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MEMORIA DESCRIPTIVA
de
"Procedimiento psre fabricgr piezas moldegdas de vaciadof
con gcero resistente g lg corrosién (por ejemplo:. ggero
al cromo-niquel).

( Clese 142 )

El objeto del presente invento es un procedimiento pa—
ro la fabricacibn de piezass moldeadas de vacigdo, especigl-
mente de delgedes paredes y formg compliceda, haciéndolas

de mcero resistente a la corrosibn, por ejemplo: acero al
cromo-niquel con pequefio contenido de silicio. Lg fgbri-
cacién de tales piezgs de fundicién moldesda, por ejemplo:
del conocido scero V2A (aproximsdsmente 20 % de Cr, 7 % de
Ni, 0,15 % de C ) con pequefio contenido de silicio se hg
tenido hastg hoy como imposible. A continuacién, como ejem-—
plo de ejecucibén del procedimiento que constituye el objeto
del inverto, describiremos cémo se puede vecimr con scero
V23 ung piezs psrg suplir un diente.

Primergmente ( véase lg figurg 1 del dibujo) se fabri-
ca un micleo A de la pieze que se ha de vacisr psra suplir
el diente, micleo compuesto de ung mgsg modeladors, por ejem-
plo.de ung mgsa de cers. Este micleo se clava en ung de las
rantes de una sguje D de lg forma visible en el dibujo, 1lg
cual por su otra punts penetrg en un como de gcero ¢ c¢olo-
cado sobre lg mesg de trebgjo y cuya superficie del mgnto
esté recubierts de una envolturs a la que no se sgerra la
mpse del molde, por ejemplo. de ung hoja de estgfio D. Al-
rededor del cono de acero C, que sustents el micleo A, se
envuelve un mento cilindrico E, por ejemplo de gasa, cartén

0 chapa. El manto E g su vez se envuelve g contimigcidn
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por un molde de vacigdo F de hierro, bipertido. Despues de
estos trebajos previos, la masas de modelado G, primero 1{i-
quida y que se compone de gldming (6xido de aluminio) y si-
licgto sbdico, se vierte culidadossmente en el interior del
cilindro E, se agita y se apriets, con lo cugl dichas mmssg

de modelgdo adopts poco g poco lag forma sb6lida. Después de
endurecerse lg mgsa de modelado G, se sbre el molde bipsrtido
F. A contimgcibn se seca la mesa de moldeado G y luego se

sgca de dichg mpgsa el cono C juntgmente con lg hoja de esta-

fio Dy leg sguja B. Parg quiter inmedistemente lg mgss de
cerg que gun se halla en el interior de la mesa de moldegdo
G, se calienta diche mese de maners que le cers salga por

el cangl que desde el micleo conduce al cono hueco. Al mo-
mento que hag sglido toda la cera se encuentrg yg preparsdo
el molde hueco para recibir lg masg fundida. Ahors dicho
molde hueco se cglienta tanto gque comienzag a ponerse rojo

Yy a contimuacién en el embudo formedo por el cono hueco del
molde, que adopta sghorg una posicién segun lg figura 2, se
introducen trozos H de mcero V2A y se cubre con un fundente
desoxidgnte J, por ejemplo: sudel ( compuesto de cloruro de
celcio, cloruro de litio, fluoruro de sodio y cloruro de
cinc ). Despuds de la carga, se funden los trozos mediante
ung llema detonente, en la que el hidrbégeno supere conside-
rgblemente al oxigeno, de manera que la llamas tengs luz ama-
rilla. Esta clase de llama, iguslmente que el fundente, que
cubre gl pcero de une escoria, impiden cuaglguier accién
desfavorgble del oxigeno sobre el gcero V2A. En el momento
en que el acero introducido V24, en el que la KZZ¥PA wadicién
de silicio impide cuslquier dispersién, se hg liquidado to-
talmente, se centrifuge el molde, con lo cusl el acero V24,
bejo la accién de la fuerza centrifugs, penetrs en el molde
hueco g través del cansl creado por la sguje B y 1o llens

totalmerte. Como el molde ests exento de cerbono, no puede
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alterarse lp cantidad de este contenida en el acero resis-
‘ tente g la corrosidn y, por consiguiente, tampoco su insen-
8ibilidad psra los ataques de los agentes corrosivos.
Despues de lg solidificacién, la pieza de vacigdo se trats
‘Y. al soplete de grensa y se pulimenta. Otros ulteriores tra-
;- bajos no se requieren, pues lg piezas vVacimda, obtenidsg en
la formg descritas, llena exactemente gun el molde mgs fino
vecigdo. Otrg ventaja del presente procedimiento se hgllg
en que lg piezg vaciada no pierde por el proceso de vecia-—

do su capacidaed de resistir a lg corrosidn.

NOTA DE REIVINDICACIONES

Debers, por tento, réceer le patente de invencién
que se solicita con prioridad alemgna del 18 de Febrero
de 1926, sobre: .

2, Un procedimiento perg fabricar piezes moldegdas de
vaciado hechas con acero capez de resistir la corro-
sién ( por ejemplo: acero gl cromo-niquel cor peguefio
contenido de silicio ), caracterizado porgue, sl fun-
dir y veciar este acero, se impide toda mccibn del

. oxigeno y el carboro sobre el mismo.

.. 22, Un procedimiento segun lo reivindicgdo en el punto 19,
cerscterizado porque el scero cepsz de resistir g la
corrosién (por ejemplo: gl cromo-niquel cor pequefig
adicién de silicio ) se funde y se inyecta en el mol-
de a llmme sbierta, sirviéndose de un medio que eli-
mine la sccidén del gire y de ls llama.

32. Un procedimiento segun 1o reivindicgdo en los puntos
1y 2, caracterizado porque el gcero capasz de resis-

tir la corrosién, sntes de fundirse, se cubre de un

de
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fundente desoxidente ( por ejemplo: sudal ),por ejem-
plo en lg llema desnuds de un mechero de gas detongn-
te, y se hace pesar al molde, previgmente cglentado,
sirviéndose de presién ( por ejemplo, mediante centri-
fugacibn ).
49, Un molde destingdo g poner en prictice el proaedimieﬁto
reivindicado en los puntos 1 a 3, caracterizado porque
estg exento de carbono y se compone, por ejemplo, de

ung mezcle de aldiming (6xido de gluminio) y de sili-

cato sbédico.

52, Ung plezg moldeads de vgciedo capsz de resistir la co-
rrosién, caracterizada porque se compone de scero gl
croma, O gl cromo-niquel con pequeils adicidén de sili-
cio.

62. "Procedimiento para fabricer piezas moldegdgs de va-—
cigdo con scero resistente g la corrosibén (por ejem-
plo: gcero gl cromo-niquel)” tgl y como se’reivindica
en los enteriores puntos y se describe minuciosgmente
er estg memorig y dibujos que la acompafien.

La presente memorig consta de cugtro hojas escri-
tas por unag solg cara.
Tachsdo: s — gccién — no vale. Enmendgdo : mode-
lgdorg - cono - vgle.
Mgdrid, 28 de Enero de 1927.
Sociedad FRIED. KRUPP, Aktiengesellschaft

P.A. ‘//’?/an 4//4’0‘6{,
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