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HENORIA- DESCRIPTIVA

de la Patente de Introduccidn, por 10 afios, solicitada & favor
de Don Jusn B. V I S & Guerrero, de nacionalidad Espafiolas ,
residente en Barcelona, calle de luntener numero 414 ~28 28,
por " TUN PROCEDIMILNIO PARA IA PAIRICACION DE PIZSAS METALT -
CAS FUNDIDAS ¢,

Esta memoria descripitive se reiiere a una Patente de Intro-
duccidn destinada o ganantizar el derecho s la axplotecidn ex—
clusive de un procedimiento nuevo y no conocido en Hapafia pa-
ra le fabricacién de piezes metdélices fundides, especialmente-
de acerc y sua aleaciones, tales como son el acero inoxidable,
el acero plata, los aceros rédpidos, las aleaciones & base de-
cobalto, cromo, molibdeno y tungsteno, el platince y en general
toda suerte de metalos y aleaciones/ggto punto de:fusidn.

El procedimiento de que se trata es de aplicacidn adecuada-

de formas
para la obtencidn de piezas/complejas, gue havrian de resul -
tar de costo elevadisimo y de precisidn muy dudose de seguir -
los rnétodos corrientes en la actualidad de fusidn o forjado y

mecanizado consiguiente y cuya falricacidn en grandes seriesg -~

es lo que permitiria solc la adopcidn de moldes costoscs, & -
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los que econdmicamente no se puede recurrir cuando se trate
de producciones en pequeiia escala comp ocurre, por ejemplao,
en los casos de piezas o grupos de piezas nuevasg que Solo -
la préctica puede ensefiar si és o nd conveniente su empleo-~
¥ por tanto su fabricacidn en grandec cantidades; pero el
procedimiento se vpresta igualmente para 1a obtencidn de -
objetos de uso genersl y de co:sumo &si como pera la fabri-
cacidn de moldes para pldsticos o EP¥¥ metales de 1ajo pun—
to de fusion, Labida cuenta que puede aplicarse parza los me
tales o aleaciones seiialados anteriormente, Lodos ellos de~f
punto de fusidn sumamente elevado. Asi nismo puede emplear—
se para la obtencidn de prdtesis denteles.

Una ventaja de este procedimiento, aparte de las que se
acaban de seﬁaiar, consiste en que permite la obtencidn de
piezas exactamente iguales enire si y de superficies prac -
ticamente lhsas de manera gque, en no pPocos casos, relevan-
de la necemsidad de su wlterior mecanizado,

Ctra ventaje es la de obtener las piezas febricadas sin-
poros de ninguna especie en 1s masa metdlica que las integrs,
conéicidn precisa para consesuir el mdximo de resistencia -
mecénica de las mismas,

%l procedimiento de que se trata se fund& en el ya cono-
cido con la denominacidn de colados & bage de cera perdids;
pero tal procedimiento solc ha tenido aplicacidn en los ca
sos de mateles o aleaciones de bajo punto de fusidn como -
ocurrse por ejemplo, con el bronce, gue es el gue por lo ge-
neral se ha utilizado para la fusidn deo e stdtuas, campanas-
y productos andlogos.

I1a caracteristica esencial del procedimiento de que se -
treta, por el que se consigue fundir a base de cera perdida
o de molde destructible, piezas de acero y de sus alescio -

neg y en general de cualquier metal o aleacidn de slto gra—
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do de fusidn, consiste er;!é préparacién especialuhéi nolde
cerdmico refractario gue se forma directamente sobre la -
pieza de cera, De acuerdo con el procedimiento, para la for
mecidn de dicho molde se prepara una mezcl&, & modo de ar—
camasa, de silice puro, alimings u otros materialss refrac—
tarios con lo2 que se forma une pusta pera su trabazdén o =
ligemento con ortotetraetilo de silicato. Con la referids -
masa se rodea la pieza de cera con las deblidas precauciones
para que agquella no se deforme, deteriore ni malogre,hasta-
a&lcanzar el grueso$ que se sstime conveniente, presentando-
una forma exteridr cualquiera conveniente. Ln la masa agf -
formada se prevé cuwmndo menos una comunicacidn entre la pie
za de cere y ¢l exterior. hd

El molde qus enjprincipio asi se obtiene se somete &8 un
proceso dd goeeidn que coumprenderd, como la de todo produc—
to cerdmico refractario, tres fases principales, que podrédn
llevarse a c&bo de una manersa continusada o- con intervalog-
de unag a otra, si bien por lo gsneral, se seruird el primer
camino pars evitar las consecuencias de enfriamientos en la
masa refractaris, gugpudiesen traducirse en grietas en la
misme y de una maners especial en la superficie del hueco-
del propio molde. iiichas fases corresponden respectivamen—
te, a la deshidretacidn del materisl, a su coccidn y 8 su -
vitrificecidn. Como es consiguiente, al inicisrse ya la pri
mere fase se praduciréd lu fusidn de la pieza de cera y este
material en estado liquido tendrd salide por el conducto o
conductos dejados al efecto en el propio molde, Terminada -
la coccidn Ge la pieza de que se brate en la iorma dicha ,
se habrd consesuido un blogue monolitico de material re -
fractario, de gren resistencie mecdnica y térmicer y espe -

cialmente dotado de la propiedad de que las superficies que
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determinen el hueco o cavidad del propio molde wééén perfec -
tanente lisas, sin grietaz de ninguna especie y constituyendo
una reprcduccion fiel y practicamente exacta en todos sus de~
talles de la pieza de cera que ha determinado la forma de ‘su
negativo,.

La practica ha demostrado que el molde que as{ se obiiene,
dade la indole de los materiales que lo integran, presenta -
otra particulsridad, de la mayor importancia en el ¢aso pre -
sente y és la de que en el proceso de coceidn .6l mismo expe-
rimenta una sensible dilatucidn gue desaparece al enfriarse,
Por esta circunstancia se emplea dicho molde antes de su en -
friamiento, es decir, se funde en el mismo lea correspondiente
pieza de uno cuslguliera de los metales o aleaciones de alto -
grado de fusidn a que antes se ha hecho referencia y dicha =
pieza luego que, una vez fria, es retirade del molde por des—
truccion de éste, serd de las dimensiomes exectas previamen~
te dstablecidas,

£l procedimiento de que se habla comprende pues les siguien
tes fases de reslizacidn:i— '

Obtenida una pieza patrdn o prototipo de cualguler mate -~
rial y por cualesqguiersa métodos mecédnicos manusles o galvano-—
téenicos, se procede a la formeeidn de un negativo & base de~
caucho, Gé un sintético adecuado o de cualguier otro material
cepaz de resistir una temperatura del drden de los 502 y cong
trufdo de manera gue pueda retirarse de su interior 18 pieza~
patrén de que se trate. &l negativo de reierencia sirve dgde -
modelo para fundir en cera'o en une mezcla de ceras vegeta -
les con gxrasas, uné pieza que se denomirg modelo destructible
v que ég, si se !m obrado en debida forma&, una reproduccidn -
fiel y exacta de la pieza patrdn. Seguidamente se procede &
formar sobre el modelo destructible el molde de cerdmica re -
fractaria, en la forma y condiciones que se han detallado ean—

teriormente vy en el misno se vierten el met2l o aleacidn de -~
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que se trate, fundido en horno eléectrice, en crisol con sople~
+te o0 por cualguier otro medio de los vue se siguen para ello,
teniendo éntrada en la cavidad del nolde ya sea por simple gre
vedad, por presidn de amire o por centrifugacidn. Transcurrido-
el tiempc gque la prdctice aconseje en cada caso, segin sea el
metal o sleacidn empleados, el tamafio y peso de la pieza fabrl
cada, su forma, 1o relacidn de éuc peso con su superficie y 18
distribucidn de la masa de material en partes gruesas y partes
delgadas, se procede a la rotura del molde cerdmico y se reti-
ra del mismo la pieza fatricada de 1la quws Se Seps&ra por un me—
dio mecdnico cualguiera la correspondiente colada, Independien
temente ya de este procedimiente, las piezas as{ fbricadas pg
drén someterse a los neccsarios tratemientos de recocido y & -
cuantos otros son propios de los repetidos materiales,

in la rYealizacidn prdctica de este procedimiento podrd va
riar cuonto se refiera & l&s nfgulimms y aparatos que en la mig
ma2 se precisen y en todo cuunto no altere, cambie o modifique-

la esencislidad del mismo,

N O ® &

Se reivindica como objeto de esta Patentes—

12,.~Un procedimiento para la fabricacidn de piezas metdlicas -

fundidas, especialumente de acera y sus aioados ¥y en geuneral de

nejrles de elevado grado de fusidn, gue en su esencialidad con
siste; en fabricar una pieza patrdén o prototipo; en obtener -

un nezativo de la misma en forma gue puede retirarse la piezgs

patrdén del interior de dicho negativo; en fundir una pileza con

el repetido nezative que sirve de molde, de un mBmterial de ba-—

jo punto de fusidn por ejemplo cera y la pleza que asl se ob -~

tiene se rodea de una maca cerémicz refractaria que se endure,

ce/al fuego precentando uns boca de entrada por 18 gue se vier—

texpéetal o aleacidn metdlica que se emplee y que ocup8& el =
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hueco que deja la pieza de cera, que s¢ ha fundido en el cur—
8o de 1a coccidn del molde cerdmico, después de lo cuzal se deg

truye éste y previa la separacidn deda correspondiente colads,

queis lista y terminage la pieza, caracterizdndose dicho prace-

dimiento por la forma de obtener ¢l molde cerémico capaz de-~
resistir las eltas tewperaturas a gue se funde el acero y sus—
aleaciones y la presidn mecdnice del metial fundido que penetra

en el mismo,.

28 .~£1 propio procedimiento en el gue la pieza, patrdn o pro -

totipo y el negativo de la misna se consiruyen de manera que ,
una vez formado dicho negutivo pueda retirarse del mismo la
pieze-patrdn, fabricdndose el referido negetivo de caucho, de
un meterial sintético o de otro cualquiera apropiado, provis-
ta de una o mds comunicaciones de su iﬁterior con el exterior,
32 .,~81 propio procedimiento en el que la piezs gque se fabrica-
por fusidn con el negativa de la reivindicecidén 28,, es de ce-
ra natural o de ceras vegetales mezcladas con grasag o de me -
teriales pldsticos edecuados constituyendo lo que se denoming-
modelo destructible. |

40 .~F1 propio procedimiento en el gue el molde cerdmico que -

se forma sobre el llamedo modelo destructible, es una masa de

sflice, alumina u otros materiales reiractarios amasados con

ortotetraetilo de silicato formando ungd & modo de argamasg -

con la que me recubre el repetido modelo destructible, preve-

yendo cuando menos una comunicacidn entre el interior del mig

mo y la atwudefera; y obternide” en ecsta forma un cuerpo de -

forme exterior cualquiera conveniente se somete a la accidn -~

de un horno en el que, ya se& en una sola fase ya en doS ¢ -

més, se procede & su deshidratacidn inicisl, seguide de su -

coceidn y completada con su vitrificacidn para lograr en esta

forma una gran resistencis mecénica y térmica de la masa cerd .-



mica obtenida y 1la méxima finura posible en las superficies

que determinan el hueco del molde asi Fformadso.

58 .= E1l propio procedimiento en el gque la introduccidn del-
175 metal o sleacidn metdlica previamente fundide se llevard a

cabo por simple gravedad, por inyeccidn o por centrifugacidn.

68 «=Un procedimiento para le fairicacidn de piezas metdli -

cas Pfundlidas,

Consta la presente memoris descriptive de siete ho jas folla-
180 das escritas por una sola cara,

Barcelona, 5 de ENERO de 1.950,

P. A,

JUAN LLORT
P.P.
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