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MEMORTIA DESCRIPTIVA
gue se acompafia a una solicitud de PATENTE DE INVEN-
CION, por veinte afios, para Espafia y sus Posesiones,
por: "PROCEDIMIENTO PiR4s LA OBTENCION RAPIDA DE COQUI-
LLAS PARA LiOLDEO POR INYECCION, ASI COLIO D MATRICES Y
DE LOIDES EN GENERAIM, en favor‘de D. Lorenzo Ferrari,
de nacionglidad italiana y residente en GENOVA - Viale

Pelazzi 3/11 (Italia).-

La ejecucidn actual de las coquillas de inyec-
cibn, y de matrices y moldes en general, se realiza
por métodos lentos y por consiguiente costosos, ha-
biendo que ahuecar e incidir, en la mayorfa de los ca-
scs, un blogue metdlico macizo, o0 bien gqueé proporcio-
narse un punzdn ¢ macho de acero para hacer la matriz.

Constituye el objeto de la presente invencién,
un procedimiento gue permite produecir coquillas, ma-—
trices, :moldes u otros objetos sin necesidad de recu-

rrir al punzdén o macho de acero, pudiéndose ejecutar
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dichos moldes y similares con distintos metales espe-
ciales o aleaciones gque constituyen en parte el obje-
to de la invencibn. Algunas de estas aleaciones,apli-
cadas recientemente y ensayadas con éxisto favorable
en el transcurso de los dltimos experimentos, son par-
ticularmente adecuadas para producir cogquillas por in-
yeceibn y para empleo en aguellos particulares campos
de trabajo gque no requieren una gran resistencia del
molde por el género de moldeo realizado, La aplicacidén
de los moldes y similares obtenidos con las distintas
aleaciones que se reivindiecan, estd prevista también
para la estampacién de objetos de metal en polvo.

Hace tiempo gue el invento realizé experimen—
tos especialmente para obtener reproducciones y los
moldes definitivos de acero de medallas y similares.
BEn el caso actugl, se trate de otras aleaciones, otros
métodos y aplicaciones a varios otros ramos industria-
les.

En el adjunto dibujo, se ilustran a simple ti-
tulo de ejemplo, algunos modos de proceder, y precisa-
nente muestrans

Ia figura 12, una de los sencillos sistemas
gque se pueden adoptar para la compresidén preliminar
del bloquecito;

La figura 228, uno de los sistemas para sacar
la impresién con el punzén de acero o bien de alea-
cidn especial sujeto al martillo de la prensa.

La figura %%, gue el modelo, es decir el ob-
jeto original que se tiene que reproduecir, puede ser

fijado al martillo de la prensa.

La figura 42, que el modelo puede también ser
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fijado scb;e el yunque de la prensa.

En la plataforma o yunque de la prensa (pre-
feriblemente un balanocin de friccidén) se encuentra
dispuesto un anillo 1 de forma cilindrica o de cual-
gquier otra forma, de material resistente a la presiém,
mientras yue en el fondo del agujero central del ani~-
llo mismo, se encuentra dispuesto un disco 2, que ac~-
tda a modo de tapdn y también resistente.

Dentro del agujero se introduce un lingote o
bloguecito 3 de aleacién adecuada, llevado previamen—
te a la temperatura adecuada (rojo cereza més o menos
claro segin la lmaleabilidad deseada), evitando la
oxidacién y calentdndolo por un método suave., Inmedia-
tamente a continuacidn se aplicard con la premsa un
répido golpe suficiente y el cilindro 4 sujeto al mar-
t1llo, entrando en el agujero gue tiene debajo, compri-
mird el metal.

La operacién puede ser repetida si se desea
una mayor compacidad del producto, pudiéndose éste
emplear normal, es decir prensado una sola vez, bien
para incisién directa en frfio, previas pulimentacién
N preparacién adecuadas, bien para otras aplicaciones
o para la tome de impregiones para servir de matriz,
previa preparacién en forma cénica o convexa y puli-
mentada y brillante del lado de la impresidén. Cuando
se trabaja con repeticidén del golpe de prensa, hay
gue reducir convenientemente el didmetro exterior del
producto después del primer golpe, facilitando asf su
entrada en el agujero del anillo. Ia salida del blo-
quecito precomprimido, incluso después de la opera-—
cién de la toma de impresidn, se verifica siempre con

facilidad, ya que el material experimenta la contrac-
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¢ién normal. Para la toms de impresidn de un modelo

se fijard el objeto 5, que podrd ser de hierro, ace-
ro u otros metales, como nfquel, bronce, latén resis—
tente o0 de las aleaciones mencionadas para los moldes
mismos, sobre una placa o disco 6 gue a su vez seré
fijado al martillo de la prensa o0 a la plataforma o
yungue. Conviene prever para el objeto una altura li=
geramente aumentada asf{ de obtener una impresién re-
lativamente mds profunda en el bloguecito, cuyo metal
en exceso se podrd luego quitar convenientemente me-
diante elaboracidn mecédnica, resultandc por el con-
trario perfectos los cantos de contorno, lLa tempera-
tura de los bloguecitos 3 serd la misma que se use pa-—
ra la precoupresién simple (rojo cereza con las mismas
precauciones). Preferiblemente, se evitard un prolon-
gado contacto entre el modelo y el bloguecito para es-
tampar o estampado para facilitar su separacién y para
no calentar demasiado el modelo, tratdndose de un pun=—
z6n templado. BEsto puede conseguirse de distintas ma-
neras, siempre levantando el martillo de la prensa una

vez realizada la compresidn.
En el caso de la filg. 28, el martillo, al le-

vantarse, llevard consigo el punzdén 7 alejdndolo del
bloque 3 después de dado el golpe.

En la fig. 32, se trata del modelo 5 sujeto
al portamodelo 6 que, a su vez, es solidario del mar-
tillo de la prehsa.

BEn la fig. 4%, el modelo macho es fijado al
yungue y seréd el anillo gue, enganchado por los dise
positivos miltiples 8 entrados en la acanaladura ci:-
cular 9, serd leventado y dejard libre el modelo del

bloguecito que ya ha llegado a ser matriz o molde y
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que antes de la impresidén era retenido mediante la
parte cénica 10 del interior del aro. En la mayor
parte de los casos, cuando el molde o coguilla no re-
guiere una excesiva resistencia, la presién prelimi-
nar no es indispensable y los bloquecitos-para estam-
par pueden ser fundidos en largos lingotes o indivi-
duales y empleados después de la pulimentacidn, en
forma adecuada, sobre la parte gue tiene yue recibir
la impresidn. Un solo golpe de prensa es casi siempre
suficiente, En caso contrario (altorrelieves o gran-
des dimensiones) se puede repetir la operacidén en se-—~
guida si el metal ha guedado a una temperatura adecua—
da, o después de haber sido llevado otra vez a la
temperatura del primer golpe. En este caso, el aro
lievard un punto de referencia para la segunda intro-
duccibn del metal, que serd reducido de didmetro por
elaboracidn mecdnica para facilitar la entrada.

Cuando el relieve es anormal, el anillo es
provisto de un didmetro interior ligeramente superior
hasta aproximadamente la nitad de la altura del bloe
quecito, de forma gue lo retiene después de la impre=-
sién.

De tener gue hacer un molde de acero median-
te un punzén de aleacidén o de acero templado por el
mismo procedimiento, el acerc para estampar serd pre-
parado en las mismas forma y condiciones y llevado a
temperatura méds elevada evitando las oxidaciones.

Los moldes o coguillas pueden compfender va-
rios objetos en el mismo mclde, o varias piezas del
mismo objeto. Bste dltimo detalle resulta econdmico
por el hecho de gue el presente procedimiento, en lu-

gar de prever varias incisiones, prevé una sola en
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" un metal fdeil de trabajar. Con este primer modelo se

hard la impresidn en el bloquecito, €ste, ya hecho
molde, servird para reproducir un nimero suficiente
del objeto antes preparado. La serie serd dispuesta
sobre una placa a distancila adecuada, y fijada de mo-
do que no sufra desplazamientos y el conjunto serd
colocado en lugar de una pieza dnica para obtenér un
molde miltiple por impresién. En las coquillas y mol-
des para moldeo por inyeccidn y prensado en fusidn de
objetos miltiples en el mismo molde, se pueden prac—
ticar las ramificaciones en el mismo modelo, de modo
gue se obtenga la relativa impresién en el molde.

Entre las distintas aleaciones gque se pueden
enplear figuran las siguientes: Estafio 20, niguel 4,
plata 1, cobre 75 = Estafio 19, nfquel 5, cobre 76,
fésforo 0,3 = Estafio 21, Cobre 79, Fésforo 0,2 = Alu~
minio 17, tungsteno 3, cobre 80 = aAluminio 12, nfguel
30, cobre 58 = Aluminio 15, silicio 5, cobre 58 = Es-—
tafio 12, manganeso 10, cobre 78 = Cobre 5, niguel 1,
aluminio 50, estafio 2, manganeso 0,30.

| Todas esﬁas aleaciones tienen gue ser prepa-

radas segln conocidas normas técnicas, evitando la
oxidacién y tratandod e conseguir una uniforme homo-
geneidad. Las proporciones de los respectivos conpo-
nentes pueden variar segin la dureza y la maleabili-
dad deseadas. Otras aleaciones pueden ser adopta@as
cuando poseen las caracterfsticas apropiadas sin dle-
Jarse del procedimiento y de los principios fundamen-
tales de la invencién.

Las coquillas y los moldes para inyeccién,

despuds de sufrir la elaboracidn de adaptacibn, serén

[R—
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tratados con las debidas precauciones y empleados en
méquinas provistas de un sistema de enfriamiento per-
maenente. Lo mismo df{gase para la estampacidén y el
prensado en fusién. Cuando se trata de piezas mecédni-
cas de las aleaciones anteriormente mencionadas o de
otras similares, éstas pueden ser fundidas con mode-—
los y estampadas luego en caliente. También objetos
art{sticos pueden ser fundidos con detalles y estampa~-
dos a continuacidén para que resulten mds acabados, EL
molde puede ser de acero o de la misma aleacidén.

Las aplicaciones del procedimiento podréan con-
venir a distintas industrias, de reposteria, artfsti-
cas, plédsticas, de objetos de metales fundidos o es-—
tampados, de piezas mecédnicas, del cuero, de jabones,
de estampacién de metales en polvo, para fdbricas de
botones, de piezas ornamentales, de caracteres tipo-
gréficos o de pantdgrafos.

Por el mismo procedimiento pueden fabricarse
matrices o punzones de acero tomando primero una ime
presién del modelo en metal con bronce fosforoso o
las aleaciones anteriormente mencionadas, y sirvién-
dose luego de €ste para obtener la parte de acero que,
antes de la toma de impresidén en forma de bloguecito,
seré llevada a la temperatura adecuada (cereza claro)
con las precauciones debidas para evitar las ozida-
cilones. |
NOTA.~ Degerito suficientemente cuanto precede, sdlo
resta consignar que lo gue se declara como de nueva
¥y propia invencidédn del solicitante, es lo contenido

en las siguientes:
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REIVINDICACIOHES

1.~ Procedimiento para la obtencidn rdpida de
coguillas para moldeo por inyeccidn, asf{ como de ma-
trices y de moldes en general, caracterizado por el
hecho de estar provistos unos dispositivos para evi-
tar un prolongado contacto entre el modelo (0 el ma-
cho} y la parte para estampar o estampada.

2.= Procedimiento segin la reivindicacién pre-
cedentes, caracierizado por el hecho de que se produ-
cen las coquillas u otros objetos que antes se Hacian
de acero o de fundicién, empleando bronces corrientes
resistentes u otras aleaclones adecuadas, comos esta-—
fio 20, nfquel 4, plata 1, cobre 75 = estafio 19,7nique1
5, cobre 76, fésforo 0,3 = estafio 21, cobre 79, fésfo-
ro 0,2 = aluminio 17, tungsteno 3, cobre 80 = aluminio
12, niguel 30, cobre 58 = aluminio 15, silicio 5, co=
bre 58 = egtafio 12, manganeso 10, cobre 78 = cobre 5,
nfgquel 1, sluminio 50, estafio 2, manganeso 0,30, per=-
mitiendo conmseguir una répida impresidn sobre un mo-
delo o punzén gue puede ser de acero o de otros meta-
les resistentes o las aleaciones empleadas.

3.=- Procedimiento segin las reivindicaciones
1l y 2, caracterizado por el hecho de estar prevista
la aplicacién de los moldes y de las coquillas en cues-
tién en prensas de inyectar modernas, provistas de sis-
tema de enfriamiento, asf{ como en otras mdquinas, bien
con un solo objeto para cada cogquilla o molde, bien
con objetos miltiples.

4,~ Procedimiento segln las reivindicaciones 1
a 3, caracterizado porel hecho de que las coguillas o

moldes y similares, son obtenidos por incisidn direc-
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ta.

5= Procedimiento segin las reivindicaciones 1
a 4, caracterizado por el hecho de estar prevista una
precompresién simple o méltiple de los bloguecitos des-
tinados a la toma de 1mpreei6n/g la incisién directa.

6+~ "PROCEDIMIENTO PARA LA OBTENCION RAPIDA DE
COQUILLAS PARA MOILDEO POR INYECCION, ASI COMO DE MATRI-
CES Y DE MOLDEOS EN GENERAL".

Todo segin queda descrito en la presente memo=
rfa, que consta de nueve hojas foliades y mecanografia~
das por una sola cara, con doseclentas treinta y ocho
1{ness y dibujos que se acompafian. |

Madrid, a 5 de Febrero de 1,953.

EL AGENTE\OFICIAL.~
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