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P A T E N T E  DE I N V E N C I O N

en

E S P A Ñ A  

por VEINTE anca

a nombre do N.V. PHILIPS' GLOEILAMPENPABRDHEN, entidad 

holandesa, establecida an Emmas ingel 29, Eindhoven, 

Holanda, por;

"UN METODO DE ASEGURAR PELICULAS METALICAS 

GALVANOBAASTI CAS".
es

- 0 - 0 - 0  -  0 - 0 - 0  -  O -  O -  O -  O -  Q -  C -  O -  O -

La presente invenoién se refiere a un mé­

todo para asegurar una oapa de réplica metálica, obteni­

da galvanoplásticamante, en el bloque de matriz, y a una 

matriz fabricada de acuerdo con tal método.
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Na sabido fabrican moldes do fundición o 

estampado mediante la  aplicación galvanoplástica de una 

capa metálica sobre un cuerpo conductor adecuado para 

eate f in  y separando luego la  capa metálica del cuerpo 

5 que da servido como modelo. Para la  producción de obje­

tos moldeados o expulsados en un dispositivo de moldeo 

con la  ayuda de una capa metálica de rép lica obtenida de 

sata manera, es necesario asegurar l a  capa metálica en 

un bloque de matriz capaz de ser sujetado en e l  diaposi-
A

10 tivo.

la  rép lica metálica asegurada an un bloque 

de matriz queda sometida, durante la  etapa de moldeo, a 

presiones muy elevadas que pueden llegar hasta valores de 

aproximadamente 500 kg. por cm^, pero la  capa metálica no 

15 debe deformarse como resultado de la  acción de tales pre­

siones. ¿demás, no es deseable que la s  presiones despla­

cen la  capa metálica en la  matriz.

Las capas metálioas de rép lica que se ob­

tienen mediante la  aplicación galvanoplástica de una pe- 

20 líe n la  metálica sobre un cuerpo, generalmente presentan 

una configuración irregular sobre e l  lado que está a le ja ­

do del cuerpo que ha servido de modelo, de modo que la  

fijac ión  de tales capas metálicas en el bloque de la  ma­

t r iz  resulta d i f íc i l .

25 Ya sa ha sugerido cubrir la  parte posterior

irregu lar de la  capa metálica de rép lica  con un revesti­

miento de acero aplicado de acuerdo con el método de Sehoop
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Sin embargo, le. aplicación de un revestimiento tal de 

acuerd o con al método de Schoop pueda dar por resaltado 

ana deformación de la  capa metálica, y la  estructura mi- 

croporosa del metal a s i aplicado puede causar un despla- 

8 zamientc de la  capa metálica en e l  bloque de la  matriz 

bajo la  acción de presiones elevadas. De acuerdo con 

otra sugerencia, el lado posterior de la  capa metálica 

es provisto, con la  ayuda de medios galvánicos, con un 

revestimiento de cobre, siendo complementada la  palíen­

lo la  de cobre resultante, si fuera deseable, con acero que 

es aplicado de acuerdo con el método de Sehoop.

De acuerdo con el método de la  presente 

invención, la  capa metálica de rép lica es asegurada en 

el bloque de la  matriz de manera ta l que la  misma no pue- 

15 de desplazarse o deformarse como consecuencia de la s  pre­

siones que se producen durante 3a etapa de moldeo, ni 

puede modificar su posición durante la  etapa de fija c ión .

la  presente invención consiste en un méto­

do de fija c ión  de una capa metálica de rép lica  obtenida 

20 galvanoplásticamente, en un bloque de matriz y se carac­

teriza por e l hecho de que e l lado de la  capa metálica, 

qua está alejado de la  cavidad en la cual se moldea e l ob­

jeto , está provista de un revestimiento de material de 

espesor suficiente, revestimiento éste que puede ser sepa- 

25 rado del metal, y que e l  cuerpo resultante constituido por 

la  capa y e l revestimiento de material es usado como modelo 

para la  fabricación de un molde que, después de retirado el
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modelo, es rellenado con metal, siendo luego re tirado e l 

cuerpo moldeado del molde y fabricándose un segundo blo­

que metálico en base de este cuerpo que presenta una cavi­

dad que tiene las mismas dimensiones que la  del cuerpo cons­

tituido por la  réplica y e l revestimiento de material, des­

pués de lo  cual se elimina e l revestimiento de material 

sobre e l cuerpo y e l mismo es ubicado en la  cavidad del 

segundo bloque de metal de fundicién, y a l fin a l e l espa­

cio restante es rellenado con una masa que une la  capa a l 

bloque.

81 la  configuración de la  capa metálica lo  

permite, es deseable que la  misma sea provista mecánica­

mente de superficies planas antes de ser aplicada a la  

misma el revestimiento de material, dado que en la s  áreas 

de tales superficies la  capa metálica se relaciona direc­

tamente con la  matriz metálica y esto es ventajoso con res­

pecto a la  resistencia mecánica del conjunto.

Cuando el revestimiento de material es 

aplicado a l lado exterior de la  capa metálica de rép lica  

será tomado en cuenta cualquier encogimiento posible del 

metal del cual está hecho e l bloque de la  matriz. Así por 

ejemplo, como resultado da un encogimiento de 1% que ae 

produce durante la  etapa de moldeo, una capa metálica con 

un largo de 10 cm. y cubierta por un revestimiento de ma­

te r ia l de 2 mm. de espesor, tendrá un espacio intermedie 

de solamente 1,5 mm. con respecto a l  bloque, después de 

haber sido moldeado este último. Una capa metálica con
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un largo de 1 metió dáñe ctáíiirae, bajo ctaitas condicio­

nas, con un investimiento de material de 7 mm. de es po­

seí , s i  después de la  etapa da moldeo debe quedar un as­

pa ció de 2 mm. entia e l  bloque da matriz fundido y la  ca- 

5 pa metálica.

Paia 11evai a cabo satisfactorlamenta a l 

método de acuerdo con la  piesanta invención, as deseable 

que a l  revestimiento de material se^aplicado a la  capa 

metálica da manera ta l que, cuando sa forma le  pieza mel­

lo deada, e l objeto puede ser retirado de la  arena del mol­

de, por lo  que este revestimiento debe ser amovible, para 

este f in , cortes profundos son rellenados preferentemen­

te con el material que debe ser aplicado, para obtener 

un molde amovible. Como alternativa, tales cortes pue- 

15 den eliminarse s i  fuera posible con la  ayuda de medios 

mecánicos.

Se ha encontrado en la  práctica que p e lí­

culas de cemento o metálicas adecuadas, que poseen un es­

pesor entre algunoe décimos de mm. hasta algunos milíme- 

20 tros, .aun s i  la s  mismas consisten de un material compara­

tivamente blando, nc se deforman bajo la  aocián de la s  

presiones que ocurren durante @1 moldeo.

B1 material de relleno utilizado para re ­

llenar e l espacio restante entre la  capa metálica y e l 

25 bloque de matriz metálico puede estar constituido, por 

ejemplo, por aleaciones de metales cuyo punto de fuaián 

es ta l que no se produce una reducolán no permisible de

-  5 -



Í952

206840
la  resistencia de la  replica galvánica. para capas de ní­

quel se ha encontrado que resultan adecuadas aleaciones en 

base de zinc con aproximadamente 4,4 de aluminio, aproxima­

damente S% de cobre , y como máximo 1% de magnesio. El es- 

5 pació entre e l  bloque metálico y la  capa metálica prefe­

rentemente es rellenado calentando e l bloque metálico y 

la  capa y l a  aleacián metálica hasta e l punto de fustán 

de la  aleacián.

Bl material ligante usado para e l relleno  

10 puede ser, por ejemplo, el cemento "Sorel" o cemento de

porcelana sobre la base de MgO í  KjgSLg. la  substancia pa­

ra cubrir la  capa metálica galvanoplástica con un revesti­

miento delgado puede ser, por ejemplo, resina ap licable  

por inmersián, por ejemplo una mezcla que consiste de 80% 

15 de parafina y 20% de celulosa e t í lic a . Como alternativa, 

pueden emplearse otros materiales y e llo s  son elegidos 

preferentemente de modo tal<$tue se produce una capa que 

puede separarse fácilmente de la  capa metálica y que no 

se adhiere a la  arena del molde.

20 E l revestimiento puede proveerse de cual­

quier manera conocida, por ejemplo, por expulsián, inmer­

sián o moldeo.

Da acuerdo con la  presente invencián, loe  

metales aptos paca a l  vaciado del bloque metálico son 

25 hierre fundido o cobre b e rílico .

Un bloque de matriz obtenido por e l máto­

do de acuerdo con la  presente invancián presenta, en sec-

-  6



2 684O
cien transversal, la s  características siguientes, la  cavi­

dad. en la  cual es moldeado e l objeto que debe sai fabrica­

do, esta ro asada por una capa de metal que píasanta una 

configuración regular y que, en la  msyoría de lo s  casos, 

es l is a  en el lado de la  cavidad y cuya configuración es 

irregu lar sobre e l lado alejado de esta cavidad, a i la  su­

p e rfic ie  irregu lar no ha sido eliminada mecánicamente, la  

microestructura de este metal es similar a l a  del obtenido 

con depósitoe metálicos galvánicos.

Adyacentemente a esta cap% se encuentra, 

en la  sección transversal, una capa de metal o de material 

ligante que posee un espesor entre algunos décimos de mi­

límetro hasta algunos milímetros. Cuando se emplea metal 

su microestructura es una estructura de fundición, luego 

sigue e l metal del bloque de la  matriz, cuya superficie  

sobre e l  lado de la  capa metálica de rép lica tiene una 

configuración regular y cuya microestructura es la  de una 

estruotura de fundición, pero que, como alternativa, puede 

presentar una estructura igual a la  de un material lami­

nado o forjado.

A fin  de que la  presente invención pueda 

ser fácilmente llevada a la  práctica, la  misma se descri­

b irá  a continuación más detalladamente con referencia a 

la s  figuras 1 a 9 de los dibujos que se acompañan, que 

ilustran  e l método mediante e l  cual puede fabrioarae un 

bloque de matriz de acuerdo con la  presente invención, 

mostrando estas figuras distintas fases del método.
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ía  figura 1 es una vista en caite  de an 

cuerpo l  que debe ser fabricado en un molda vaciado o de 

presión en base de an material sintético o metal. El obje­

to 1 pueda tañer ana configuración distinta. Sin embargo,

5 con e l f in  de evitar una complicación innecesaria de las  

figuras mostrando detalles que no son esenciales para la  

comprensión del método de acuerdo con la  presente invención, 

la  v ista  en corte de la  figura 1, es la  de un objeto, sim­

p le , por ejemplo una copa,

10 la  figura 2 es una vista en corte daL mis­

mo cuerpo 1 que comprende una capa metálica 2 depositada 

sobre e l mismo con la  ayuda de medios galvanoplásticas.

Hi objeto 1, donde no era conductor, ha sido provisto pa­

ra este f in  de una superficie conductora y luego fue sus- 

15 pendido en un baño galvanoplástica, en el cual se formó 

la  capa de replica 2.

la  capa metálica de rép lica  sobre a l lado 

del objeto, reproduce exactamente la  superficie del obje­

to; sobre @1 lado alejado del objeto, se produce siempre 

20 una superficie muy irregu lar, produciéndose acumulacio­

nes metálicas de configuración fantástica, particularmen­

te en la s  áreas de salientes o cavidades del objeto.

la  figu ra  3 ilu stra  la  capa metálica de 

rep lica 2, ta l como queda a l ser retirado e l objete 1.

25 Esta separación pueda efectuarse en cualquier instante,

siempre que se asegure que a i objeto 1 tanga una configu­

ración amovible, siendo separada la  capa metálica, ap lica -
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da galvánicamente, dê . ob ja te da manera. conocida me dianta 

al empleo de la  así llamada, pelícu la  ¿a separación, que 

impide que e l  objeto y la. capa metalíoa queden adheridos 

uno a l otro, la  capa metálica a encierra ahora una cavi- 

S dad 3, en la  cual daba fabricarse un producto por moldeo 

y que tiene una configuración similar a la  del objeto 1.

la  figura 4 maestra a l modelo constituido 

por la  capa metálica da la  figura 3, a la  cual se ha ap li­

cado un revestimiento de mataría! 4 . gil revestimiento de 

10 material puede aplicarse a la  capa metálica por expulsión o 

por moldeo. Memas, si el material qua debe ser aplicado 

puads emplearse en astado líqu ido , ea posible ap licarlo  por 

inmersión. 31 revestimiento de material aaí aplicado rellena  

completamente la  superficie exterior de la  capa metálica y, 

16 después de un secado c endurecimiento, e l lado exterior del 

revestimiento de material tendrá una apariencia lia a  y re­

gular que es aproximadamente similar a la  configuración de 

la  cavidad 3 encerrada por la  capa metálica.

la  figura S muestra la  manera en que el 

20 modelo de la  figura 4, que comprende la  replica metálica 

galvanoplástica y el revestí alante da material 4, es dis­

puesta sobre una base y es rodeada por arena de moldeo 7. 

la  arena 7 es comprimida de la  miniara conocida sometién­

dola a vibraciones y, después da habar logrado la  compre- 

25 sión requerida, el modelo que comprende la  capa metálica

2 y e l revestimiento da material 4 es rxtirado de la  arena 

7. podría ocurrir que la  capa metálica 2, sobre su lado

9
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alejado de la  cavidad 3, poa$e ana coníiguracién tan i : r e ­

gular que, cuando e l revestimiento do metal no es aplica­

do juiciosamente, ae obtiene un objeto que no es amovi­

b le  y que, por lo tanto, no puede ser sacado de la  arena 

S 7 sin dañar e l molde. Con se cua utem *nt ?, a l aplicaras e l  

revestimiento de material a la  capa metálica es necesa­

rio  tomar en cuanta la  exigencia de que debe obtenerse un 

molde amovible. Para este f in  cyalesquier rebajos deben 

ser rellenados completamente con material.. la  cavidad 6 

10 que queda en la arena 7 del molde, es rellenada con metal 

en una caja de mol¿3, de modo que se obtiene un bloque 

metálico indicado con 11 en la  figura 7.

Hi bloque metálico 11 de la  figura 7, es 

puesto ahora en la  caja de molde frente a un miembro lo ,

15 preferentemente en la  forma de una caja, que comprende

una cavidad designada con 8 en la figu ra  8. la  cavidad 8 

es rellenada entonces completamente con metal para obte­

ner la  matriz metálica de vaciado 12, mostrada en la  f i ­

gura 9. Hi revestimiento de material 4 es retirado de la  

20 capa metálica 2, sacándolo o disolviéndolo, después de 

lo  cual la  capa 2 es dispuesta en e l especio provisto en 

el bloque metálico 12. El lado exterior de la  rép lica  

metálica formada galvanoplásticemente y e l bloque metá­

lic o  da fundicién están separados ahora por un espacio 9 

gg que es igual a l  espesor del revestimiento in ic ia l de mate­

r ia l  menos cualquier encogimiento del matarla! que se pro­

dujo durante e l proceso de moldeo. Este espacio es re líe ­

lo -
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Ra&o con un material ligante 7 que consiste par ejemplo,

3a cemente "Sorel" o cenentc en base le  MgO i  MggL o 

como alternativa, en este espacie puede verterse una masa 

metálica cuyo punto de fusión es in ferior que e l  de la  

5 capa metálica galvanoplástica. Para una capa de níquel 

puea# emplearse por ejemplo, una aleación en base de zinc 

con aproximadamente 3% de A l . ,  aproximadamente 3% de Cu, y 

como máximo 1% de Mg. luego e l bloque de matriz, juntamen- 

te con la  capa metálica provista en e l mismo ŷ .a aleacián  

10 que rellena e l  espacio restante, puedan ser calentados 

conjuntamente hasta e l punto de fusión de la  aleacián.

Hi bloque de matriz resultante, juntamente con la  capa 

metálica galvanoplástica asegurada en e l  mismo, queda 

ahora l is ta  para ser montada en un dispositivo de moldeo, 

15 siendo posible, si fuera necesario, trabajar e l lado exte­

rio r mecánicamente hasta llegar a l  tamaño correcto.

Rata so lic itud , que corresponde a la  pre­

sentada en Holanda e l  21 de Diciembre de 1951^ bajo di 

numero 166.260, se acoge a los beneficios del artículo 51 

20 del vigente gstatuto sobre Propiedad Industria l.

- O -  N O T A  -  0 -

lo s  puntos de invención propia y nueva que
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se presentan para que sean objeto de esta Patente de In­

vención en gepsña, peí TRIETR añoe, son lea siguientes: 

ic .  -  Método para asegurar una capa metá­

l ic a  de rép lica, obtenida galva noplás t i  cajn ent a, en un b loque#  

matriz, caracterizado per e l  hecho de que e l lado de la  ré­

p lica  metálica, alejado de la  cavidad del objeto, es provisto 

de un revestimiento de material amovible de espesor suficien­

te y que e l  ouerpo resultante que comprende la  capa de ré­

p lica  y el revestimiento de material son utilizados como 

modelo para la  fabricación de un molde que, después de haber 

sido retirado el modelo, es rellenado con metal, después 

dp lo cual el cuerpo a s i obtenido es retirado del molde y 

se fabrica un segundo bloque metálico en base del re ferido  

cuerpo y que posee una cavidad sim ilar en tamaño a l  cuerpo 

constituido por la  capa de rép lica y el revestimiento de 

material, siendo luego retirado e l revestimiento del cuer­

po y ubicado en la  cavidad del segundo bloque metálico fun­

dido, y siendo rellenado finalmente e l  espacio restante 

con una masa capaz de unir entre la  capa de rép lica y e l

bloque.

20. -  Método de acuerdo con la  reivindica­

ción i ,  con la  particularidad de que la  caía metálica de 

rép lica es provista mecánicamente de superficies planas 

antes de la  aplicación del revestimiento de material.

Se, -  Método de acuerdo con la  reivindicación  

1 ó 2, con la  particularidad de que e l espesor del revesti­

miento de material aplicado a la  capa metálica de rép lica

12 -
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es tal que cualquier encogimiento del material que se pro­

duce durante &i proceso de moldeo es ta l, que se produce un 

espacio entre la  capa metálica de rép lica  y e l bloque de 

matriz con un espesor entre algunos décimos de milímetroa 

hasta algunos milímetros.

4=s. -  Método de acuerdo con la  reivindica­

ción 1, 2 é 3, con la  particularidad de que e l  revestimien­

to de material es aplicado a la  capa metálica de rép lica  

de modo t a l ,  que se obtiam  un objeto amovible.

5a. -  Método de acuerdo con cualquiera de 

la s  reivindicaciones que anteceden, con la  particu lari­

dad de que e l  revestimiento de material consiste de re­

sina de inmersión.

6s. -  Método de acuerdo con cualquiera de 

la s  reivindicaciones que anteceden, con la  particularidad  

de que la  pelícu la de material consiste de una mezcla de 

celulosa etílica, y par a fina..

7s. -  Método de acuerdo con cualquiera de 

la s  reivindicaciones que anteceden, con la  particularidad  

de que e l  espacio entre la  capa de rép lica  y e l bloque de 

fundioién está rellenado con una aleaoion cuyo punto de 

íusién es in ferior que e l  de la  capa metálica de rép lica.

8s. -  Método de acuerdo con cualquiera le  

la s  reivindicaciones que anteceden, con la  particular i -
/

dad de que la  capa metálica de rép lica consiste de níquel.

98. -  Método de acuerdo con cualquiera de 

la s  reivindicaciones que anteceden, con la  particu la r!-
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dad de que a l segundo "bloque m-ta llo s  cen s is ta  d$ hierro  

de fundición.

10^. -  Método de acuerdo con cualquiera de 

la s  reivindicaciones que anteceden, con la  partionlaridad  

de que e l  segundo bloque metálico consiste de cobre b a r i-  

lio o .

l i s ,  -  Método de acuerdo oon cualquiera de 

la s  reivindicaciones que anteceden, eon la  particularidad  

de que #1 bloque metálico, l a  capa metálica de rép lica  y 

la  aleación sen calentado a conjuntamente hasta e l punto 

de fusión de la  aleación.

122. -  Método de acuerdo con oualquiera de 

la s  reivindicaciones que anteceden, con la  particularidad  

de que la  aleación, ubicada entre la  capa de rép lica de 

níquel y el bloque de hierro fundido, consiste de zinc, 

con aproximadamente 4% de aluminio, aproximadamente 3% de 

cobre y , como máximo, 1% de magnesio.

13S. -  Método de acuerdo con cualquiera 

de la s  reivindicaciones que anteceden, con la  particula­

ridad de que e l espacio entre la  capa metálica de réplica  

y e l bloque metálico está rellenado con en material ligante  

por ejemplo, cemento "so re l" o cemento en base deMgO 4- 

MgCig.

142. -  un método de asegurar pelícu las metá­

lic a s  galvanoplásticas.

Tal y
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como se ha descrito en la  Memoria que antecede, xepxasagi­

tado an el dibujo que se acompaña y con lo s  finas que sa 

han especificado.

Bata Memoria consta de catorce hojas y la  

presenta, escritas a máquina por una so

Madrid,
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