10

1970646

197046

que se acompaiia a la solicitud de

UNA PATENTE DE INVENCION

a fevor de D, Félix SANTAMARIA Garcla, de nacionalidad espafio—
la, residente en VIGO (Pontevedra), P? Alfonso XII, 53,

pors

®"UN PROCEDIMIENTO MECANO-ELECTROLITICO PARA LA OBTENCION DE MOL-
DES APLICABLES A LA FABRICACION DE ARTICULOS DE GOMA®,’

Le industrie de la goma esté supeditada a un elemento
fundemental pare su desenvolvimiento o see & los moldes, espe-
cialmente cuando se trata de lograr fines artisticos o indus—
triales que deban ofrecer un inmejorable aspecto. Por los mé-—
todos usuales conocidos para la fabricacibn de moldes,no se ha
resuelto heasta ahora dotar a &stos de una superficie brillante-
e inoxidable como el caso requiere. La invencidn viene a resol-
ver esta situacibn mediante la obtencibén de moldes o negativos
de niguel montados sobre blogues metélicos especiales con la de-
bida resistencis a la compresibn.

Es sabido que el hierro lo mismo que el acero estén
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sujetos a oxidaciones que en muchos casos deterioran los mol-
des, pero este factor que de por sl seria mhs que suficiente
pare apreciar el alcance técnico de los moldes construfdos por
el procedimiento de esta invencién, ocupa un luger secundario,

" 81 se analiza el aspecto econbmico de la cuestibdn, puesto que

el velor de un molde conseguido por los métodos conocidos es

muy elevado debido principelmente a la muche mano de obra que
requiere, encomendada a operarios especializados puesto que es~—
tos moldes se consitruyen en acero que, por su dureza, ofrece
grandes dificultades para su trabajo. Del positivo en acero se
hace un negativo por acufiacibén sobre una base de acero prepare-
da al efecto. Después debe conseguirse un perfecto ajuste y acae-
bado del molde., En el procedimiento que se tratgde patentar la
mano de obra estéd reducida a2l minimo, limiténdose a construir
el original en un metal blando y de fhcil trabajo, verifichn-
dose a continuacibn un proceso electrolitico que reproduce el
originel con ls mayor exactitud, en unas condiciones de pulimen-
tacibn imposibvles de lograr por el método ordinario.

Otro factor no menos importante consiste en la obten-
cibén de moldes en gran serie, que no es factible en los méto-
dos conocidos, puesto que se necesita mucho tiempo en su cons-—
truceibn, realizbndose &sta por medios manuales, lo que como es
natural, se traduce en pago de jornales y material que encare—
ce el molde y por lo tento la produccibdn de &1 conseguida.

En el procedimiento objeto de la invencibén intervie-
nen tres fases principales a saber: a) Construccibn del origi-
nal y preparacibén de 8ste; b) deposiéibn electrolitica y c) mon-
taje del negativo en blogues methlicos para conseguir la debida
dureza y resistencia a las grandes presiones.

En le primera fase, o sea en la construccibén del ori-
ginal, se realiza éste en una materia methlica o aleacibn com-
puesta generalmente de un 80% de zinc y un 20% de gluminio. Con-
seguido el original (1), se pulimenta intensamente hasta lograr
gran brillo y a continuacibn sehigquela su superficie en un bafio
de niquel, cobreado previamente en bafio glcalino y posterior-
mente se puliments y brilla de nuevo. Cuando la superficie pre-~
senta un aspecto de absoluta brillantez, se desengrasa el ori-
ginal por medios normales y se sumerge en una solucibén de sul=-
furo ambnico al 20% a fin de dar a su superficile una ligera oxi-
dacibn que permita el posterior deasprendimiento del negativo.Asi
preparado el original (1) se acopla a una base de pasta o cera
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(2) metalizéndose a continacién la pasta o cera, con lo cual
queda el original en condiciones para ser sometido a la elec~
trolisis, después de adaptarle los alambres de contactc cares-
pondientes., '

Pars la deposicidn electrolitica se lleva el origi-
nal montado en su base & un bafio especial de niguel con una -
composicibébn de 170 gremos de sulfato de niquel, 5 gramos de -
fcido sulffirico, en cuys solucibdn queda sumergido durante 24
horas oon una tensibén de un voltio y una separacibn entre é&no-
do y chtodo de 12 centimetros. Después de este tiempo se reti-
re el origingl de dicho bafio, se saca la base de pasta y se su-—
merge en el mismo bafio nuevamente aumentendo la tensibdn a cua-
tro voltios y calentando el electrolito entre 70 y 80f, a la
vez que se le somete a un filtrado continuo y una agitacibdn -
enérgica. En estas condiciones permanece en el bafio durante -
60 & 80 horas, segfn sea la forma y temefio del negativo a ob=-
tener y seguidamente se procede a separar el negativo del ori-
ginal (fig. 2¢) quedando asi listo para la fase de montaje.

Logrado el negativo segln a lo expresado anterior-
mente se procede al montaje de éste en un blogue de apoyo (4)
cuye superficie tiene la forma del reverso del negativo (3) -
quedando encajadas ambas partes y dhndose asi al negativo la
resistencia suficiente para soportar grandes presiones. Caso
necesario puede utilizarse una pasta de smianto disuelto en
silicato o un yeso porcelana con lo cual se da mhs perfecta
y completa la unibn del molde con su base de apoyo.

Posteriormente se monta el conjunto formado por el
negetivo (3) y base de apoyo (4) sobre un blocue soporte (5)
para la utilizacibn del molde en las prensas. El complemento
del molde lo compone el macho o tapa con la que se harh la pre-
8ién y servirh pera completar el molde, Estos blogues de apoyo
y soporte lo mismo que el macho o tapa son construidos en hie=
rro, acero, bronce, cobre, aluminio o cualquier metal o alea=-
cién methlica capaz de soportar las altas presiones necesarias,
pudiendo ser comstruido por cuslquier método ordinario.

Lg fig. 1lt, representa el original (1) acoplado a la
base de padta o cera (2) en un ejemplo de reslizacibn de mol-
des destinados a la fabricacibdn de tacones de goma para el cal=
zado.

Lg fig., 28, muestra la fase de separacibdn del origi-
nal (1) del molde (3) logrado después de la electrolisis.
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La fig. 3¢, ensefia el molde (3) montedo en el blogue
de apoyo (4) y embos perfectamente encajados.

}a fig. Ee, representa el conjunto formando por el
negativo (3) y base de apoyo (4) después de montado sobre el
blogue soporte (5).

La fig, 5¢, es el molde completo con su tapa comple~
mentariea o macho, ya terminado y dispuesto para realizar su -
funcibn peculiar.

La forma, dimensiones y materiales podrén ser varia-
bles y en genergl cuanto sea accesorio y secundario, siempwe
que no altere, cambie o modifigue la esencialidad del objeto
que se describé.,

Los términos en que queda redactada esta Memoria son
clertos y fiel reflejo del objeto descrito, debiéndose tomar
con carfcter amplio y nunca en forma limitativa.,

El inventor se reserva el derecho de obtener los -
certificados de adicibn complementarios por las mejoras o per—
feccionamientos que en lo sucesivo pueda aconsejar la prhctica.

N O T &

Descritassuficientemente la naturaleza y alcance de
la invencibn y la menera como la misma puedd ser llevada & la
préctica, se reivindican a titulo privativo las siguientes par-
ticularidades sobre las cuales ha de recaer la concesibn del
privilegio de PATUNTE DE INVENCION que se solicita.

1¢ .- Un procedimiento mecano electrolitico para la
obtencibn de moldes aplicables a la fabricacibn de articulos
de goma, caracterizado por establecerse el original de une ma-
teria metflica compuesta por ejemplo de un 80% de zinc y un 20%
de aluminio, pulimenténdose intenssmente después de conseguido
y niquelfndose su superficie en un bafio normal de niquel, pre=
vio cobreado en bafio alcalino, d espués de lo cuzl se pulimenta
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y abrillanta de nuevo.

2¢ ,- Procedimiento mecano electrolitico segfin la rei-
vindicacibn primera, caracterizado porque, cuando la superficie
presenta un aspecto de absoluta brillantez se desengrasa el ori-
ginal mencionado y se sumerge en una solucibn de sulfato ambni-
co al 20% para dar a su superficie una ligere oxidacibén que ha-
ce posgsible el desprendimiento posterior del negastivo. Seguida-
mente se acopla dicho original a una base de pasta o cera y se
metaliza &sta, quedando asi{ dispuesto el original para la fase
giguiente de electrolisis.

38 ,~ Procedimiento segln las reivindicaciones ante-
riores en el que despufs de adaptarle los alembres de contac-—
to correspondientes, el original montado en su base de pasta
0 cera es sometido a un bafio con una composicibén de 170 gra-
mos de sulfato de niquel y 5 gramos de 4cido sulffirico en cu-
ya solucibn esAtratado dursnte 24 horas con una tensibn de un
voltio y una separacibn de fnodo y chtodo de 12 m/m.- Después
de este tiempo se separa el original de la base de pasta y nue-
vamente se sumerge en el mismo bafio aumentando la tensibn a -
cuatro voltios y calentando el electrolito entre 70 y 802, el
propio tiempo gque se ls somete a filtrado continuo y agitacibn
enérgica en cuyas condiciones permanece dicho original de 60 a
80 horas segln sea la forma y tamefio del negativo a obtener.

4¢ .~ Un procedimiento de acuerdo a las reivindicacio-
nes que snteceden caracterizado porque despuébs de las operacio=-
neg citadas se procede a2 separar el negativo del original cuyo
negativo es montado a continuacibn en un bloque de apdyo para
darle la resistencie necesaria y para el encaje perfecto de am=
bas partes se utiliza una pasta de eamianto disuelto en silica=-
t0 0 un yeso porcelanas.

5¢ ,~- Procedimiento con arreglo & las precedentesreie=
vindicaciones que se ultima montedo el conjunto formado por el
negativo y base de apoyo sobre un blogue soporte, para la uti=
lizacién del molde en las. prensas cuyo blogue soporte lo mismo
gue la base de apoyo y el macho o tapa son construfdos en uns
materia methlica capzaz de soportar las altas presiones reque-—
ridas,

6% ,~ Procedimiento seglin las reivindicaciones antew
riores en el que se reivindica las operaciones suscesivas an-
teriormente referidas correspondlientes a las tres fases princi.
pzles: construccibébn del original y preparacibn de éstey deposi-
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cibn electroliticej y montaje del negativo en blogques metélicos

para proporcionaile la debida dureza y resistencia a las altas
presiones.

7¢ .~ "UN PROCEDIMIENTO MECANO ELECTROLITICO PARA LA
OBTENCION DE MOLDES APLICAELES A LA FABRICACION DE ARTICULOS DE
GOMAYM, ' ' ‘

e ——

Todo seghn quede expuesto en la précedente Memoria
que consta de seis hojas foliades y mecanografiadas por una so-
la cara y hojas de dibujos que a la misma se acompeafien,

Megdrid, 17 de Marzo de 1951,
FELIX SANTAMARIA GARCIA,

P.A. o | ,
TVl oleoto Pate
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