Doehler Die Casting Company
Case 1 - Spain.

Urupo 2, Clese 186,

P AT EU RTE

a favor de la

DOEHLER DIE CASTING COMPANY, DE BROOKLYN, ESTADO DE NUEVA
YORK, ESTADOS UNIDOS DE AMERICA

por

PERFECCIONAMIENTOS EN O CON RELACION A METODOS PARA HACER
MOLDES PARA FUNDICIONES ACABADAS

Memoria Descri p‘t 1va.

. La presente invencifn se relaciona con la produccion
miltiple de fundicones acabadas, y el método estd dispuesto de
tal modo para producir una pluralidad de articulos, todos los
cuales 6 todos de cada série diversa son duplicados exactos,y
llevar a cabo la operacidn con el empleo mi{nimo del tiempo as{
como gasto de dinero y trabajo. La invencién también compren-
de un método de preparar una chapa de igualar como série de
etapas involucradas en el método de hacer las fundiciones aca-

badas.
Por la presente invencidn las chapas de igualar son

producidas fundiendo el material derretido en matrices adecua-
das y de una naturaleza dura y permanente, con preferencia ma-
trices de metal. Las chapas de igualar tienen partes de chapa
de base con superficies superiores lisas que se adaptan para
formar la superficie de divisibn de los moldes que se van a
hacer de las chapas. También tienen partes integras alszadas
para constituir patrones para las cavidades de moldes, y con
preferencla tienen partes 1ntegras alzadas para constituir pa-
trones para bifurcaciones y ramales. Las chapas de igualar
con preferancia son formadas por el procedimiento de presidén

de fundiéi6n con matriz. Con preferercia cada chapa de igpéiar
es formada de una pluralidad de wnidades, cada una de las cua=-
les tiene una parte de chapa de base y uno 6 més patrones fnte-
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4 permsnente, y las unidedes pueden ser fhcilmente montadas

juntas pars formar una chapa de iguslar completa. Cada chapa
de igualar puede ser y con preferencia es formada de unidades
fundidas en la misma matriz, 6 en las matrices que son subs-
taneilalmnente duplicados, y los patrones de cavidad de molde
alzada en esas unidades son exactamente iguales y en posicibn
exactamente en la misma relacién con los cantos de las unidades
v los patrones de colada y ramal, que con preferencia son inte-
gros con chapas de base, son duplicados exactos de cada unidad
y alineandose entre s{ en la chapa de igualer completa. O las
unidades pueden ser fundidad de diferentes matrieces que tengan
patrones alzados que se adasptan para formar cavidades de molde
para producir fundiciones que no son duplicados entre si, y
las unidades se adaptan para ser aseguradas juntas con el obje-
to de formar chapas de igualar campletas,como en el otro caso,
y con preferencia teniendo perfiles similares de chapas de base
y patrones duplicados integros de colada y ramal, que se adap-
tan para alinearse entre sf{ en la chapa de igualar completa.
Las secciones de molde desadas son formadas haclendo fluir un
material pléstico dentro de las chapas de igualar, y las fundi-
ciones se hacen fundiendo el metal derretido en los moldes,
formados de ese modo, y rompiendo 6 de otro modo eliminando
los moldes de las fundiciones que se hayan formado dé ese modoe.
Fundiendo las chapas de igualar de matrices de metal &
similares, de la manera indicads, y haciendo los moldes de las
mismas de una composici én pléstica adecuada que despues puede
ser destruida, se pueden producir fundiciones acabadas en gran-
de escala con un grado de uniformidad ¥y precisibn que es esen-
cial en la manufactura de la clase de artfculos que se preten-
den fabricar por medio de la presente invencién. Asimismo,el'
procedimiento comprende el minimo de tiempo, gastos ¥ pericih
de mggoggggpues que las matrices han sido preparadas. Los
resultados mis econdmicos se obtienen cuando las chapas de
igualar son formadas de un nimero considerable de unidades que
tienen patrones integros de colada y ramal. La mamfactura
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: de las chapas de igualar 6 emparejar por el procedimiento §
procedimientos de fresar, § poniendo patrones de cavidad de
molde separados en las chapas de base, requiere una gran habi-
1idad, y la céincidencia § registro preciso y uniformidad,que
se obtiene con la presente patente, hasta ahora no se habfa

podido obtener. 1, mismo puede decirse con respecto a las

chapas de igualar § emparejar de la fundici én en arena. Tam-
bién es esencial para la invencién que los moldes acgbados sean
formados de composicibén pléstica, tal como los que contienen
yeso de Paris, en contraposicibn a los’moldes de arena.

Considerando la formacién de una chapa de igualar §
emparecjar que tiene una pluralidad de unidades, con el objeto.
de hacer que la matriz 8 matrices de las cuales las unidades
de la chapa de emparejar se van a fundir, es necesario primero
arreglar una disposicién de los artfam los que se van a fundir
del molde acabado. Esa disposicibn 8 plano puede comprender
el uso de modelos § representacionss pictéricas de los art{cu-~
los que se van a fundir, y estén dispuestos en tal relacién,
entre s{ en la disposicibn 6 plano, que todo el plamo 8 dispo-
sicién puede ser divisidble en un nilmero deseado de unidades
que serén exactamente iguales & que ajustarén correctamente,
y que formarfn una réplica de la chapa de empare jar completa.
La disposicién que se hace debe ser de tal naturaleza que cada,
una de las unidades pueda ser fécilmente fundida por la fundi-
cibén de presibn con matrt z, 8§ cualquier otroc procedimiento de
fundicidn conveniente, pero teniendo en cuenta la economfa del
material y espacio, de suerte que las partes de los patrones
para los artfculos que se van a reproducir y también para las
diversas coladas y ramales del molde, estén juntas y en rela-
cién compacta. Habiendo formado ese plan 6 disposici&n de
acuerdo con las consideraciones arriba indicadas, se le puede
dividir en unidades y prepararse matriz § matrices de las cuales
se podrfn fundir esas unidades.

En el progedimiento de preferencia, cuando las unidades
son fundides, son montadss en una chapa de igualar § emparejar
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N o
cibn correcta sobre E%a losa 6 chapa adecuada, y a la cual van

aseguradas de tal modo para prodéiir la alineaci6n precisa de

los diversos patrones para las fundiciones, ragfles ete. Una
seccién de un molde es luego forgida haciendo fluir una compo-
sici6n pléstica adecuada tal comgﬁla que contenga yeso de Paris

sobre la chapa de emparejar, y permitir que la.seccibn de molde

F .r ’i!
se seque y se endurezca, La secc16n de molde opuesta es luego
-

formada de exactamente 1la misma mﬁnera de una chapa de igualar

K ;_- vt
6 emparejar similar, 81 los articulos que se van a reproducir
‘2 3
son de tal naturaleza que se requieren cavidades de molde dupli -
F) ¥ N

cadas en los lados opuestos de la'iinea divisoria. Esa se-
gunda seccidn de molde se hace d;zuna chapa de “empare jar que
es un duplicado exacto de la pri era chapa de igualar § empare-
Jar, excepto por el ;:cho de que “una chapa deuféualar tiene
mufiones de alineaci&n y las otraé tienen cavidades de alinea-
cién correspondiente formadas en ella para aseézzar la coinci-
dencia o registro exacto de laég&os seccliones de moldes cuando
se ponen juntas, y esos muﬁones 8 cavidades son producidos de
cavidades correspondigntemente colocad%s épmmﬁgies formados en
8 asegurados a la matriz 6 matr%égs de las cuales se hieieron
las unidades de la chapa de igualar 6 empare jar.

Habiendo producido el molde deseado de ;aterial pléstico
entonces se hace que el latén defﬁptido 6 cualquier otro metal

deseado fluya en las cavidades delxmolde para producir la plu-~

k)
ralidad deseada de fundiciones 1dént1cas despuésde lo cual el
wd
molde pl&stico es sacado rompiéndole de lasfquiciones y estas
. x -
dltimas pecortadas, etc., adecuadamente. h
N

Se notard quoﬁel procedimiento arriba descrito breve -
mente establece un p%ocedimientoagor el cual se pueden formar
chapas de igualar 8 ;mparejar matematicamente cornectas, ¥ pro-
ducirse fundicioneéfELabadas conigran rapidez y en grandes can-
tidades de moldes deqhaterial pléftico que son destruidos des-
pués de un solo uso & que por loqfanto, deben ser susceptibles

de manufactura r&pida, precisa y,, econ6m1ca. El procedimiento

A,
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z descrito puede llevarse a cabo tnicasmente con buenos resultados

y precisifn extrema, cuando los moldes de los ‘cuales se prodn-
cen las fundiciones acabadas son formados de material pléstico,
que tienen suficiente fuerza para permitir la separacién ‘ae
las varias cavidades de molde por paredes que en muchos casos
son sumamente delgadas. .

Con el objeto de que la invencién sea més claramente
comprendida, se llama la atencifén hacia los dibujos adjuntos,
que forman parte de esta menoria descriptiva, e ilustran unsa
forma de ejecucidn de preferencia de la invencibn.

En los dibujos, la figura 1 representa una vista de
plano de una disposicibn para una chapa de 1gua1a;- 6 emperejar
parcialmente completa. La figura 2 es una vista similar ilus-
trando 1adisposic16n completa § plano subdividido en unidades.
La figura 3 es una vista de plano de una chapa de igualar &
emparejar formada de acuerdo con la presente inveneibn. La
figura 4 es un corte vertical tomado en la linea 4~4 de la
figura 3. La figura 5 es una vista de plamo de uns de las
unidades de la chapa de igualer & empare jar. ba figura 6 es
un corte vertical a través de una chapa de emparejlar, y un
corte de un molde pléstico formado en la misme. La figura 7
es un corte similar del corte de molde pléstico acabade, &
mejor dicho, la seccién del molde plfistico acabado. La figu-
ra 8 @s un corte vertical tomado a través del molde de material
pléstico acabado, y la figira 9 es una vista similar a la fi-~
gura 8, mostrando una de las fundiciones acabadas en el mismo.

Con referencia a los dibujos, la figura 1 representa
una disposicién tal como un dibujo 6 modelo,en el cual estén
representados cualquier nimero deseado de pequefios artfculos
jdénticos 1 que se van a reproducir. Esos art{culos apare-
cen indicados como en posicién en dos hileras con sus extromos
adyacentes separados a una distancia adecuada para permitir 1la
formacibn de un patrén de fundicidén central entre ellos, y una
de las hileras aparece indicada como formada de articulos en
posicifn invertida con relacibn a los que estén en la otra hi-
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lera, de modo que se pueden proporcionar patroes de fundicibn
en el mismo extremo de cada una de las unidades que. se van a
formar. En 1la figurg 2, la dispo.::ici&n aparece completa y
la divisibn principal 2 aparece mgicada entre las dos hileras
de artfculos 1, y las bifurcaciones dispuestas convenientemen-
te 3, aparecen indica&gs conectando la representacifn de cada
artfculo 1 con la ref{i}sentaciqbn de la divisibn principal 2,
para la fundicibn. .:‘I.as bifurcaciones 3, aparecen representa-
das eomo aproximadamex%:e paralelas a las partes adyacentes 4,
de los artfculos 1, con el objeto de economizar espacio, y de
suerte que se pueda obtener un largo de bimrc#%@jﬁn adecuado
para permitir que la fltura de la proyeccifn disminuya con
una proporc:l6n correcta de la divisibn principal al patrén 1,
con 1la cual se conec?.; esa disposicibn una ve“iigompleta, en-
tonces se podréin formar las diversas unidades duplicadas de
una manera exacta, dividiendo la disposicibn de la manera indi-
eada por las lineas paralelas 5 y la linea central 6, interme-
diarios en los lados de la representacibn de la divisibrn prin-
cipal 2.. Por medio de esa dispos?l.ci&n puede verse que eada
una de las unidades limitadas por las linea 5 y 6,y’las lineas
exteriores de la figura, pueden ser fhcil y econ6m1:amnte re-~
producidas por el procedimiento de fundicién con matriz 8§ cual-
Quier otro procedimiento adecuado, como ya se ha dicho.

Lusgo se“construye una matr?z ‘adecuada, de la cusl pue-
den reproducirse diversas unidades idéntiecas a las que apare-
cén representadas en 7 en la figura'fs, siendo eada una de esas
unidades una reprodueién exacta de los patrones indicados por
las unidades de la disposicibne. Esa matriz es formada con me-
tal 6 con cualquier otro material resise nte al calor y conve-
nientemente duro que tenga ademés m": acabado liso'iaagm vez
formada puede verse que oada una de las unidades'rétiene una

parte de chapa de base 8. Las partes de chapas de base con
preferencia son rectangulares y tien?wn superficles superiores

acabadas 9, como resultado del procedimiento de fundicién por
z
el cual se producen las diversas unidades. En el e jemplo

10
presentado en los dibujos, aparece formada una proyeccibn /que
e )
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%: . 86 ext:lende hacia arriba, ‘es’ fomada en un extremo de oada

unidad que se extiendé a través de la unidad, y giene su su-
perricie de extremo exté'erior 11" con una superfic;ie acabada,
qus es co-extensa con la superric;ie de extremo de la parte de
chapa de base. Podrd notarse que la superficie 11 corresponde
cm_ja linea 6 de la disposiciﬁ_n ??mliminar 4 gue la proyec-
e1én 10 corresponde vco’h la parte ”d; la disposici&n de la divi-
s1én principal 2 que pertenece ‘a oada unided . .

El patr6n para la fundicién § parte de u;a fundic ién es
producida por tal unidad tonandog*la forne de 1;M;>royecc16n que
se extiende hacia arriba 12 y que corresponde con la represen-
tacibn 1, de la diSposic 1bn. &Cada proyaccibn 12 estd integra
con la parte de chap;Lde base de la unidad, Y todas esas pro-
yecciones 12 son necesériamante 1d6nticas vy colg‘;:adas sobre
las partes de chapas de base de las unidades, en;)exactamente
la misma relacién con respecto a’los 1fmites de 1as unidades.
En la forma de ejecucién que aparece ilustrada en los dibujos,
una proyecciln que ae;:?xtiende haeia arriba 13 se prolonga
desde el patrén de fund1c16n 1o a un canto lateral 8' de la
unidad, y otra proyeccifm néds corta 14 se extiende de una parte
de la proyeccién de patr6n 12 al ‘eanto opuesto de la parte e
chapa de base 8, ¥ las proyecciones 13 y 14 cor;-esponden eon
las partes de las bifurcaciones representadas en la disposi-

1&

cibn., Podri verse de<ese modoxque cuando las unidades van colo-
cadas unas al lado de“las otras ;; la.ppasic:lGn correcta, la
proyeccién 13 de una unidad, se alinearf con la proyeccibn 14
de 1la siguimnte unidad adyacente‘! para formar el patrfn de una
bifurcacibdn completa q"lxze se extienda del patr&nvr'de fundicién

de una unidad al pat#én 12 de la siguiente unidsd. También
pairéi verse que todos los patroges de ﬁzndici£ 6 puerta 10,

de una série se alinean entre si-jpara formar un patrén de
puerta continuo. E{;ﬂel ejemplo indicado en los dibujos, la
chapa de igualar 6 e@arejar estzv_formada de dos séries de uni-

% - "3
dades, las dos sériesécolocadas juntas extremo con extremo, ¥

P
las unidades de eada ‘série colocadas juntas las unas al lado




de 1las otras, y las unidades de las dos séries tienen sus su-
perficies de extremo 11 en contacto entre sf, de suerte que el
patrén de abertura de vaclar tiene un ancho igusl al de dos

de las proyecciones 10. La altura de las proyecciones 13 y
14 disminuye de los patrones de vaciar 10, a los patrones 12,
.y el metal de las proyecciones'14 se une con el metal de las
proyecciones 12, con las partes de cuello que se extienden uni-
eamente por una corta distancia sdbre la superficie 9.

Las unidades estén provistas con varios agujeros 16 que

se extienden a través, en exactamente los mismos puntos en

eada una, a través de los cuales se pueden introducir pasado-
res para remachar o asegurar las unidades a la primera chapa §
losa 17, sobre la cual se monta la chapa de igualar 8§ emparejar.
Las partes de chapa de base B de las unidades, también estén
provistas con proyecciones § cavidades fundidas cénicas 18,que
wa@mmpndmmnmmmudeﬂmnrmluswumude
moldes de yeso,para asegurarlas juntas en registro correcto
cuando el molde es formado de una chapa de iguslar § empare jar.
Esas proyeccihnes ) cavida&es estfn todas colocadas en posicio-
nes idénticas en las diversas unidades, y las cavidades y pro-
yecciones esthn dispuestas para formar mufionss de slinear en
algunas secciones de moldes, que reglstran o coinclden con
aberturas correspondientes en las secciones de molde opuestas.
Con preferencia las unidades estfn dispuestas can una proyec-
c¢ibn cénica, tal como 18 en una unidad, y una depresién cénica
correspondiente 18' en la sigulente unidad adyacente de una
chapa de emparejar. Las unidades pueden ser montadas en unsa
chapa completa de igualar o empare jar de la maneraindicada’en
la figura 3, con un armazbn 19 montado sobre una losa 17 en

los cantos exteriores de la ehapa de 1gua1ar,>formada de ese
modo. ILuego es formada una seccidn de molde colocando un arme-
zén adecuado 20 en la chapa de igualar § emparejar y haciendo
fluir una composici én pléstieca adecusda sobre la chapa de 1igna-
lar para formar una seccién de molde 21, tal como aparece en

la figura 7. Un material adecuado se usa que contiene yeso de
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y fuerte para evitar la rotura 6 desmenuzamiento de las pare-
des entre las diversas cavidades de moldes, habiendose notado
que almnas de las cavidades tales como aguellas para producir
las partes acabadas de las fundiciones y bifurcaciones adya-
centes de las coladas pueden ser espaciadas lo bastante juntas.

Si los artfculos que se van a formar son de tal naturale-
za ocue requieran cavidades de molde y dos secciones de un mol-
de de yeso, entonces se forma una segunda seccidén de molde 21°
v se asegura a la seceifn de molde 21 paera formar un molde com=
pleto, como aparece indicado enlla figura 8. La seccién de
molde 21' es un duplicado exacto de la seccibén 21, excepto por
el hecho de que la secciln de molde 21' tiene mmfiones de ali-
near cfnicos 188 op gada posicién en que la seccién 21 tiene
depresiones cénicas y vice-versar, y los mufiones cbnicos y de-
presiones de las secciones de molde ajustan con precisibn jun-
tas para alinear correctamente las secciones de molde. Cada
seccién de molde 21' puede ser formada de exactamente la misma
manera que la seccibén de molde 21 arriba descrita, de una cha-
pa do iguglar & emparejar que es un duplicado exacto de la
que se ha descrito excepto que estd provista con rufiones cb-
nicos 18 cuanio la chepa de emparejar que aparece en la fign-
ra 3 estf provista con depresiones cénicas 18' y vice-versa, -
y entonces la chapa de igualar & emparejar scgunda estd forma-
da con unidades que son duplicados exactos de los que forman
la chapas de empare jar que aparece indicada en la figura 3,
excepto que las unidades tienen mufiones cénicos y las que tie-
nen demresiones cénicas estén 1nt;rcamb1adas.

La linea divisoria del molde aparece indicada en 22 en
la figure 8, y las superficies de molde se enmpalman on esa
linea formadass de las superficies superiores lisas 9, de las
partes de chapa de base de las unidades de ciapa de igualar
8 emparejar. TUna aberturs para la colada 23 esté adecuade~

mente formada en la seccién de molde superior en alineacibn

con un punto adecuado en el vaciado principal del mokde co-




rrespondiente a2l patrén 10, 10, de las chapas de igualar §

empare jar, y entonces el metal adecuado se vacia 6 cuela en
el molde para formar las fundiciones representadas en 24, en
la figura 9. Cuando las fundiciones estfn lo suficientemente
solidificadas, el molde es movido o saecado de ellas rompiéndo-
le por las partes alrededor de las fundiciones.

Se notarf que la invencibn proporciona un método por el
cual la coincidencia o registro exacto de todos los patrones
que se van a usar en la manufactura de moldes plésticos, se
obtiene con el minimm de trabajo y pericia, despues que se
ha preparado la matriz para formar las unidades de chapas de
erparejar, y que todos los patrones y por lo tanto,todas las
partes del molde serin espacisdas, cada vez que se lleve &

cabo el procedimiento y de una manera exactamente idéntica.

H O T A
Se reivindica como objeto de la presente Patente;—

1 - Un método para hacer un molde para fundiciones acabadas,
que comprende la formaeibén de matriz & mmtrieecs adeeuadas de
un material permanente y lisas, es decir, de retal formando en
ellas una chapa de emparejar § igualar, chapas de igualar §
emparejar 6 partes de las mismas, es deeir, vaciando el metal
fundido en las mismas, y haciendo un molde de una & nmfia de
dichas chapas de igualar § emparejar, de composicién pléstiea,
¥y que tenga eavidades de molde formadas en ella por dicha eha-
pa de igualar & emparejar, 8§ chapas de igualar 6 cmparejar.

2 - Un método ds acuerdo con la reivindicacién 1, en la cual
la chapa de igualar § emparejar, las chapas de igualar § empa-
rejar 6 partes de ellas, es § son formadas fundiendo las mismas
en 1la matriz 8 matrices, por el procedimiento de fundiecidn de
matriz por presibn. .

3 - Un mdtodo tal como se reivindica en la reivindicacibn 1,
en el cual la chapa de igualar 8§ emparcjar & chapas de igualar
4 emparejar, es 6 sm fo;gadas formando unidades de un material
resistente al calor, perm;nente, 1iso y duro en la metriz §
matriees, y asegurando esas unidades en alineacidn correcta
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entre s{ para formar una chspa completa de igualar 6 erpare jar,

8 chapas de igualar 6 empare jar.

/ 4 - Un método segfin se reivindica en la reivindiecacibn 1,en
el cual las chapas de igualar & emparejar tienen partes de
chapa de base. con superficies superiores planas y lisas, y una
pluralidad de purtes alszades integras como patrones para las
cavidades de moldes.

5 - Un método de acuerdo con las reivindicaciones 1, 3 y 4,
en el cual las unidades de chapas de igualar 6 emparejar, van
aseguradas en una chapa plana en alineacién correcta entre s
para formar una chapa de iguslar completa, con patrones de
fundicibn y bifurcaci ones que se alinean y se conectan con los
patrones de cavidades de moldes.

6 ~ Un método tal como se reivindica en las reivindieaciones
1y 4, en el cual cada chapa de igualar § emparejar tiene par-
tes alzadas integras, que constituyen patrones para cavidades
de moldes y partes algzedas integras que constituyen patrones
para la fundiciln principal y bifurceciones de la misma,conec-
tando el patr8n de fundiciln con todos los otros patrones para
las cavidades de moldes.

7 - Un método tal como se reivindica en las reivindicaciones
1, 8, 4, 5 y 6. en el cual las unidodes tienen porciones alza-
das {ntegras que constituyen patrones para parciones de la
fundicién principal y porciones de las bifurcacimes de la
misma.

8 - Un método tal como se reivindiea en la reivindicacibn 1,
en el cual se usan matrices que tienen respectivamente rnmfiones
y depresiones similarmente en posici6n,ge modo que las chapas
de igualar o emparejar § parte de las mismas formadas en dichas
matrices, tengan las mismas cavidades y muiiones correspondien-
tes que se adaptan para registrar 8 coincidir entre sf, y las
secciones de moldes de composicifbn pléistiea hechas de dichas
chapas de igualar 8 emparejar § partes de las mismas que tengan
mufiones y depresiones correspondientes que puedan entrar en
juego juntas.
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@ - Un m8todo tal como se reivindica en las reivindicaciones
1 y 3, en el cual las reproducciones de una pluralidad de ar-
tfculos que se van a fundir son primeros dispwestas sobre una
superficie plana, junto con las divisiones necesarias de cola-
da y bifurcaciones, de suerte que la disposicifn hecha de ese
modo tenga sus partes simétricamente dispuestas, y lo bastente
juntas, y pueda ser divisiple en unidades, cada une de las
cuales est 1lista para ser reproducida por la fundicifn, y en
el cual una matriz & matrices es 8 son construidas, y en las
cuales hay unidades formadss que corresponden c¢on las unida-
des de la disposicibn.

10 - Un método tal como se reivindica en las reivindicaciones _
l1y7, en el %3:19g§gagg:pgede.emparejar 6 igualar, estan pro-
vistas con patrames para partes de una divisifn necesaria §
principal de fundicibn en un canto de cada unidad, y patrones
para las partes de las bifurcaciones de la divisidn principal
de fundicién, y dichas unidades estén dispuestas én dos series
paralelas con las unidades de cada série, las unas al lado de
las otras, y las dos séries en extromo con extremo, de modo
que las partes del patrén de fundicién puedan alinearse para
formar un patrén de fundicibn completo del doble del m cho del
patrén de fundicifn de cada unidad, y las partes del patrén
de bifurcacidn en las unidades adyacentes se alinearin para
formar bifurcaciones o ramales completos que conectan el patrén
de fundicibn con todos los patrones pars las cavidades de molde.

11 - Perfeccionamientos en 6 con relacibn a métodos pare

hacer moldes para fundiclones acabadas.
Hercelons 23 de msrzg.de 1925,

,M%L@f %d

-12-



78448

_...k

OO O[O O

Iy
O
OO0 Ol OlO0 O

O OJ]O

~NYO O[O0 O

s
NTO Olo 0lo

lllilul"“

I

1
t
r

17]

Llg4

@/WM

7

p——




93748

|

)
Kﬁ%

‘[Hn,.




¥8/43

(47

22

V//////

//////%?

ter— T

2.

Fgg

/%/

0
.

113

/////

et

.

-
- ’ -'\' rd
' / s
- 7 ] o -

AR .
Pl /’»,,( o /1,/ ///"6'/l
(I {ERY AP 4
Y ///* : ’(_;,:»/ :',/,/
7,— - /

////«’"

X1
.’- < “:,_‘\. W)
‘b \/v“\O;
?.’}LEN’T\ "



	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



