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PATENTE DE INVENCION

'a favor de
AUSTENAL LABORATORIES, INCORPORATED ~ de naclonalidad nor-
teamericana - domiciliade en NEW YORK (N.Ye) 224 east, 39
th gtreet, B
por:
» perfeccionamientos en la ontencién de moldes para coclada

wmmmnsy 000 mma e
Me ﬁ oria Descriptiva

La presente invencidn se refiere en general al
arte de fundir o vaclar, y en particular & mejoras en €l re=-
vestimiento de las superficies de moldeo de moldes refracta=-

rios.
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Aungue la forma particular de realizacién del
invento que se describe a continuacidn refiriéndola al di-
bujo, se relaciona con el revestimiento de las superficles
de moldeo de moldes refractarios para vaciar artfculos de
metales y aleaciones de punto de fusién elevado, debe en~
tenderse gue el invento no se limita a la fndole ni al uso
expuestos, selvo en la medida gue tales limitaciones se con-
slgnen expresamente en las reivindicaciones finales.

Uno de los objetos principales del presente in-
vento es proporcionar, para las superficlesg de colada de mol-
dea refractarios, un revestimlento perfeccionado de super-—
ficle aumamenfe lisa, solidez relativamente grande y notable
resistencla al agua.

Ctro objeto del invento es suministrar, ademés
de este revestimiento perfeccionado, una capa de materisl
que a ser posible tenga igusl extensién y sirva para adhe-
rir o sujetar eficazmente el material de revestimiento o fo-

rro gl cuerpo del molde refractario, e impida gue se separe

~de este cuerpo, y que se agriete o rompa (ocasicnando defec~

tos del vaciado), perticulamente &l calentar el molde a
temperatura elevada antes de colar y al verter en el molde
el materisl fundido, por ejemplo, metal o aleacién dificil-
mente fusihle.

Otro objeto dalrinvento es proporcionar mejoras
del género indicado gue hagan posible vaciar con precisién
objetos sumamente duros y diffciles de rematar, en forma sé-
1ida y con gren lisura y relieve superficial, sin necesided
apenas de tetocarlos después de vacladose '

Otro objeto del invento es proporciomar un méto-
do mejor de aplicar el material de revestimiento al modelo

o patrén destructivle de material de bajo punto de fusiénm,
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del cusl se trasladan el forro y la capa de llga al cuerpo
del molde,

Otro objeto del invento es proporcionar un molde
refractario perfecoionado con su cara de colada revestida
del materisl nuevo, adherido &l cuerpo del molde conforme al
presente invento, .

Otras mejoras y ventajas del Iinvento se aprecia-
rén por la sigulente memoria detallada, en relacién con el
plano aedjunto, en el que indican: |

La fig. 1, un esguema simplificado de un artf~
culo que ha de vaciarse.

La fige 2, un esquema snélogo sl anterior, oon
el patrdén o modelo provisto de bebedero y con el revesti-
miento aplicedo para formar la superficie lisa de colada del
cuerpo del molde. '

La fig. 3, un esquema sndlogo al de la figura 2,
en gue gse expone aplicado &l modelo revestido el material
que sujeta el forro al cuerpo del molde;

La fig. 4, una secoién microsodpica parciel por
la 1fnea 4-4 de la figura 2.

La fig. 5, una seccidén microscépica parcisl por
la 1fnea 5-5 de la figura 3.

La fig. 6, una seccidén mds o menos esquembtica
de un ejemplo de elaboracilén del molde refractario em torno
el patrén, '

La fig. 7, una seccidén microscépica parcial por

" la 1fnea 7~7 de la figura 6,

La fige 8, una seccidn transversal del molde re-
fractario terminado, después de retirar el patrén; y
La fige 9, una seccidén microscdpica parcial por

la 1fnea 9~9 de la figura 8,
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En el divujo, el niémero ~10~ designa un patrén
de un objeto que interesa vaclar. Aungue se representa come
puesto de un cuerpo cilindrico «~ll- con reborde =12~ en la
base, debe entenderse que la forma del modelo varfa segin
el objeto que he de vaociarse, y que el expuesto en el plano
es de forma simplificada, para servir de ejemplo. Puele te-_t
ner una configuracién adecuasda para vaciamr, por ejemplo,
dlabes o paletas de turbina, o bien otra a propésito para
vaciar prétesis dentarias u otros artfculos, segin conven~
ga e interese,

El patrén -10-~ se hace con preferencia de mate-
rigl fécilmente fusible, como cera, o de cuaslquiera de los
otros materiales destructibles conocidos en el arte, El
patrén puede fundirse a presién, de modo conocido, para
reproducir con exactitud el artfculo deseado, en cuanto
a dimensiones y configuracién, asf como a pormenores,

Una vez obtenido el patrén -10- de la figura 1,
se le aplica un bebedero ~13~ gue en su extremo exterior
lleva una pleza -l4- que forma una cenal de colada, El ele~-
mento ~13~ y la parte ~l4~ se hacen de materisl fécilmente
fusible, mejor en correspondencia con el del patrén =10,

El patrén ~10- de la figura 2, con el bebedero
~1%=~ y su cangl de coleda ~l4~, se reviste luego con mate-
rigl de forro, que ha de formar la cara de coléda del molde
refractario. Este material de envoltura, en su fomma pre~
ferida, se prepara mezclando una cantidad adecnsda de materisl
refractario triturado con un aglutinante y una substancis
que forme pelfcula y se deseque al aire. Preferimos user
como material refractario sflice finamente molida, por ejem—
plo, hasta un grado de 200 mellas o més fina, EL empleo de

material refractario finamente molido produce un revestimien~
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to 1liso, que proporciona un veciado sumamente fiub por sas
caras y con el méximo detalle existente en el modelo mismo,
Otroes materiales refractarios son cuarzo fundido, alvmina
fundida, zireén, zircoma, mullita, magnesia fundida y sus
andl ogose.

Para obtener un forro convenientemente flexitle,
se emplea con preferencia glicerina en la mezcla refracta-
ria como primera capa., FPor su carfcter higrosebpico, evi-
ta que el forro se deseque con rapidez y se agriete o des~
prenda del modelo. La proporcién mejor de este componente
es de un 0% a un 20% del 1fquido de la mezcla.

Es preferitle afindir a la mezcla silicato sédi-
6o o vidrio soluble como aglutinante para el componente re-
fractario del forro. Este aglutinante se emplea en canti~
dad suficiente para dar consistencia a la mezcla refracte—
ria, tanto en smeco como al aplicar calor antes de recibir
el metal o la aleacién fundida. Aungue no es muy convenien;
te emplear una cantidad excesivs de silicato sédico en el
forro, esta substancia debe constitulr al menos un 10%, y
con preferencia de un 104 a un 40% del componente 1lfquido.
Pueden usarse otros aglutinantes distintog del silicato
sédico en 1a mezcla refractaria para la primera capa, como
se verd después.

Conviene afiadir 4cido clornfdrico a la mezola
como agente de solidificacién o gelificacién del aglutinante;
dicho 4cido reacciona con el silicato sédico formando un gel
silfcico 4oido hidratado. Pueden emplearse otros dcidos,
como sulfdrico, fosférico, 14ctico, ete. La presencia de um
pequefia cantidad de #cido ha resultado muy conveniente. EL
contenido en 40cido puede variar de 0f a un 25% del 1fquido

de la maezcla refractaria que forma la primera capa del vano.
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Ee mejor evitar un exceso de #4cido, pues puede ocagionar
solidificacién ingtanténea, y un revestimiento defectuoso.

Para aumentar la adherencia, haciendo el forro
més solido y resistente al aguna, y también algo més duro,
es preferivle afigdir elginato aménico a la mezcla refrace
tarias L& proporcifn de este componente pue@e variar mu-
cho, segin las caracterfsticas particulares que haya de reu-
nir la primera capa aplicada. EL contenido en alginato améb-
nico puede variar de un 1,0% a un 10,0% del peso total de
la mezclae Este material sirve como aglutinante que forma
pelfcula a baja temperatura, y @4 a la composicién dsl forro
las ventajosas propiedades ya apuntadas. Es positle em~
plear materiales anélogos gue caen deniro del grupo de 1a
algina, el alginato sédico y otros alginatos hidrosolubles.
La algina y 1los glginatos forman una pelfoula dura y tenaz
al desecarse de la soluinn. Las solucicnes de estos ma-
terisles pueden gelificarse afiadiendo dcidos; sales y disol-
ventes orgénicos.

Para conseguir un revestimiento 1iso del patrdén
empleando mezcla refractaria, conviene afiadir a ésta un
humectente, oomo »wetanol», »aerosol®, »tergitol”, ete,,
en proporcién que puede variar entre un 0,01% a un 1,0% del
peso total. 51 se aflade con exceso, puede originar burbu-
Jes en la composioifn del forro, dando vaciados toscos,
por lo gue debe evitarsge,

Para reducir zl mfnimo la formacién de burbujas
en 1la mezcla y en el revestimiento del modelo, es preferi-
Yle incorporar a la mezcla un antiespumente; es muy dtil
el octanol, pero pueden emplearse otros, como el 7fomax®,
en proporcién varisble entre un 0,01% y un 0,108 '

Un compuesto tfpico confomme al presente invento
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siguiente:;
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como mezcla refractaria pars revestir es el

aguea;

glicerina;

vidrio soluble;

dcido oloxnfdrico (4,42% en peso);
solucidn del alginato amdnico al 6%;
aloohol octflieo;

wetanol ;

sflice de glfareros.

Otro compuesto szegdn el presente invemto, ade-

cuado para mezcla refractaria de forro, es el siguiente;

290
45
180
15
0,3

7’5'

de forre

290
45
90
65
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agua;
glicerina;

vidrio soluble;

solucién de alginato sménico &l 6%;
alcohol ociflico;

solucién de wetanol al 7,5%;

sflice de alfareros.
Otro compuésto adecunado para mezecla réfzactaria
como sigue:

agua;

glicerina;

vidrio solubvle;

dcido oclornfidrico (4,42% en peso) ;
alooﬁbl oct{lico;

wetanol al 7,5%;

gflice de alfareros.

Refiriéndonos, por ejemplo, a la composicién tf-

pica de revestimiento mencionada en primer lugar, puede de-

nominarse primera capa del bafio, Después de combinar los
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ingredientes y mezclarlos bien, se reviste por completo con
este material el patrén ~l0-, como indlica, por ejemplo, el
n¥mero -15- en la figuia 2; 1o mejor es sumergir el patrén
en 1la golucién del bvafio, pues se tarda menos que rcbiéndelc.
1a inmersién proporciona gsfmismo una caps més uniforme y
lise por todas partes del patréme. Sin embargo, al menos
por 1o gque afecta a ciertos aspectos del presente invento,
no queda limitado a este modieo particular de aplicar el ree~
vestimiento =15~ al patrén. De no mencionarse expresamen—
te en las reivindicaciones el método de bafio por immersién,
se entiende que la primera capa del bafio, se aplica que al
patrén, en general, ya sea por inmersidén, pulverizacién, es~
tuco o pintura, o-de otro modo apropiado.

Una vez bilen revestido el patrén ~10- del mate-
rial de primera capa =15-, y mientras &ste continda hdmedo,
la superficie se cubre completamente, por ejemplo, rociéndo~
la con material refractario (con preferencia sflice) en par-
tfculas gruesas, de un grado aproximado de 50 a 100 mallas;
pueden emplearse naturalmente, otros materigles refracta-
rios, como los mencionados al describir la composicién del
revestimiento ~15~. La capa de partfculas refractarias
gruesas gue cubre el bafio ~15-~ ge designa por ~l6~, L& pul=-
verizacién del modelo hémedo oon partfoulas refractarias

gruesas se denomlna “enarensr#, Una vez completamente ena-

‘renado el modelo, se desprenden o sacuden las partfculas 80~

brantes, y se deja secar, Las partfculas refractarias_grue-
sas -16- aplicadas a la superficie del revestimiento -15-,
penetran em 61 a diversas profundidades, quedando bien uni-
das al mismo, 7

Deepués de solidificar al aire el modelo bafiado

y enarenado, la primera cgpa presenta una superficie exte-
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rior dspera producida por la aglutinacidn y desecacién

de las partfoulas refractarias gruesas sobre ella., Esta su—
perficie 4spera se traba con el compuesto de la segunde capa
que forma el cuerpo del molde, para ligar o adherir firmemen-
te el revestimiento en su sitio. Ademds, la aplicacién de
ngrena¥ contribuyg a fijar el bvafio ~15-, evitando qﬁe egcu~
rra o se corra por la superficie del patrén, por ejemplo, des-
de los puntog elevadosg del misgmo,

Hemos encontrado conveniente, en clertas clrounsge
tancias, preparar una primera caps m#és pesada para obtener
ciertos tipos de vaciados. Esto puede consegulrse en es-
cala comercial baflando y enarenando el patrén destructidle
gsegiin queda descrito, y dejando secar al alre el pﬁtrdn b=
fiado y enarenado, despuds de lo cual se repiten lag dos pri-
meras operaciones para der a la primera capa el espesor de~
seado. |

La aplicacién de uns capa exterior -16- de partf-
culas refractarias gruesas tiende asfmismo a evitar que se
resquebraje o cuartee la primera mano al fraguar o secarse,
pues la capa de ésta en contacto con el modelo estd bastan-
te m4s atenuada que en el momento de aplicarla, por correrse
entre las partfoulaas de la capa exterior -16~, mds grosera.
Esto tiene ademds la ventaja de tender a eliminar o reducir
toda diferencia de dilatacidén en la primera mano ¢on regpeCe
to al material de forro que constituye el cuerpo del molde.

Una vez revestido o enarenmdo el patrén, y seco
el revestimiento, se prepara-en torno al miemovy al bebedero
~13= un molde adecuado de material refractario; dicho bebe-~
dero se prolonga a través de la pared del molde para gque pue-
da salir el material del modelo y se forme unas entrada por
donde penetre el metal derretido. Ei meolde refractarie pues:

de hacerse alrededor del modelo de cualquier modo conocido o
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apropiado. Pero esta operacifn no se describe con detalle,
salvo hacer constar gue el material de la segunda capa paw-
ra hacer el cuerpo del molde, se indica por —25-, fig., 6,
en tanto que el molde refractario completo se indica per
~26~, fig. 7+ La base ~17~ se indica provista de una capa
de cera u otro material adecuado ~l8-, a la que se fija
con cera o0 de otro modo gdecusdo en -20-, el recipiente =l4-
del bebedero. ILa envolvente =2l- preferiblemente de compo-
sicién refractaria, se representa integrada por uns capea

de asbesto -22- y otra interior de papel -23-, egtando ad-
herida 6on cera en =24~ g la capa ~18-,

El material empleado para hacer el cuerpo del
molde -2b~ puede ser, en general, cualguier carga refrac-
taria adecuada y un aglutinante conveniente. ILa carga re-
fractaria puede ser sflice u otro material oconocido en el
arte, bien triturado. En general, en tales materiales la
parte principal de la carga estd en forma de partfoculas grue- -
sas o grandes, mayores gque los granos ~l16- gplicsdos al mo-
delo al enarenarlo. El uso de partfculas refractarias grue-
sas en el material de la segunda capa paia formar el cuerpo
del molde 44 una porosidad conveniente al molde, para eli-
minar el alre y 10s gases al vaciar, como es notorio en el
arte.

Aunque puede emplearse cualguier aglutinanfe BPY O
plado en el material de la segunda capa ~25-, preferimos
una envoitura con sgilicato de tetraetilo como l1iga. Natu-.
ralmente, pueden emplearse cualesguiera otros aglutinantes
conocides, o adecundos para material de moldes refractarios.
La 1iga para el material del primer bafio sa con preferencig

el mismo, © se elige de modo que concuerde con la del segundo

revegtimiento, aungue esto puede variar dentro de los 1{mites
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Cuando el molde refractario -26- ha fraguado o se
ha solidificado 1o suficiente, se gsomete & una temperatura
préxima o algo superior al punto de fusién del material del -
modelo, que, una vez derretido, sale por el agujero ~28- pren
ticado en el bebedero ~13~, Esto deja el hueco o metriz -27-
con un bafio -15- 1liso, sflido y resistente al agua, y el ma-
terial refractario grueso =16~ que lo une firmemente @l del
molde. Al hacer el molde ~26~ en torno al modelo, el mate-
rial hymedo de revestimiento —25- rezuma y llena los inters-~
ticios Ge la superficle exterior dspera del mismo, Como el
reve stimiento queda asf{ firmemente travado con el cuerpo del
molde refractario =2b-, no puedemn separarse, y resultan su-
primidas, como ya se ha dicho, las grietas y roturas del pri-
mero (con los consiguientes defectos del vaciado), especial-
mente a1l cgl entar el molde & elevada temperatura antes de
colar, y al verter el material fundide, por ejemplo, un me-
tal o una aleacidén diffcilmente fusibles.

Teminado el molde ~2b-, se vierte o introduce
como convenga en la matriz =27- un metal dotado de las pPro-
pledades sefialadas para el objeto que ha de vaclarse en de-

finitiva. El vaciado resultante, que puede ser sumamente

duro y diffcil de rectificar a mdquina, tiene una superficie

muy lisa y detallada, y apenas requiere retocar el artfoulo
después de vaciarlo, fTerminado el vaciado, el molde refrac-
tario =26~ puede romperse para extraerlo.

_ ¥o nos proponemos limitarnos a los pormenores com=
cretos ni a la forma precisa del invento aquf descritos y re-
presentados, pues se admiten variaciones en los detalles y
otras formas Ge realizacifn, dentro del alcance de las rei-

vindicaciones,
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ge reivindica como objeto de esta patente;

1.~ Perfeccionamientos en la obtencidén de moldes
para colada, caracterizado por la disposicién de un reves—
timiento para la cara de colada de un molde refractario,
compuesto de una cérga refractaria triturade de granulacién
relativamente fina, un aglutinante y un componente que foma
pelfcula, para aumentar la adherencia del mismo, as{ como su
gollidez y resistencia al sgua.

2.~ Perfeccionamientos segin 1la réivindicacidn
anterior, caracterlzados en gue el revestimiento psra la ca-
ra de colada del molde refractario, estéd compuesto de una car
ga refractaria desmenuzada de granulacién relativamente £i~

na, un aglutinente y un ingrediente gque forma pelfcula, pa-

- ra aumentar la adherendia ¥y la solidez y resistencia gl agusa

de aguél; el componente gue forma pelfoula compuesto de un
miembro del grupo a gue pertenecen la algina, el alginsto
aménico, el slginato sbdico y otros alginatos.
3.~ Perfeccionamientos segin cualquiera de las

relvindicaciones anteriores, caracterizados en gue el com=
puesto para revestir la superficie de colada de un molde ree
fractario, estd formado por los siguientes ingredientes en
las proporclones aproximadas que se indican:

290 c.c, de e Hg ' '

45 c.cq de glicerina;

90 ce.0, de vidrio soluble;

65 cece de dcido clorhfdrico (4,42% en peso);

15 c.c. de solucién de elginato aménico &l 64;

0,3 c.c, de alcohol octflico;

735 Ce0e de wetanol al 7,5%;
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1 kilo de sflice o0 podernsl de alfareros.

4.~ Perfeccionamientos segin cualguiera de las
relvindicaclones anteriores, carscterizados en que el re-~
vestimiento para la superficle de colada de un molde refrac-
tario, estd compuesto de sflice triturada aproximadamente a
200 mallas o més fina, un aglutinante y un ingrediente que
forma pelfcula, integrado por un miembro del grupo a gue

pertenecen la algina, el alginato aménico, el sédico y otros

‘alginatose.

5~ Pexrfeccionamientos segin cualquiera de lasg
reivindicaciones enteriores, caracterizades en gue el reves—
timiento para la superficie de colada de un molde refracta-
rio, 1leva aplicadas partfculas relativemente mfs gruesas
de materigl refractario incrustadas sl menos en parte en el
revestimiento y adheridas al mismo, para formar una superfi-
cie 4spera gque lo trabe 8l cuerpo del molde refractario.

6.~ Porfeccionamientos segin cualquiera de las
reivindicaciones anteriores, caracterizados en gque se ela-
bora, primeramente, un patrén destructible, se sumerge en
un bafio de materlal refractario de revestimiento para darle
une capa uniforme y lisa, y se traslada este bafio gl cuerpo
del molde para formar la superficie de colada.

7.=- Perfeccionamientos segUn cuslquiera de las
reivindicaciones anteriores, para revestir la superficie de
colada de un molde refractario, caracterizados por elavorar,
en primer lugar, un patrén destructible, sumergirlo en un
bafio de material refractario de revestimiento, muy diminuto,
aplicar a esta capa partfculas relativamente mfs gruesas de
material refractario, hacer un cuerpo de molde refractario en
torno al mencionado patrén o modelo -asf revestide y con lasm

particulés més gruesas aplicadas, trasladar el revestimiento
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gl cuerpo del molde para formar una superficle lisa, y tra-
barlo con el Cﬁerpo del molde mediante las partfculas rela=-
tivamente gruesas de material refractario que lleva aplica~
das.

8.~ Perfeccionamientos en la obtencién de moldes
para colada, ‘

Esta memoria consta de catxrce péginas escritas
por una sola cara.

sarcrzona, 21 FEB. 1948

Pele
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