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a nombre de N.V. PHILIPS' GLCLILAMPE PATRIUNLN, entidad ho-
landesa, estel lecida en hmmasingel 29, Lindhoven, lolanda,

por:
NETORAG INCRODUCILAS i LAS «AUEICES D LOLDEOY

La prescnte invencidn se refiere & una matriz
de moldeo para su empleo en el método de asegurar una capa
de réplica metdlice, o.tenida galvanopldsticamente, en el
wloque de natriz, de acuerdo con la bolicitud de Patente
206.840, de la que €sta ez divisional,

Be sabido fabricar moldes de fundicidn o estam-

pado mediante la aplicacidn galvanopldstica de una capa me-
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as{ aplicado puade cauéar un desplazamiento de la capa me-
t4lica en =1 blogue de la matriz bajo la accidén de presio-
nes elevadas, ﬁe acuerdo con ovra sugerencia, el lado pos-
terior ie la capa mevélica es provisto, con la ayuda de me-
dios gulvédnicos, con un revestimiento 42 cobre, siendo com-

plemenvadia la pelicula ds cobre resul.anve, si fuera desea-

- ”
ble, con zcero gue es aplicado de acuerdo con el metodo de

Schoop.

Je acuerdo con el mitodo de la Solicitud Nime-
To 206.840, la capa mevdlica de réplica es asegurada en el
blogque de la matriz de menera tal que la misma no'puéde dag-
vlazarse o deformarsse como consecuencia de leas preéiones
que se producen durante la etapa de moldso, ni puede modi-
ficar su posicidn durante la etapa de fijacidn.

&1 método de la Solicivud de Patente citada,
consiste en un método de fijacidn de una capa metdlica de
réplica obtveniua galvanoplédsvicamence, en un bloque de ma-
triz,y Sse caracteriza por el hecho de que el lado de 1la
capa mevdlica, que estd alejado de la cavidad en la cual
se moldea el objevo, eStd provista de un revesvimiento de
material de espesor suficiente, revestimiento e3Te gue pue-
de ser separado del meval, ¥y que el cuerpo resultanie cons-
tituido por la capa y el revestimiento de material es usge-
do como modelo para 1la fabricacidn de un molde qus, despuds
de revirado el modelo, @s rsllensdo con metal, siendo luego
revirado sl cuerpo moldeado del molde y fabricandose un se-

gundo bloque metvélico en buse de este cuerpo gue presenia
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unad caviiad gue tiene las mismes dimensiones qua la dal
cuerpo constituido por la réplica y el revesvimieﬁuo de 
maverial, despuds de lo cual se elimina el revestimienio
de‘manerial Sobra gl cuerpo ¥ el mismo es ubicado en la
cavidad del segundo bloquse de meval de fundicidn, y al fi-
nal el eSpucio resvanve esdrellenado con una masa que une la
capa al bloqus.

Si la configuPacidn de la capa mevdlica lo per-
mive, e3 dsseable yue la mism& sea provista mecdnicamente
de superficies planas entes de ser aplicada a la misma el
revestimiento de material, dado que en las 4reas dé tales
superficies la capa mevdlice se relaciona direcvamenve con
la matriz mevdlica y esiLo es ventajoso con respecto & la re~
sistencis mecdnica del conjunto. _

Cuando el revestimiento d& mate®ial as aplica-
do al lado exterior de la capa metélica de réplica, serd '
tomadc en cuenva cualquier encogimia2nvo posible del meval _
del cual es%d hecno el bloque de la matriz. 4s{ por ejem-
plo, como resulvado de un encogimiento de 1% que se produ-
ce durante la etapa de moldeo, una capa metdlica con un lar-
go de 10 cm. y cubisrta por un revestimiento de material de
2 mm. de espesor, vendrd un espicio invermedio de solamen-
te 1,5 mm. con respecto al blogue, despuds de haber sido
rnoldeado este Ultimo. Una capa mevédlica con un largo de 1
metro debe cubrirse, bajo cierzas condicioneé, con un reveé-
timiento de maverial de 7 mm. de espesor, si despuds de la

etapa de moldeo debe guedar un espacio de 2 mm. entrs el
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blogue ds matriz fundido y 1a capa metélica. -

Para llevar a cabo safisfacioriamenve el mé-
todo citado, es deseablas que 2l ravestimiento de maverial
sea aplicado & la capa metdlica de manera tal que, cuando
ge forma lu pisza moldeada, el objevo puede ser retirado'
de lu arena del molde, Dor lo qgue este revestimiento. debe
ser amovible, Para esve fin, cortves profunios son relle-
hados preferentemente con el material que debe ser aplicaw
do, para obvener un molde amovible. Como alternativa, ta-
les cortes pueden eliminarse si fuera posible con la ayuda
ds medios mecdnicos.

Se ha encontrado en la prédctica que pel{culas
de cemento o mevdlicas adecuadas, gque pPoseen un espesor en~
tre algunos décimos de mm. hasta algunos mil{metros, adn
81 las mism&s consissen de un maverial comparaﬁivamente
blando, no se deforman bujo l& accidn de las presiones que
ocurren durante =1 moldeo.

Bl muterial de relleno utilizado para relle-.
nar el sspacio restante antre la capa metdlica y el bloque
de matriz metdlico pueden ecvar consvitufdo, por ejemplo,
por aleaciones de metales cuyo punvo de fusidn es tal que
no se produce una reduccién no permisible de la resisten-
cia de la réplpa salvdnica. Para capas de niguel se ha an-
contrado que resultan adscuzdas aleaciones en base de zine
con aproximadamenie 4% de aluminio, aproximadamente 3% de
cobre, y como méximo 1% de magnesio. Bl espacio entre ol

bloque metélico y la capa metdlica preferentemsnce es rellae-
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nado calsntando =l gloque matilico Yy la capa y la aleaoién'
metdlica hasta ol punto d2 fusidn de la aleacidn.

31 maserial ligante usado para el relleno pus-
de ser, por cjemplo, ol csmento "Sorel" o cemento de porce~
lana sobre la buse de Mgl + MgCl,. La subsvancia para cu-
brir la capa metdlica galvanopléSBica con un revasstimiento
delgado puede ser, por ejemplo, resina spliecabls por inmer-
£1idn, por ejemplc ung mezcla que consiste de»BO%'de parafi-
.navy.Eo% de celulosa evilica. Como alternativa, pueden em-
plearse ovros masveriales y ellos son glegidos preferentémen-
te de modo tal que se produce una capa que puede‘separarse
fdcilmenie de la capa mevflica y que no se adhiere a la are-
na del molde.

El revestimiento pueds proveerse de cualquier

manera conocida, por ejemplo, por expulsidn, inmersidn o

moldeo,

| De acuerdo con la presentve invencidn, los meta-
les aptos para el vaciudo del bloque metdlico son hierro
fundido o cobre bveriflico.

Un bloque de matriz obegenido por el método ci-
tado presenia, sn seccidn vransversal, las caracteristicas
siguienves., La cavidad en la cual es moldeado el objeto que
debe ser fabricado, estd rodsada por una capa de mesal que
presanivd una cénfigurﬁcién regular y que, en la mayoria de
los cuasos, es lisa en el ludo de lt cavidad y cuya confi-
guracidn es irregular sobre el lado alsjado de esta cavidad,

8i la superficie irregular no ha sido eliminada mecénicemen-~
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ta. La microestrucwura de esve metal 8s similar a le @el
oenido con depdsivos mevilicos galvénicos.

Adyacenvemanve a esta capa se sncuentra, en la
seccidn transversal, una capa de meval o de maverial ligan-
8 gque posee un espasor enﬁre algunoé décimos de milfme-
tro hasyga algunoé milimetros, Cuando se emplea meval su
michGStructura es una estructura de fundicidn. Luego si-

gue el metal del bloque de la matriz, cuya superficie sobre

®1l lado de la capa mevédlica de réplica uiene una configura-

cidn regular y cuyas microestruciura as la de una esvructura
de fundicidn, pero que, como alvernativa, puede presentar
una essrucvura igual a la de un matverial laminado o forja-

do.

A fin de que 1la presenve invencidn pueda ser
fécilmente lievada a la précvica, la misma se describird
a continuacidn més devalladamenice con referencia s las fi-
guras 1 a 9 de los dibujos que se acompafian, que ilustran
el método mediante el cual pueds fabricarse un bloque de
matriz de acuerdo con la presente invencidn, mostrando es-
tas figuras distinvas fases del méuodo.

La fTigura 1 es una vista en cortve de un cuer-
po 1 que debe ser fabricado en un molde vaciado o de pre-
8ién en base de un maverial sintético o meval. El obje-
to 1 puede tener uma configuracidn distinta. Sin embargo,
con &1 fin ae avitar una complicacidn innecesaria de las

figuras mosvrando devélles qus no son esenciales para la

2 ) ]
- comprensidén del mévodo de acuerdo con la presence invencidn,
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la vistd en corve de la figura 1, as 1a de un objeto sim-
ple, por ejemplo, pna capa..

La figura @ es una visya en corte del mismo
cuerpo 1 que2 comprende una capa metdlica 2 depositada so-
bre el mismo con la ayuda de medios galvanoplésiicos. K1
objeto 1, donde no era conductor, ha sido provisto pera es-
te fin de una superficie conlucvora y luego fud suspendido
en un bafio galvanopléstico, an el cual se formd la capa
de réplica 2.

La capa mevflica de réplica sobre el lado del
objeto, Treproduce exacvamanve la supaerficise del objevo; so-
bre el lado alejado del objsto, Se produce siempre una su-
perficie muy irregular, produciéndose acumulaciones mevdli-
caé de configuracidn fanvdstica, parzicularmenté en las areas
@e salientes o cavidades del objeto.

La figura 3 iluscra la capa mevdlica de répli-
ca 2, v21 como gueda al ser reviradio el objevo 1. HBsga ge-
paracién puede efecvuarse en cualquier insvanve, siempre
que se asegura que el objevo 1 tenga una configuracidn amo-
vible, siendo separada la capa metdlica, aplicada galvani-
camente, del objevo de manera conocida medianie el empleo
de la as{ llamada, pelfcula de separacidn, que impiae que
el objevo ¥ la cupa mevdlica queisn adheridos uno el otro.
La capa metdélica 2 encierra ahora una cavidad 3, sn 1a cual
debe fabricurses un nroiucto por moll=o ¥ que viens una con-
figuraciSn similar a la del objevo 1.

La figura 4 muesuvra el modelo consvitufdo por
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lu capa metilica da la figura 3, 2 la cual se ha aplicado
un revastimiento de magarial 4. Bl revesiimiento de mate-
rial puede aplicarse a la capa metdlica por expulsidn o

por moldeo. ademds, si sl material qus debe ser aplicado
pusde emplsarse en esiado liquido, es posibls aplicarlo por
immersidn. 81 revestimienio de maverial asi aplicado relle-
na‘coﬁpleuamenua la suparficielxtorior da la capa‘metélica
v, despuds de un sseczdo o endurecimienvo, 21 lado exverior
del ravestimiento ie maverial vendrd una apariencia lisa y
regular que 9s aproximadaments similar & la configuracidn
da la cavidad 3 encerrada por li capa mesdlica.

La figura 5 mues.ra 1la manera en que al modelo
de la figura 4, que comprenie la réplica metdlicu galvano-
Plﬁstica y el revestimiento de'material 4, es dispussta so-
bre una buse yves rodeuda por arena de moldeo 7. Lé areana
7 es comprimiaa de la msnera conocida somevidndola a vibra-
ciones y, después de haber logrado la comnrasidn requeride,
el modalo que comprende la capa.meivdlica 2 v gl'revescimien-
to de material 4 es reiirado 4o la arena 7. Podria ocurrir
qus 12 capa metdlica 2, sobre su lado alejado de la cavidad
5, Posea una configuracidn tan irregulur gue, cuanio el re-
vaestimienso de meval no es ﬁplicado juiciosamenve, se obtie-
ns un objeeo que no es amovible ¥ que, por lo vanto, no pue-
de ser sacado de la arena 7 sin dafiar al molde. Consecuen-
temente, al aplicuarse el revestimiento ds material a la ca-
va mztilida'es nacesario tomar =n cuenta la exigencia de que

debe obbenerse un molde amovible. Para aste fin cualasqulera
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rebajos daban ser rellaenadaos completamente con material. La
cavidud & que queda en la srena 7 del molde, es rellenada con

meval en una cajas de molde, de moio yue se obtiene un bloque

metdlico indicado con 11 en 1a figura 7.

Bl bloque metdlico 11 ie.la Tisura 7, es pues-
to ahora en la caja ds molde frente a un miembro 10, prefe-~
Tenvem=nve en la forma de una caja, que comprende una cavi;
dad designada con 8 sn la figura 8. La caviiad 8 as relle-
nada entonces completsmenis con metal para obtener la matriz
mevdlica de veciado 12, mostrads en la figura 9. El reves-
timiento ds maverial 4 es ravirado 42 la capa maetvdlica 2,
sacdndolo o disolvidndolo, despuds de lo cual la capa 2 es
dispuesta en el espacio pProvists en sl bloque metdlico 12,
El lado exverior de la réplica metdlica formada galvanoplds-
Ticamenve y el bloque metdlico de funlicidn estén separados

ahora por un espacio 9 gue es igual elfespesor del revesvi-

miento inicial de maverial menos cualquier encogimienyvo del

maverial gqus se produjo duranve el proceso de moldso. Este

espaclo es rellenado con un masverial ligante 7 que cqnsistg
por ejemplo, de cemanio "sorsl” ¢ cemento en basa de

Hg0 + mg012 o, como alvernativa, en este espacio puede ver-
terse una masa metdlica cuyo punto de fusilpls inferior que
el de la cépa mevédlica galvanopldsvica. Para una capa de
niquel puede emplearse por ejemplo, una aleacidn en base de
zine con aproximadamense 3% de Al., aproximadamence 3% de
Cu, y como méximS 1% de Mg. Luego, el bloque de masriz, jun-

tamenve con la capa mevdlica provisva en el mismo Y la alea~

- 10 -
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cidn que rellena ol espacio restinte, pueden ser calenta-
dos conjunvamenwe hasvi sl punto de fusidn de la aleacidn.
El bloque de matriz resulsanve, junvamense con la capa me-
tdlica gulvanopldsiica asegurada en el mismo, queda ahora
lista para ssr montada en un dispositive de moldeo, siendo
posible, si fuera necesario, trabajar el lalo eXxterior mecd-
nicamentve hasea llegar al vamailo correcto.

Bsva solicitud, que corresponde a lé Presen-~
tada en Holanda, el 21 de Diciembre de 1951, bajo &l Nimero
166.260, se acoge a los beneficios del articulo 51 del vi-

gente Bsvatuto Ley sobrs Propieded Industrial.

Los puntos de invencidn propila y nueva qus ss
presentan para que sean objeto de esta Patente de Invencidn

en Espafla, son los sigulsentes:

12, Masriz de moldeo constvituiaa por una capa

metdlica de réplica obveniaa galvanoplasvicamente que dever-

- 11 -
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mina la masriz de moldeo o incorporada en un bloque metaly.
Co, caracterizada por el hecho de gue una masa &std Provis.
ta entre la capa metvdlica y el bloque de megal fundido pa-
ra constituir un liganve entre ambos.
29, Matriz de acuerdo con la reivindicacidn

1, con la particularidad de que la ssparacidn entre la cae
pa metilica de réplica y el bloque metélicolpr-esenta'un 8s-
pesor envre algunos décimos de milfimetvros hasta algunos mi-

' d
limetros.

32, Mavriz de acuerdo con la reivinmdicacidn
2, con la particularidad de que =l lado de moldeo ﬁe la ma-~.

triz presenva una cavidad que es un negativo del objevo que

- debe ser fabricado en la matriz, mientras que exista una

superficie de configuracidn regular subsvancialmenve con

cardcuer paralelo & la misma y que estd saeparada del lado

exterior de la capa mevdlica de la‘réplica por un revesti-
miento de material,

42, MNatriz de acuerdo con la reiviniicacidn
2, con la partvicularidad da que el maverial consiste ds me-
tal o una aleacidn de mevales cuyo punto de fusidn as in-
ferior que el de la capa mesdlica de réplica.

5¢2. Mavriz de acuerdo con 1la reivindicacidn

4, con la particularidad de que un maserial que consigte

de una aleucidn de zine con aproximadamenve 4% de aluminio,
aproximadamenve 3% de cobre y, como méximo 1% de magnesio,
esvd provisvo entre la capa metdlica de niquel y el bloque

de nierro da fundicidn.

- 12 -
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6%, Ma\triz de acverdo con la reivindicacidn
1, con la particularidad de que el maverial que consisie dse
cemenso "Sorel” o cemento en base de Mg0 + MgCla, es ;4 pro-
visvo enwre la capa meudlica de réplica ¥ el blogue me¢dli-
co.

7¢9. Majoras invroducidas en las mairices de
moldeo®,

Tal y como se ha descrivo en la Memoria que
anvecede, ilusirais en el dibujo gue 88 acompafia y para
los fines que se han especificado.

Esta Memoria consia de trece‘ hojas esgoritas
a mdquina por una sola cara. 2 6 MAR 1999

Madrid 4

P. A,
Alp de Eizabure

ST L
_/

- 13 -
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