10

PATSENTE DE INVENCION

que por veinte alios, para Espafia y sus Posesiones, se soliclta
a favor de ELLY MARIA DOROTHEA CRONING, nacida Bdrnsen, de
nacionalidad alemana, residente en HANBURG-NIENSTEDTEN, Kurt
Kichlerstr. 35, por "PROCEDIMIENTO PARA LA OBTENCION DE MACHOS
HUECOS DE FUNDICION Y PELT-CULAS-MOLDE Di FUNDICION'.
Memoria descriptiva R
El objeto de la presente invencidn representa un pfocedi—

miento para la obtencidn de machos huecos de fundicidn, pelicu
las-moldes de fundicidn y cuerpos de molde de cualquier clase
con gruesos de pared finos y aproximadamente uniformes.

Para la fabricacidn de machos de fundicibn y moldes de
fundidibdn dificiles, v4 en aumento el empleo de resinas arti-
ficiales endurecibles como sustancia aglutinante.“Este agluti-
nante produce piezas de molde de elevada resistencia mecanica
e insensibilidad al agua. Lag desventajas en el empleo de re-
sinas artificiales endurecibles para objetos de fundicidn -
estriba en la propiedad de la mayoria de estas resinas que -
congiste en que se endhpece tambien a temperatura ambieﬁte,

de modo que puedsn prepararse con ellas sdlo pequefias canti-
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forme un obstaculo para el empleo general de egte muy va-

lioso asglutinante para objetos de fundicidn.

Articulos de fabricacidn en masa de resina artificial
son fabricados, como es sabido, bajo influencia simulténes
de calor y presidn sobre la materia prima. E1 calor debe
acelerar elvendurecimiento v la presidén evitar la formacién
de burbujas en el proceso del endurecimiento.

Ahora ha resultado que la formacidn de burbujas no se
produce en lg superficie de los objetos al endurascerse sin
presidn, cuando el material de relleno es de- grano mis -
grueso como era corriente anteriormente y cuando la canti-
dad de resina artificial es limitada a 15 hasta 20% del ma-
terial de adicidm. _

Parg la realizacién del procedimiento el material afiadi-
do debe ser completamente seco y debe correr bien. E1l mismo
es mezclado con resina artificial seca y un agente para en- -
durecer seco ¢ introducido en el molde calentado hasta 200¢C
aprox., siendo separado nuevamente después de 2 hasta 5 se-
gundos. Debido al calor de la pared del molde se pone blanda

y coherente la capa exterior de la mezcla, de modo que, al

volcarse el molde queda la misma adherida a la pared interior,

donde esg endurecida en pocos minutos gracias gl calor cedido
por el molde, o por calor adicional, pudiendo ser sacada -
del molde como fielicula o cuerpo hueco. FPor cuanho més -
tiempo se extiende el efecto Util del calor sobre la mezcla
echadé; tanto m&s fuerte resulta la pared del cuerpo mol-
deédoo

Si se debe fabricar una pelicula de molde para objetos
de fundicidn, se forma el recipiente hueco necesario para
la realizacidn del procedimiento de tal manera que sSe coloca _i

sobre la placa de modelos calentada, wn marco no calentado,
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accionado entonces el calor en los modelos y la placa de mo=-

delos sobre la mezcla echada, déndole su forma. Se puede tra-
bajar en rgpida sucesidn cuando estan en curso varias plabas

de modelos. Los machos huecos y peliculas de molde fabricados

‘de esta maenera y otras piezas de molde son pués en un lado

88peros y poco vistosos, perod presentan en el lado activo que
estd situado en los machos exteriormente y en las peliculas
de molde interiormente una lisura poco comin y una superficie
no porosa que reproduce incluso los contornos mas finos del
moldee

ASegﬁn el presente procedimiento, no se pueden fabricar
solamente machos y moldes de fundicidn, sin también otros
objetos que pracisan tener s6lo un lado activo como cabezas
de mufiecas, medallones, piezas de exposicidn para objetos de
decoracién o industriales.

La mezcla de la masa constituida por una sustancia inorga-
nica que corre bien, como arena 0 andlogo, de 3 hasta 6% de
resina artificial que comprenden 10 hasta 12% de agente‘de
endurecimiento, puede ser almacenada por tiempo indefinido
¥y es muy econdmica en su uso, ya que'los machos huecos y pe-
1{culas de molde representan sélo aproximadamente la vigesima
parte del volumen de los machos y moldes de fundicidn corrien—
tes,

Si se desea aplicar el procedimiento a la fabricacidn de
articulos de consumo, se puede gumentar la adicidn de resiuna
artificial y de agente de endurecimiento por el triple o -
cuadruple de la mezcla para piezas de fundicidén moldeadas,
8in que exista en el proceso de endurecimiento ei peligro de
que se formen burbujas en la su@erficie activa. Para tales
fines el material de relleno puede estar constituido entera-
mente o en .parte por granocs metdlicos u éxidos metalicos para

conseguir conductibilidad eléetrica o reacciones quimicas.
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RETVINDICACIONES

Se reivindica como de la propia y nueva inveneidn, la propiedad
vy explotacidn exclusivas de:

12, Procedimiento para la obhtencidn de machog huecos de fundi-
cidn y peliculas-molde de fundicidén y de cuerpos moldeados de
toda clase con gruesos de pared finos ¥ uniforﬁes, caracteri-
zado porgue una meﬁcla seca suelta, como arena o andlogo, re-
sina artificial y agente de endurecimiento és echada en un
molde hueco caliente y después de reaccionar el calor en &l
molde hueco sobre la capa de la masa adherida g las paredes;
¢s separada la parte no ligada de la masa.

28, Procediriento para la obteneidn de machos huecos de fundi-
cibn y peliculas-molde de fundicidn segin reivindicacidn 18,
caracterizado porque el material de relleno esta constituido
enteramente'd en parte por metales en polvo, éxidos de metal,
grafito o andlogo, al objeto de obtener una conductibilidad
eléctrica y reaccidn quimica.

38, "PROCEDIMIBINTO PARA LA OBTENCION DL MACHQS HUECOS DE FUN-

DICTON Y PALICULAS-MOLLE Di FUNDICION".

Consta la presente nemoris descriptivae de cuatro hojas nu~
meradas y mecanografiadas en una sola cara.

N

MADR%Q OCTUBRE de 1959.
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