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M E M O R I A  S E 9 0 B I B T I V A

Q&e se acompasa a la  s o l i c i t a d  de ana p a te n te  de in vención  p o r v e in ­
te  años en España, p o r: " Método p a ra  h a c e r  moldes r e f r a c t a r io s  pa­
r a  fu n d ir  m eta les " ,  a  favo r de Don Noel SHRWi r e s id e n te  en ivy  
Lea, Haydon B ridge (oonnty  o f  Northum berland) -G ran B re ta ñ a -.

E l p re se n te  inven to  se r e f i e r e  a moldes p a ra  fu n d ir  m eta les 
o a le a c io n e s  de m eta les y e n tre  lo s  o b je to s  d e l  inven to  se h a l l a  
l a  producción  de moldes en p ie z a s  completamente in v e s tid o s  en ma­
t e r i a l  r e f r a c t a r io  capaces de s e r  reu n id o s  después de d esv es tid o s  
y m antenidos d en tro  de dim ensiones e x a c ta s , hechos f á c i l  y rá p id a ­
mente y dup licados a c u a lq u ie r  número deseado . También es un o b je to  
d e l  in v en to  e l  e lim in a r  l a  té c n ic a  de l a  c e ra  que se m algasta  en 
l a  p roducción  de a r t í c u lo s  com plicados en d i f e r e n te s  a le a c io n e s .

En l a  memoria d e s c r ip t iv a  de l a  p a te n te  b r i tá n ic a  n s  575.784 
se  d e sc r ib e  un método para o b ten e r un molde o macho de molde p a ra  
fu n d ir  m eta l que im p lica  e l  empleo con lo s  u su a le s  agregados r e ­
f r a c t a r i o s  de un l íq u id o  de tra b a zó n  comprendiendo un compuesto 
en d u ree ib le  de s i l i c i o  que puede h ac e rse  fra g u a r y que se c a l ie n ta
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además para  en d u rece rle  o c o n v e r t i r le  en s í l i c e ,  un compuesto or­
gán ico  de trab azó n  a  base de s i l i c i o ,  adecuado p ara  e s te  o b je to , 
se d e sc r ib e  en la  memoria de l a  p a te n te  b r i t á n ic a  ns 575.752.

Los moldes p reparados según l a  d e s c r ip c ió n  a r r i b a  mencionada 
5 son muy e s ta b le s  d im ensionalm ente, siendo  d esp rec iab lem en te  b a jo  

e l  c o e f ic ie n te  de expansión  cuando se c a l i e n ta ,  y  la s  p rop iedades 
r e f l a c t a r i a s  extremamente e le v a d a s , y dan una f in a  te rm in ac ió n  de 
s u p e r f ic ie .

B l s o l i c i t a n t e  de e s ta  p a te n te  ha h a lla d o  ah o ra  que e l  empleo 
10 de compuestos o rgán icos e n d u re c ib le s  de s i l i o i o  como líq u id o s  de 

, trab azó n  p ara  agregados r e f r a c t a r io s  p e rm ite  que se u t i l i c e  una nue­
va té c n ic a  en la  co n fecc ión  de moldes p ara  fu n d ir  m eta les  o a le a c io ­
n es de m e ta le s .

S in  embargo, e l  inven to  no co n c iern e  a l  medio de trab azó n  em- 
15 p leado  que puede s e r  c u a lq u ie r  m a te r ia l  en d n rec ib le  que es conver- 

 ̂ t id o  a l  endurecerse  en un m a te r ia l  su fic ie n te m e n te  r e f r a c t a r i o  pa­
r a  e l  f i n  a  que se  d e s tin a  e l  molde.

Los m a te r ia le s  m oldeables comprendiendo t a l  medio de trab azó n  
se  m encionarán en lo  que sigue como m a te r ia le s  " r e f r a c ta r io s "  de 

20  moldeo.
Le acuerdo  con e l p re sen te  in v en to  en su a sp ec to  mas am plio , 

un método p ara  c o n s t r u i r  moldes r e f r a c t a r io s  p a ra  fu n d ir  m eta les 
oomprende prim ero e l  i n v e s t i r  un molde o p l a n t i l l a  en una secc ió n  
cada vez con un m a te r ia l  no r e f r a c t a r i o  fra g u a b le  con l iq u id o ,  oa- 

25 paz de fra g u a r  en duro s in  cambio s u s ta n c ia l  de volumen, p e rm itie n ­
do que fragüe cada secc ió n  de molde no r e f r a c t a r i o  a n te s  de inves­
t i r  o tra  secc ió n  de la  p l a n t i l l a  y  tra ta n d o  l a  ca ra  in te rm ed ia , de 
l a  secc ió n  de molde que ha fraguado , con una com posición para  impe­
d i r  que se moje l a  misma con e l  m a te r ia l  que fragua m ediante l í q u i -  

30 ao y 9ae se a p l ic a  de nuevo, de manera que cada secc ió n  de molde
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se a ju s ta  de cerca  a cada se cc ió n  ad y acen te , pero  es sep arab le  
de la  misma cuando la s  secc io n es  han fraguado  y  después reprodu­
ciendo cada secc ió n  de molde no r e f r a c t a r i a  en un m a te r ia l  re ­
f r a c t a r io  de m oldaje como se d e f in e  a q u í .

H asta  ahora se ha p ropuesto  ya e l  p re p a ra r  un molde de dos p ie ­
zas haciendo prim ero de un modelo una draga y una cúpula en t i e r r a  
por lo s  métodos u su a les  de fu n d ic ió n  y fundiendo después sobre la  
draga y  la  cúpula d en tro  de una c a ja  de m oldear de la  m itad  su p e rio r  
y con e l  modelo en su s i t i o  en cada ca so , un m eta l con un pan to  de 
fu s ió n  su fic ien te m e n te  bajo  p a ra  e v i t a r  daKos a l  modelo, y f in a l ­
mente u t i l iz a n d o  lo s  v ac iados de m etal como moldes sobre  lo s  que 
se forman bloques de un m a te r ia l  r e s i s t e n t e  a l  o a lo r  mezclado con 
un medio adecuado de trab azó n  forzando a l  ú ltim o  d en tro  de ana ca­
ja  de m oldear sobre l a  ca ra  d e l  b lo q u e .

En un modo de r e a l i z a r  e l  in v en to , l a s  secc io n es no r e f r a c ta r i a s  
de molde se reproducen  en un m a te r ia l  de moldeo r e f r a c t a r i o  reu n ien ­
do l a s  seco io n es no r e f r a c t a r i a s  d é l molda a lre d e d o r  d e l modelo o 
p l a n t i l l a  y qu itando  ana se ce ió n  cada vez y  llen an d o  e l  espacio  de­
jado  p o r d icha e x tra c c ió n  con e l  m a te r ia l  r e f r a c t a r io  de moldeo y 
p erm itien do  que e s te  ú ltim o  fragde p a ra  form ar un dup licado  de l a  
se c c ió n  q u itad a  y re p it ie n d o  l a  o p erac ió n  p a ra  cada secc ió n  no r e ­
f r a c t a r i a ,  en la  que cuando se a p l ic a  l a  m ezcla r e f r a c t a r i a  p a ra  
reem plazar a  o tra  se cc ió n  no r e f r a c t a r i a ,  toda s u p e r f ic ie  in term e­
d ia  de una seo ció n  r e f r a c t a r i a  prev iam ente formada que ha fraguado , 
es t r a ta d a  con una com posición p ara  im pedir que se  moje l a  misma 
con la  com posición a p lic a d a  de nuevo de manera que a l  modelo o l a  
p l a n t i l l a  quedan rodeados o in v e s tid o s  por ú ltim o  completamente 
por un molde r e f r a c t a r i o  de p ie z a  en se c c io n e s .

S in  embargo, una in v e s t ig a c ió n  u l t e r i o r  ha dem ostrado que es
macho mas f á c i l  y mas b e n e f ic io so , cuando se rep roduce  cada seo—



oion de molde: no r e f r a c t a r i a ,  e l  h a c e r  ana secc ió n  m aestra de mol­
de de cada una de la s  p rim eras secc io n es  no r e f r a c t a r i a  de molde, 
in v is t ie n d o  cada una de la s  ca ra s  m oldeadoras de la s  ú ltim as con 
ana argamasa l íq u id a  que frag ua  endureciéndose y p e rm itién d o le  que 
frag& e, a i  endo e s to s  moldes m aestros a s í  o b ten id o s , en lo  que r e s ­
p ec ta  a su. s a p e r í ic ie  co p iada , rep rod u cc io n es p o s i t iv a s  d e l modelo 
o r ig in a l  en secc iones en un m a te r ia l  du.ro de argam asa. E stas  secc io ­
nes de molde m aestro  pueden u t i l i z a r s e  después cada ana p o r opera­
r i o s  in ex p e rto s  p a ra  re p ro d u c ir  en e l  m a te r ia l  r e f r a c t a r io  la s  p r i ­
meras secc iones de molde no r e f r a c t a r i a s ,  y  a l  h ace r un gran  nume­
ro  de rep roducc iones so lo  es n e c e sa r io  c o n fro n ta r  lo s  moldes maes­
t ro s  de tiempo en tiempo con e l  modelo por m edición p a ra  av e rig u a r 
á i  han s u f r id o  d e sg a s te .

Según una forma p re f e r id a  d e l  in v e n to , por lo  ta n to ,  la s  sec­
c io n es  de molde no r e f r a c t a r i a s  se reproducen  en e l  m a te r ia l  r e ­
f r a c t a r io  de moldeo in v is t ie n d o  prim eram ente l a s  c a ra s  m oldeadoras 
de cada ana de d ich as  secc io n es de molde no r e f r a c t a r i a s  en tu rn o  
con un m a te r ia l  l íq u id o  que frag u a  endureciéndose y p e rm itié n d o le  
f ra g u a r , por lo  que se produce un molde m aestro  en p ieza  p o s i t iv o  
en dos o mas p a r te s  y después se in v is te  la  ca ra  m oldeadora de ca­
da seco ió n  en tu rn o  d e l molde m aestro  a s í  ob ten ido  con e l  m a te r ia l  
r e f r a c t a r i o  de moldeo p ara  p ro d u c ir  una cop ia  exacta  pero en mate­
r i a l  r e f r a c ta r io  de cada una de l a s  secc io n es de molde primeramen­
te  p roduc idas d e l  modelo o r ig in a l ,  siendo  t r a ta d a s  la s  s u p e r f ic ie s  
de cada una de la s  p rim eras secc io n es de molde y cada secc ió n  d e l 
molde m aestro  a n te s  de s e r  in v e s t id a s ,  como se  ha dioho a n te s ,  pa­
r a  im pedir que e l m a te r ia l  m oldeable a p lic a d o  de nuevo se ad h ie ra  
a  la s  a n te r io r e s .

C onvenientem ente, la s  s u p e r f ic ie s  p u es ta s  en co n tac to  con mate­
r i a l  m oldeable f re sc o  pueden p ro te g e rse  de que se  a d h ie ran  a l  m is-
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nto por tra ta m ie n to  de d iohas s u p e r f ic ie s  con uná so lu c ió n  de "Tta 
c e i^ , convenientem ente una so lu c ió n  en te t r a c lo r a r o  de carbono.

Tiene c o n s id e rab le  v e n ta ja  e l  e l e g i r  como m a te r ia le s  moldea- 
b le s  p a ra  h ac e r la s  p rim eras secc io n es de molde y l a s  secc io n es de 
molde m aestro un m a te r ia l  que se d i l a t e  muy lig eram en te  a l  fra g u a r 
y se ha encontrado  muy adecuado para  e s te  o b je to  nna. argamasa den­
t a l  m oldeab le , ya que da una d e f in io ió n  ex ac ta  y f i e l  de lo s  d e ta ­
l l e s  u e l  modelo. E l m a te r ia l  que se ha encontrado  que es adecuado 
p a ra  h a c e r e l  molde m aestro  es la  argam asa d e n ta l  dura que se ven­
de bajo  la  marca com ercia l " g a le s to n e " . u t i l iz a n d o  e s to s  m ate ria ­
le s  moldeadores hay una d i la ta c ió n  du ran te  e l  fraguado de 0 .04  %, 
de manera que a l  h a c e r  un molde m aestro  de l a s  p rim eras secc io n es 
de molde, la  d i la ta c ió n  t o t a l  es de 0 .08  %.

E l m a te r ia l  r e f r a c t a r i o  m oldeable es ven ta josam ente uno que 
se  co n trae  a l  f ra g u a r  p a ra  compensar la  d i l a ta c ió n  en e l  caso d e l 
m a te r ia l  d e n ta l  m oldeab le . un m a te r ia l  r e f r a c t a r i o  en forma de p o l­
vo graduado , t a l  como s i l im a n i ta ,  cuando se  une con un e s t a r  de 
s i l i c i o  p a rc ia lm en te  h id ro l iz a d o , t a l  como l a  com posición de e t i l -  
a i l i o a to  p rep arad a  según la  p a te n te  b r i t á n ic a  na 675.763, t ie n e  una 
c o n tra c c ió n  a l  f ra g u a r  de 0 .0 7 %  que para f in e s  p rá c t ic o s  compensa 
l a  d i l a ta c ió n  de l a  argamasa* O tros compuestos o rg án icos de s i l i -  
o io  te rm o -en du rec ib lea  pueden em plearse como medio de tra b a zó n  en 
e l  m a te r ia l  r e f r a c t a r i o  m oldeable.

Los moldes m aestros p reparados como se d e sc r ib e  a r r i b a ,  pueden 
u t i l i z a r s e  p a ra  la  p roducción  de un número muy grande de p ie z a s  r e ­
f r a c t a r i a s  s in  s u f r i r  ninguna v a r ia c ió n , y  so lo  es n e c e sa r io  con­
f r o n ta r  de tiempo en tiempo con lo s  modelos o r ig in a le s .  E ste  p roce­
dim iento t ie n e  la  g ran  v e n ta ja  de que, m ien tra s  que la  producción 
d e l  molde m aestro es y  se g u irá  siendo  siem pre , un tra b a jo  que r e -

%3 q u ie re  e x p e r ie n c ia , l a  producoión da l a s  p iezas  r e f r a c t a r i a s  de
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lo s  machos han dem ostrado e s ta r  b ien  d en tro  de l a  capacidad de 
ana mnohacha de 18 aS os. En com paración con e l p rocedim iento  de 
ce ra  m algastada p ara  p re p a ra r  moldes de e s ta  d e s c r ip c ió n , e l  in ­
vento perm ite  que se e lim in en  lo s  modelos de ce ra  y  e fe c tú a  un aho- 

5 r r o  de 80 % en e l  medio de tra b a zó n  o rgán ico  de s i l i c i o  y no es ne­
c e s a r ia  ninguna té c n ic a  de p u lv e r iz a c ió n . Además, to d a  s u p e r f ic ie  
de molde es s u s c e p tib le  de in sp e c c ió n  cu idadosa a n te s  de l a  tu n d i­
c ió n .

Los d ib u jo s  a d ju n to s  i l u s t r a n  l a  p roducción  de moldes m aestros 
10 en argam asa d e n ta l de un modelo sobredim ensionado hecho en la tó n  

de un ta la d ro  c o rta d o r de carbón y d e l  molde m aestro , moldas r e ­
f r a c ta r io s  p ara  fu n d ir .

En lo s  d ib u jo s :
La f ig u ra  1 es ana p e rs p e c tiv a  de un modelo o p l a n t i l l a  sóbre­

le dim ensionada p a ra  un ta la d ro  c o rta d o r de ca rb ó n .
La f ig u ra  2 es ana secc ió n  v e r t i c a l  por e l  cen tro  de un molde 

de dos p ie z a s  hecho de argam asa d e n ta l  d e l modelo de la tó n  de la  
f ig u ra  1 .

La f ig u ra  3 m uestra en p e rs p e c tiv a  l a s  dos p ie z a s  A y B de l a  
20 f ig u ra  3 a b ie r ta s  h a s ta  m o stra r l a s  dos m itades cóncavas n eg a tiv a s  

d e l modelo de la  f ig u ra  1 .
La f ig u ra  4 m aestra  en p e rsp e c tiv a  l a s  dos p ie z a s  0 y D d e l  mol­

de m aestro  tomado en argamasa d e n ta l  dura de l a s  p ie z a s  A y B r e s ­
pectivam ente de l a  f ig u ra  31.

35 La f ig u ra  5 es ana secc ió n  de una reu n ió n  de l a  p ie z a  A de l a
f ig u ra  3 y de l a  p ie z a  C de la  f ig u ra  4 a lo  la rg o  de la s  l ín e a s  
a - a  y  c-o re sp ec tiv am en te  p a ra  m o stra r  la s  concavidades de A y l a s  
p o rc io n es convexas de 0 que l a  i l u s ió n  ó p tic a  en l a  p e rs p e c tiv a  de 
l a  f ig u ra  4 puede i n v e r t i r .

30 La f ig u ra  6 es una reu n ió n  de p iez a s  C y D de l a  f ig u ra  4 con



lad e a  de argam asa E en se cc ió n  por ana l ín e a  o d ^  de l a s  dos p ie ­
zas de l a  f ig a r a  4 .

La f ig a r a  7 m aestra  en se c c ió n  por l a  l í n e a  c -o  y  d-d de l a  f i ­
gura 4 p ie z a s  de molde formadas en m a te r ia l  r e f r a c t a r i o  de ana o 

5 de ambas p iez a s  d e l molde m aestro  de l a  f ig a r a  4 .
La f ig a r a  8 es ana re a n ió n  de p a r te s  de l a  f ig a r a  7 m ostrada 

en seo c ió n  por l a  l ín e a  f - f  de l a  f ig a r a  9 . A
La f ig a r a  9 es ana v i s t a  en p la n ta  de l a  re a n ió n  de l a  f ig a r a  8*
A l l l e v a r  a la  p r á c t ic a  e l  método de h ace r moldes según e l  in -  

10 v e n to , es n e c e sa r io  prim eram ente p ro d a c ir  an modelo o ana p l a n t i l l a  
(véase f ig a r a  1) convenientem ente sobredim ensionado de acaerdo  con 
e l  m etal qae ha de s e r  fu n d id o , u t i l iz a n d o  e s te  modelo o p l a n t i l l a  
se  hace an  molde en p ie z a  (véase  f ig a r a  2) en argam asa d e n ta l ,  e l  
c a a l in v is t ie n d o  completamente e l  modelo o p l a n t i l l a ,  es s a s o e p t i -  

16 b le  de s e r  separado d e l mismo y de s e r  rean id o  s in  é l .
La f ig a r a  2 m aestra  en seo ció n  por e l  c e n tro , l a s  dos p ie z a s  a 

y B re a n id a s  naevamente despaés de h ab e rse  separado d e l modelo, y 
l a  f ig a r a  3 m aestra en p e rsp e c tiv a  l a s  dos p iez a s  ana a l  lado de 
l a  o t r a ,  con nichosF  p ara  form ar lo s  p o r t i l l o s  de a lim e n ta c ió n .

20 Las dos m itades d e l  modelo m ostrado son , n a ta ra lm e n te , cóncavas aun­
que l a  i ln s ló n  ó p tic a  a lg u n as veces haga qae p arezcan  convexas.

Cada p ie z a  d e l  molde de p ie z a s  & y B es en tonces co nsiderada  
como an modelo o p l a n t i l l a  sep arad a  (véase f ig a r a  3) y se toma an 
molde m aestro  de l a  misma. E l m a te r ia l  a t i l i z a d o  p a ra  e l  molde maes- 

26 t r o  paede s e r  l a  argamasa d e n ta l  d a ra  vend ida bajo  l a  marca de co­
m ercio ^TBaleatone".

La f ig a r a  4 m aestra  la s  p iez a s  de molde m aestro  C y D hechas 
resp ec tiv am en te  de A y B de la  f ig a r a  3 . En e s te  caso , l a s  dos mi­
tad e s  d e l  modelo so b re sa le n  en r e l ie v e  de manera qae, cuando l a  p ie ­
za 0 de l a  f ig u ra  4 es  co locada conjuntam ente con l a  p ieza  A de l a30



f ig u ra  3 , ae o b tien e  l a  reu n ió n  m ostrada en seeo ió n  en la  f ig u ra  5 . 
Los dos n ichos F de l a  f ig u ra  3 e s tá n  p e rfo rad o s  p a ra  formar l a  sec­
c ió n  de tubo g .  A sí se o b tien e  un molde m aestro  duro separado p a ra  
cada p ie z a  d e l  molde o r ig in a l  en p ie z a s .  De lo s  machos a s í  obtenido# 

5 pueden h ac e rse  numerosas p ie z a s  r e f r a c t a r i a s  como se re q u ie re n  p ara  
l a  p roducción  c o n tin u a , h ac iéndose  d e l  m a te r ia l  r e f r a c t a r i o ,  lo  que 
puede e fe c tu a rs e  p o r mano de obra no e x p e r ta , y  e s to  dá como r e s u l ­
tado  c u a lq u ie r  número re q u e rid o  de d u p lio ad os d e l molde de p ie z a  
o r ig in a l  de argamasa d e n ta l ,  pero  en e l  m a te r ia l  r e f r a c t a r i o ,  y  e s -  

10 ta s  p ie z a s , cuando se reúnen , dan moldes r e f r a c t a r i o s  oom pletos.
E sto  se m uestra en la s  f ig u ra s  6 , 7 , 8 y 9 , la s  p ie z a s  c y D de 

l a  f ig u ra  4 se unen con lad o s  E de argam asa ( f ig u ra  6) que pueden 
s e r  de c u a lq u ie r  p rofundidad  de acuerdo  con l a  fu e rz a  re q u e rid a  en 
l a  secc ió n  de molde. Un form ador de b a rra  L que se ex tien d e  desde 

16 l a  c in a  h a s ta  e l  fondo de l a  reu n ió n  y ten ien d o  e l  mismo d iám etro  
que la s  seco io n es de tubo g , se s i tú a  en tonces en p o s ic ió n  a t r a ­
vés de l a s  secc io n es de tubo y e l  e sp ac io  in term ed io  & es r e l le n a ­
do con una lechada de l a  m ezcla r e f r a c t a r i a  l íq u id a  f ra g u a b le . cuan­
do l a  lechada ha fraguado y e l  formador de b a rra  ha sid o  q u itad o ,

20 se  o b tien e  una p ie z a  de molde G ten ien do  l a s  dos medias im presio­
nes d e l  modelo o b ten id as de l a s  p iez a s  d e l molde m aestro  C y D, ana 
en cada ca ra  de la  seoo ión . Con e l  f i n  de p ro d n o ir  una p ie z a  supe­
r i o r  H, so lo  es n e c e sa r io  reem plazar l a  secc ió n  C d e l molde maes­
t r o  ( f ig u r a  6) por una p lancha p lan a  p e rfo ra d a  p a ra  p e rm it ir  que 

26 l a  b a rra  fo rzad o ra  L pase y  s im ila rm en te  una p ie z a  d e l fondo puede 
h ao erse  reem plazando l a  se cc ió n  D d e l molde m aestro  por l a  p lancha 
p la n a . La f ig u ra  8 m uestra una secc ió n  v e r t i c a l  a  lo  la rg o  de la  
l ín e a  f - f  de l a  f ig u ra  9 de una re u n ió n  de c u a tro  p ie z a s  G con una 
p ie z a  su p e r io r  H y una co rre sp o n d ien te  p ie z a  d e l fondo, y en e s ta
re u n ió n  l a s  secc io n es de tubo g  combinadas forman un tubo v e r t i c a l ,

18 8 67 5
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a  t ra b e s  d e l  c u a l pueden a lim e n ta rs e  lo a  p o r t i l l o s  en cada m olde. 
A sí pueden haoerae  cinco fu n d ic io n es  d e l  molde en on v ac iad o . La 
compensación p r á c t ic a  de d i l a ta c ió n  y cen trao o ió n  es im portan te 
ya qae reduce e l  numero de lo s  f a c to re s  qae han de te n e rse  en con- 

5 s id e ra c ió n  caando se  con fecc ionan  lo s  modelos o r ig in a le s  o p la n t i ­
l l a s  sobredim ensionados.

En e l  caso de qae se d e s a r ro l le  an programa de p rodacción  en 
s e r ie  qae re q u ie ra  ana p rodacción  r e g a la r  en s e r ie s  mny g ran d es, 
lo s  moldes m aestros pneden h ac e rse  de m etal mny rápidam ente p o r fan - 

10 d io ió n .
Una v e n ta ja  p a r t i c a l a r  en e l  método de h ace r moldes según e l  

in v en to  es qae la  s a p e r f ic ie  paede r e c i b i r  tra ta m ie n to s  e sp e c ia le s  
s i  se d esea , t a le s  como re v e s tim ie n to  con p e l í c a la  de g r a f i to  o de 
cromo; pneden a p l lo a r s e  po lvos m e tá lic o s  capaces de a le a r s e  con e l  

16 m eta l qae h a  de in n d r is e , es d e c i r ,  p a ra  d ar ana s a p e r f ic ie  d a ra
a la  fa n d ic ió n . In se rc io n e s  t a l e s  como ca rb u ro  de tu n gsten o  pneden 
f i j a r s e  en e l  molde en p o s ic io n e s  deseadas con g ran  f a c i l id a d  y  a s í  
se c o n v ie r te n  en p a r te  in te g ra n te  de to d a  l a  fa n d ic ió n .

Además, l a  s a p e r f ic ie  d e l molde es fá c ilm en te  in sp ecc ion ada  y 
20 se c o rr ig e n  la s  f a l t a s  a n te s  de r e a n i r l e ,  y  la s  s n p e r í ic ie s  pneden 

s e r  tem pladas e in c la so  p á l id a s  s i  se  d e se a . E s te  tem ple es desea­
b le  caando an molde es s a s c e p tib le  de s e r  som etido a  cond iciones 
mny se v e ra s , como t ie n e  qae o c n r r l r ,  por ejem plo , caando ha de fun­
d ir s e  an m etal mny " p e n e tra n te " . En e s te  caso , oaando e l  molde ea - 

25 t á  term inado y ha fraguado , se  l e  sumerge en an l íq u id o  t a l  como 
l a  com posición de e s ta r  de s i l i c i o  mencionada aq u í an te rio rm e n te , 
qae p e n e tra rá  en la  s a p e r f ic ie  d e l molde en ana l i g e r a  p rofundidad  
y d e p o s ita rá  ana capa r e f r a c t a r i a  d a ra  qae increm enta l a  r e s i s t e n ­
c ia  mecánica y l a  dureza de l a s  s u p e r f ic ie s  d e l molde. l a  oompro-

30  ̂ b ac ió n  de dim ensiones se f a c i l i t a  tam bién, ya  qae e l  molde a n te s
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de fu n d ir  puede se r  reun ido  p ie z a  por p ie z a  a lre d e d o r d e l modelo o 
puede ponerse en co n tac to  don l a  co rre sp o n d ie n te  p ie z a  m aestra y 
se  h a rá  m a n if ie s ta  c u a lq u ie r  l i g e r a  d i s to r s ió n  o co n tra c c ió n .

Las secc io n es de molde p rep a rad as según se ha d e s c r i to  a r r i b a ,  
se desnudan o separan  fá c ilm en te  de lo s  m odelos, con s u p e r f ic ie s  no 
po ro sas a ltam en te  te rm in ad as, pero t ie n e n  que p re p a ra rse  modelos 
p in tad o s  o barn izados en un medio no so lu b le  en a lc o h o l cuando se 
u t i l i c e  un medio de trab azó n  de e s te r  de s i l i c i o .

a l  h acer un molde según e l  in v e n to , e l  modelo o p l a n t i l l a  o r i ­
g in a l  puede co n fecc io n a rse  de una g ran  v aried ad  de m a te r ia le s , t a ­
l e s  como m eta l, madera o p l á s t i c o .

__N______ O______ T A —

La p re se n te  p a te n te  de in v en c ió n  comprende l a s  s ig u ie n te s  r e i ­
v in d ic a c io n e s ;

1 .  -  Método para h ac e r moldes r e f r a c t a r io s  p a ra  fu n d ir  m e ta le s , 
que comprende prim eram ente e l  i n v e s t i r  un modelo o p l a n t i l l a  de 
se cc ió n  en secc ió n  cada vez con un m a te r ia l  no r e f r a c t a r io  fraguan­
do con l íq u id o  capaz de fra g u a r  en duro s in  cambio s u s ta n c ia l  de vo­
lumen, perm itiendo  que cada secc ió n  no r e f r a c t a r i a  de molde irag d e  
a n te s  de in v e s t i r  o t r a  secc ió n  d e l  modelo, y tra ta n d o  la  s u p e r f ic ie  
in te rm ed ia  da la  secc ió n  d e l  molde que ha fraguado con una composi­
c ió n  p ara  im pedir l a  mojadura de l a  misma con e l  m a te r ia l  nuevamen­
te  a p lic a d o  que fragua con l íq u id o , de manera que cada secc ió n  de 
molde se a ju s ta  próximamente a toda se cc ió n  ad y acen te , pero es se­
p a ra b le  de l a  misma cuando l a  secc ió n  ha fraguado , y después re p ro ­
duciendo cada secc ió n  no r e f r a c t a r i a  de molde en un m a te r ia l  de 
m oldaje r e f r a c ta r io  como se ha d e f in id o  aq u í a n te rio rm en te .

2 .  -  Método según l a  re iv in d ic a c ió n  1 , en que la s  secc iones no

1 8 667 5
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r e f r a c t a r i a s  son rep ro d u c id as  en e l  m a te r ia l  no r e f r a c t a r io  de mol-
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¿Laje, reun iendo  l a s  secc io n es no r e f r a c t a r i a s  a lre d e d o r  d e l modelo 
o p l a n t i l l a  quitando ana secc ió n  cada vez y llen an d o  e l  espaoio  
dejado por d ich a  sn p re s ió n  con e l  m a te r ia l  r e f r a c t a r io  m oldeable y  
perm itiendo  qae e s te  ú ltim o  íragR e p a ra  form ar an duplicado  de la  

5 secc ió n  q u ija d a , y re p i t ie n d o  l a  o p erac ió n  p ara  cada secc ió n  no r e ­
f r a c t a r i a ,  en qae a l  a p l ic a r  l a  mezcla o m a te r ia l  r e f r a c ta r io  p a ra  
reem plazar a  o t r a  secc ió n  no r e f r a c t a r i a ,  toda ca ra  in term ed ia  de 
ana secc ió n  r e f r a c t a r i a  prev iam ente formada qae ha frag uad o , se t r a  
t a  previam ente con ana com posición p a ra  e v i t a r  l a  mojadnra de l a  

10 misma con l a  com posición nnevamente a p l ic a d a , de manera qpe e l  mo­
delo  o p l a n t i l l a  por ú ltim o  qneda completamente in v e s tid o  con un 
molde r e f r a c t a r io  de p ie z a  en se c c io n e s .

3 .  -  Método según la  re iv in d ic a c ió n  1 , en qae l a s  secc io n es de 
molde no r e f r a c t a r i a s  son rep ro d u c id as en e l  m a te r ia l  r e f r a c ta r io

15 de m oldaje in v is t ie n d o  prim eram ente l a s  c a ra s  de m oldaje de cada 
ana de d ich as secc io n es de molde no r e f r a c t a r i a s  en to rn o  con un 
m a te r ia l  l íq u id o  que frag u a  endureciéndose y p erm itien do  que e l 
ú ltim o  frag& e, por lo  que se produce un molde m aestro  en p iez a s  po­
s i t i v o  en dos o mas p a r te s  y después in v is t ie n d o  l a  c a ra  de molda- 

20 je  de cada seoción  en tu rn o  de lo s  moldes m aestros no r e f r a c ta r io s  
a s í  o b ten id o s , con un m a te r ia l  r e f r a c t a r i o  m oldeable, p ara  produ­
c i r  un dup licado  ex a c to , pero  en m a te r ia l  r e f r a c t a r i o ,  de cada una 
de l a s  secc io n es de molde prim eram ente p roduc idas d e l  modelo o r ig i ­
n a l ,  l a s  s u p e r f ic ie s  de oada una dé l a s  p rim eras secc io n es de mol- 

25 de y cada secc ió n  d e l  molde m aestro  a n te s  de s e r  in v e s t id a s ,  como 
se ha d icho  a n te r io rm e n te , siendo  t r a ta d a s  p a ra  e v i ta r  que e l  ma­
t e r i a l  m oldeable nuevamente a p lic a d o  se a d h ie ra  a  l a s  mismas.

4 .  -  Método según la s  re iv in d ic a c io n e s  p re c e d e n te s , en que la s  
s u p e r f ic ie s  p u e s ta s  en co n ta c to  con m a te r ia l  m oldeable f re sc o  se

50 e v i ta  que se a d h ie ran  a l  mismo m ediante tra ta m ie n to  con ana solo.-
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cio n  de ana o era  (p o r ejem plo en te tra o lo ro .ro  de ca rb o n o).
5 .  -  Método según la s  re iv in d ic a c io n e s  3 o 4 , en qne la s  prim a­

ra s  secc io n es de molde y l a s  secc io n es de molde m aestro  e s tá n  he­
chas de m a te r ia l  qne se  d i l a t a  mny lig e ram en te  ooando fragua  y e l  
m a te r ia l  r e f r a c ta r io  m oldeadle es ono qne se co n tra e  a l  fra g o a r (por 
ejem plo en ana c i f r a  aproximadamente ig n a l  a la  soma de la s  dos d i­
l a ta c io n e s ) .

6 .  -  Método según la s  re iv in d ic a c io n e s  p re c e d e n te s , en qne la s  
secc io n es  de molde r e f r a c t a r io  se hacen de nn m a te r ia l  r e f r a c t a r io  
en forma de polvo graduado y nn compnesto te rm o -en d n rec lb le  orgá­
n ico  de s i l i c i o .

7 . -  Método según l a  r e iv in d ic a c ió n  6 , en qne e l  compnesto orgá­
n ic o  de s i l i c i o  te rm o -en d n rec ib le  es nn e s te r  de s i l i c i o  parc ia lm en­
te  h id ro liz a d o  (por ejemplo e t i l - s i l i e a t o ) .

8 .  -  Método según la s  r e iv in d ic a c io n e s  a n te r io r e s  8 -  7, en qne 
l a s  secc io n es de molde m aestro  y l a s  p rim eras secc io n es de molde
se  hacen con nna argam asa d e n ta l ,  hac iéndose l a s  secc io n es d e l mol­
de m aestro  con nna argamasa d e n ta l  d n ra , como se  vende b a jo  l a  mar­
ca com ercia l "K aleetóna"

8 . -  Método p a ra  h acer moldes r e f r a c t a r io s  p a ra  fn n d ir  m e ta le s .
Según se  d e sc r ib e  y r e iv in d ic a  en l a  p re s e n te  memoria d e sc r ip ­

t iv a  y se  i l u s t r a  con lo s  d ib u jo s  qne a  la  misma se  acompañan.
Oonsta e s ta  memoria de doce h o ja s  fo l ia d a s  y e s o r i ta s  a maquina 

por nna so la  de ana c a r a s .

1949.
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