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D. Walter Aebl, de nacionalidad suiga, domiciliado en 

Zurich (Su iza ), Schwamendingerstrasse ns 81, e o l ic ita  re­

g is tra r  una patente de invención por 20 años, para España - 

y sus Colonias, que se r e fie re  a "PROCEDIMIENTO PARA LA -  

PRODUCCION DE PIEZAS FUNDIDAS EXACTAS"'Clase 14, Grupo 2S- 

de l Nomenclátor.-
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Es sabido que la  producción de piezas complicadas de­

acero, h ierro , cobre, bronce n otros metales fundidos o ce 

lados, es un proceso len to y ca ro .- Siguiendo e l procedimien 

to ordinario de colada, según e l cual e l  m aterial flu id o  -  

del horno, pasa por un espacio ab ierto , y se v ie r te  en los 

moldes, previamente dispuestos, no se obtiene n ingunapie- 

za de acero perfecta , que requiera poco trabajo u lte r io r .-  

El objeto de la  presente invención es dar a conocer -  

un procedimiento para la  producción de piezas de fundición 

exactas, siguiendo e l  cual es tambión posib le e l  moldeo e- 

xacto de piezas de acero complicadas, directamente del ma­

t e r ia l  fundido y con poco retoque p o s te r io r .-  Según e l  in­

vento, la colada se v ie r te  de manera que e l molde se pone- 

en comunicación con e l  horno de fundición, y se deja que -  

la colada caiga del horno a l molde, pasando por un espacio 

cerrado.- De manera conveniente se practica e l  vacío  en e l

horno de fundición y en e l molde, mediante una bomba, y e l  

horno se pone bajo presión durante e l  derrame.-

Si se desea obtener mayor exactitud y su perfic ies  es­

pecialmente lim pias, la colada s.e efectúa en un molde he­

cho con m aterial pulverizado, res is ten te  a l calor, y emplean
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do una combinación s í l ic a ,  también res is ten te  a l ca lor, 

que s irve  de medio para dar dureza a la masa del molde.-  

Tara fa c i l i t a r  la  exp licación  del procedimiento nos 

referirem os a loa  sigu ientes ejemplos:

Ejemplo I . -

Se emplea un pequeño horno e lé c tr ic o  de inducción,-  

que se llena con e l  m aterial que se quiere fundir, según 

la  a leación deseada, y en forma de pedazos o granos.- E l 

m aterial, que contiene e l  horno, se somete a la  tempera­

tura deseada, para su fu s ión .- Estando e l  m aterial f lu i ­

do se hace pasar directamente de l horno a l molde, a tra ­

vés de un conducto cerrado.- á dicho f in ,  se coloca e l  -  

molde en comunicación con e l  horno de fundición, y se de, 

ja entrar la colada en e l  molde.- Se introduce a ire  o -  

gas en e l horno, para producir una presión que impulse -  

la  colada, o,m aterial ¿e fundición flu id o , haciéndola pe 

netrar en los más pequeños huecos y hasta los  más recón­

d itos lugares del molde.- La presión mínima requerida en 

e l  horno de fundición es de 0,21Bilos por centímetro cua 

drado.- E l molde se r e t ir a  del horno inmediatamente des­

pués, y se deja e n fr ia r .-

Los moldes se ponen en comunicación d irecta  con e l 

horno, de manera que e l  c ie rre  sea herm ético.- Con ayuda 

de una bomba de vacío , se saca e l a ire de los  espacios -  

huecos del horno y del molde.- Después de haber hecho e l 

vacío , se vuelca e l  horno de fu nd ic ión .- Con e l lo ,  e l  ma 

t e r ia l  d e rr it id o  penetra, en virtud  de su peso, en los  -  

huecos del molde.- Una vez volcado e l  horno, debe produ­

c irse  presión dentro del mismo.-

E l molde se enchufa convenientemente, a la  abertura 

de salida del m aterial flu id o  de fundición de un horno -  

e lé c tr ic o  de inducción, mediante un d isp os itivo  de a juste,
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oon tapa que c ierra  herméticamente.- La colada se v ie r te  

estando la  tapa cerrada y e l horno en posición volcada.-  

Los moldes se re tiran  del horno de fundición después de 

haber vuelto este a su posición p r im it iv a .-  Se pueden -  

-ajustar, en la boca del horno, varios moldes a la  vez, -  

abriendo en la  tapa, varias aberturas.-

Según e l  procedimiento descrito , se pueden fab rica r 

o moldear, con re la t iv a  fa c ilid a d , sin costosa in s ta la ­

ción de hornos y con poco trabajo, piezas exactas de ace 

ro, h ierro , cobre, bronce, u otros metales fundidos.-  

E^emgln_II.-
Para la producción de pequeñas piezas fundidas, em­

pleando metales que tienen a lto  punto de fusión, en cuya 

fabricación  se ex ija  especia l exactitud y limpieza de su 

p e r fic ie s , se procede como se exp lica  a continuacion.-

B1 procedimiento general de moldeo es como se ha -  

descrito  en e l ejemplo I . -  Sin embargo, en e l  presente -  

caso no se v ie r te  e l  m aterial flu id o  en un molde usual -  

de arena, sino en un molde preparado mediante una mezcla 

de m aterial pulverizado y res is ten te  a l ca lor, (magnesia, 

óxido de aluminio, c ircón ), que contenga adicionalmente, 

una combinación de s í l i c e ,  como, por ejemplo, t e t r a s i l i -  

cato de e t i l o . -  La- mezcla compuesta de estas substancias 

se v ie r te  en la matriz en estado de emulsión, y se deja- 

s o l id i f ic a r . -  Una vez s o lid ific a d a  se obtiene un molde -  

perfecto  y res is ten te  a l c a lo r .-

Empleando los moldes de fundición, así preparados,-  

e l  moldeo de piezas de acero y de otros metales con a lto  

punto de fusión, se efectúa con mucha precisión , obtenién 

dose su perfic ies  lim p ia s .- E l molde, antes d esc rito , es 

especialmente apropiado para la producción de pequeñas -  

piezas de fund ición .- ^

18 37 6 2
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E l te t ra s il ic a to  de e t i lo  es un Medio de ligazón  que, 

a a lta  temperatura, posee una gran fuerza de coherencia,-  

 ̂ a l entrar en combinación con la  arena del molde y la capa 

su p e r fic ia l del mismo, compuesta enteramente de solución- 

h idro lizada de s i l ic a to  e t í l i c o ,  permitiendo así la  obten 

cíón de piezas fundidas de precis ión , empleando metales -  

90 que funden a a ltas temperaturas.-

La patente de invención por "Procedimiento para la  -  

producción de piezas fundidas exactas", cuyo p r iv i le g io  -  

' de explotación en España, sus Colonias y Protectorado se 

s o l ic ita  por un periodo de 20 años, recaerá sobre las par 

9$ ticu larídades que se concretan en las sigu ientes
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R E I V I N D I C A C I O N E S

1a.-"PROCEDIMIENTO PARA LA PRODUCCION DE PIEZAS FUN­

DIDAS EXACTAS", caracterizado por e l  hecho de que para líe . 

nar los moldes*, se ponen en comunicación d irecta  con e l  -  

horno, vertiéndose entonces e l m aterial d e rr it id o  desde -  

e l  horno a los  moldes, a través de un conducto cerrado.- 

2&.-"PROCEDIMIENTO PARA LA PRODUCCION DE PIEZAS FUN­

DIDAS EXACTAS" según la  re iv ind icac ión  1 &, caracterizado- 

por e l  hecho de que se practica  e l vacío en e l  horno de -  . 

fundición y en e l molde, mediante una bomba de va c ío .-

33.-"PROCEDIMIENTO PARA LA PRODUCCION DE PIEZAS FUN­

DIDAS EXACTAS" según las re iv ind icac iones 1& y 2&, carac­

terizado por e l  hecho de que, para ve rte r  la  colada, se -  

vuelca e l  horno de fundición, con e l  molde ajustado, y -  

luego se pone e l  horno bajo presión .-

4&.-"PROCEDIHIENT0 PARA LA PRODUCCION DE PIEZAS FUN­

DIDAS EXACTAS" según las reiv ind icaciones 1& a 3&, carac­

terizado por e l hecho de que, a l v e rte r  la  colada, e l  hor
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no de fundición se pone bajo presión de gas.-

5&.-"PROCEDIMIENTO PAMA LA PRODUCCION DE PIEZAS FUN­

DIDAS EXACTAS" según las re iv ind icac iones 1& a 48, carac­

terizado por e l hecho de que, a l v e r te r  la colada, e l  hor 

no de fundición se pone bajo presión de a ir e .—

6a.-"PROCEDIMIENTO PARA LA PRODUCCION DE PIEZAS FUN­

DIDAS EXACTAS" según las re iv ind icaciones 18 a 3&, carac­

terizado por e l hecho de que e l  molde se ajusta hermética, 

mente a la  boca de sa lida  del horno de fund ición .-

7&.-"PROCEDIMIENTO PARA LA PRODUCCION DE PIEZAS FUN­

DIDAS EXACTAS" según las reiv ind icaciones 18 a 43, carac­

terizado por e l hecho de que e l molde se adapta hermética, 

mente a la  abertura de salida de l horno de fundición, me­

diante un mecanismo de a ju ste .-

8&.-"PROCEDIMIENTO PARA LA PRODUCCION DE PIEZAS FUN­

DIDAS EXACTAS" según las reiv ind icaciones 18 y 2&, carac­

terizado por e l hecho de que, inmediatamente después de -  

ser llenados los moldes, se re tiran  estos del homo de -  

fundición y se dejan e n fr ia r .-

9 -"PROCEDIMIENTO PARA LA PRODUCCION DE PIEZAS FUN­

DIDAS EXACTAS" según la  re iv in d icac ión  1&, caracterizado- 

por e l hecho de que la colada se efectúa en un molde cons 

titu id o  por m aterial pulverizado, res is ten te  a l  ca lo r, y 

una combinación de s í l i c e ,  que obra de ligazón  y dá dure­

za a la  masa del molde.-

10&.-"PROCEDIMIENTO PARA LA PRODUCCION DE PIEZAS FUL 

DIDAS EXACTAS" según las reiv ind icaciones 18 y $8, carac­

terizado por e l hecho de que e l  molde contiene, como me—  

dio de ligazón  y endurecimiento, un s i l ic a to  res isten te -  

a l ca lo r .-

118.-"PROCEDIMIENTO PARA LA PRODUCCION DE PIEZAS FUN 

DIDAS EXACTAS" según las re iv ind icaciones 1& a 9  ̂ y 108, — 

caracterizado por e l  hecho de que el.. gjBlde contiene, como
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medio coherente un t e t r a s i l ic a to  de e t i l o . -

123.-"PROCEDIMIENTO y^RA LA PRODUCCION DE PIEZAS FUN 

DIDAS EXACTAS" según las re iv ind icaciones 13, 93, 103 y -  

11&, caracterizado por e l  hecho de que e l molde está fo r ­

mado de una masa flu id a , que se ha hecho s o l id i f ic a r  — 

una m atriz.-

133.-"PROCEDIMIENTO PAILA 1A PRODUCCION DE PIEZAS FUN 

DIDAS EXACTAS" según las re ifin d icac ion es  13, 93, 103,113 

y 123, caracterizado por e l  hecho de que, s i  e l  molde es- 

de arena, se recubren los espacios huecos con una capa su 

p e r f ic ia l  de solución de s i l ic a to  e t í l i c o ,  completamente- 

h id ro liza d a .-

14&.-"PROCEDIMIENTO PARA LA PRODUCCION DE PIEZAS FUN 

DIDAS EXACTAS" según las re iv ind icaciones 13, 93, 103,113 

y 123, caracterizado por e l hecho de que los moldes secun 

darios, que son d e r r it ib le s , se recubren con una solución 

de s i l ic a to  e t í l i c o ,  completamente h id ro liza d o .-

15a.-"PROCEDIMIENTO PARA LA PRODUCCION DE PIEZAS FUN 

DIDAS EXACTAS" Tal como se ha d e sc r ito .-

Consta de se is  hojas, fo liad as  y mecanografiadas por 

una sola cara.-

MALA REPÜOOUCCtON 
POR DEFECTO DEL ORtGMNAL

Barcelona a 12 de Maye de 1948.
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