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MEMORTIA DESCRIPTIVA

que se acompafia a la solicitud de

UNA PATENTE DE INVELCION

a favor de D, Felix SAUTAMARIA Garcia,
la, residente en VIGO (Pontevedra), P

por:

"UN PROCEDIMIENTO PARA LA CONSTRUCCIOHN
APLICACION A LA ¥ NDICION INYLCTADA DE

de naecionalidad espafio—
de Alfonso XII, 53,

DE MOLDES DE NIGUEL DE
METALES".

El proceso de fundicibn inyectada, viene ocupando un
lugar preferente en la industria metallGrgica de Italia, Fran-
cia, B.U.A., Inglaterra y otros, que construyen gran cantidad
de méquinas utilizables a este objeto ¥y que sustituyen con -
grandes ventajas, econbmicas y técnicas, la fundiecibn normal,

pues como se sabe la pieza que ge funda por este proceso, ca=
rece en absoluto de mano de obra, la materia methlica es mu-

chisimo mbs compacta, al eliminarse los porcs y la resisten—

cia por esta razbn mucho mayor, con lo

gue se puede perfecta—

mente lograr piezas con la mitad de material y con la misma
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resistencia, ademis del mejor ascabado de las mismas.

Bl elemento esencial de este nuevo proceso, son los
moldes o coquillas. Su precio muy elevado, unido al coste de
la instalacibn hace que este nuevo sistema sea s0lo aplicable
en industrias de gran potencia econbmica. Y muy principalmen—
te porgue gl ser tan caros los moldes, se ha de procurar el
obtener de éstos cantidades de piezas que ayuden a la amorti-
zacibn del coste de los moldes, lo que represente un serio in-
conveniente para el pequefio irdustrizl » afn para las grandes
enpresas que se ven obligados .a ilnmovilizar mucho capital en
materia almacenadsa, o0 caso contrario en moldes, lo gue repre-
senta un serio inconveniente,

El proceso de elaboracibn de moldes actualmente co=
nocido, resulta sumamente costoso debido principalmente a la
gran cantidad de mano de obra en la que intervienen obreros
especializados.

Bl procedimiento de fabricaecibn de moldes objeto de
esta patente, ofrece grandes ventajas econbmicas y técnicas
sobre bs ya conocidos y fabricados por métodos vulgares. En
efecto, los mocldes obtenidos por este procedimiento resultan
a un precio tan asequible que précticamente 1o que hasta hoy
representa en el capfitulo de miguinaria de esta nueva indus-
tria, en la parte econdmica el renglbn de muyor importencia,
pasa a ocupar un lugar secundario al poder conseguirse los
moldes a un precio sumauenie econdmico que permite tener un
stock coupleto de é&stos en beneficio del desenvolvimiento de
la industria.

Se fundanenta. esta afirmacibn en gue la mano de obra
es précticamente nuala en el proceso que se pretende amparar
con la presente solicitud de patente, limitfndose a la con-
feccidbn del molde positivo y como Fhcilmente se puede apre-
ciar por la descripecibdn técnica, los demés elementos que ine
te#vienen en la confeccidn del molde, no cuentan en el aspec-—

to econbmico.

Desde el punto de vista técnico, la ventaja princi-
ral se fundamenta en la calidad del metal gue compone los mol-
des niquel y en la no menos fundamental del aspecto de puli-
mentacibn que &stos ofrecen en su interior, lo qgue determina
gue el metal que se funda en estos moldes ofrezce una cglidad
excel:nte que no admite oomparaéibn con la lograda en los mol-
des conocidos hasta la fechs.
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esenciales a sabers

a) - Construccibén del original y preparaciébén de &ste.

b) = Obtencibn electrolitica del negativo.

¢) - Montaje del negativo en blogques metélicos pa-
ra facilitarle la neceseris resistencia z la presibn de la in-
yeccibn,

CONSTRUCCION DEL ORIGINAL.- Para la construccibdn del
original, sea &ste hecho a torno o manuslmente, segln su forma,

se emplea una mezclg metilica que ofrece la ventaja de propor-
cionar a dicho original de una superficie pulimentadisima, que

permitirf posteriormente lograr esta misma calidad en el nega-
tivo que de &1 se obtenga, pucdd utilizarse también cuszlquier
otrs mezela o metal de una manera general, excepto aluminio
por su condicibén de electropositividad. Comstruido el origi-
nel (1) se somete a intensa pulimentacibn, niquelfndolo des-
pués en un bafio de niguel normal y volviéndolo a abrillanter
intensamente., Una vez bien brillante la superficie del origi-
nal y previo desengrase normal, se somete a une inmersibn en
una solucibn de suliuro de amonio al 20% para consefulr ung li-
gera oxidacién que facilitari posteriormente el desprendimien—
to del negativo, Asi preparado el original (1) se acopla a =
una base que puede ser de cera, pasta o metélica (2), se le

~dota de alambre de contacto y se metaliza por medios conoci-

dos la superficie de pasta o cera, con purpurina si es de es-
ta fltima materia y en caso de ser metilica, se prescinde co=-
mo es natural de la metalizacibn, procediéndose a la prepara-
cibn por oxidacibn de la base (2).

OBTEHCION ELECTROLITICA DEL NEGATLIVO.- Se utiliza al
efecto un beafio de niquel especial . Se procede como sigues

- Se prepera un bafio de niguel compuesto de 800 gramos
de sulfato de niguel, y 600 gramos de sulfato de magnesia, aci-
dulado con 5 gramos de &cido acético, estas cantidades por li=-
tro de aguas. Se sumerge el original 1) en este bafio y se ini-
cia la electrolisis utilizando una tensibn de 1 voltios las 12
primeras horas, a uns temperatura de 802 y aumentandc la ten-
8ibn hasta 4 voltios pasadas mas horas antes dichas. Se agita
el electrolito por cualquicr medio mechnico, permaneciendo en
este bafio el molde durante 80 a 9C horas segin la configuracibn
del original y el espesor que se desee obtener,
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Se retira el original (1) del bafio de niquel y se
procede a la separacibn del negativo (3) del original (1) y con
esta fltimae fase se pasa al montaje en el blogue o blogques me=
tflicos o mezclas methlicase.

HONTAJE DEL MEGATIVO BN MOLDES METALICOS PAitA DOTAR-
10 DE LA KEBSISTENCIA A 1A PRuSION.- E1l negativo (3) “obtenido

electroliticamente se monta en un blogue de hierro, acero u

otro metal o mezela methlica capaz de soportar grandes pre-—
siones y temperaturas elevadas, que sirve de base de apoyo =
(4) cuyo bloque tiene en su superficie la misma forma o con-
figuracién del reverso del molde negativo, cimenténdolo so-
bre la base de apoyo para lo cual se utiliza polvo de amiane
to aglutinedo con silicato sbdico o cualquier otra sustancia
que cumpla el cormetido, para lograr la més intima unibn en-
tre ambos. Montado el negativo sobre la base de apoyo (4) se
procede gl montaje de esta base de apoyo (4) con el negati-
vo adosado (3) en el bloque soporte (5) donde previas mani-
pulaciones mechnicas, gqueda en condiciones de ser utilizado
el molde. Cuando el caso lo regquiera se acopla a este blogue
el macho (6) que nos dard el vaciado interior de la pieza al
ser fundida o inyectada. Finalisadas estas operaciones del mon-
taje del negativo, queda éste en condiciones de ser utilizado.
Todos los blogues que intervienen son metflicos de cualquier
metal o mezcla que ofrezca la debida resistencia al objeto a
que se destina,

Zn los plances que se geompaliians se representan las
diferentes fases de elaboracidn de un molde, siguiendo un -
ejemplo de ejecucibn del procedimiento objeto de esta Memoria.

La fig, 1¢, muestra el original (1) después de pre-~
parado acoplado a una base de cera o pasta o metilica.

La fig, 2¢, muestra la separacibn del original (1)
con relacibn al negativo (3) despubs de terminada la electro-
lisgis.

La fiz, 3%, ensefia el negativo (3) montado sobre un
bloque metilico o base de apoyo. '
Lg fig. 48, ensefia el negativo unido a la base de

apoyo adosado sobre el bloque soporte (5).

La fig, 58, representa las dos partes integrantes
del molde (macho y hembra) después de terminado el procedi-
miento.
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La forma, dimensiones y materiasles podrén ser va-
risbles y en general cuanto sea accesorio y secundario, siem=-
pre gque no altere, cambie o modlifique la esenciglidad del ob-
jeto que se describe.

Los términos en que queda redactada esta Lemoria
son ciertos y Tiel reflejo del objeto descrito, debiéndose
tomar con carhcter amplio y nunce en forma limitativa.

El inventor se reserva el derecho de obtener los
certificados de adicibn complementarios por les mejoras o
perfeccionamientos que en lo sucesivo pueda aconsejer la -
préctica.

Descritas suficientementc la natursleza y alcance
de la invencibn y la menera como la misma puede ser llevada
a la préctica, se reivindican a titulo privativo las siguien-
tes particularidades sobre las cuales ha de recaer la conce=
8ibn del privilegio de PATUNTL DE INVENCION que se solicita.

l¢,~ Un procedimiento para la fabricacibédn de moldes
aplicables a la fabricacibu de metales in;ectados, fundicibn
inyectada, caracterizado por comprender tres fases cgenciales:
construcceidn del original, y su preparacibn; obtencibn electro-
14tica del negativo; y montaje del negativo en blogues metéli-
cos para proporcionarle lg debida consistencia.

28 ,— Procedimiento seghn la reivindicacibn anterior
caracterizado porque para la coustruccibdn del orizinal se em=
plea una mezcla methlica de superficie pulimentada, pudiéndo-
se emplear cuslquier materia methlica no sluminica, cuyo ori-
ginal se somete a intensa pulimentacibdn y se niquela después
en un bgfio de niéuel comfin, volviéndose a abrillantar intensa-
mente, sometiéndose seguidamente a una inmersibn en una solu-
cibn de sulfuro de smonio al 20% para darle una ligera oxida-
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cibn, que facilite el posterior desprendimiento del negativo.

32 ,—~ Procedimiento segln las reivindicaciones ante-
riores caracterizado porgue el original que se acopls seguida-
mente a ura base de cera o pasta methlica, proveyéndole de -
alambres de contacto y se metaliza la superficie o pasta de
cera caso de usarse esta materias.

4% .- Procedimiento confcrme las reivindicaciones que
anteceden en el que, para la obtencibdn electrolZitica del ne-
gativo pars un molde de niquel, se prepara un bafio de niquel
especial conteniendo 800 gramos de sulfato de niguel, 600 gra=
mos de sulfato de magnesia y 5 gramos de 4cido acético por li-
tro de agua en cuyo bafio se sumerge el original, iniciando la
electrolisis con unea tensibdn de 1 voltios durante las 12 pri-
meras horaes y 80?2 de temperatura, pudiendo aumentar esta ten-
8ibn hasta 4 voltios las horas restantes hasta 80 o 90 horas
gue dura la inmersibén segln la configuracibébn de la pieza o mol-
de a obtener, agiténdose el electrolito por cualguier método
mechnico.

5% ,= Procedimiento de acuerdo con las precedentes rei-
vindicaciones en el que una vez terminada la electrolisis, se
prodede a la separacibn del negativo del original y a continua-
cibn se monta dicho original en un bloque methlico gue sirve
de base de apoyo en cuyo blogue se habri practicado previamen-
te una cavidad correspondiente al recverso del molde, cimentén-
dose ambas partes, caso necesario mediante una pasta de amian-—
to y silicato sbdico u otra anhloga para completar la unibn en-
tre los dos elementos.

6% ,= Procedimiento segln las reivindicaciones ante-
riores caracterizado porque el negatizo y su base de &poyo,son
montadas en un bloque soporte cue caso necesario puede articu-
larse con el blogue macho.

7% .~ YUN PRCCEDIMIZNTO PARA Li CONSTRUCCION DE LOL-
DES DB NIQUEL DE APLICACION A LA FPUNDICION INYECTADA DE META-
LES", ' '
' Todo seghn queda expuesto en la precedente lemoria
que consta de seis hojas foliadas y mecanografiadas por una
sola cara.

Madrid, 20 de Abril de 1951,
B ITAARTIA GARCIA
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