
\  o \  2

Clase 145

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

MEMOBIA DESCEIPTIVA

de

"Procedimiento pana fab ricar piezas moldeadas de 

vaciado con acero resistente a la  corrosión (por 

ejemplo: acero a l cromo-niquel ) "

por l a

Sociedad FKE3). KRÜPP, Attiengesellscliaft

de Essen-Ruhr ( Alemania )



i % 13
-  1  -

10

MEMOBIA DESCBIPTIVA

de

"Procedimiento para fabricar piezas moldeadas de vaciadojl 

con acero resistente a la  corrosión (por ejemplo: acero 

al cromo-niquel).

( Clase 145 )

El objeto del presente invento es un procedimiento pa­

ra la  fabricación de piezas moldeadas de vaciado, especial­

mente de delgadas paredes y forma complicada, haciéndolas 

de acero resistente a la  corrosión, por ejemplo: acero al 

cromo-niquel con pequeño contenido de s i lic io . La fab ri­

cación de tales piezas de fundición moldeada, por ejemplo: 

del conocido acero V2A (aproximadamente 20 % de Cr, 7 % de 

Ni, 0,15 fa de C ) con pequeño contenido de s i lic io  se ha 

tenido hasta hoy como imposible. A continuación, como ejem­

plo de ejecución del procedimiento que constituye el objeto 

del invento, describiremos cómo se puede vaciar con acero 

V2A una pieza para suplir un diente.

Primeramente ( véase la  figura 1 del dibujo) se fab ri­

ca un núcleo A de la  pieza que se ha de vaciar para suplir 

e l diente, núcleo compuesto de una masa modeladora, por ejem­

plo: de una masa de cera* Este núcleo se clava en una de las 

puntas de una aguja D de la  forma v is ib le  en el dibujo, l a 

cual  por su otra punta penetra en un como de acero C colo­

cado sobre la  mesa de trabajo y cuya superficie del manto 

está recubierta de una envoltura a la  que no se agarra la  

masa del molde, por ejemplo: de una hoja de estaño D. Al­

rededor del cono de acero C, que sustenta el núcleo A, se 

envuelve un manto cilindrico E, por ejemplo de gasa, cartón 

o chapa* El manto E a su vez se envuelve a continuación
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por un molde de vaciado F de hierro, "bipartido. Después de 

estos trabajos previos, la  masa de modelado G, primero l í ­

quida y que se compone de alúmina (óxido de aluminio) y s i ­

licato sódico, se vierte cuidadosamente en el interior del 

cilindro E, se agita y se aprieta, con lo cual dicha masa 

de modelado adopta poco a poco la  forma sólida* Después de 

endurecerse la  masa de modelado G, se abre el molde bipartido

F. A continuación se seca la  masa de moldeado G y luego se 

saca de dicha masa e l cono C juntamente con la  hoja de esta­

ño D y la aguja B. Para quitar inmediatamente la  masa de 

cera que aun se halla  en el interior de la  masa de moldeado

G, se calienta dicha masa de manera que la  cera salga por 

el canal que desde el núcleo conduce al cono hueco. Al mo­

mento que ha salido toda la  cera se encuentra ya preparado 

el molde hueco para rec ib ir la  masa fundida* Ahora dicho 

molde hueco se calienta tanto que comienza a ponerse rojo

y a continuación en el embudo formado por el cono hueco del 

molde, que adopta ahora una posición según la  figura 2, se 

introducen trozos H de acero V2A y se cubre con un fundente 

desoxidante J, por ejemplo: sudal ( compuesto de cloruro de 

calcio, cloruro de l i t io ,  fluoruro de sodio y cloruro de 

cinc ) .  Después de la  carga, se funden los trozos mediante 

una llama detonante, en la  que el hidrógeno supere conside­

rablemente a l oxígeno, de manera que la  llama tenga luz ama­

r i l la -  Esta clase de llama, igualmente que el fundente, que 

cubre al acero de una escoria, impiden cualquier acción 

desfavorable del oxígeno sobre el acero V2A* En el momento 

en que el acero introducido V2A, en el que la  adición

de s i lic io  impide cualquier dispersión, se ha liquidado to­

talmente, se centrifuga e l molde, con lo cual e l acero V2A, 

bajo la acción de la  fuerza centrífuga, penetra en el molde

hueco a través del canal creado por la  aguja B y lo llena  

totalmente. Como el molde esta exento de carbono, no puedeV
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alterarse 1© cantidad de este contenida en el acero resis­

tente a la  corrosión y, por consiguiente, tampoco su insen­

sib ilidad  para los ataques de los agentes corrosivos.

Después de la  so lid ificación , la  pieza de vaciado se trata  

a l soplete de arena y se pulimenta* Otros ulteriores tra ­

bajos no se requieren, pues la  pieza vaciada, obtenida en 

la  forma descrita, llena exactamente ann el molde más fino de 

vaciado. Otra ventaja del presente procedimiento se halla  

en que la  pieza vaciada no pierde por el proceso de vacia­

do su capacidad de re s is t ir  a la  corrosión.

Deberá, por tanto, récaer la  patente de invención 

que se so lic ita  con prioridad alemana del 18 de Febrero 

de 1926, sobre:

l e . Un procedimiento para fabricar piezas moldeadas de

vaciado hechas con acero capaz de re s is t ir  la  corro­

sión ( por ejemplo; acero al cromo-niquel con pequeño 

contenido de s i lic io  ),  caracterizado porque, a l fun­

dir y vaciar este acero, se impide toda acción del 

oxígeno y e l carbono sobre el mismo.

29. Un procedimiento según lo reivindicado en el punto 12; 

caracterizado porque e l acero capaz de re s is t ir  a la  

corrosión (por ejemplo: al  cromo-niquel con pequeña 

adición de s i lic io  ) se funde y se inyecta en el mol­

de a llama abierta, sirviéndose de un medio que e l i ­

mine la  acción del aire y de la  llama*

3 2 . Un procedimiento según lo reivindicado en los puntos 

1 y 2, caracterizado porque el acero capaz de resis ­

t ir  la  corrosión, antes de fundirse, se cubre de un
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fundente desoxidante ( por ejemplo: sudal )>por ejem­

plo en la  llama desnuda de un mechero de gas detonan­

te, y se hace pasar al molde, previamente calentado, 

sirviéndose de presión ( por ejemplo, mediante centri­

fugación ).

Un molde destinado a poner en práctica el procedimiento 

reivindicado en los puntos 1 a 3, caracterizado porque 

está exento de carbono y se compone, por ejemplo, de 

una mezcla de alúmina (óxido de aluminio) y de s i l i ­

cato sódico.

Una pieza moldeada de vaciado capaz de re s is t ir  la  co­

rrosión, caracterizada porque se compone de acero a l 

cromo, o a l cromo-niquel con pequeña adición de s i l i ­

cio.

”Procedimiento para fabricar piezas moldeadas de va­

ciado con acero resistente a la corrosión (por ejem­

plo: acero al cromo-niquel)” ta l y como se reivindica  

en los anteriores puntos y se describe minuciosamente 

en esta memoria y dibujos que la acompañan.

La presente memoria consta de cuatro hojas escri­

tas por una sola cara.

Tachado: s -  acción -  no vale. Enmendado : mode­

ladora -  cono -  vale.

Madrid, 28 de Enero de 1927.

Sociedad FBJED. KRTJPP, Alriiengesellachaft
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