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MEMORIA DESCRIPTIVA

que se acompaifia a la solicitud de una

... PATENTE _ DE  INVENCICN . ...

por...veinte afios en Espafio, por .. " PROCEDIMIENTO

- PARA CONFECCIONAR 1OS MOLDES DE ARENA QUE SE UTILIZAN

PARA .COBTENER... OBJETOS.DE METALES FUNDIDOS ™ . ..

a favor de

domiciliado en ... MADRID,- Marcenado, 33 =

INVENTOR:... Bl mismo.solicitante, ..de nacionalidad. espatiola,
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' una novedad industrial, con caracteristicas y ventejas que 1a’ hecen

-Propiedad Industrial de fecha 26 de Julio de 1.929, texto refundido,
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La invenc16n a gue ge refiere la presente Memorla, constituye -

merecedora del p:ivilegid de explotacidn exclusiva que por ella se

solicita, de acuerdo con las prescripciones del Estatuto vigente de la

publicado el 30 de Abril de 1.930.

’ Seglin el invento, &ste se contrae como su enunciado indics, a
un nueve procedimiento pars confeccionar o realizar los méldes de are-
na que se utilizan para obtener dﬁjetos,de ﬁetgles‘fundidos. -

El procedimiento actual para obtenar ma pieza de metal pcr medi<
de 1a fundicibn y colado de metal en uh molde de arena, se realiza més
o menos, por el siguiente procedimiento.

| Se confecciona un modelo de la pieza a obténer en metali de ma-
dera u otro material iddneo, IEste modelo se'coloca entre la arens
contenida en un bastidor, apelm@zando ésta alrededor dei mpﬁelo, con’
objeto de que al sacar éste énede 1la forma. (en negative pﬁdiéramos de-
cir) moldeada en la misma.

En otro bastidor similar, se repite la operacidn con objetc de
obtener la perte superior del modelo de madera; y en oiros casos lo °
que pudiéramos llamar el macho del modelo, .

Uha vez sacados los modelos, se retocan los moldes, se superpo-
nen haciendose los bebederos por -los que se vierte o vacia el metal
fundido y se colocan en su caso los llamados machos,

El nuevo procedimiento consiste sn'qué en vez de confeccionar un
modelo de ma&e;a‘u otro d¢ los materiales utilizados'oorrientqméhte,
se confecd onan ¢on wn material que tiene la facultad de volatilizarse
dejando unos residuos insignificantes al verter sobre 81 el netal fun-
dido, . ‘

451 pues, se procederd con este material de la giguiente forma:

Se coloca un bastidor como el auterior, de tamefio suficiente, coy
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‘acto de su volatilizacién.
‘po de aguellos poliestirenos que tienen lea facultad de hincharse con

 Estos materiales expendidos o hinchados, arden sin dejar resfduos apre
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.. teniendo la arena, que se prepara como en el método ordinaric. Se =

coloca entre la arena el modelo entero (no en dos partes como antes),
atacindose con cuidado la arena alrededor y por encima de 81, o peor
su interior si ha de tener partes huecas, ya gque no es necesario sa-
carlo, .

Se hacen los bebederos y se vierte el metal fundido, quedando
on el molde de arena perfectamente formado el objeto de metal q{le se
queria obtener, sl haberse volatilizado sin dejar residuos aprecia-
bles el modelo que se colocd entre la arena,

Por este proéedimiento se evita el tener gue confeccionar dos
moldes de arena en dos bagidores (macho y hembra, ovpa.rte superior
e inferior) y se evita tambien tener que sacar el modelo y retocar los|
noldes, . |

Le préctica y la experiencia dictardn normas camplementarias y
detalles én la confecqién, acsbado y conveniencia de utilizar ciertos
tipos de arena, barnices © polvos sobre el modelo, precauciones a to-
mar en ciertos modelos complicados, e*l;.c., y casos concretos de apli-~-
cacidn.

Asimismo, y de conformidad con las exigencias del vroceso de fun}

dicidn, se prevé dar salida a los gases de combustién del modelo en el
El material a-qué nos referimos debe ser preferiblemente del t{i-
el calor enormemente, tomando la forma del molde que los contiene.

oiables,

Otre forme de realizacidn prevé en vez de volatilizar el modelo
al verter el metal fundido, disolver éste con un disolvente adecuado
que quedaria ebsorbido por la arena, o seria ewporado o bien expulsado
al exterior por wn orificio realizad§ a los efectos en el molde de

arena, con lo que dejaria su forma en el interior del mismo, para gue

entonces se vertiera el metal,
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gse el metal fundido,

-SB UTILIZAY PARA OBTENER OBJETOS DE METALES FUNDIDOS, caracterisado

' segln la reivindiocacidn anterior y' porque, el modelo se construye con
' mente, tomando la forme del molde que lo contiene, y de arder sin

"vien la de disolverse en coutacto con un disolvente orgénico.

284599

Tambien se puede, anites de vaciar el metal fundido, someter

el molde de arena, con el modelo dentro, a una temperatura elevada
(superior a los 80°) con 1o que el modelo se descompone o deshincha,
desai:areciendo ¥ dejando su forms en el interior del molde de arena
con lo que se evita la formacidn y eliminaci&; de posos de combustion
en gran porcentaje.

Hecha la descripcion precedente, hemos de afiadir, que los deta~
1les de realigacidn de la idea expuesta, pueden variar, sin que por
ello cambis la esencia de la invencidn, que es la que se desprende de
los pérrafos gue anteceden, y la que seo reivindica en le siguient'e
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En resumens La-Patente de Invencidn q;ue se solicita, recseré
sobre las reivindicaciones siguientes:
 19,— PROCEDIMIENTO PARA CONFECCIONAR LOS MOLDES DE ARENA QUE
SE UTILIZAN PARA OBTENER OBJETOS DE METALES FUNDIDOS, caracterigado
porque, se dispone un bastidor conteniendo arena entré_ la cual se
cologa el modelo, atacéndose c‘on cuidado la arena alrededor y por en~
cima de 81, o por su interior si ha de tenexr partes huecas; realizén-

dose a continuacidn los bebederos a través de los cuales ha de verters

28 .~ PROCEDIMIENTO PARA CONFECCIONAR LOS NOLDES DE ARENA QUE

un material gue tiene ’la propiedad de hincharse éon el malor enormew
dejar residuos apreciables, una vez que. estd expandido, as{ como tam-
3¢,~ PROCEDIMIENTO PARA CONFECCIONAR LOS MOLDES DE ARENA QUE

SE UTILIZAN PARA OBTENER OBJETOS DE METALES FUNDIDOS, caracterizado

segm las reivindicaciones anteriores y porque, sl verter el metal




& :J"

%«
¢
il
3
—
[
-
e 4

& ® a2
RN

S Co

10

15

20

25

_p~ fundido en el interior del molde de arena, el objeto que se gueria ob=T

 conducto peacticade en el cuerpc del molde de arena.

temer gqueda formado, al volatilizarse sin dejar residuos el modelo que
se colocd entre la arena.

4%,- PROCEDIMIENTO PARA CONFECCIOHAR LOS‘_HOLDES DE AREMA QUE
SE UTTLIZAN PARA OBTENER OBJETOS DE METALES FUNDIDOS, caracterizado
segun las reivindicaciones anteriores y porque se ha previsto facilitaz

la salida de los geses de la combustidn del modelo, & través de un

5% .« PROCEDIMIENTO PARA CONFBCCIONAR LOS MOLDES DE ARENA QUE
SE UTILIZAN PARA OBTENER CBJETOS DB METALES FURDIDOS, caracterizado sed
gin las reivindicaciones anteriores y porgque, el modelo puede ser voladi
lizado antes de introducir el metal fundido, sometiendo el molde a wna
temperatura superior a 80°C y tambien mediante la aplicacién de disolvdn -
tes a los que se da salida por un conducto del molde realizado & los
efectaos,

6%,~ Se reivindica por Gltimo, ocomo cbjeto sobre el que ha de
recaer la Patente de Invencidn gque se solicita: " PROCEDIMIENTO PARA
CUNFE?GIONAR LOS MCLDES DE ARENA QUE SE UTILIZAN PARA OﬁTENER OBJETOS
IE METALES FUNDIDOS ", '

Todo oonforme queda descrito y reivindicado en la presente Msmo-
ria que consta de cinco péginas mecanogrefisdes,

Madrid, 28 de Bnero de 1963
ALFONSO UNGRIA
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