MEMORIA DESOCRIPTIVS

que se Bcompafia & la solicitud de une patente de invencién por vein-

te aflos en Espaifia, por: " Método para hacer moldes refractarios po-

ré fandir metales ", & tavor de Don joel SBAW, rezidente en Ivy

Les, Haydon Bridge"(OOunty 0f Northumberland) -Gren Bretzfig-.

El presente invento se refiere & moldes para fundir metales
0 aletciones ds metales y entre los objetos del invento se halle
la produccidn de moldes en plezas completamente investidos en ma-
terial refractario capsces de ser reunidos después de desvestidos
y mantenidos dentro de dimensiones exsct&s, hechos fécil y rapida-
mente y duplicados & cualquief nimero deseado. Tembién es un objeto
del invento el eliminar l& téonicez de la cera que se malgasts en
la produceidn de articulos complicados en diferentes alesciones.

En ls memoria descriptive de la patente briténica n2 575.7%4
8o desoribe un método para obtener un molde o mecho de molde para
fundir metel que implice el emple0 con los usu&les agregados re;
fracterios de un l{guido de trabazdn comprendiendo un compuesto

endurecible de silicio que puede hacerse fraguar y que se csaliente
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ademis para endurecerle o cenvertirle en s{lice. Un compuesto or-
génico de trabazén & base de silicio, adecuedo pare este objeto,
se desaribe en la memoria de la petente briténica n® 576.752.

Los moldes preparados gegﬁn lg desoripoion arriba mencionada
sOn muy estables dimensionalmente, siendo desp;eoiablamente bajo
el coeficiente de expansion cusndo @e calienta, y las propiedades
refractarias extrememente elevadas, y dan une fina terminacién de
superficiee.

El solicitante de esta patente he hallado ahora que el empleo
de compuestos organicos enduresibles de gilicio como 1l{quidos de
trabezon pars agregtdos retrectarios permite gque se utilice uns nue-
v& téonicz en la conieccidn de moldes para fundir metales o aleacio-
nes de metales. |

8in embargo, el inventoc no concierne al medio de trabazén em-
pleado gue puede gser cualquier material endurecible que es conver-
tido 21 endurecerse en un material suficlientemente refractario pa-
re el fin & que se destins el molde.

Los ﬁateriales moldeables oamprendiendo tel medio de trabazén
ge mgnoionarén en lo que sigue como materiasles "refractarios" de
mold eoe \ .

De aouerdo con el presenie invento en su aspecto mes amplio,
un método para construir moldes refractarios para fundir metales
comprende primero el investir un molde o plantilla en une seccidn
cada vez con un material no refractario fragnable oon lfguido, ce-
paz de iragulr en duro ain cambio sustanciel de volumen, permitiené
do que irague oada seccidn de molde no refractario antes de invese
tir otra secoidn de la plentilla y tratando la cara intermedia, de
la meccidn de molde gque he rragusdo, con una composicién pars impe-

dir que se moje la misma con el meteriel que fragua mediante 1fqui-

4o y que se aplice de nuevo, de msnera que cadez seccidn de molde
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se &justa de cerce & cada secoidn sdyacente, pero es separable
de la misma quando las secciones han fragusdo y después reprodu-
ciendo cads seccidn de molde no refractaria en un material re;
fractario de moldaje como se define agui.

Haste ahora se ha propuesto ya el preparar un molde de dos ple~

zas naéciendo primero de un modelo una draga y ung odpuls en tierra

por los métodos ususles de iundioidn y fundiendo despuds sobre 1a

drags y la oipnla dentro de una oczjs de moldear de la mitad superior

y ocon el modelo en su sitio en cads ces0, un metal com un punto de
fusidn suficientemente bajo para evitar dafios al modelo, ¥y final-
mente utilizando los vaciedos de metal como moldes sobre 1los que
se forman bloques de un material resistente al oalor mezeclado con
un medio adecuado de trabazén forzendo al dltimo dentro de uns oae
Ja de moldegr sobre la cars del bloquee.

En ur modo de realizar el invente, las secociones no rerractarias
de molde se reproducen en un material de moldeo refractario reunien.
do las secciones no rerractariae del molde alrededor del modelo o
plentilla y quitando una seccidn cada vez y llenando el especio de-
Jado por aiche extraccidén con el material refractario de moldeo h'g
permitiendo que este dltimo fragfle para formar un duplicedo de la
seccidn quitada y repitiendo la 6perac15n para cade seccidn no re-
freotaris, en le que cuando se &plica le mezels refractaria para
reemplazar & otre seccidn no rerracteria, tods superficie interme-
dia de una seocoidn refractaria previamente formada que ha fraguedo,
es tratade con una composicidn para impedir que se moje la misme
con la composicidén aplicade de nuevo de menera que el modelo o la
plantilles quedan rodeados o investidos por dltimo completamente
por un molde refractario de pleza en secseiones.

Sin embargo, uns investigacidén ulterior ha demostrado gue es

mocho mes ffcil y mas benefici080, cuzndo se reprodnce cads e

ot
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oién de molde: no refractaris, el hacer uue seccidn mmestra de mol-
de de cada unaz de las primeras secciones no rerractaria de molde,
invistiendo cada una de las caras moldeadoras de las iltimes con
ung argamsss lfqnida que Tragus endureciéndose b4 permitiéndole que
fraglle, slenio estos moldee maestros as{ obtenidos, en 10 que res-
peoté & su superficle copisde, reproducciones positivas del modelo
original en secoiones en un material duro de argamasa. gstas seccio-
nes de molde meestro pueden utilizarse después czda uns por opers-
rios 1nexpertoa’para reproducir en el materisl refractario lss pri;
meras secciones de molde no refractarisas, y al hacer un gran nime-
ro de reproducciones so0loc es necesario conrrontar los moldes mzes-
fros de tiempo en tiempo con el modelo por medicidn para averigusr
#1 han sufrido desgaste.

Segin uns forme prererida del invento, por lo tanto, las sec-
ciones de molde no rerractarias se reproducen en el material re-
fractario de moldeo invistiendo primeramente l&zs carss moldeadoras
de czda ung de diches secciones de molde no refracizrias en turno
con un meterisl l{quido que fragune enduresciéndose y permitiéndole
fraguar, por lo que se produce un molde mRestro en.pieza positivo
en dos o m=s partes y después se inviste 1z cara moldesdora de ca-
de seccidn en turno del molde maestro asi obteniao con el material
refractario de moldeo psra produclir una copla exacta pero en meste-
rial refractario de ceda uns de las secciones de molde primeremen-
te producidas del modelo original, siendo tratadas leas superficies
de cada une de las primeras secciones de molde y cada seccidn del
molde maestro &ntes de ser investides, como se ha dicho antes, pa-
r8 impedir que el meterizl molde&ble aplicado de nusvo se adhiera
2 las anteriores.

Convenlentemente, las superficies puestas en contacto con mate-

rial moldeable fresco puaden protegerse de que se sdhiesren &l mise
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mo por tratamiento de dichas superficies con una solucidn de une
cers, convenientemente una solucidn en tetracloruro de carbono.

Tiene considerable ventaja el elegir somo materisles moldea-
bles para hacer luzs primeras secclones de molde ¥ las secciones de
molde maestro un meterisl que se dilate muy ligeramente al iraguar
J se ha encontrado mny &decumdo para este objeto una &rgamsse den-
tel moldeable, ya que 44 une definioidn execta y fiel de los dete-
lles del modelo. El material que se ha encontrado gue es adecuzdo
para peacoer el molde maestro es le argemunss dentsl durs que se vVehe
de bajo la m&rca comercial "Kslestonev. Utilizendo estos materis-
les moldeadores hay una dilatacién durante el tragusdo de 0.04 %,
de maners que &1 hacer un molde mgeatro de izs primeras seocciones
de molde, la dilatazoidn total es de 0.08 $.

El materiel retrrzctario moldeable es ventzjosemente unc que
se contrae al rraguer pars compenser is dilatacidn en el caéo del
mterial dental moldeable. Un material refracteario en forma de pol-
vo graduado, tal como silimanits, ouando se une con un ester de
gilicio parcialments hidrolizado, tal como la comPOSicién de etil-
gilionto preparada segin le patente britédnice no 575,752, tiene uns
contraccidn al fraguar de 0.07 % que para fines précticos compensa
le dilatacidn de la argamasa. Otrosrcompuestos orgénicoe de sili-
ocio termo-endurecibles pusden empleerse como medio de trabazdn en
el material refractario moldeable. ‘

Los moldes meestros preparados como se desocribe arriba, pueden
utilizerse psra le produccidn de un némerc muy grende de piezas re-
frectarisas sin sufrir ninguna variacién, ¥y s0lo es necesé&rio con-
frontar de tiempo en tiempo con los modelos originales. Este proos-
dimiento tiene lz gran ventaje de que, mientras qus la produceidn

del molde meestro es y seguiré siendo glempre, un trabejo que re-

dquiere experiencia, le produccidn de las plezas refractaries de
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los machos han demostrado estar bien dentro de la capscidad de

una muchache de 18 afios. En comperacidn oon el procedimiento de
cera malgsstade para preparar moldes de este deseripcidn, el in-
vento permite que 8e eliminen los modelos de cera y efectdia un aho-
rro de 80 % en el medio de trabazén organico de silicio y no es ne-
cesaria ninguna téonica de pulverizacién. Ademés, toda superficie
de molde es susceptible de inspeccién cuidadosa antes de la iundl-
oidn. '

Ios dibujos adjuntos ilustran la produccidn de moldes maestros
en argamase dental de un modelo sobredimensionado hecho en latdn
de un taladro cortador de carbdn y del molde msestro, moldes re-
fractarios para fundire.

En los dibujos:

Le figura 1 es une perspectiva de un modelo o plantilla sobre-
dimensioneda parsa un taladro cortador de carbdn.

La figura 2 es un2 sedciéanertioal por el centro de un molde

de dos piezas hecho de argamass dental del modelo de letdn de la

figurad l.

Is figura 3 muestra en perspective las dos plezas &4 y B de la
figura 2 ablertas hasta mostrar las dos mitades céncavaes negativas
dgl modelo de la figura l. '

Ia figure 4 mnestra en perspectiva les dos piezas ¢ y D del mol-
de mtestro tommdo en argamasa dental dura de las pilezas & y B res-
pectivamente de le figure 3i.

1s figura 5 es una seccidn de una reunidén de la pieza & de la
figura 3 y de la pieza C de la figura 4 e 1o largo de las lineas
&~& y co-c respectivamente para mostrar l2s concavidades de A y l&as
porciones convexas de C que la ilusidn Sptica en la perspectiva de

la figura 4 puede invertire.

Ie figuras 6 es una reunidn de piezas ¢ y D de la figura 4 oon
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lados de argamasa E en seccidn por una 1linea o’- 4’ de 128 dos pie-
zag de la figura 4.
Ia figura 7 muestra en seccién por la 1{nea oc-o0 y d-d de la fi-
gura 4 plezes de molde formsdes en materizl refractario de una o
de ambas piezas del molde meestro de la figura 4.
Lz figura 8 es un& reunidn de partes de la figura 7 mostrads
en seccidn por la 1{nea f-f de la figura 9. : A
Ia figura 9 es una vista en planta de la reunidn de la figura 8.
41 llevar a la prédotica el método de hezcer moldes segin el ine
vento, es necesario priméramente producir un modelo ¢ una plantillea
(véase figura 1) convenientemente sobredimensionsdo de acuerdo scon
ol metal que ha de ger fundido. Utillizando este modelo o plantilla
se hacs un molde en pleza (véase figura 2) en argamase dental, el

cual invistiendo completamsiite el modelo o plantillsa, es‘susoepti-

" ble de ser separado del mismo y de ser reunido sin él.

Is figura 2 muestra en seoccidén por el centro, las dos plezas &
y B reunidas nuevamente después de hahefse geparado del modelo, ¥
le figura % muestrs en perspeciive las dos piezas ung el ladoc de
la otra, con nichosF para formar los portillos de 2limentacién.

Izs dos mitades del modelo mostrado son, naturalmente, cdncavas aun-

que la ilusién Sptioce algunas veses hege que parezscan GONVEXAS.

Cadz pieza del molde de piezas A y B es entonces considerada
como un modelo o plantilla separada (véase figura 3) y se toma un
molde maestro de 1a mismke El material utilizado para el molde maes-
tro pueds ser la argamesa dental dura vendids bajo la marcs de 60-
merclo "Kalestone”,

Is figura 4 muestra les piezas de molde maestro C y D hechas
respectivamente de & y B de la riguras Z. En este o280, las dos mie

tgdee del modelo mobresalen en relieve de manera que, cuando la pie-

- 28 0 de la figure 4 es colocads conjuntamente ocon la piezs g de 1a
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figure %, se obtiene la reunidn mosirads en sesccidén en la tigure 5.
Los dos nichos F de 1la figura 3 estan perforados para formar la sec-
0idn de tubo Ke £8{ se obtiene un molde meestro duro sepsrsdo para
cada pleze del molde original en piezas. De los machos asi obtenidos
pueden hacerse numerosgs plezas reiractarias como se reguieren psara
l2 produccion continus, haciéndose del material refractario, lo que
Puede etectuarse por mano de obra no experta, y esto dé& como resul-
t2do oualguier nimero requerido de duplicados del molde de pieza
original de argamnsg dental, pero en el materiel refractario, y es-
tas piezas, cusndo se reunen, dan moldes refractarios completos.
Esto se mmestras en las figuras 6, 7, 8 y 9, las piezes ¢ y D de
la figure 4 se unen con lados E de argamasa {figura 6) que pueden
gser de cualquier profundiidad de acuerdo con la fuerza requerida en
la secoidén de molde. Un formador de barrs L que sge extiende desde
la cime haste el rondo de la reunidn y teniendo el mismo didmetro
que les secciones de tubo X, se sitda entonces en posicion & tra-
vés de las secciones de tubo y el eapaeio intermedio G es rellena-
do con uns lechads de la mezola retractaria 1{quida rraguesble. Cuan-
db le lechada ha fraguedo y el tormador de barra ha sido quitado,
se obtiene una pieza de molde G teniendo las dos medise impresio-
nes del modelo obtenidas de las plezas del molde meestro ¢ y D, una

en ce.da cara de la geocidén. Con el fin de producir una pleza supe-

‘rior H, 8010 es necesario reemplazar la seccidén C del molde mares-

tro (figure 6) por una plancha plans perforada pars permitir gue
la barre formadora L pase y similarmente una pieza del fondo puede
hecerse reemplazando l2 seccidn D del molde maestro por la plancha
Plana. La figura 8 muestre uns seccidn vertical a lo largo de la
1{nea t-f de la rigura 9 de una reunidén de ocuatro plezes G con una

pleza superior H y una correspondiente pieza del fondo, y en esta

reunidn las secciones de tubo X combinmdes formen un tubo vertiosl,
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& travas del cual pueden alimenterse los portillos en ceds moldes
as{ pueden hacerse cinco fundiciones del molde en un vacizdo. I&
compensecion préctica de dilsataeidn y contracoidn es importante

y& que reduce el nimero de los factores que han de tenerse en con-
sideracidn ouzndo se confecoionan los molelos originales o planti-
ll2s sobredimensionedos.

En el oaéo de que se desarrolle ﬁn progrems de produccidn en
gserie gue requiers uns produccidén regular en series muy grandes,
los moldes mBestros pueden hacerse de metal nuy rapidamente por Tull-
dicidn.

Une ventaja particular en el método de hacer moldes segin el
invento es que 1a'superfiéie puede recibvir tratamientos especisles
81 se desea, teles como revestimiento con pelfcula de grafito o de
oromo; pueden eplicarse polvos metalicos capaces de alearse con el
metal que na de rundrise, es decir; para dar una superficie dure
& la fundiocidne. Inserciones tales como carburo de tungsteno pueden
fijarse en el molde en posiciones desesdas con gran tacilidad y asf
ge convierten en parte integrante de tode la fundicion.

Adem#is, la superficie del molde es fécilmente inspeccionada y
se corrigen las jaltes antes de reunirle, y las superficles pueden
ger ftempladss e incluso pulidés 8l se desea. Este temple es desea-
ble cuando un molde es susceptible de ser sometido & condiciones
muy severas, como tiene que ocurrir, por ejemplo, cusndo ha de fun-
dirse un metzl muy "penstrante”. En este caso, cuando el molde es-
t€ terminsdo y ha fragusdo, se le sumerge en un 1lfquido tal como
la composicidn de ester de silicio mencionsds aqu{ anteriormente,
que penetraré en la superficle del molde en ung ligera profundided
y depoeitaré una cape refractaria duré& que incremente la resisten-

cia mecénica y la dureza de las superficies del molde. Ia ocompro-

| bacién de dimensiones se facilite también, ya que el molde antes
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de fundir puede ser reunido pieza por pieza slrededor del modelo o
puede ponerse en contacto ¢on la correspondients pieza meeatrd y
Be haré manifiesta ocuaslquier ligera distorsidn o contraccidn.

Lzs secciones de molde preparades segin se ha descrito arriba,
se desnudan o separan tédcilmente de los modelos, con supsrficies no
porosas altamente terminadas, pero tilenen que prepararse modelos
pintados o barnizados en un medio no soluble en aleohol cuando se
utilice un medio de trabazdn de ester de siliecio,

41 hecer un molde segin el invento, el modelo o plantille ori-
ginal puede confesclonarse de una grah vaeriedad de materiales, ta-

les como metal, madera o pléstico.

N 0 T y O

1= presente patente de invencidn comprende las sigulentes rei-
vindlcaciones: ,

l.~ Método pars hzcer moldes refrectarios péra fundir metales,
que comprende primeremente el investir un modelo o plantilla de
seccidn en meccidn cads vez con un material no refractario frasuen-
do con lfquido ocapaz de freguar en duro sin camblo sustancial de vo-
lumen, permitiendo que cada Beccidn no refractaria de molde traglie
sntes de investir otra seccidn del modelo, y tratando la superficie
intermedia da la seccidn del moide que ha'fraguado con une composi-
cién pera impedir la mojadure de la misms con el meterial nuevamen=
te aplicado que fragua con 1fquido, de manera que cada seccidn de
molde se &juste proximsmente & toda seccidn adyscente, pero es se=
parébls de la misme cuando le seccidn ha fraguedo, y después repro-

duciendio cads sescidn no refractaria de molde en un materisl de

" moldeje refractario como se hea detinido aquf anteriormente.

2.~ Método segin la reivindicacidn 1, en gue las secciones no

retractaries son reproducidas en el meterizl no refrectario de mol.
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daje, reuniendo las secclones no refractarias alrededor del modelo
0 plantilla quitendo una seccidn ocmde vez y llenando el espacio
dejedo por diche supresién con el mBterisl refractario moldeable y
permitiendo que este Ultimo fraglfle pars former un duoplicade de 1la
secoidn quitada, y repitiendo la operacién pere cada seccidn no re-
fractaria, en que &l aplicar la mezcla o0 material reiractario para
reemplazer & otra seceidén no retrrsctaria, toda cars intermedia de
uns seccién refractaria previamente formada que he iragusdo, se tra-
te previamente con une composicidén para evitar la mo Jadure de la
misme con la composicidn nuevemente aplicada, de manera gpe el mo-
delo o plantilla por dltimo queds completamente investide con un
molde refractario de pleza en secciones.

3.~ MetSdo segin la reivindicecién 1, en que las secoiones de
molde no refractariaeg son reproducidas en el material refractario
de moldaje invistiendo primeremente les caras de moldaje de cada
un2 de dichas secciones de molde no refractarias en turno eon un
material 1fquido que fragua endureciéndose y permitiendo que el
dltimo fraglle, por 10 gue se produce un molde mmestro en pilezas po-
gsitivo en dés 0 mas psrtes y después invistiendo le care de molda-
je de cada seocidn en turno de los moldes mmestros no refractarios
asi obtenidos, con un material reirsctario moldeable, para produ-
ocir un dupiicedo éxacto, peroc en me. terial refractario, de cada una
de les secciones de molde primeramente producidas del modelo origil-
nel, les superficies de cade una de la&s primeres secciones de mol=-
de y ceds seccidn del molde maestro &ntes de ser investidas, como
ge ha aigho anteriormente, siendo tratadss para eviter que el me-
terial moldeable nuevamente aplicado se adhiers a la2s mismes.

4.- Método segin 1las reivindicaciones precedentes, en que las

supertficles puestas en contast0 con m2terial moldeable fresco se

evita que se adhieran &l mismo mediante tratamiento con una solue
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e16n de una cera (por ejemplo en tetracloruro de cerbono)s

5.- Método segdn las reivindicaciones % o 4, en que 188 prime-
ras secclones de molde y las secciones de molde meestro estén he-
ch2s de moterisl que se dilats muy ligeramente ousndo fregua y el
materiel refractario moldesble es uno gque se contree &1 fragusr (por
ejemplo en une cifra aproximadamente igual & la sums de las d0s die
lataciones).

6e= Matodo segin las reivindioceciones precedentes, en que las
secciones de molds refractario se hacen de un materisl refractario

en forme de polvo gradusdo y un compuesto termo-sndurecible orga-

" nico de silicioe.

7o~ Método segin la reivindlocmeidén 6, en que el compuesto orgé-
nico de silicio termo-endurecible es un ester de silicio parcialmen-
te hidrolizado (por ejemplo etil-silicato).

8+~ Método segin las reivindiocsciones enteriores 3 - 7, en que
lag seoqiones de molde meestro y las primeres seccilones de molde
86 hacen oon una argamasa dental, haoiépdosa las secciones del mol-
de mrestro oon una argamasa dental dura, oomo se vende bejo la mar-
ca comercial *Kelestone™

9.- Método paras hacer moldes refrectarios par:z fundir meteles.

Segin se desoribe y reivindios en 1la presente memoris desoripe

‘tiva y se iluetra con los dibujos que 2 la misme se acompefian.

Conste ests memoria de doce hojas foliades y eeoritss & miquina

POY une scla e aus CETaSe

Medrid, a Enero de 1949,
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