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PATENTE IE INVENCION
por 20 afios

por ®Un procedimiento pers ls formacién de moldes de

coquille. oompuestogf= » = = = = = - @ @ o b - e .-

-

a favor de: MERCAST CORPORATION, de nacionslidad nore
teamerioané. domicilisds en: 295, Madison jgvenue, NEW
YORK 17, (New York, Estados Untdos de América del Norte).

MEMORIA DESCRIPTIVA

Ia pressnte invencidn se refiere s moldes de coqui-
1la para fundir partes 0 plezas de metsl, y mis en parti-
ocular se refiere g moldes de coquills compusstos del tipo
que ha encontrado extenso uso comercisl en los altimos
aflose Hasta ahora, diochos moldes de coquills oompuestos O
seccionsles se han venido prod.uciendov por el método del ti
Po desorito en la publicsoidn "Fist Final Report® (Informe
Finsl de Fiat) n® 1168, de fechs 30 de Mayo de 1947 por
WeWe MoOulloch, que fuéd distribvufdo por el Departamento de
Comercio de los Estados Unidos, y en los recientes ért{culos

de “Shell Molding" publicsdos en "Modern Pattern Meking®,
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de Junio y Julio de 1954. En todos dichos moldes de 60=
quiila seccionales segun la tesnica anterior, las seccio=-
nes individusles de 10s moldes se forman de psrtfoulas re-
fractarias, las cuales constituyen aproximademente del 98
al 94 por ciento de su contenldo, y usualmente son unidas
por resinas orgénicas de termoendurecimiento 1z ousl es
endurecids calentandols hasta aproximadsmente 300 gredos
centigrados. 8Sin embazrgo, los referidos moldes secciona~
les de coguilla segin 1ls técnica anterior ofrecen serias
1limitaciones. Ousndo se vaofe metel fundido a slts tempe=
rature, el contenide de aglutinante gde resina en la cara
de contscto entre el metal fundido csliente y la cavidad
del molde se descompone en productos gaseosos que contami~-
nan la piezs fundidas ¥y oon frecuencia dan por resultado
plezas fundidas defectuosass Tembién es imposible calen-
tar previemente diochos moldes des coguilla & temperaturas
elevadas de mis de 350 grados centigraedos, como frecuente-
mente se necesita pars ssegurar gque el metal gue permanece
en fusidn sloanse s todos 1los espacios angostos de la cavi~
dad del molde que se uss pare fundir plezas especiales de
dimensiones orfticass. Ademds, es imposible hacer piezas de
tamafios grandes con dichos moldes de cOquilla segin la téo-
nica anterior, porgue la capescidad de calor de uns mass
grande de metal fundido veciado en la cavidad del molde
origina desintegracidn del ocontenido de resins en las pa-
redes del molds unidas por medio de la misma antes de que
el metal fundido vaciado llene laz cavidad del molde. Ade-~
mie, es imposible hscer piezas fundidas con tolersncies di~
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mensi onales ajustadas tales como mis © menos 0,125 mi1{~
metros por cada 25}4 milf{metros con secciones 3= molde de
coquills com0 los conocidos que se hayen de unir unss @
otras por medio ds abrazaderas, sujetadores y/o0 adhesivos.

En la presente memoria deseriptiva ¥y en las reivindi-
csciones g8l finnl dé l1g mismg, todas las proporciones se
den por peso, & mends que de otra manera especificsmente
se establezoa en cada ocaso.

Te presente invencidén se busa en un descubrimiento
que hsoe posible smlvar las limitaciones que se encontra=
ben con los moldes de cogquills seccionsles segun ls técni~
oa anterior, y proporciona secciones de molde de coquilla
muy superiores, 10s cusles pueden unirse en uns estructurg
de molde compuests poross de paredes delgadas, integrsl,
yara usarse para fundir piezas orf{ticas de metal con tole-
ranciags de tanto como 0,125 mil{metros por ceda 25,4 mili~
metross Més en particular la invencidn se bass en el des=
cubrimiento de gque formendo les secoiones individnales del
molde de coquilla con una envoltura que combina uns canti=-
dad predominante de partfouls s refractariass con una canti-
ded or{tics de un aglutinente de resine orgénice de termo=-
endurecimiento y tembién una cantidad critica de un agluti=
nante inorgédnico de slts temperstura el cual es convertido
en efectivo ——degpués de formar primersmente las seccionss
de molde individuales que se sostengan formadas por s{ mis-
mas mediante tratamientos con calor que endurezcen el aglu-
tinsnte de resing=— armendo las secciones de molde pars for-

mar el molde compuesto completo y calentando el conjunto g
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soo = 1300 grados éent{gradoa. ¥ logrznde de este modo gue
el sglutinante de alta temperatura uns las partfculas re-
fraotariss de sus secciones de molde individusles y tambieén
a 10 largo de las superficles adyzcentes de las seccioOnes
de molde individuales, se Obtiene un molde de coquilla po-
roso compuesto, integrel, que es en muchos aspectos supe-
rior a los moldes de coquille segin la técnica anterior y
suprime las limitaciones practicas series de 10s mignos.

El objeto de la invencidn expressdo y otros ge com-
Prenderén mejor por la sigulente descripeidén ds un ejem=
Plo de le misma, hscieéndose referencia al dibujo que se
scompafis, en el cual la figura 1l es uns vista en corte
transverssl de una pared de un extremo de forma sczmpanads
de un motor electrico, la cusl representa un ejemplo de
unga pieze fundids hecha en un molde de coquills compuesto
de conformidsd econ la presente invencidén. La figura 2 es
uns vista en corte transversal del molde de coguillas com-
Puesto empleado pars hacer ls piezs fundida de la figurs l.
Le figura 3 es la seccidn superior del molde de coguilla
compuesto de la figurs 2, tal como el mismo hs sido formado
en ung seccidn metdlica de modelo. Ie figura 4 es le sec~
oién del fondo del molde de coquilla compuesto de la figu=-
ra 2, segin es formado sobre uns secoidén metilice de mode-
1o, de souerdo con 1los principios que carscterizsn ls in-
vencidn.

Los moldes de coquilla compuestos 0 seccionsles segin
la téonics enterior, como los que haste shors se han cbno-

cido, se prodncen, con verias modificeciones menores y adap
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teciones, mediante el procedimiento siguiente. Se hace
un modelo del objeto que se tiene que fundir en la formg
de dos 0 mis secciones metilicas del modelo, pars formar
en las varias secciones del modelo sacoiones correspondien
tes del molde de coOquilla que empare jen, configuradas de
modo gue cusndo se armen en relacidn de.tope & lo largo de
sus superficles adyacentes de unidn les mismes definsn lg
cavidad de molde del obJeto gque haye de fundirse. En la
mayor{a de los casos, les secciones del molde de coguille
individuales de la teonios snterior a 1o largo de sus su-
perficies adyscentes se forman mezolandio arens de s{lice de
alte celidsd con un aglutinsnte de resina de termoendureci-
miento usualmente en proporciones de aproximadamente 92 s
94 por ciento de srens de s{lice y 6 a 8 por ciento del
aslutinante de resina. Is arens de s{lice usualmente es de
un temsfo de part{oulas desde la de malls 80 & ls de malls
200, y me tiene cuidado de que ls srena de sflice se en-
cuentre libre de arcills, 6x1do metélico, humedad y mate-
rias orgénicas. Xa resins, que en la mayor{a de los casos
consiste en uns resine de fenol formaldehido, es en forma
de partfoulas finss tal como de tamafio desde la malla 200
& la mells 325, y se mezola fntimsmente con la arense

Los modelos seccionnles de metel se calientan a aproxi
medamente 250 = 400 grados cent{grados, y luego la mezcla de
arens y resina en polvo se derrcms ©0 se oriba sobre la su-
perficie dewcubierts de ceda modelo seccional individnal
calentado. 4 medids que la mezcla de arens ¥ polvo de re=

sing entra en contscto con el modelo calentado, el conteni-
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de de sglutinante calentado se endurece y une las parti-
oculas de arens formsndo unas capa de coquilla ocuyas confi-~
gurecidn responde s le forma del modelo. EL excesO de
grena y polvo de resine aplicado, el cusl permanece en es
tado suelto, es retiredo invirtiendo le seccidn del modelo
con la cepa de coquills formads sobre el miemo, de maners
tel que permita desprender el exceso de ls mezcla de le en
voltura que no esté adherido. Antes de echar la mezcla de
polvo de la envolture sobre la secoidn de modelo calentada,
primeramente se aplica 8 la superficle descublierts une ca-
ps de unse delgada pelfculs de un agente sepurador, tal como
de resina de silicons dilufds en un disolvente sdecusdo,
la cual sl tener lugar la evaparscidn del disolvente deje
una minute ocspe de resina de silicons cubriendo ls supaf4
ficle del modelo. TLos modelos metilic0s sescciOnales con
las secciones del molds de coguilla as{ formadams sobre 10s
mi smog se colocan en un horno y se siguen calentando hasta
unos 300 grados cent{grados durente 2 g 3 minutos, para ha
cer que todo el contenido de sglutinonte de resins de termo
endurecimiento se endnrezca completamente y una las part:f.-
cules do srens formando secciones de molde de coquilla fuer
tes, dures y que se soporten sobre sf{ mismas.

Después de esto, se retiren las secciones de molde de
coquilla individuales de sus secciones de modélo y se erman
les secciones de modelo complementarias dures térmicamente
asentadnsg con sus superficies de borde adyascentes en relas-
c1én de unidn a tope pars producir un molde compuesto que

tenga uns cevidad de molde del objeto que se desea fundire.
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Les secoiones de borde adyacentes de unidn & tope de las
secciones de molde, las cuales ususlmente se formen con
extensiones de borde 0 pestafias, se unen unss a otras con
broches sdhesivos, pinzas o dispositivos de sujecidn simi-
lares. En los cssos de tratarse de riezas pequefius lige~
res, las secciones de molde armadss ususlmente son asegu-
redas unas & Otras en una armezdn ocon sujetadores unicamen
te durante la Operscidn de vscisdo. En el caso de tratar-
8o de piezas grandes, las secciones del molde de coquilla
armades usualmente son sostenides con elementos metélicos

0 con un micleo masntenido en posioidn dentro de la cémera
cuando se vacie el metals Dichos moldes de coquills sec~-
cionales de aouerdo con la técnioa anterior tienen serias
limi taciones. Im elevads temperatura del metal fundido

que se vecie en ls cavidad del molde hace que la resing del
molde de cogquills en la cara de contacto con el metal va~
ciado se descompongs ¥ forme proinctos game0s0s que causan
contaminncidény Gefectos en la piezs fundida. Ademés, en
muchss plefas fundidas es necessrio previamente calentar

el molde & temperaturas elevadas oon el fin de llenar es-
paclios de cavidad angostos en el molde con el metal vacia~-
do dentro del mismo. Dmdo éue dichos moldes de coquilla
conocidos no pueden celentarse & una temperatura elevada de
més de 400 grados cent{grados, es imposible usarlos para fg
bricer piezas con secoiones des pared delgudas 0 en general
riezas gue requieral cglentsr el molde a una tempersturs
elevads que exceda de 400 grados dent:{grados. con el fin

de asegurar que el metsl en estado de fusidn que entrs en

-~
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1a cevidsd del molde llegue & todas las partes angostas
o0 mAs 0 menos obsiruf{des de dichs cavidad del molde.

Otra limitacidn de los moldes de coquilla secciona-
les conocidos del tipo que més arribe se hun deserito, la
constituye el hecho ds que los mismos imponen unz limitg-
cibn gl temafio de la pieza veciada. Cuando se vierte metal
fundido & altae temperature en la cavidsd del molde en un
molde de coquilla hecho segin la tecnics anterior pars fa~
bricar uns plezs grande, el contenido de ligante de resing

del molde se caliente principalmente por rsdiseidn de la

. gran mase de metal fundido a une temp eratura suficientemen

te elevads para oOcasionar la descomposicidn del plésticeo
antes de que el metal fundido efectivemente llene to0des las
secciones de la cavidsd delmolde, ¥ se producen piezas de
fundfeidén defectuosas.

Otra limitacidén es la incapscidad pars mentener tole-
rencias dimensionales sjustadas tales como de 0,125 milime
tros por ccds 25,4 milimetros cuendo lae secciones de mol~-
de segun la téonice anterior se unen unss & otras por me=
dios de broches, sujetadores y/o0 adhesivos segin ha sido
prictica hasta ahora.

Lo presente invencidén se basa en el descubrimiento de
que las limitaciones que husta shora se han encontrado eon
log moldes de coquilla seccionales existentes quedan esl-
vadas, y se Obtienen moldes de coquilla compuestos porosos
delgados si se forman las secciones de molde individusles
con une composicidn de meteriel de envolturs que conslste

predominzntemente de partfculas refrpotsriazs fimss, les cua~
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les se combinan con solamente una pequefls cantided orf{ti--
ce de un ligante resinoso de termoendurecimiento, y tam=-
bién oon une pequefie cantided critice de un ligante inorgs-
nico de alta temperaturs, el cual se hace efectivo cﬁanﬁo
se calienta el material del molde ds coquilla & uns tempe-
rature comprendids entre los l{mites de entre aproximsda-
mente 500 y 1300 grados cent{grados, stendo efectusdo el
calentamiento de las secciones del molde de coquills a di-
cha elevads temperatura mientras las secciones complementa=
rias del molde de coquilla son unides 8 10 largo de sus su~
perficies adyscentes pere formar el molde de coguills com-
puesto con la cavidad de molde que se desee.

Este invencidn se bass tambiéen en el descubrimiento
de que cumsndo las secciones adyscentes complementarias del
molde de coquills armadas hechas con el msterisl de compostie~
oién pars la envolturs de ls invencidn se calientan pare
hacer que las cantidedes orf{ticas de contenido de ligante
tnorgenico de slte temperatura produzes la accidén de unidn,
las seocignes de molde de coquills que hacen contscto g to-
Pe se undrén e lo largo de sus superficies adyzcentes pers
former uns estructurs de molde de coquille integral; adn
cuando la unién a 1o largo de las superficies sdyscentes
entre las secciones de molde individusles de dicho molde
compuesto integral no es por s{ misma muy fuérte, es 10 su-
ficiemtemente fuerte para asegurar que las secciones del mol
de de coguille sean mantenidas en su relacidn de espaciamien
to or{tico conveniente para hscer posible vscier en la cavi-

ded de molde piezas con toleraznoias relativamente eleveadas
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tales como de 0,125 mil{metros por csds 25.4 mil{metros.

Cbmo material refractario para part{iculas adecuado
para hacer moldes de coquills compuestos de acuerdo con
la presente invencidén se emplean el silicsto de circonio,
le circons inestabilizads y tombién la circons estabilizae-
ds. Asimismo el 6xido de berilio, el 4xido de sluminio y
el 6xido de milicdén. También 1ls oromita, el 6xido de mag-
nesio, el silicato de aluminio, la alumins, el ocuarzo mo-
lido, el pedernal, el casrburo de silicédn y las mezclas de
los masterizles arriba mencionados. En la préctice comer=-
cilal, se obtiensn muy buenos resultsdos usande particules
de siliosto de circonio como materisl refractario.

Adiciones de resina de termoendurecimiento adecuadas
pere usarse en la formsocidn con diches part{culas refracta-
ries de 1l0s moldes de coquills compuestos de le presente
invencidn, son los productos de condensacidn de fenol for-
maldehide en su estado condensado A 0 condensado & =u es-
tado intermedio B, Tambieén el formaldehido de urea, el
formsldehido de melesmina, las resinas de alkid y el po-
liéster y el furfural fenélico,

Como ingredientes ligantes de slta temperaturs ede-
cnados para neo en la formacidn con dichas partfcules re-
fraoterias y un contenido oritico de resins de termogndnre-
cimiento de l0s moldes de ooquilla compuestos de la presen-
te invencidén, se emplean 10s fluoruros de metal alcslino y
los fluoruros de metal alcalino mezclados con un compuesto
de boro, tal como 0id0 bdrico u 6xido bérico. También

los boratos de metal alcalino, los silicstos de metsl alca~
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1ino, 1os eluminatos de metzl a2lealino. Tambien el fosfato
de amonfsco en partfculss de pequefio temafio y los compuestos
que 81 cslentarse formsn dcido fosférico. Tembién el sule-
fato de calclo, el oxicloruro de circonio, el oxicloruro
de magnesio, el £c¢1do bérico y las mezclas de 10s cOmpues-
tos que anteceden. En lugar de 1los compuestos de metal al-
calino del tipo antedicho, se pueden usar 10s compuestos me-
télicos correspondfentes. Sin embargo, 1los compuestos de
metales alcalinos son mis convenientes porque los mismos
producen la accidén ligante de las partfculas refractarias
en un molde de coquille poroso gue se soportas por s{ miamo,
oalentindolos & temperaturas mis bajas que en el caso de
ligantes de compuestos met£licos no slcalinos.

De acuerdo con otro aspecto de la invencidn, los in-

gredientes del materisl de envolturs sdlidos del tipo que

" anteriormente me ha descrito sé combinsn, tal como mezcléndo-

los, con una pequefis cantidad de un disolvente 1{quido que lo
sea para 10s ingredientes de resine de termosndurecimiento y
forme con 10s mismos un 1{quido psrs capas de recubrimiento
que tenge ls propiedsd de humedecer las part{culss refrac-
tarias de menera tal que el 1{quido de la caps de recubri-
miento con su resing de termoendurecimiento seas hecho que
rodee y cubra con una muy leve capa de recubrimiento las
part{culas refrasctariss individusles. ILas partfculas fi-
nes del ligente inorgdnico de slta temperature son {ntims-
mente disperasdss en y mezclades con el disolvente de la
capa de recubrimiento lfquida antes de que el mismo sea

agregado y mezclado con las partfculas refractarias.
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Como disolventes 1{quidos adecusados Pars ussrse en la
Preparacidon de dichas composiciones de envoltura gue son-
tienen 1{quido se emplesn los disolventes tsles como aceto-
na, alcohol et{lico, metilo, etilo~cetona, acetato et{lico
¥ disolventes seme jantes en 10s cuales l& resins de termoen
durecimiento elegids sea soluble.

Por ejemplo, la resina de fenol formaldehido en el ez~
tado A es soluble en ecetona, como ssf también en aleoohol
et{lico, en tanto que le resina de fenol formsldehido en su
estado B es soluble en scetonae. ‘

Tas composiciones de envoltura de estz invensidn psra
formar las secoiones de molde individnsles del molde de cO=
quille compuestos de le invencidn que no contengs mezcladas
con las mismas ningin disolvente 1{quido, se hacen con mate
rial de partfcules refractarias que tenga un tamsfio de parti
culas corrssponiiente & una malla 150 o un poco més grandes:
hesta sproximadsmente de le mella 80. E1 l{mite or{tico de
las proporciones en que puede variar la adicidn del sgluti=-
nante de resina s las pert{cules refrsctariss es sproximadg
mente entre 1/8 y 3 por ciento de 1os ingredientes sélidos
de la composicidén splicads para former el molde de coquills.
Pare obtensr los mejores resulicdos, el egregado de ligante
de resina no debers exceder aproximsdsmente de 1 por ciento,
y deberé ser & lo sumo aproximsdamente 2 por ciento de los
ingredientes del materisl sdlido del molde de coquilla. Los
1fmites or{ticos de las proporciones en que el agregado de
ligente de alta temperatura pusde variasrge es de 1/2 a & por

ciento de 10s ingredientes mdlidos de ls composicidn del mg
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terial de le envoltura. Se obtienen muy buenos resultados
oon un contenido de ligsnte de alta temperaturs sproximada=
mente de 2 por ciento en la composicidn de partfculas refrag
tarias-aflicads pura former el molde de cogquillas En el op
80 de ligantes de alta temperatura, tales como fosfate ds
amonio en partfculas de pequefio tzmafio, el contenido crfti-
c0 de ligante puede variar aproximadsmente entre 1 y 5 por
ciento del meterisl s611d0 de la composicién de la envoltu-
ra. Para Obtener los mejores resultados, el contenido de 1i
gente de les pertfoules de fosfato de amonio deberd ser aproxi
madomente de 3 a 4 por ciento, 0 tanto como 3,56 por ciento
de los ingredientes s6lidos del msteriasl de la envolturs.

Las ventajas del uso de uns adicidn de disolvente 1{~-
quido & le composicidn del meterisl de envoltura aplicads
bere formar los moldes de cogquilla compuestos de ls presen=
te invencidn, se explicarsn s contimuscién. Todos los pro-
cedimientos y composiciones pars la envolturg hasts shora em-

Pleados, adecuados pars hacer moldes de coquills seccionsles,

- tenfan que hmcerse con partf{culas refractarias de tamafios de

partfcula relativemente grandes. Dicho en otros términos,
ers imposible hacer molde de coquilla seccionslees segin la
téonice anterior con particulas refrsotsriss que tuviesen un
temafio de particulas £ino, tal como de la mslls 325, como el
requerido para ohitener dichos moides de coquills con una ca~
vided lisa gue produzea una pieza de metsl fundido con uns
superficie de scabedo fino. 4Aasf pues, si se intentase mol=-
desr de scuerdo coh les précticas de la taecnica anterior un

molde de cogullls secoionsl con uns composicidn pera envole
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ture que contuviers predominantemente part{culas refracta=
ries de un temafio de particuls correspondiente a lz malla
385, el contenido de resings de endurecimiento térmico de la
composicidn de envolturas tendr{e que consistir por lo mends
en 25 por clento de los ingredientes s6lidos de la composi-
oién, con el fin de conseguir la asceidn aglutinante pars las
partignlas refractariss finas. Oon proporciones tan eleva~-
des de la resina de endurecimiento térmico en el molde de
coquilla, ocurre descomposicidn excesiva del oontenido de
resing cusndo el metsl en fusién vaciedo entra en contacto
con ls superficie de la cavidad del molde, con el resultado
de que el art{culo de metal vaciado se contamina con los gg
gseg ¥ resulta defectuoso.

Ta composicidn para ls envoltura gue ocontengs el 1{-
quido se aplics & ls sﬁperficie del modelo seccional de me=
tal czlentado de une menera cualguiera spropiads. Por via
de ejemplo, megin uns disposicidn la composicién de envol=-
turs se derrama sobre la superficie descubiertas del modelo
de metel ocalentndo en ls forme eomin que se use en la forma=-
o48n de moldes de coquilla secoionales, segiin 1la téonica an-
terior, coneistiendo en uns mezcla seca de arens de s{lice
con la resins de termoOendurecimiento. Segun otre disposi-
0idén, la ocomposicidn de envolturs que contenga el 1l{guido
se deposita en la superficie descublerta del modelo de metsl
calentedo por medio de uns miquina sopladora de micleo comin,
siendo ls composicidn de envoltura suministrads tel como des-
de una tolva s un conducto en el cusl un chorro de aire lle-

va la composicidn de ls envoltura y la deposita sobre la su~-
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perficie descubierta del modelo metélico seccionsl celen-
tado.

Se pasars a deseoribir a continuacidn por via de ejem~
plo unss maneras précticas pers hacer moldes de coguilla
compuestos, de scuerdo con los principios de le invencidn.

Se deja constsncis de que en la presente memoria des-
ocriptiva y en los dibujos los d1Versos elementos se identi-
ficen con signos de referencis que comienzan con el numero
10,

La figura 1 muestra, por vis de ejemplo, uns pieza va-
clads de metal de une pared osbecera scampanads 11 de un mg
tor eléctrico heche con un molde de coquills compuesto 10,
como el de la invencidn que se representa en 1a figurs 2.
Bl molde de coquilla compuesto 10, gque se muestra en cor-
te transversal en la figure 2, comprende una seccién 12
de molde de coquilla ¥ uns secoidn gdyscente 13 de molde de
coquills, las cusles se unen una a la otra a 1o largo de
las superficies de unidn adyascentes 13, 14, 16, pars consti
tulr entre lss miemas uns unidad de molde que incluye la op
vidad de molde, esto es los espacios 16, 17, para vaciar en
los mismos la plezea cabecers acempancda de metal 1l dle la
figurs 1. Te seccidn de molde de cemisa 12 y 13 tienen es
Pesores de pared relativamente peguefios, tsles como aproximg
demente de 3,1 a 6,3 milimetros segin el tamafio de la pieze
que se hays de producir. 8in embergo, las piezas fundides
hechas con los moldes de c0quills segin la presente inven-
0i0n no necesitan tener un espesor de pared mayor que

aproximsdsmente de 6,3 a 9,5 mil{metros.
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Tae variss secclones adyacentes del molde de cogullla,
que pueden ser en nimerd meyor, ¥ en el presente ejemplo se

muestran como consistiendo solamente en dos secciones, 80R

formades en modelos de metsl separados tal como se indica

por vie de ejemplo en las figuras 3 y 4+ Ia figure 3 mueg
tra une secoitn 21 del modelo de metal oon uns superficie
dessubierta 22, sobre le cusl se ha formado una seccion 12
del molde de cogquills. Le figura 4 muestras la otra secoidn
31 del modelo de metal con uns superficie descubierta 32,
sobre la cusl me he formado ls seccidn 13 del molde. Xos
dos modelos de metai 21,31 éstén formados por porcliones
configuradas de superficie de modelo para formar sobre las
mismes lss porciones de reborde 0 pestafig 18,19 de las dos
secciones 12,13 de molde, de modo que la pestatis 18 tiene
un portacheveta configuredo paras coincidir con y alojar uns
proyeccion de chsveta de alinescidn 19-1 de las gecoiones
adyecentes 13 del molde de coquilla cuando se arman las doan
secciones 12,13 del molde, pars formsr el molde de coquilla
compuesto, tal como0 puede verse eh la figure 2.

Por via de ejemplo, se sigue el procedimiento gue a
contimuacidn se describe paers hscer moldes de coquille com
puestos de scuerdo con ls invencidén como el de ls figure 8,
de secciones de molde de coguills formadas con modelos de
metal tales como los que se muestran en las figuras 3 y 4.
Ies perticulas refrectarias se emplean, conforme & este in
vencidn, megeledas con sproximademente 1 por clento del 1i-
gante de resinge de termoendurecimiento, y aproximsdamente

1 por ciento del ligente de alte temperatura. Primersmente
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se gplice al modelc de metsl uns cepa de une composicién
de capa separsdora que consiste en une resina de silicona
disuelts en un disolvente adecusdo, de modo gque cuando el
modelo de metal tal cdmo 21 o 31 son celentzdos a unes 300
grados cent{grados quedsré en las superficies del modelo
descubiertas una delgada capa de resina de silicons que per
mitirs la fédocil separacidn de les dos secciones del molde
de coquilla de los modelos 21 y 31 respectivamente.
Después de edlentar los modslos de metal seccionsles
individusles tales como 21,31 hasta unos 300 a 320 gredos
cent{grados, la mezclé de la composicién pars envoltura
que consiste en las part{culas refractariss con Los peque~
fios contenidos de ligente de resina y ligante inorganico
se derrsms 0 se cribe sobre las superficies de modelo ca~-
lentadas descubiertas 22,32 de los modelos de metal indi-
vidusles. 4l entrer en contacto el polvo de ls composi=
0ién de envoltura ton las seccionss de modelo calentads s,
el contenido de ligantes de termoenduresimiento se endure-
ce pars unir entre s{ las pert{culas refrscterias en uns
capa de coquille delgends gque =me adapta & la forme del mode-
lo. §e Obtienen buenoe resultados con las partfculas re-
fractarias del tamaflo de ls mglla 125 combinades con 1 por
clento del contenido de resina de termoendurccimiento y 1
por ciento del contenido de ligante de alts tempersturs.
Pare particulas refractariss de temafio de mslls de 150, se
cbtienen buenos resultados con un contenido de ligsnte de
termoendurecimiento aproximadamente de 2 & 3 por ciento y

un contenido de ligante de alta tempersturs de 1 & g por

S X v g
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Después de haberse calentado de este modo la composi-
cidn pare ls envoliturg derrsmada O depositcds en la sﬁo-'
cién de modelo czlentsds para unir lae partfoulas refras-
tariss formsndo secciones de capas de coquilla de un espe
sor sproximsdsmente de 3,2 & 6,3 mili{metros, las secciones
del modelo, tales como 21,31, con las capas del molde de
coquills formsdss sobre les mismas se invierten psra dejar
caer el exceso gue no se hublere adherido de 10s ingredien
tes de ls composicidn de envolturs. Después de hecho esto,
las secciones de modelo individusles, tales como 21,31, eon
lss respvectivas secciones de molde de cogquilla 12,13 formag=
das sobre las mismes, se colocan en un horno y se calientan
durante 2 & 3 minutos a unos 300 grados centigradoe. pars
completar el endurecimiento de la resina de termoendureci-
miento contenida en las secciones de la caps de coquills,
tales como 12,13. ILuego se retiran las secciones de caps
de coquilla 12 y 13 de sus modelos de metsl 21,31, y se
erman en relscibn emparejada & 19 largo de sus superficies
de unidén edyscentes tzles como 14, 14-1 y 15, pars former
un molde de coquills compuesto, tal como el que se Ve en
la figura 2. Las secciones de cOquills de esta manera asr-
madss, tales como 12,13, se cslientan luego por ejemplo en
un horno a una temperatura entre 1000 & 1200 grados cent{-
grados durante 1 g 3 horas, ususlmente dursnte unss 2 ho=-
res, y de este modo se logra que el contenido de ligante
de alts tempersturs se hags efectivo pars unir las part{cu-

les refrasctarias de las varias secociones de molde de cOqui-
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lle formando moldes de coquilla duros y fuertes, que se so-
porten por s{ miemos.

El czlentamiento de las secciones de molde de coquilla
ermedss s uns temveraturs de 1000 g 1200 grados cent{grados
pare hsoer sl contenido de ligante de sltae temperaturs efec-
tivo para que las pertfculas refractaries se unan unas &

otras hace también que las varias secciones de molde se unan

" entre sf a 10 largo de sus smperficies adyacentes de unidn,

tales como las superficies de unidn 14, 14-1, 15 de la figu-
re 2, uniéndolas de este modo psrs formsr uns estructurs de
molde de coquille integral que define la cavidad de molde
del objeto que se hsys de fundir. Adn cusndo no se muestras
en les figuras 2, 3 y 4, las secciones de modelo son confi-
gursdas de modo que la mecoidén de molde de cogquills resul-
tante y el molde de coquilla compuesto como el que se mues~

tra en la figura 2 también se hallen provistos de un conduc-

to de colade comin pars suministrar dentro de la cavidad del

molde el metal en fusidén vaciado.

Al serrde este modo celentado el conjunto de molde de
coquills compuesto de le figuras 2 & 800 -~ 1200 grados cent{-
grados pars hacer gl ligsnte de zlta temperatura efectivo pa-
re unir las part{culas refractariss de lus variass seccioOnes
de molde de coquilla y formar un molde de coquills compuesto
integral, el contenido de resina de termoendurecimiento es
desgompuesto y expulsado de las paredes del molde de cogui-
lla compuesto, haciendo de este modo & la estructurs del mol
de de coquilla sumemernite poross y permitiendo el libre flujo

del metsl en fusidn de la colada en ls cavidad del molde ein
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necesided de ningun respiradero ni ventilsdor. En los cesos
en que el coﬁtenido de ligante de alta temperstura, tal como
partfculas de fosfatd de emonio, se hags efectivo pars produ
oir la sccidn ligante desends & temperaturas de tento como
de 500 grados cent{gredos, solamente sers necesario calentar
el conjunto de las secciones de molde de ¢Oquilla & dichas
tempersturss menores dnrant; 1l & 3 horas, pars hacer que las
part{oulss refracteriss de las secciones de molde de coqui-
1las armadas sesn unidas une & otra formando une estructurs
integral de molde de coquills y para descomponer el conteni-
do de ligente de resins. Sin embargo, en la mayorfa de los
caaoe el molde de coquille compuesto se calienta & uns tempe
retura elevade sproximadomente de 1000 grados cent{grados o
mis alta, sntes de que ol metal en fusibn sez veolado dentro
de la cevided del molde, con el fin de asegurar que el metal
en fusidn penetre en todes las grietes de la oavidsd del mol
de antes de que se s0lidifique cuando entre en contacto con
las superficiles de les paredes de lu cavidade

4 continuseidn se dsrén ejemplos espec{ficos de com~
posiciones adecuadas perse formar los moldes de coquille
de scuerdo con la presente invencidn, sin le sdicidn de
disolvente 1{quido.

EJEMPLIO 1-4.

Silicato de circonio, temafio de partf-

culag mellae 150.cececcicocecsscessesce 98 por ciento

Producto de condensscidn de fenol for

meldeniGDesesccccacccocsscscscosssocene 1o por ciento

Pluoruro de 80310ececccsssoscccsvsscsces 0576 DOr ciento

Acido b'éTiOO.oo-o--oooooco.c.-ooo..... 0’85 por Qiento
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8ilicsto de circonio, taméﬁo de pert{-

EJEMP'LO l“"a ]

culas malle 150csssccecesssccescccsccsee 95,5 por ciento‘
Producto de conde nsscidn de fenol for
Mmalde i A0esesconcecsesscccsccccsssscanes 1 por ciento
Fosfeto de amonio, tamaiio de partfcu-

las malls 325..o.o-o.o.o.oo-oo.o...o.o.o 3,5 por ciento :

A continuscidn se darén ejemplos de compoOsiciones pars
formar moldes de coquills de scuerdo con la invenciodn, las
cusles composiciones contienen tambien un disolvente pare

los ingredientes de la resing de termoendurecimiento.

EIENPIO 2-4.
silicato de circonio, tamafio de partf{ ‘
culss Mme1la 325eeceesccccccsasssccsceces 98  por clento’
Producto de condensscion de fenol for
meldehidlecececcosssosssscscncncosonvese 1 por cientoi
FPluoruro de s0di0eccecscescccsccvcccsccee 0575 por ciento:

Acido bérico.........l.‘.000.0.0'....00. 0,26 por ciento‘

Por cada 100 gramos de estos ingredientes combinados se

egregan 5 cent{metros cibicos de scetons. :

EJEMELO 2-B.
Silicsto de circonio, tamsfio de partf
cules mslla 325ccsccccccssscccsacesseses 95,5 por clenmto’
Productos de condensacidn de fenol for
mel1dehidOececccoccccssccsssccsccsscscsnvses 1 por ciento
Part{culss de foafato de smonio, temsfio
de part{cules melle 325ecceccccccncecasns 3;5 por ciento’
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Por csde 100 gremos de estos ingredientes, se agregan
5 cent{metros oubicos de acetonsa.
En ls preparacién de las composiciones de los ejemplos

2«4 y 2=B se disuelve el ligante de resins en ls ascetona, ¥y

el 1ligante de alte temperature se dlspersa en 1o solucidnliqgide

entes de mezclarlo con las pertfcules refractarias.

Serd evidente pare quienes tengan conocimientos en es-
ta tecniocs que l0s nuevos principios de le invencidn que se
hs descrito en la presente, en relacidn con los ejemplos de~
tallados de la misma, que puedem sugerirse otras varias mo-
dificecioneas y aplicsciones de ls invencidn. Se entendera
por 1o tanto que, a8l establecerse la amplitud de las reivin-
dicaciones siguientes, éstas no se limiten & los ejemplos es
pec{ficos de la invencidén que en la Presente memorias se han
descrito.

El disolvente 1{quido para formsr compoOsiciones del ti
PO indicado en 10s ejemplos 1-B y 2-B deberd encontrarse pre
gente en cantided suficiente pars hacer que el contenido de
resins se hage pegajoso, y no tiene que disolverse t0do el
contenido de resine. Se obiienen buenos resultedos usando
un contenido de l{quido entre 2 y 25 cent{metros cubicos por

cade 100 gramos de 10w ingredientes de la composicidn secos.

NOTA

Por 1s patente de invencidn a que se refiere la DPresen-
te memoria deseriptiva se REIVINDIGA ls propiedsd ¥y la explQ
tecidn exclusive det

1.~ Un procedimiento psra la formacidn de moldes de o9

quille compuestos, que comprende preparsr uns composicidn
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de envolturs que contenga predominantemente particulas re-
fractarias con & 1o sumo aproximadsments 3 por ciento de un
contenido de resing de endurecimiento termine y a 10 sumo
aproximadsmente 6 por ciento de un contenido de ligante de
alta temperabtura, depositsr uns cape de dicha composicidn

de envolturg so0bre una plurslidsd Ae modelos de metal calen=-
tados, mantenidosa una temperatura sproximsdemente de 200 g
500 grados cent(grado; rara que el contenido de resina depo-
sitado uns 0 pegue por 1o menos un espesor de dichas capas
en secciones de capas de coquille unidas 0 pegadas, que unas
vez srmadas & 10 largo de superficies adyacentes de unidn
definen uns cavidad de molde de un objeto de metal gque tengas
que fundirse, desprender todo exceso del contenido de la com
posicidn depositado que no me encuentre adherido & las secsio
nes individusles de capas as{ formades, y armar luego las
secciones individuales de cspas de coquilla unieniolas s lo
largo de sus superficies sdyscentes de unidn pasrg formar una
estructura de molde de coquilla compuesto, después calentar
la estructura de molde de coquills compuesta armads & uns
temperatura en exceso de 500 grados cent{grudos pars que el
contenido de ligante de slta temperaturg se hags efectivo y
obtener que las part{culse refrsctsrias de dlchas secciones
individnales de capas de coquills se unan © peguen unas g
otrss haciéndose ds dureza tsl que se soportan por sf mis-
mes y tembién para estsblecer uns junte unids a 10 largo de
sus superficies adyacentes de unidn, y de este modo unir les
secciones de capas de coquilla adyacentes en unz estructurg

de molde integral, y pasra que el ocontenido de ligante de re-



*

10

15

20

26

"mt 222787

glng sea expulsado de les paredes de ls estructufi.

2.~ Un procedimiento como se he especificado en la
reivindicecidén 1, en el cusl el contenido de resins de
dicha composicidn de envolturs es aproximadsmente de 1/3
& 3 por clento de los ingredientes s01idos de la composi=
cidn aplicads psre formar dichas secciones de molde de co-
quilla. '

3e= Un procedimiento como se he especificado en lg
reivindicacidn 1, en el cusl el contenido de ligante de
alta temperatura de la composicidn de envolturas splicsads
es aproximadsmente de 1/2 g 5 por ciento de lod ingredien=-
tes s8lidos de la composicibn aplicade para formar dichas
secciones de molde des coquillg.

4¢- Un procedimiento como se ha especificado en ls
reivindicecitn 1, en el cusl el contenido de resina de di-
oha composicién de envoltura es aproximsdsmente de 1/2 g
3 por ciento de los ingredientes gdlidos de la composicidn
aplicads pars formar diches secciones de molde de coquilla,
giendo el contenido de ligante de slta temperatura de la
oomposiocidn de envoltura splicads aproximadsmente de 1/2 a
5 por ciento de los ingredientes s61130s de la composicidn
eplicads pare former dichas secciones de molde de coquille.

5.- Un procedimiento como se ha reivindicado en cusl-
quiers de las reivindicaciones 1 a 4, en el cusl la compo-
siocidn contenge uns pequefis cantidad de un disolvente 1{-
gquido pare por 10 menos parte del contenido de resina.

6.~ La propieded y la explotaciodn exclusivae del obje~-

to de la patente, sean cuales fueren las circunstanciss que
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concurren con su esenciaslided definids en;;agr;gie;:ores

reivindicaciones, cual objeto es:

#Un procedimiento para ls formscidn de moldes de co=-
qaillz; compue stos®.

Consts la pr;sente memoris de veinticinco hojas fo=-
lisdas, escritas por uns sola carse.

Barcelons, 28 de Junio de 1955.

P. p. de; MERCAST CORPORATION,
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