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para solicitar

LPATET TSI DX INTRODUCCION
T3P A5A
por DIZL  afios
a nombre de REGIE TADIONALE UES USINES TTAULT, ertidad frarce-
32, establecida en 8/10, Averue BWuile Zola, Billancourt (Sena),

Francia, por:

TRROCBEDININTTO DI FASRLCACION DB LIOLDES Y HACHOS W MUNDICION®

Be conocen loa procedimicritos de fabricacidn de moldes y
machos de fupiiciéﬂ que consisten en poner er contacto cor una
placa modelo o cor una caja de machos calentada una mezcla de
arena y de ur ligarte termoendurecinble. La pairte d¢ la mezcla
que se pone on contacto conm el modelo calermbado se endurece en
un clerto grosor. Lo parte de la mezncla que no ha sido alcanza—
da por el Tlujo de calor que emana del modelo es elimirada en=—
tornces. Bz posisle asi confeccionar moldes delgados denomira-
dos moldes Ae¢ cdscara, asi como machos huecos.

Los lipantes termoendurecibles empleados c¢r estos proce-—

Ainientos son en weneral:
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—~ resiras sirtéticas o raturales gue ve presenglh en torma
de polvo, en forma de soluciones o de emulsiores;

- aceites extra—-sccantes;

- soluciones de azicares corveénlerteuente adicionadas con
un comrueeto lnorgdnico.

Bl principal incorvenlente de e3t0s procedimieptos de wol-

deo en molde y machos delgados reside er ¢l hecho de aue, salvo

en el caso de fabricacién de plesas pequefias, cl moldeo delgado
no es sufieientenerte resistonte nara soporiar la presidp del me

tal liguido. s necesario casi siempre reforzar los u

[®]

ldes y ma-
chos cor ura materia deﬁsa (metralla, grava, arena aglomerada 0
0 por ur ligerte arcilleso, por ejemplo). #Estes operaciores su-
plementarias influyen desfavorablemente er ¢l precio de coste 4
las piezas moldcadas cor esbos procedimientos.

La presconte invencidn %iere por objeto ur procedimierto de
fabricacidn dc moldes y machos de Ffurndicidn seglr el cual se in-
troiuce en una caja 4e machos (que realiza un macho o una parte
de molde) previamente calertada, ura mezcla de una arena y de un
ligante termoendurccible liguido; la caja, llena de arena, cerra-
da por ura cubicrita, calembada a su vez previamerte, sufre enton-
ces un caldeo compleuertario al firal del cual el macho o la par-
te de molde es extraida entonces de la caja.

A difercreia de los procedinmicnteos sefinlades mds arriba, el
macho o el noyo que constituye una parte de noldeo es coipacto y
nacizo. Su forma ¢s tal que presenta una geomebria regular que
permite la aplicncidr de los wodos de agarre de la practica ordi-
naria d¢ la furdicidr (por ejemplo la prensa y los pesos de carga).

Seadn uno de los aspectos de la invercidn, un macho © un no-
YO #e pregensa o0 una ase erdurecida en todas lag caras, miep-—

tras que el interior de la mass permarece de cuslquier forma: dura
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¢ no erdurceida wor la polimerizacidn del ligarte,

’
15
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To estd ercluido, wpor lo demds, que Log molden ¥ machos
preserten vaciados etfechbuardos voluntariamente por rasomes diver—
(combraccilr, extraccidn de aire, corstitucidn de pervios
duros que drp rigidez & los woldes o los machos nuy macizos, eco-

nemia del material de moldeo, u otras), Pero estog vaciados de-—

ben proceder de masts que Formun Cuerpo cor las cajas que sirven
de modelos y no ser obtenidos por vertido de ura mass de arena
no polimerizadiz.

31 dibujo arejo muestra esguemibticamente a t{tulo de ejen—
plo dcs Formas de realizacidr de un mismo macho.

La figura 1 representa ura cnja cuyo cortorno 2 de la par—
te inferior 1 corsbituye la parte Otil del macho. Is rarte supe-
rior o cublexrts 3 forma por el contorno 2 el irtervalo qﬁe sera
llenado por la arena constituyendo wr macho 4 sin vacialo.

Ia figura 2 revreserta ura caja de machoé cuyo contorno 2
de la parte inferior 1 es 1déntico al de lg Tigura 1 y constitu-
ve la parte Gtil del macho.

o

La parte superior 5 tiene una parte en saliente 6 destina-—

1=t
@

a formar wn vaclado en el cuerpo del macho 7.

fn el procedimicnto conforie a la invencidn, el ligante
1iquido temmoendurecible es ventajosamente una solucidn acuosa
de azlcar que comprerde igualiuerte ur complejo adicioral inor-
génicos

Gete ligunte serd de preferencia upo de los degecritos en

las patentes francesas ndmeros 1.116.858 y 1.1%0.378 a nombre
de Corn Producte Refining Company, por ejemplo el comocido con
el ronbre comercinl de “Hydrocor!, Ia presente invepcidn cons-
tituye una aplicecién nueva dcl misro que presenta ventajas ex-

cepcionales que con enumeradas mds adelente.
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Ya se hadfo comprobado guc este tipo de ligarnte era suScel=

tible de endurecerse muy répidemertc en contacto cor un modelo
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Gnte’ a la aarera ge ura 1resina girtética.
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5¢ ha comprobadn ademds gue el ligante, después de la poll

tierizacién, no es ya higroscbpico, mientras que lo es de mancTa
importantc antes de la polimeriZacidr. #n un macho consbtituifo,
como se ha dicho, por una parte exterior dura y una parte inte-
rior gue puede no estar endurecida y ha conscrvado, por congi-
fuiente, Goda o parte del agua que constituye el disolvente del
azlicar, no se ha comprobado epr efecto ningura disminucidn de la
dureza superficial debida @ la migracidén hacia el exterior del

agua contenida todavia por la parte interior del macho.

n otros términos, la presente irvencidp defire ur proce=-
dimiento de fabricacidr de moldes y de nachos de furdicibn en el
cual, por la comprobacidn de propiedad particular de los ligan-
tes conforue = las patentee citadas mds arriba, es indtil pro-
ceder a la coceidn " a fondo " de los moldes y de los machos
mostrdndose suficicrte en la prictica la coccidr en un grosor d
8 a 10 nilimetros.

Lo preparacidr de la mezcla de la arena y de ligante se
efectian en un amasador de tipo usual.

Loy ejemnplo, se pueder wmeaclar on ur anasador planetario:

-L00 partes de arcna siliciosa exenta de aurcilla, de {n-
dice de Linura AJH.S. 52, con tres partes de Hidrocor.

Después de ur periodo de cinco minutos de amasado, le,
mezcla estd dispuesta pora el empleo. #s vertida entonces en 1g
tolva de ura mAquina de soplar ¥ soplada en una caja de machos
que ha sido puesta previamensc a una temperatura superior a
200 grados pero gue no excede de 300 grados.

Bl soplado no consbtituye el medio exclusivo de aprieto

-4 -
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d¢ la arena en la caja. Pucder ser wbilizadot lguulmente

gulera obroe medlos, tales cowo: apricto a mano o por sacudida,

presidn, proyeccidn, vibracidn.

Despufs del lleruio, la caje es cerrada coupletwicrte cor
una cubierta pucsta previamerite a la niswa tonperatura que la
caja. ©n el caso de nachos reulizades por soplado, la arena es
soplada divectaménte en la caje cerradsn, o trevés de los aguje-
ros dispuestos en las paredes de lo cujfe

La caja, llena de la encla y provista de¢ su cunierta, es
calenthada ¢ntonces de nueﬁo durante un clerto tiempo, que puede
variar dg 30 segundos a 5 mirutos segln el grosor de capa que
se desee conferir al macho o al noyo. &l cabo de cste plazo, el
noyo (o €l macho) es extraido de 1a caju y se considera como
Terminado.

Bl caldceo de la coja puede estar asegurado por estufas
que utilicen por ejemplo la raiiacidén o la conveccibn, o inclu-
80 pdr medio de elemertos calentadores eléctricos u obtros in-
corporacos ¢n las diferentes partes de la caja.

Jomo se ve, la presente invencidn permite la fabricacidn
Ge moldes y machos fe cualquier forma (y especlalinente de cual-
quler groszor) en plazos extremudamcrte breves -gracias a la uti
ligzacidn corjugada de ligantce definidos anteriorimente, y de ca-
Jas de machos cnberamenie cerradas.

Los moldcs y machos presentor igualmerte las ventajas si-
guicntes:

1) Tienen rigurosamente las dimersiones de la caja en la
cual hen sido fommados. EBsta precisidn svprime %oda operacidn de
buesta a cota por raspailo o rascado.

2) 3on econfiiicos, porque los ligantes utilizados tienen

un excelente reprdimicnto aglomerante y estdn incorporados a la
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arena con indices inferiores a log habituzlmerte practicadcs on

los procedimicntos gue ponen e€n prictloa placas wodelos calenta—

daz. Son igualicrte de dos & OCLo VEO8S neno8 CAros quo dichos
ligantes, lo gue permite utilizar 1la nisma jzezcla de hocer machos
coino masa de rclleno.

3) 4 causa d¢ su Forma maclsi, no son susceptibles de de-
formeacidn y de alabeo cofio s¢ coizprueba frecuentementec en los
procedimicnisos Ae moldeo en cascalile

4) Son de grosor suficiente para poder resistir por si mis-
mos al eupuje 2el metal liquido sin necesidad de relleno ulterior.

5) 3sbanio presentes los ligantes en pequella cantided, eg-
tos moldes y machos desprenden poco gas en la colada, lo que per—
mite obtener moldeos sanes, especinlmerte exentos de sopladuras
¥ de picaduras.

Bn definibtiva, los moldcos obtenidos porierndo en prictica
la irvencién descrita mds arviba, prescntan wna gran Precisién
Y ur excelente acabado de superficie. Betas cualidades son ob-
tenidas en condiciones purticularmente econdimicas.

se sefialard que el procedimierto es apliceble no s0lo con
los ligantes mencionados mds arriba, sino tanbién con todos los
Protuctos agloicrantes que tengan propiedades andlogas er lo
Que corcicire a la aptitud para la fabricacidn de noldes y ma-
Chog ¢jccubados segln ¢l procedimiento descrito mds arriba, os
decir, la rapidesz de endurceiiniento bajo la accidn del culor,
la agsercia 2t capbacidn d¢ humedsd después del endureciniento,
la congervacibn y la ubilizacién de eoctos moldes y machos para
la colade de todos los mevales y aleaclores.

Por eleiple, el ligante puede estar constituido ventajo-
Samente, pero ne limita bivamente, por resinas fenoplastos o

Urea formol © melamina foppel er solucidn o emulsidn BCUOGE.,

-6 ~
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¢ blen por silicuatos orginices o minerales solubles, “ratados o
adiciorados cor productos que impiden la capbtacidn de humnedad
despuds del cndurecimlento.

#gatos productos uglomerartes pueden presentur tambidn sin
irconvenicric proplelades sunlencrtorias diferentes, sienpre que
estas dltimas ro perjuliquer la calidad o la realizacidr de los
moldes y machos ejecubalos por ¢l procedimiento descrito mds wrri-
ba; Por ciemplo, un ligsnte que posea las propledades anteriores
vy que confiera cucrpo a la arvera verde podrd ser ubtilizado, sun-
que esba Ultima prcpieéad no sea recesaria para l= realizacidn
del procediiernto.

La solicibtarbte ha comprobado ademds otras vertajas que re-
sultar de la aplicacidr de este procedimierto.

1) La fabricacidn de los nachos segln el procediuiento,
puede ubilizar arenmas aglomeradas gue no tergen ninglr cuerpo
en verde (cohesidn).

2) Mo siendo el nmacho sacado de la caja o desmoldeado an—
tes de su endurecimiento superficisl coupleto, no corve ningﬁn
riesgo de deformacidn después de ser sacado de la caja. #HL em—
pleo dc coquillas de sceado o de dispositivos Qe calado es, pues,
completariente indtil, y su supiresidér ocasiora una ecoromia con-

siderable de utillaje y de mano de obra de maninulacidn.

NOTA

Log purtos de invencilr propia, no rueva, pero no estable-
cida, practicada ni divulgala or lispaila, que se presentan para
g s A T e Gl
que seap chjeto de esta Patente de Introduccior, por DINZ afios,

son loes sisuientes:
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10, - Mrgeediniernto dc fabriceceidn de meldes v machos de
fundicidr que corsisitc on irtroduciy en uwna caja fe nachcs pro-

wente ca~

vista de una cublorio gue constituye un conjuntc nrevia
lertado, ura meszcla Je arena y de un ligentce terumceniurceible 11—
quido para corgtibtuir el macho, y en recalentar lo caja guarne-
cida hasta polimerizacidn y cndurccimiento en un espesor conve-
riente de la totalifad de la superficiec exterior del macho o Qe
la parte de molde ¢n cortacto cor la caja y con lo cubierta, per
mareclerdo lo masa interna en un estado cualquicra que po tiere
ninguna inportancla pafa log operaciores ulteriorcs.

22, - Procedimierto seglr el punto 1, carccterizaio porque

el ligante utilizado e€s una solucidr acuosa de azlcar quc com-

32, - Procedinicrio segin los puntos arteriorcs, caracte—
rizado porgue el ligante utilizado es un prbducto gque cortbicne
mas de 907 de glucosa 0 de Sucarosa y un complejo ‘adicioral ip-
orgdnico. |

48, - Procedinierto seglin los puntos anteriores caracteri-
zado porque la cudbierta de la caja puede estar piovista de partes
en saliente desbinadas a Fformar vaciados en el nacho.

52. - Procedimiento sezlr los puntos anteriores, caracheri-
zado porque la coccidén del macho se efectla husta endurecimicrto
en un espesor de 8§ a 10 mie |

2. - Procediniento segln los puntos anteriores, curacte-
rizado porque el tiempo de calentamierto varie entre 30 segund.os
y 5 mirutos. |

7¢. ~ Procedimierto segln los purtos arteriores, caracte-
rizado porque ¢l llerado se efectla por soplado de la nezcla de
arena y ligarte en la caja de machos, o por cualguier otro medio

usual.
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82, - Procedinierto segir el punto 1, en una veriante cue
corsigte en ubilizar como ligante cualquier producto wglomerar-
te, que se crdurezeca cr caliente, que presente por lo meros pro-
piedades andlofas a las de lag soluciores acuosas de glucosa, de
sacarcosa u otros azlicares.

92, - Froccdiicnto de fabricacidn de moldes y machos de
fundicidn.

Tal y come me ha descrito ¢r la liemoria que anteceds, re-
presertado en ¢l dibujo que se acompafia y con los fines que se
han especificado.

Bsta Memoria corsta de nueve hojas escritas por ura sola

97 FEB.1960
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