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MEMORIA DESCRIPITIVA

que se acompafla a le solicitud de

UNA PATENTE DE INVENCION
e favor de D, Félix SANTANARIA Gercis, de nacionalided es-—
pafiols, residente en VIGO (Pontevedra), P? Alfonso XII, 53,
port

"PROCEDIMIENTO MECANICO~ELECTROLITICO PARA OBTENCION DE MOL-
DES DESTINADOS A LA FABRICACION DE ARTICULOS DE VIﬁRIO T -

CRISTAL",.

Un estudio completo dentro de la produccién de mol-
des de niguel electrolitico de aplicecibn & la fabricacibn
de vidrio y cristel prensado y soplado llevé al recurrente
e adoptar dentro de este mismo procesc de produceibn, los
moldes referidos por cuyo proceso se solicita la correspon-—
diente PATENTE DE INVENCION,

En consecuencia de las exigencies del mercado y
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del pfiblico consumidor habitusdo a la novedad y a las co-
sas originsles, los fabricentes de vidrio y cristal se ven

obligados & variar constantemenie sus modelos, ejecutando
nuevos moldes para satisfacer aquellas exigencias.

Sin embargo el elevado coste de los moldes li-
miten considerablemente la creacién de nuevos modelos por
cuyo motivo la produccién no llega = igualarse o estar en
relgcibén con el ritmo evolutivo impuesto por las fébricas
extranjeras.

Con la aplicacibn de los moldes construidos me-
diente el procedimiento objeto de esta Memorié, puede nues-—
tra industria del vidrio y cristal dar un paso decisivo en
su desenvolvimiento, por poderse fabricar y suministrar -
cualguier modelo por un precio de coste minimo y al mismo
tiempo de superior csalidad, no solo por la materia que los
integren (niquel electrolitico) sino también debido al bri-
llo de su superficie que permite lograr reproducciones de
alta calided.

A continuacibn se resefian algunas ventajas téec—
nices de este procedimiento que se consideran de gran in-
terés debido a la transcendencia e importencia del proce-
80 preconizado para el desenvolvimiento y perfeccionamien
to de la industria del vidrio y cristal, as{ como para el
abaratimiento de sus productos.

Dichas ventajas pueden resumirse por lo menos en
las siguientes,

a) - Permanencia constante de la superficie del
molde en estado de pulimentacibén, lo que permite que las pie=-
zas de vidrio y cristal en &1 fabricadas ofrezcan imcompara-
ble acabado.

b) - Fheil manejo de los moldes por haberse redu-
cido su peso.

¢) = Duracibn caesi ilimitada del molde, debido a
las caracteristicas del metal que lo componen.

En el primer apartado se destaca la razbn prin-
cipal de la excelencia de los moldes obtenidos por el pro-
ceso que se desea proteger. Es que mientras en el wvulgar
proceso de fabricacibén de los moldes utilizados en la in-
dustria del vidrio y cristal se emplees el ecero, materia
que como se sabe es muy sensible a la oxidacibn, en este
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proceso se utiliza el niquel que no se oxida. Por otro la=-
do mientras que los moldes de acero se obtienen mehualmen-
te, los de niquel electrolitico se obtienen sobre piezas
altamente pulidas, lo gque hace que bajo el punto de viata
del pulimento la superficie de los moldes de acero (muy
egspeclalmente de aguellos que ofregcan superficies con si-
nuosidades) nunca puede considerarse en este aspecto con -
los moldes logrados por este procedimiento.

El apartado b) apunta la ventaja como consecuen~
cia del alivio en peso, al ser montados nuestros moldes -
por procedimiento especial en blogues 1igeros de hilerro; en
el apartado c¢) por su parte tocamos la dureza del nigquel,
e8! como su inslterabilided bajo el esencisal punto de vis-
ta de la oxidacibn.

En cuento a las ventajas econbmicas, merece ci-
tarse la eliminagcibén dele meno de obra en la confeccibdn de
los moldes.

Sabldo es que el principal valor de un molde de~
pende casi e xclusivamente de la intensidad de mano de 6bra
empleada en su confeceibdn. Por lo tanto la mano de obra es
précticemente eliminada en el proceso que se trata de pro-
teger. Es también debido al escaso valor de la materia pri-
ma empleada en la fabricacidn del molde que el coste de és-
tos es reducidisimo, lo que hace que la industria del vi-
drio y cristal pueda disponer de tan wvslioso elemento que
indiscutiblemente le proporciona economia mayor y mejor -
produccibén y facilidad de obtener rhpidamente los mbs va-
riados moldes.,

En la realizacidén de este procedimiento para fa-
bricacibén d e moldes a utilizar en la industriae del vidrio
y coristal soplado p prensado, intervienen las custro fases
principales =siguientess

I - Construccibn del original.

II - Preparacibn del original para la obtencibn
del molde.

III - Tratamiento electrolitico del niquel para
le obtencibn del molde.

IV - Montaje del mode de niguel sobre base de hie~
rro u otro metal,

La primera fase se reduce a la construccibn del
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originel que nos serviré para la comstruccibén del molde de~
finitivo a cuyo fin utilizemos cualgquier metal, pero prefe-
rentemente una asleacidn metélica a base de 80% de zinc y =~
20% de eluminio que nos permitirf obtener una superficie muy
prulids y exenta de poros.

Confeccionade la pieza y después de sujeta a in-
tensa pulimentacibn, hasta quedar completamente brillente,
lo que se consigue por medios conocidos, se somete dicha =
pieza a un breve tratamiento en un bafio normal de niquel =
durante media hora, volviendo nuevamentie a pulir la pieza
niquelada, con lo que se obtendré una superficie muy bri-
llante y de indiscutible calidad gque servirh de original,

Le segundas fase consipte en aislar mediasnte el
empleo de una pasta a base de cera o materia similar, la
mitad del original (1). En los planoa la pasta indicada se
pefiala con el nfimero dos para los moldes de vidrioc o cris—
tal soplado Fig. 1l&¢ y (3) para los moldesde vidrio prensa-
do (fig. 8) cuyo originsl ha de ser utilizado en la prime-
ra fase del depbsito electrolitico.

Asi preparado el molde original, se metaliza la
superficie de cera medisnte el empleo de purpurina espe=—
Bial de cobre y se trata la superficie de la pileza origi-
nal niquelada que nos sirve de modelo, con una solueibn de
sulfato de amonio el 10% con lo que se obtiene una débil -
oxidacibn superficial que permitiré al final de la electro-
lisis la fhcil separacidn del molde. Hecho ésto y colocados
los alambres de contacto al molde, queda éste en condicio-
nes de ser sometido a las operaciones posteriores.

La tercera fase consiste en llevar el original -
as{ preparado a un bafio de niquel especial compuesto de
ciento setenta gramos de sulfato de niquel y cinco gramos
de Acido sulffirico por litro de ague destilada, utilizando
énodos de niquel fundido con une distencia entre &nodo y cé-
todo de doce centimetros, susceptible de modificacifn con -
arreglo al formato de la pieza que sirve de original, uti-
lizando une tensibn de un voltio durante las dieciseis pri-
meras horas y tres voltios después de pasadas éstas, hasta
cuarenta horas de permanencia total. Pasadas las primeras
cuarenta horas se retira el molde del bafio, se le separa de.
la pasta aislante (2) (vidrio soplado) o (3) (vidrio pren-
sado) procediéndose al tratamiento de la superficie de ni-
quel con pulfuro de smonio como se hizo anteriormente (fi-
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guras 48 y ll®& respectivamente soplado y prensado)s.

Asi preparado el molde se lleva nuevemente al ba=-
fio indicado anteriormente utilizando las primeras dieciseis
hasta cuarenta horas los mismos valores de corriente y pro-
curando depositar metal finicemente en la parte del molde - _
que no lo habia recibido por hallarse cublerta con la cere.
Pasado este periodo se calienta el bafio hasta 80¢ centigra-
dos y elevemos la tensibén hasta cinco voltios, agitando y
filtrendo el bafio por medio de dispositivos especiales.

Después de permanecer el molde en el bafic durante
ochenta horas se retira el modelo y se separan uns de la otra
las dos mitades que pasan a constituir el molde.

La cuarte y fltima fase del proceso se refiere al

‘montaje de cada una de las partes del molde asi obrenido,

en un blogue de hierro o cuslquier otro metal o aleacibén me-
t&lica, montaje que se observa en las figuras 6-7 para el -
soplado y en las figuras 13-14 para el prensado, El montajé
de los moldes o ghlvanos de niquel en estos blogues tiene
por objeto el facilitar a éstos la suficiente solidez para
el objeto a gque se destina. Estos blogues tienen interior-
mente la forma exterma del molde y se obtienen por el pro-
ceso normel de fundicibn o mechnico si el caso lo reguiere.
Entre el blogue y el molde en el caso que hubiera alguna di-
ferencia, para compensar &ste y lograr una mhs {ntima unién
entre ambos, se vierte amianto en polvo con silicato sbédico
o cuslquier yeso espegial, quedando asil el molde en condicio-
nes de ser utilizado después de un ligero pulimento en la -
prarte interna.

En los planos que se acompafien: las diferentes Fi-
guras representen las distintas fases descritas en dos ejem-
los de ejecucién.,

Las hojas 1, 2 y 3 se refleren al ejemplo de eje-~

cucidn de un molde para la fabricacibn de un frasco de vi-

drio o cristal soplado: (1) es el original a reproducir,(2)
la pasta aislante cubriendo la mitad del original, (3) la -
cavidad practicada en dicha pasta, {(4) la capa metllica de-
positada electroliticamente sobre el original, (5) molde -~
metédlico superior, (6) el molde methlico inferior (8) la
caja o base de hierro que se une al molde mediante la mate~
ria de unibn (7).

En las hojas &, 5y 6: (9) es el original a re-
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producir en un ejemplo de reslizacibn para la fabricacibn
de un articulo de vidrio o cristal prensedo, (3) es la pas-
ta aislante cubriendo la mitad del original, (10) la cavi-
dad hecha en la pasta indicada, (11) la capa methlica de-
positada electroliticamente sobre el original, (12) el mol-
de methlico superior, (13) el molde metélico inferior,(14)
la caja de hierro, (15) la capa de material de unibén de -
dicha caje con el molde, (16)la pasta de vidrio.

Todo aguello que s ea accesorio en la realizacibén
del procedimiento descrito, podré ser objeto de modifica-
ciones y las cuestiones de forma, dispositivos y méquinas
utilizadas en la ejecucibn de la inveneibn deberén tomar-
se como de orden secundario, pudiéndose emplear aquellos
que mejor convenga en tantb no alteren fundamentalmente -
las particularidades caracteristicas. ‘

Descritas suficientemente la naturaleza y alcan~
ce de la invencién y la manera como la misma puede ser lle-
vada a la préctica, se reivindican a titulo privativo las
siguientes partiecularidades sobre las cuasles ha de recaer
la concesibn del privilegio de PATENTE DE INVENCION que se
solicita. '

18 .~ Procedimiento mecénico-electrolitico para
obtencién de moldes destinados a la fabricacibén de articu-—
los de vidrio y cristal, caracterizado por reaglizarse el
modelo en metel o aleazibén metllice preferentemente con un
80% de zinc y 20% de aluminio, cuyo modelo se somete a in-
tengo pulimento y nigquelado en un bafio de niguel normal du-
rante media hora, abrillénténdose este niquel intensamente,

2¢ ,~ Procedimiento meehnico electrolitico seghn
la reivindicacibén primera, caracterizado por aislarse la - .



L

205

210

215

220

225

230

235

240

T =

mitad de dicho modelo mediante el empleo de una paste de
cera o similer, realizfndose seguidemente una metalizacién
de la superficie de cera, donde emerge la otrs mitad del
modelo, cuya metalizacibn se obtiene mediante purpurina -
especial de cobre, después de lo cual se verifica la oxi=-
dacién de la mitad no aislada del modelo, traténdola con
una solucibn de sulfuro de amonio al 10%.

38 ,= Procedimiento segln las reivindicaciones an-~
teriores, caracterizado porque el modelo asi preparado se
trata en un bafio electroli{tico de niquel, conteniendo 170
gramos de sulfato de niquel y cinco gramos de &cido sulféi-
rico por litro de agua, utilizéndose hnodos de niguel y a
una tensibn de un voltio durante las primeras dieciseis ho-
ras, cuya tensibn se aumenté e tres voltios las siguientes
veinticuatro horas, estableciéndose una distencia entre &no-
do y chtodo de doce centimetros, susceptible de variar se-
gln la estructura de la pieza a fabricar..

48 ,~ Procedimiento conforme a las reivindicacio-
nes precedentes caracterizado por retirarse despubs el mo=-
delo del bafio despréndiéndole despubs del aislamiento de -
cera, tratando seguidamente la parté aiglada anteriormente
v la superficie del depbsito defiiguel obtenido con ung so-
lucibn de sulfuro de amonio al 10%.

5% .~ Procedimiento de acuerdo a las reivindica-
clones que anteceden, caracterizado por llevarse nuevamen-
te el modelo asi preparado al bafio electrolitico de niguel
antes citado, utilizando los mismos valores de corriente,
hasta lograr en la otra mitad del molde el espesor similar
e la anteriormente tratada, despubs de 1o cual se someten
ambas partes en el mismo bafio con una tensibédn de cinco vol-
tios, elevando la temperatura del bafio 802 y utilizando un
dispositivo de agitacibn y filtracibdn continue especisl.

6% ,~ Procedimiento segfln las reivindicaciones an-
teriores,caracterizado -porque el molde obtenido se monta en
un blogque de cualquier metel o aleacibn methlica cuya forme
interior corresponde al reverso del molde o negativo, uti-
lizéndose si el caso lo requiere polvo de amianto prensado
0 yeso especiml parae lograr le més intima unibn entre el - .
molde y el blogque de montaje. .

78 .~ "PROCEDIMIENTO MECANICO ELECTROLITICO PARA
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Todo segln queda expuesto en la precedente Me-
moria que consta de ocho hojas foliadas y mecanografia-
das por ung sola cara y hojas de dibujos gue a la misma
se acompafian,

Medrid, 15 de Marzo de 1951.

PELIX SANTAMARIA GARCIA,
PQA-'
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