méto-
do de preparacidn de las matrices para el uso, a que eg
te invento se rasfiere.

El procedimiento general empleado en la fa-
bricacidén de matrices de metalesbblandos, consiste en
obtener un modelo o desarrollo superficial de la pieza
a formar. El modelo o desarrollo superficiél s prepara
de un material qué pueda trabajarse féoll y rédpidemente.
Para las plezas pequefiag henresultado satisfactorios los
modelos de mederas duras, mientras que paré la obténcién
de modelos de elementos de tamefio grande, se han utili-
zado con 8xito el aluminio u otros metales féciles de
moldear.

Luego se obtiene un vaciado, én yeso o arci=-
1la, d el modelo o desarrollo superficial, después de re-
vestir éstos con arcille de moldear, pars dar lugar e los
espacios libres necegarios para una superficile adecuada;
de matriz. A continuacidn se deéeoa el vaciado, para eli-

minar toda traza de humedad. Se ha comprobado que las ma-
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trices obhtenidas por medioc de un vaciado de yeso o arei-
lla completamente seco, requieren mucho menos terminado
que las formadas en moldes sin secar del todo. A conti-
nuacidén se vierte la aleacidn fundida en el interior

del vaciado, para formar una mitad de la matriz. Los mol
des de yego han dado muy buen resultado en la fabr;ca-
cibén de las matrices de metal blando, a casusa de la‘tem-
peratura extremadamente baja del metal fundido.

Al obtener matrices de moldes peguefios, se ha
comprobado la pogibilidad de verter el mafal fundido 4i-
rectamente sobre el molde, formsndo asgi uné parte de la
matriz. En el modelo as{ empleado, no se observa defor-
macidén apreciable. ILas matrices de metales blandos se
han obtenido también satisfactoriamente vertiendo direc-
tamente la aleacidn fundida en el modeloc de ﬁrcilla pre-
parado por los proyectistas de automdviles. La posibili-
dad de colar el metal fundido de acuerdo.con los métodos
entes descritoq, se tiaduce en un shorro considerable de
tiempo y en una crecida .economia.

Después de formar una seccién.ﬁe la matriz,
se limpian sus superficies y se cubre con una capa del-
gada de plastioina -arcilla para moldear- que protege
-laeg superficies de la matriz y sirve también para ob-
tener el espacio libre necesario entre les maetrices.lLue-
80 se coloca sobre la cara de la matriz una pieza de alu
minioc de un espesor correspondiente arla pieza & obtener

Y s8e perfila para el contorno de la matriz,_feduciéndola

e la forma necesaria por compresidén con un taco de ‘cau-

cho. La piezea de aluminio esi formmada se deja en la ca-

ra de ls metriz pars que actie como s.eparzdor al fundir

Vi,
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e otra mitad de la matriz, y sirve taﬁbiéﬁ como conduc-

tor del calor, al colar el metal fundido. Después de fun
dir le otra seccidn de la matriz, sobre la primers sec-
c¢idén, la matriz se rectifica o carea para asegufar la
obtencidn de caras correspondientes perfectamente para-
lelas. La posibilidad de rectificar las matrices mien-
tras estdn juntas, permite la rdpida y exacta colocacidn
de las dos matrices al acoplarlas en lag prensas.

Después de separar las dos secciones de la ma-
triz, las caras se terminan & mano. las grietas y ampo-
llas se reparen fécilmente con un soldador ¥y un pedazo
de la aleacidn. la superficie se termina limando las ca-
ras d8 trabajo hasta que se obtiene el contorno exacto
deseado. 8Se ha comprobado que las modificaciones pequefias
de los contornos de la matriz pueden obtenerse fundiendo
més metal de la matriz o eliminando parte del metal con
una lima u otra herramienta. Las caracteristicas des cor-
te libre del metal, permiten estas operaciones para el
ahorro de tiempo. Si se precisan cambios importantes en
la matriz, las metrices viejas pueden aprovecharse por
completo fundiéndolas en agua caliente y volviendo a co-~
larlas para darles la nueva forma desesda.

Las matrices obtenidas por el procedimiento deg
crito, se fabrican rédpidamente ¥ con un cosfe muy reduci-
do, pero se comprobd que estas matrices de metal blando
no podian producir piezas de acero, por la demasiada blen
dure de équéllas. Se ha vencido esta dificultad por el
puperenfriamiento de las matrices de metal blando. Para
matrices pequefias, ésto se ha llevade a cabo sumergiendo

las matrices terminadas en nitrdgeno liquido o un refri-

3
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gerante sndlogo, capaz de reducir la temperatura de la

matriz a -195,582C. aproximadamente, que da & las super-

ficies de la matriz la dureza necesaria para former pie-
zas de plancha de acero. La nueve sumersidn dé la matriz,
8 necesgria cuando la temperatura de la misma se eleva
por enoima de un mdximo de seguridad. Se ha comprobado
que la temperétura méxima para la formacidn d e piezas
safisractorias por'medio de una matriz a base de blsmu=
to, es de ~lzgec. aproximadamente. Cuando la temperatura
de la matriz se eleva a este grado, ha de volver a en-
flarse la matriz. En matrices mads pequefias de metal blan
do, el tiempo y esfuerzos necesarios para separarlas de
le prensa y volverlas s sumergir, es de muy poca impor-
tancia. Bl peso de lasg matricés mayores hace que sea po-
co préctica su extraccidn y nueva inmersién, dado el equi
Po v el tiempo necesarios para realizar estas operaciones.
La difioultad para mantener las grandesmetri-~
ces de metal blando en estado de supersnfriamiento, se ha-
eliminado dotando a la matriz de cavidades de refrigera-

cidn, que permiten la circulacién de un fluido refrigeran.

- te por toda la masa de la matriz. Bl fluido refrigerante

se aspira o inyecta a través del cuerpo de la matriz,con
la velocidad necesaria para mantener la cara de la matriz
a lé temperatura constante requerida de »1292C., o infe-
rior. Los contornos de las cavidedes de refrigeracidn han.
de corresponderse, 1o més aproximadamente posible con los
zontornos de la cara de la matriz, para mantener 1& cara
completa de la matriz a una temperatura aproximadamente
congtante. En muchas matrices, los contornos de sus ca~-

ras son complejos y precisan una complicada distribucién
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de cavidades de refrigeracidn, que serfan aiffciles de

obtener por los procedimientos actuales de formecidn
de cavidades. Se ha comprobado que une lechada compues-
ta de agua 'y una subatancia granular insoluble, tel co-
mo arena, puedé aplicafse fdcilmente para formar los in
trincados contornos a menudo necesarios para la obten-~
cidn d e las cavidades de refrigeracidn. Después de de-
positarle, por ejemplo, en un molde de caucho, la lecha-
da se lleva y en estas condicliones se encuentra a punto
para utilizarla en moldes de formacidn de las metrices.
' El nficleo de lechada helada, se éoloca ade-
cuadamente en el vaciado a emplear en la formaeidn de la
matriz, y a continuacidn se vierte la asleacidn fundida.
Le baja temperatura de fusidn de las aleaciones a base
de bismuto, permite la fundieién sobre la lechada hela-
da. e spbstancia granular insoluble que forma parte de
la lechada helada, retrasa la fusidn del niicleo durante
un perfodo de tiempo suficiente para la sélidificacién
de la aleacldn. Esta se solidifica ridpidamente al poner-
se en contacto con la lechada helada, formendo cavidades
de refrigeracidn muy satisfactorias. Al fundirse la le-
chada helada, fluye fdceilmente desde el bloque de la ma-
triz. Cuslquier residuo ds subgtancia granular que pueda
haber quedado en el bloque de la matriz al fundirse la
lechada helada, se arrastra fdcilmente por lavado des-
pués de enfriarse la matriz.

Ia conservacibn de las matrices en estado de

‘superenfriamiento, resultaba todavie diffcil a causa del

calor donducido a las caras de la maetriz desde la chapa

de acero empleado en la fabricacidnd e las piezas, Se ha
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vencido esta dificultad enfriando la chapa de acsro a
formar, en el grado méximo permitido por la deformacidn
necesaria de la chapa de acero. Entre las matrices y la:
prense y para impedir una conduccidn demasiado répida de
calor degde las matrices a lé prense, se usan planchas
de amianto u otro material mecénicamente msistente y tér
micamente aislante. Este método de superenfrier las ma-
trices por inmersidén en nitrdgeno liquido o un refrige-
rante andlogo o haciendo pasar, por medio de una bomba,
un refrigerante fluido a través del bloque de la matriz
de enfriar la plancha de acero a fofmar, y de proporcio-
nar aislamiento adecuado para las matrices superenfria-
dag, permite la produccidn de varios egntenarss de chapa
de acero con‘una sola matriz a base de bismuto.

ILas matrices fabricadas por el método descri-
to han resultado generalmente satisfactorias para la
produceidn de.cantidades suficientes de piezes para las
pruebas. Sin embargo, los proyectos experimentales pue-
den precisar cantidades de plezas de chapa de acero, su-
periores a las que pueden formarse e xactemente por la
matriz superenfriada. La producecidn derpiezas 6 xperimen~

tales con una matriz superenfrlada a base de bismuto,

‘puede aumentarse sensiblemente cromando las superficies

de trabajo de la matriz. El cromadoc de las superficies

de trabajo se realiza fédcil y rdpidamente empleando pro-

cedimientos convencionales de cromado, lLas superficlies de
trabajo cromadas, reflejan una gran éroporcién del calor
que normalmente se t:ansmitir{a-a la matriz, y proporcilo-
nen ademds una superficie mds dura de trabajo. Las matri-

ces cromadas pueden conservarse con mayor facilidaden es-
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tado de superenfrimmiento, a causa de las caracteristi-

cas de reflexidn del calor.de las superficiea cromedas.
Los ensayos de compresidén de la aleacidén a ba-
se de bismuto, demuestran que la ‘aleacidn no endurecida
al frio comienza la deformscidn pléstica muy por debajo
de 525 kg/cma; la misme pieza de enseyoc, despuds de in-

mersidén en nitrdgenc l{quido, resistiréd esfuerzos supe-

‘riores a 1l.750 kg/cm? sin @eformacién pldstica. Log en-

sayos de dureza Brinell muestran gn la pleza superenfria
de una impresidén o huella de la bola inferior a la cuar-
te parte de la que se obtisne en une pieza a temperatura
normal. El control de la temperatura de la matriz por re-~
inmersidn en; o circulacién de, nitrdégeno liquido, permi-
te lé prdduccién exacta de centenares de piezas obteni-
das de chapa de acero 1.020 de la Socledad de Ingeniarosl
de Automévilés. :
El método de obtener las matrices anteriores,

he oonseguido realizar ahorros considerables de tiempo
v economfias interesantes en los gastos que, a su vez,
permiten unsa mayor cantidad de labor experimental. ILas
pequefias matrices de acero para. los trabajos experimen-
tales, precisan seis o mds semanas para su producciodn,
¥ cualesquiera cambios a introducir se traducen en la
pérdida completa de las matrices y del trabajo del per-
sonal especializado qus intervino en su produccidn. Las
matrices de metal blando antes descritas pueden prepa-
rarse partiendo de un modelo de madera o arcilla y ob-
tenerse en cuestidn de horas, en lugar de semanas.

| Se comprenderd que este invento no ée limita

el método exacto que se ha descrito, sino que sin sepa-
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rargse del espfritu del mismo, puesto de manifiesto en
las reivindicaciones adjuntas, pueden introducirse en
aquél distintos cambios y modificaciones.

- NOTA -

Habiendo ya descrito ampliamente la naturale-
za del invento, as{ como la manera de llevarlo a cabo
en la préctica, se hace constar que los procedimientos
anteriormente descritos son susceptibles de ligeras mo-=
dificaciones de detalle, sin que por ello se altere el
principio fundamental del invento. También se hace cons-
tar que dicho invento se refiere & una Patente presenta-
da en los Estados Unidos de América con fecha 20 de Ene-
ro de 1948, bajo el nimero 3.370, acogiéndose por lo tan
to a los beneficios que conceden los Cénvenios Interna-
cionales en vigor, siendo lo que constituye la esencia
del invento, y por lo que se solicita Patente de Inven-
cidn por veinte afios en Espafia: "Procedimientoc de fabri-
cacién de nuevas matrices pars formar chapas metélicas";
caracterizédndose por lo siguiente: -

12 - Procedimiento de fabricacidn de nuevas
matrices para formar chapas metdlicas, con una metriz
constituida por unmetal gue funde por deba jo del punto
de ebullicidn del agua, caracterizado porque la matrizs
antes de emplearla como tal, se enfria a uné‘temperatura
de a12990.‘o inferior.

2¢ - Procedimiento de fabricacidén de nuevas

matrices para'formar chapas metédlicas, destinadas a ob- ‘

.tener un nlmero relativamente elevado de piezas. de chapa

metélica por medio de una matriz compuesta principalmen-

te de bismuto, estafio y plomo, caracterizado porque la



@“&atriz se emplea enfriada -a una temperatura de -1292C.

o inferior. O
32 - Procedimiento de rabricaciéﬁfde nuevas
natrices paré formar chapas metélicas, segﬁn lo espsci-~-
345, ficado en la reivindicacidn 1 o 2, caracterizedo porque
entre sl metalvdé le matriz y el de la prensa ge mantie-
ne una capa aisglante para impedir la conduccidn de calor
desde la premnsa a la matriz. |
42 - Procedimiento de fabricacidn de nueves
250 matrices para formar chapas metdlicas, segin lo especi-
ficado en ls reivindicacidn 1, 2 o 3, caracterizado por-
que la chapa de acero a formar se enfria al grado mdximo
pefmitido por la deformacidn requerida.
5¢ - Procedimiento de fabricacidén de nuevas
355. meatrices para formar chapas metdlicas, segiin 1o especi-
ficado en cualquiera de las reivindicaciones anteriores,
caracterizado porque la matriz, antes de su uso, se re-
frigera con nitrdgeno 1iyido o un refrigerante anélogo.
62 - Procedimiento de fabricacidn de nuevas
260. matrices para formar chapas metdlicas, segin lo especl-
ficado en cualquiera de las reivindicaciones 1 & 4, ca-
racterizado por hacerse circular un refrigerante & tra-
vés del conjunto de la matriz.
7¢ - Procedimiento de‘fabriéacién de nuevas
%65. matrices para formar chapas metdlicas, segin lo especi;‘
ficado en le reivindicacidn 6, caracterizado por prepa-
rarse un niicleo de tamafio y forma aproximados a los de
una cavided a dejar en la matriz, y por fundirse ésta al-
rededor del nificleo citado.

370 8¢ - Procedimiento de fabricacidn de nuevas
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matrices para Tormar chapas metdliocas, segﬁn lo especi-
ficado en la reivindicacién 7, caréacterizads porque el
nficlec estd constitufdo por una lechada o pasta clara

de agua y una substancia granular insoluble, que se hie-
la después de formarlo. 7

g2 - Procedimiento de fabricacidn de nuevas
matrices para'formar chapas metélioas} segln ;o especi-
ficado en cualquiera de las reivindicaciones anteriores,'
caraeterizado por cromarse las superficies de trabajo
de la matriz. | . |

10¢ - Procedimiento de fabricacidn de nuevas
matrices para formar chapas metdlicas, segin lo especi~-
ficado en cualquiera de las reivindicaciones anteriores,
caracterizado porque la aleacidn estéd constituida por
50% de bismuto, 1%,3% de estafio, 10% de cadmio y 26,7%
de plomo.

112 - Procedimiento de fabricacién de nuevas -
matrices para formar chapas metdlicas; tal y eomo queds
substancialmente descrito en la presente Memorig, que
consta de catorce hojas escritas & méquing por. una sola

de sus caras.
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