MEMORTIA DESCRIFTIVA

que se acompafla & la solicitud de

UN4_PATLTE DE INVaNCION

e favor de D, P&lix SANTAL.ARIA Garcila, de nacionalidad espa-
fiola, residente en VIGO (Pontevedra), P? Alfonso XII, 53,

pors

"UN PRCCEDILKIENTO PARA LA CONSTRUCCION DE MOLDES AFLICABLES
A LA PABRICACION DE ARTICULCS DE PCRCELANAM,
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la industria de la porcelana estfi ligede en una fa-
se fundemental de su fabricaciédn con la utilizacibén de moldes
para la fabricacibdn de la misma.

Debido a1 elevado coste de estos moldes, se ve esta
industria precisada a restringir considerablecmente la utiliza-—
cibén de los mismos, con marcadas consecuencias en su evolucibdn
industriel, al verse forzada a limitar en lo posible la crea-—
¢ibn de nuevos modelos,
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El proceso de elsboracibn de moldes actualmenté co—
nocido, resulta sumamente costoso, debido a la mano de obra
enn la que intervienen obreros especializados y esto, como que-
da dicho, restringe las posibilidades de aplieacién que ofre-
ce tan rica materia.

El procedimiento de fabricacibn de moldee objeto de
eata patente, ofrece grandes ventajas econbmicas y técnicas
sobre los ya conocidos y fabricados por métodos vulgares. En
efecto, los moldes obtenidos por este procedimiento resultan
a un precio tan asequible que précticamente lo que hasta hoy
representa en el capitulo de maguinaria, en la parte econbmi-
ca de la industria de la porcelana el renglén de mayor impor-
tancia pasa a ocupar un lugar secundario al poder conseguirse
losgfioldes a un precio samamente econdmico que permite tener
un stock completc de éstos en beneficio del desenvolvimiento
de la industria.

Se fundamenta esta afirmaciédn en el hecho de que la
mano de obra es précticemente nula en el procesc que se pre-
tende amparér, limitindose a la confeccibén del molde positi-
vo, y como fhcilmente se puede comprobar por la descripeibdn
técnica, los demés elementos que intervienen en la fabrica-
cién de los moldes no tienen importancia a penas en el aspec—
to econémico.

Desde el punto de vista técnico, la ventaja prine
cipal se fundamenta en la calidad del metal gue componen los
moldes (niquel) y en la no menos lundamental del aspecto de -
rulimentacibn que éstos ofrecen en su interior, lo que deter-
mina que la porcelans fundide en estos moldes ofrezca una ca-
lidad excelente que no admite comparaciédn con la lograda en
los moldes conocidos hasta la fecha.

El procedimiento de referencia comprende tres fases
esenciales, a saber:

a) - Construccibdn del original y preparacibén de és-
te.

b) -Obtencibn electrolitica del negativo.

c) - Montaje del negativo en blogues methlicos para
dotarle a la necesaria resistencia a la presibn,

Construceibn del original.- Para la construceibn
del original, sea é&ste hecho a torno o manuslmente segliin su
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forme, se emplea una mezcle methlica que ofrece la ventaja de
proveer a dicho original de una superficie pulimentadisima -
que permitiré posteriormente lograr este misma calidad en el
negativo que de &1 se obtenga. Puedé utilizarse también cual-
quier otra mezcla o metal de una manera general, excepto alu-
minio por su condicién de electropositividad. Construfdo el
original (1) se somete e intensa pulimentacién, niqueléndolo
después en un bafio de niquel vulgar y volviéndolo a abrillan-
tar intensamente. Una vez bien brillante la superficie del -
original y previo desengrase normal, se somete a una inmer-
sién en une solucidn de sulfuro de amonio al 20% psra conse-
guir una ligera oxidacibn que facilitarl posteriormente el
desprendimiento del negativo. Asi preparado el originel (1)
se acopla a una base que puede ser de cera, pasta o metéli-
ca (2), se le dota de alambres de contacto y se metaliza por
medios conocidos la superficie de pasta o cera, con purpuri-
na si es de esta Oltima materia, y en caso de ser methlica

se prescinde de la metalizacibén, procediéndose g la oxida-
cibn de la superficie metélica de la base (2).

Obtencibn electrolitica del negativo.- Se utiliza
al efecto dos bafios electroliticos que indistantemente pue=~
den ser utilizados alternativamente, Uno de cobre y otro de
nigquel. En el caso de que se pretenda logrer un molde total-
mente de niguel, se procede como sigues

Se prepara un bafio de niquel espedial conteniendo
170 gramos de sulfato de niquel y 5 gramos de &cido sulffiri-
co por litro. Se sumerge el original (1) en este bafio y se
inicia la electrolisis con una tensibn de un voltio y una -
temperatura que oscila entre 40 y 500 centigrados, durante
las ocho primeras horas. Pasadas éstas se aumenta la tensibn
a cinco voltios, se agita el electrolito por cualquier medio
mechnico y se eleva la temperatura entre 70 y 80f, permane-
ciendo asi el molde hasta un total de 70 a 90 horas seghn la
configuracibn de la pieza gue se desee obtener,

Cuendo se trate de conseguir un molde de cobre y
nigquel, se reduce la permanencise en el bafio a doce horas,las
cuatro primeras con la tensibn y temperaturas citadas en el
caso anteriot y las ocho restantes con las mismas tensiones
y temperaturas descritas,

Posteriormente se retira el original del befio de
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niquel, se lava repetidas veces y se somete a una pulimenta-
cién con una grata de slambre, hasta que la superficie ofrez=
ca un aspecto brillante. Asi limpio, se procede a reforzar el
niquel que se depositd sobre el original, en un bafio de cobre
bcido con la siguiente composicibn: sulfato de cobre, 250 gra-
mos; Acido sulffirico, 20 gramosj gelatina, un gramoj alcohol,
10 gramos, sulfato aluminico, 7 gramos, por cada litro de -~
agua. Como tensibn, tres voltios, temperatura, 35%, bafio agi-
tado y filtrado simulténeamente y permenencia en este bafio -
durante 60 a 80 horas seghn le forma de la pleza a tratar. En
este mismo bafio también se pueden obtener los moldes integra-
mente de cobre, éuando el caso lo requiera, niqueléndolos pos-
teriormente en su interior o cromados si fuera preciso, como
tembién se puede dar cuelquier otro depbsito electrolitico, -
valiendo todas lae funciones anteriormente descritas.

Para las operaciones electroliticas se utilizan cu-
bas de hierroc esmaltado, rvalentando el bafic mediante calenta-
dores eléctricos y filtrmndo y agitando é&stos por medio de =~
dispositivos medénicos.

Terminada la electrolisis, en cualquiera dz sus fa-
ses, se procede a la separacibn del negativo (3) del original
(1) y con esta filtima fase se pasa al montaje en el blogue o
bloques de metal o mezclas metilicas.

Montaje del negativo en moldes metélicos para do-

tarlo de resiptencia a la presibén.- El negativo (3) obteni-
do electroliticamente se monta en un bloque de hierro, ace-

ro, bronce, latén, cobre, sluminio o cualquier otro metal o
aleacibdn metéhlica que sirve de base de apoyo (4) cuyo blogue
tiene en su superficie la misma forma del molde negativo por
su reverso, cimentéindolo sobre la base de apoyo para lo cual
se utiliza, caso necesario, una pasta de amianto y silicato
sbdico u otra ankloga para lograr la més Iintima unibn entre
ambos. Montado el negativo sobre las base de apoyo, se proce=
de al montaje de esta base de apoyo (4) con el negativo ado-
sado (3), en un bloque soporte (5) donde previas manipulacio-
nes mecénicas, queda en condiciones de ser utilizado el mol-
de., Cuando el caso lo requiera se acopla a este bloque el ma-
cho (6) que nos darh el vaciado interior de la pieza al ser -~
fundids. Finalizadas estas operaciones de montaje del negem
tivo, queda éste en condiciones de ser utidizado. Todos los
bloques que intervienen son methlicos de cualguier metal o -
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mezcla que ofrezca la debida resistencia al objeto a gque sme
destina

En los planos que se acompafians se representan las
diferentes fases de la elaboracién de un molde, sigulendo un
ejemplo de ejecucibén del procedimiento objeto de esta Memoria.

La fig. 1%, nuestra el originael (1) después de pre-
paredo ascoplado a una base de cera o pasta (2).

Le fif, 28, muestra la separacién del original (1)
con relacibn al negativo (3) después de terminada la electro-
lisis,

Le fig. 3, ensefia el negativo (3) montado sobre un

. blogue methlico o base de apoyo (4).

Lg fig, 4%, ensefia el negativo unido a la base de
apoyo adosado sobre el bloque soporte (5).

La fig, 52, representa las dos partes integrantes
del molde (macho y hembra) después de terminado el procedi-
miento

La forma, dimensiones y materiales podrén ser va-
riables y en general cuanto s ea accesorio y secundario,siem-
pre que no altere, cambie, o modifique la esencialidad del ob-
jeto que se describe.

Ios términos en que queda redactada esta Memoriea
son ciertos y fiel reflejo del objeto descrito, debiéndose
tomar con carbcter smplio y nunca en forma limitativa.

El inventor se reserva el derecho de obtener los
certificados de adicibn complementarios por las mejoras o
perfeccionamientos que en lo sucesivo pueda aconsejar la prhc-
tica. ’

Descritas suficientemente la naturaleza y alcance
de la invencidn y la maners como le misma puede ser llevada
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tes particularidaedes sobre las cuasles ha de recaer la concew-
sibn del privilegio de PATZLTE DE INVENCION que se solicitae

l#,~ Un procedimiento para la fabricacibn de mol-
des aplicables a la fabricaciédn de articulos de porcelana,
caracterizado por comprender tres fases esenciales: construce—
cibn del original y su preparacibédns obtencibdn electrolitica
del negativo; y montaje del negativo en bloques methlicos pa-
ra proporcionarle la debida consistencia.

28 ,—~ Procedimiento seghn la reivindicacién prime=
ra, caracterizado porque para la construccibdn del original
se emplea una mezcla metilica de superficie pulimentada, pu-
diéndose emplear cuaslquier materia metélica no aluminica,cu-
yo original se somete a intensa pulimentaciédn y se niquela
después en un baflo de niguel comfin, volviéndose a abrillan-
tar intensamente, sometiéndose seguidamente a una inmersibdn
en uns solucidn de sulfuro de amonio al 20 pera darle una

. ligera oxidacibn que facilite el posterior desprendimiento

del negativoe.

38 ,— Procedimiento eegln las reivindicaciones an—
teriores, caracterizado porque el original se acople segui-
damente a una base de cera, pasta o metélica, proveyéndole
de alambres de contacto y se metaliza la superficie o pasta
de cera, caso de usarse esta materia.

48 .- Procedimiento conforme a las reivindicacio=-
nes que anteceden en el gue, para la obtencién electroliti-
ca del negativo para un molde de niquel, se prepara un bafio
de niquel especial conteniendo 170 gramos de sulfato de ni-
quel y 5 gramos de &cido sulffirico por litro en cuyo bafic se
sumerge el original, inicifndose la electrolisis con una ten-
sibn de un voltio y una temperatura entre 40 y 50 grados pa-
ra las primeras ocho horas, pasadas las cuales se aumenta la
tensibén a cinco voltios, asgiténdose el electrolito por cual-
quier medio mechnico y se eleva la temperastura entre 70 y 80¢
permeneciendo el molde en estas condiciones hasta un total de
70 a 90 horas. En el caso de un molde de cobre, se reduce la
permanencia en el bafio a doce horas: las cuatro primeras con
la tensibn y temperaturas citadas en el caso anterior y las
ocho restantes con las mismas tensiones y temperaturas rela—
fivas al segundo tiempo de inmersibén del caso anterior.
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58 ,= Pprocedimiento de acuéféo a ias precedentes rei-
vindicaciones que se continfia, después de lavar y pulimentar
el original, sometiéndosele a un bafio de cobre &cido con una
composicibébn de 250 gramos de sulfato de cobre, 20 gramos de
#éido sulffirico, un gramo de gelatina, 10 gramos de salcohol,
7 gramos de sulfato aluminico, por cade litro de agua, propor-
cionando entonces una tensibn de tres voltios y una tempera=—

tura de 35¢, en cuyo bafio permanece durante 60 a 80 horas.

68 .~ Procedimiento de acuerdo a las anteriores rei-
vindicaciones en el que una vez terminada la electrolisis, se
procede a la separacibén del negativo del original y a conti-
nuacibn se monta dicho original en un bloque metflico qie =ir-
ve de base de apoyo en cuyo blogue se habrf practicado previa-
mente unag cavidad correspondiente &l reverso del molde, ci-
menténdose ambas partes, caso necesario mediante una pasta de
emianto y silicato sbdico u otra anbloga para completar la -
unibn entre los dos elementos.

78 .~ Procedimiento segfin las reivindicaciones que
anteceden caracterizado porgue el negativo y su base de apo-
yo, son montados en un blogque soporte que caso necesario pue-
de articularse con el bloque macho.

8¢ ,~ "UN PROCEDIMIENTO PARA LA CONSTRUCCION DE MOL~
DES APLICABLES A LA FABRICACION DE ARTICULOS DE PORCELANA".
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Todo segfn guéda expuesto en la precedente Memoria
que consta de siete hojas foliadas y mecenografiadas por una
sola cara y hojas de dibujos que a la misma se acompafian,

Madrid, 16 de Marzo de 1951,
FELIX SANTAMARIA GARCIA
P.A.
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