183762

183762

D. Walter Aebi, de nacionalidsd suiga, domicilizdo en

Zurich (Suiza), Schwamendingerstresse n? 81, solicita re——

gistrar una patente de invencién por 20 efios, para Espafia .
w%‘b y"sus Coloniias, que se refiere & "PROCEDINIEI'TO PARA LA -~

PRODUCCION DE PIEZAS FUNDIDAS EXACTAS”'Clase 14, Grupo 2%~

\» del Nomenclator.-

Es sagbido que la produccién de piezes complicadas de-
ecero, hierro, cobre, bronce u otros metales fundidos o cg
lados, es un proceso lento y caio.- Siguiendo el procédimieg
to ordinario de colads, segﬁn el cusl el material fluido -
del hoxrno, pasa por un espacio ablerto, y se vierte en los
moldes, previenente dispuestos, no se obtiene ninguna ple-~

za de acero perfecta, gue requiera poco trabejo ulterior.-

El objeto de la precsente invencién es dar a conocer -
un procediniento para la produccidn de piezas de Ffundicién
10 exactas, sipuiendo el ouai es tambidn posible el moldeo e-

xacto de plezas de'acero complicadgs, directamente del ma-
terial fundido y con poco retogue posterior.- Ségdn el in-
vento, la colade se'vierte de menera dque el molde se pone-
en comunicacién con el horro de fundicidn, y se deja que -
15 , Y 1a colada caiga del horno al molde, pasando por un espacio

cerrado.— De menera conveniente se practica el vacfo en el

horno de fundicidn y en el molde, mediante una bomba, y el
horno se pone bajo presién durante el derrame.-
Si se desea obtener mayor exactitud y superficies es-
. 20 pecialmente limpiaeg, la colade se efectda en un molde he-

cho con materiel pulverizado, resistente al calor, y emplean
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do una combinacién s{lica, también resistente al calor,
gue sirve @e medlo para dar dureza & la masa del molde.-
Para facilitar la explicacibn del procedimiento nos

-

referiremos @ los sigulentes sjemplos:

25 Ejemplo I.-
%‘b\ . Se emplea un pequeilo hcrnoieléctri‘co de induccidn,-~
95'\ gue se llens con el material gque se guiere fundir, sezin
‘E’ 1la aleacidn desesda, y en forma de pedazos o yranos.- El

material, que contiene el horno, se somete a la tempera-
30 ’ turg deseads, pars éu fusidn.— Estando el material flui-
do se hace pasar dircsctamente del horno al molde, a tra-
vés de un conducto cerrado.— A dicho fin, se coloca el -

molde en comunicacién con el horno de fundicién, y se de

ja entray la colada en el molde.- Se introduce aire o -

¥ 35 gas en el horno, pars producir una presidn que impulse -

‘la colads, o.material de fundicin fluido, haciéndole pe

netrar en los mfs pequefios huecos y hasta los née recédn-

ditos lugares del molde.- La presidn mfnima requerida en

el horno de fundicifn es de 0,2 Kilos por centimetro cug

40 drado.- El molde se retira del horno inmediatamente des-
pués, y se deja enfriar.-

Los moldes se ponen‘én comunicacidn directa con el
horno, de menera gue el cierre sea hermético.- Con ayuda
de una bomba de vacig, se saca el aire de los espacios -

45 huecos del horno y del molde.- Despuds de haber hecho el
vacfo, se vuelca el horno de fundicién.- Con ello, el ma
terial derritido penetra, en virtud de su peso, en los -
huecos del molde.— Una vez volcado el horno, debe produ-
cirse presién dentro del mismo.-

50 . El molde se enchufa convenientemente, a la abhexrtura

. : de salida del materizl fluido de fundicidn de un horno -

eléctrico de induccidn, me@i@#te un dispositivo de ajuste,
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con tapa que cierra hermeticamente.— La colada se vierte

-3 -

estando la tapa cerrada y el horno en posicidn volcada.-
Los moldes se retiran del horno de fundicidn despuds de

haber vuelto este a su posicidn primitiva.- Se pueden -

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

abriendo en la tapa, varias aberturas.-

Segin el procedimiento descrito, se pueden fgbricax
o moldear, con relativa facilidad, sin costosa instala--
ciédn de hornos y con poco trabajo, piezas exactas de acg

ro, hierro, cobre, bronce, u otros metales fundidos.-

BEjemplo II.-

Para la produccién de pegueflas piezasffundidas, em—
pleando metales gue tienen alto punto de fusidn, en cuysa
fabricacién se exija eSpeciai exactitud.y\limpieza de su
perficies, se procede como se eiplioa a continuacidn.-

El procedimiento Zeneral de moldeo es como se ha -
descrito en el ejemplo I.- Sin embargo, en el presente -
cago no se vierte el ﬁaterial fluido en un'molde usual -
de arena, sinc en un molde preparado mediante una mezcla
de material pulverizado y resistente al calor, (magnesia,
éxido de aluminio, ciredn), gue contenga adicionalmente,
una combinacién de sf{lice, como, por ejemplo, tetrasili-
cato de etilo.-~ TLa mezcla compuesta dé estas substancias
se vierte en ls natriz en estado de emulsifn, y se deja-
solidificar.- Una vez solidificada se obtiene un molde -
perfecto y resistente al caior.-

rEmplesndo‘los moldes de fundioién, as{ preparados,-—
el moldeo de piszas de acero y de otros metales con alto
punto de fusién, se efectda con muchsa précisién, obtenién
dose superficies limpias.- E1 molde, antzs descrito, es
especialmente apropiado para la produccifn de pequeiias -

1

piezas de fundicidn.-
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Bl tetrasilicato de etilo es un medio de ligazén que,‘
85 a alta temperatura, posee una gran fuerza de coherencia,-

al entrzr en combinacién con la arena del molde y la capa

'\6% superficial del mis:i0, compuesta enteranente de solucibn-

hidrolizada de shlicato et{lico, permitiendo as{ 1la obten

\; cidn de piezas fundidas de precisidn, empleando metales -
g0 - que funden & altas temperaturas.-

Lz patente de invencidn por *Procedimiento para la -
produccidén de piezas fundidas exaétas”, cuyo privilegio -
de explotacién en Bspafla, sus Colonias y ¥rotectorsdo se
solicita por un periodo de 20 aflos, recaerd sobre las pax

9% ticularidades que se concretan en las siguientes

v

REIVINDICACIONES

12,.-”PROCEDIMIENTC FAHA LA PRODUCCION DE PIEZAS FUN-
DIDAS EXACIAS”, caracterizado por el hecho &e que para lle

nar los moldes, Se ponen en ocomunicacidn directa con el -

100

horno, vertidndose entonces el materisl derritido desde ~

el horno a los moldes, a travds de un comduoto cerrado.-
28 ,_"PROCEDINIENTO PARA LA PLRODUCCICE DE PIEZAS TFUN-
TIDAS BXACTAS” seglin la reivindicacidn 15; caracterizadb-
- por el hecho de que se practica el ﬁac{o.en el horno de -
103 fundicidén y en el molde, mediante una vomba de vac{o.-
3§.—”PEOCEDIHIEHTQ PATA 1A PRODHGGIOE DE PIEZAS TUN-
DIDAS EXACTAS” segin las reivindicaciones 12 y 28, cafec—
terizado por el hecho de que, para verter la colada, se -
vueleca el horno de fundicidn, con el molde ajustado, y -
110 lueso se ﬁone el horno bajo presién.- ‘
42-—”PRQCEDIEIEHTO PARA LA PRODUCCION DE FIEZAS FUV-

DIDAS EXAéTAS” segln las reivindicaciones 12 & 38, cgrac-

terizado por el hecho de gue, al verter la colada, el hor

s — it
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no de fundicidn se pone bajo preéién de gas.-—

58 ,-»PROCEDIIGEQ PALA L& PRODUCCICL DE PIEZAS FUN-
DIDAS EXACTAS” segin las reivindibaciones 12 a 48, czrac-
terizado por él hecho de gue, al verter la colada, el hor
no de fundicidn se pone hajo presién de gire.—

6§.-”PROCE@I&lETEO PARA LA FRODUCCUION DE PIEZAS FUN=-
DIDAS EXACTAS” segin las reivindicaciones 128 a 3%, carac-
terizado por el hecho de gue el mclde se ajusta hermetica
mente a la boca de saglida del horno de fundicidn.-

2 ,~7PROCEDILHIBETO FPARA LA PECDUCCICE DE PIEZAS ¥UN~
DIDAS BXACTAS”? segdn las reivindicaciones 12 a 428, carac-
torizado por =21 hecho de gue el molde se adapts herumetica
mente a la abertura dec salida del horno de fundicidn, me-
diante un mesanismo de ajuste.-~

8&.,-"PROCEDILIENTO EARA L& PHODUCCIOH DE riBEZAd Ui~
TIDAS EXACTAS? segin 135 eivindicaciones 1% y 2%, carac-
terizado por el hecho de gque, inuediatamente despuds de.-
ser llenados los noldes, se retiran estbs del horno de -
fundicibn y se dsjan enfriar.-

2, -7PRCCEDILIEIT0 PAlA La PRODUCCICH LI FPIBEZAS FUN-

"DIDAS EXACTAS” segfn la reivindicacidr 12, cavacterizado-

por el hecho de gue la colzdz se eiectia en un mdlde cong

“tituido por malerial pulverizado, resistente al calor, ¥

una conbiracién de sflice, que obra de ligaszdn y a8 dure-

-3

zeg & la mass del molde.-
108 ,~PrHiOCEDIUIENTC PATA LA FRCUUCCIOL IE PIEzaS TTL

DILAS LXACTAS” segin las reivindicaciones 12 y 92, carac-

terizado por el hecho de que el molde contiere, como me—-—

dio de ligszbu y enduirecimiento, un silicato resistente -
al calor.-

1lse. ~”FROCEDILIENTO PAIA LA PRCDUCCICK DE FIEZAS FUL

‘DIDAS EXACTAS” segin las reivindicaciones 1# a 92 y 108,-

- . caracterizedo pgrfel hecho de;qés Qlagﬁlde‘contiene. como
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nedio coherente un tetracilicato de etilo.-

128.-7PROCEDINIENTC PAPA Th PRODUCCICY DE PIEZAS FPUY
DIDAS EXACTAS” segln las reivindicaciones 1%, 9%, 102 y -
112, caracterizado yor el hecho de que el molde ectéd for-
mado de ura rasa fluida, que Se ha hecho solidificar en -
una petriz.-

132,-»PRCCELIUIENTO PARA 14 FPRCDUCCION DE PLIBZAS TUE
DIDAS EXACTAS” segln las reifindicaciones 1%, 92, 102,118
y 128, caracterizado por el hecho de gue, si el molde es-
de &grena, se recubren los espacilos huecos con una capa su
perficial de solucibn de silicato etflico, completemente-
hidrolizada.-~

143.—”PROéEDIKIEETO PARA LA Phwb”“CIO" DE PIEZAS FUN
DIDAS EXACTAS” segln las reivindicaciones 12, 9&, 108,112

¥y 128, caracterizado por el hecho de gue los moldes secun

darios, que son derritibles, se recubren con una solucién
de silicato et{lico, completaczente hidxoligzado.-

158 ,~»PROCEDIMIEITO PARA LA VECDUCCICN DE FIEZ4S FUN
DIDAS EXACTAS” Tal como se ha descrito.-

Consta de sels hojas, foliadas y mecanografiadas por

ung sola carsg.-—

Barcelona a 12 de Hayo de 1948.

MALA REPRODUCCION
POR DEFECTO DEL ORIGINAL
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