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"PATENTE DE INVENGCION

a favgr de ;a razon social
ACEROS ALEADOS, S.A., sociedad espaiiola, domiciliada
en Badelona (Barceloma), calle Alfonso XIII; ne 65;
pors:
" PERFECCTONAMIENTOS EN LA CONSTRUCCION TE MOLDES PARA
LA OBTENCION DE PIEZAS MOLDEADAS CON SUPERFICIE FINA "

-0000-

MEMORIA DESCRIPTIVA

Ta presente patente de invencion tiene por obje-
t0, como su enmunciado indica, unos perfecclonamientos en la coné
truccidn de moldes para la obtencidn de plezas modeadas con su-
perficie fina, cuyos perfeccionamientos determinan un nuevo sié
tem o proceso para la obtencion de este tipo de moldes, el
cual cumple los fines esenciales para los que se han concebido
con la mAxire seguridad y eficacia, ofreciendo notables venta-
jas de tipo préctico Yy econémico, como se pondré de manifiesto
en el transcursc de la presente memoria. -

BEs sabido que para el colado, moldeado o fundido
de piezas metélicas se emplean diversos procedimientos y siste-
mes, siendo corriente el empleo del clésico modelo de tisrra, ¥
el de arens aglomerada con resinas sintéticas. En todos los pro

cedimientos o sistemzs de moldeado basados en este Wltimo la
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obtencidn de los moldes se logra por polimerizacién de la mez~
cla de arena siliciosa-resinas sintéticas, mediante la dispo-
sicidn de dichas mezclas sobre la placa modelo previamente
calentada. Esta disposicién se efectia simplemente por grave-
dad, vertiendo dicha mezcla sobre la placa modelo citada, pa-
ra obtensr de este modo €l molde con 1as‘ formes deseadas. Es
agimisme corriente el nétodo gue consiste en cerrar el molde
adaptando unz caja metdlica en su parte superior e introducir
l= mezela resinose mediante presién neumaticz. Como es 16gico
estos procedimiento, sistems o métodos adolecen del inconve-
niente de que la porosidad depende principalmente de ls granu—
lometria de la mezcle empleada. Si bien unz cierta porosidad
es necesarie en el molde, un exceso de la misma perjudica no-
tablemente el aspecto superficial de las piezas moldeadas,

que solo puede mejorarse disminuyendo 12 porosidsd y por ende
la granulometria de la mezcla en cuyo caso se perjudica note-
blemente la evacuacion de los gases desprendidos al colar, en
perjuicio de la calidad de la piel o superficie de las piezas
que aparecen con poros diversos y escamas \_rarias.

7 Es objeto de esia in:vencic'm, unos perfecclons~
mientos mediante los cuales se obtiene una nueva forms, méto-
do, sistem= o procedimiento, para 12 construceion de moldes,
en los que las piezas moldeadas en ello ofrecen una superfi-
cie mds fina, menos oxidada y, practicemente sin poros o es-
camas, todo Vello con un empleo menor de materias resinosas
sin‘béticasrq_ue_ los que se precisan en los métodos o procesos
ya conocidos para la obtencidn de moldese

De conformidad con ure de las caracteristicas
de este invento, se preve' la compresién de la mezcla de arenas

- - L
siliciosas y resinas sintéticas sobre la placa modelo metali-
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ca., De este modo se reduce lz porosidad puramente superficial

de dicha mezcla, pera conservando la porasidad interna, con lo
que se consigue, durante los primeros instantes la solidifica—
cidn que la superficie del molde comunique a las pilezas un as-
pecto superficie immejorable, liso y sin poroé; casi inmediata-
mento se descompene la resina que integra la superficie del mo_j;
de, dejando aso libre a los gases, evitando de este modo que
los mismos @lteren la fina capa solidificada que forma la piel
de la pieza cuyo centro esta todavia en fusion. Como ventaja
adiecional puede citarse el zhorro de mezcla resinosa debido a
la mayor delgadez de los moldes obtenidos a pesar de lo cual
conservan una rigidez satisfactoria.

Tonealmente se prevé en el cbjeto de esta inven-
cién, el agregsr a la mezcla de aremas silicliosas y resinas sin
téticas, ure determinada cantidad de dxido de mgnesio Mg, en
polvc; en la proporcién del 0,0L el 1%, lo que reduce la propeé
sion de los moldes a absorber la humedad, lo que ademds de evi-
tar uma dismimucidn de la calidad del molde cuando sufre un
almacenamiento prolongado, disminuye la forma cion de vapor de
ague en el momento de la colada, perjudicial para la calidad

de las plezas fundidase

Pare la mayor finure de las paredes del molde
que se obtiene segﬁn esta invencién, se prevé, igualnente, la
reali’zacién de un=a proyeccién de aluminio en suspensién gobre
las caras internas del molde una vez terminada, operacic';n que
tiende, como las anteriores, a dejar las paredes més lisas N
perfectamente acabadas, evitando la oxidacic’mrde las piezas
moldeadas debido a su poder reductor.

Estos perfeccionamientos en la obtencidn de mol-

3 0 ' . 4 »
des para moldeado de plezas de fundicion, tiene su mas directs
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aplicacion para la cobtencion de piezas, principalmente, las mag-

néticag.

Para la correcta realizacidn de los perfecciona-
wientos que se preconizan, se prevé la instalacién, en un late-
ral de una bancada, de una cubeta depésito en el que se aloja
1z mezcla de aremas siliceas ¥ las resinas sintéticas, con el
axido de magnesio OMgy em la proporcién adecuzda, siendo el foé
do de este depésito desplazable en sentido de elevacidn y dege~
censo, por la accion de unos cilindros neumé®icos montados en
la parte inferior de dicho fondo. Al adaptarse sobre la emboca-—
dura de esta cubeta depésito, 1la placa modelo del molde a romo-
ducir, se determina el accioramiento de los cilindros cuyos én—
bolos empujan al fondo de dicha cubeta depésito; comprimiendo
la mezcla de moldeo, anteriormente indicada, sobre dicha place
modelo, adoptando las formas de los modelos de la misma.

La placa modelo estd integrada por una superfi-
cie metdlica pulida, y en ella se prevén los exiractores, ver—
tederos, canales de colada, mazarotas y bebederos correspondien
tes, estando proviste esta placa de resistencias para el caldeo
de la mezcla de arema y resinzs sinteticas. Esta placa queda
montada sobre un armazon de fundicién, sujeto 2 un eje de gira
fijedo sobre el plano superior de 12 bancada, permitiendo este
eje el giro de la placa modelo, uma vez rellenada de la mezcla
molde, en un angulo de 1869, para pasar de le embocadura de la
cubeta depésito de 1la mezcla de arenss, hasta la parie corres—
pondiente 2l mecanismo de extraccion.

BEstendo 1a placa modelo sobre la zone correspon-—
diente al mecanismo de extraccién, se degplaza un horno eléctri-
co hasta dicha placa, para conseguir la polimerizacién de la re-

ginza y el endurecimiento adecuado de la mezcla resino-siliciosa
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con el dxido de magnesio (OMg), influyendo en este proceso, los
factores tiempo y temperatura. El horno eléctrico citado, esté
montadro sobre uvnos carriles guia previstos sobre el plano de la
bancada base del conjunto. Une vez logrado el endurecimiento pré
ciso el horno eléctrico se retira s su posicién inicial, en cuyo
momento actua el mecanismo de extraccién, separando al molde ob-
tenido de la placa modeloe

En las caras interiores de los moldes asi obteni~-
dos, se efectua una pruyeccién de aluminio en suspensién, en pro
poarciones variables de concentracion y espesor de la pared. Esta
proyeccién de 2luminioc en suspensién aumenta la perfeecién de
las paredes del molde en beneficio de las plezas a obtener, tal
como ya se ha explicado anteriormente.

Estas son & grandes rasgos las caraéteristicas
generales del conjunto de esta invencién, las cuales se pondrén
de manifiesto, mas particalarmente, en el transcurso de la des-
cripeidn que a contimuacién se d4, en la que, para facilitar su
comprensién, se hace referencia a ls lémina de dibujos adjunta,
en la que de manera un tanto esqlemética y tan solo por via de
ejemplo se muestran los detalles principales del invento. Estos
detalles se dan = +ftulo ilustrativo, con referencia a un caso
de posible realizacion préctica de la idea del invento, por tan-
to esta memoria debe ser considerada sin cardcter restrictivo al
guno.

En la lémine de dibujos adjunta:

Ta figura 1 muestra uma de las posiciones del con
junto mecénico, que se emplea pare la replizacidn de los perfec—
cionamientos objeto de esta patente, en la que 1la mezcla que ha

de constituir el molde, es comprimida contra la placa modelo.

En la figura 2 se muestra otra de las posiciones
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que adoptan el conjunto de elementos para la rezlizacidn del
molde de conformidad con los perfeccionamientos que se preco-
nizan.

Como se puede apreciar en las figuras emumeradas,
ara la construceidn préc“cica de los moldes, de conformidad con
los perfeccionamientos objeto de esta paten'he; en el lateral de
una bancade saoparte ~l- se organiza uma cubeita depésito -2 en
cuyo interior se deposita la mezcla -3~ de arena siliciosa, re~
gina sinté“bica, N4 5xido de magnesio en wa proporcién del 0.01
el 1f; el frondo -4- de la cubeta deposito —2— es desplazable en
sentido de elevacion y descenso por le accion de unos cilindros
neumaticos =G-, con el fin de comprimir la mezcla citada =3~ sé
bre 1la plataforma modelo -7—, integrada por unz placa de super=—
ficies perfectamente pulidas, en ciys placa se han previsito los
extractores, vertederos, canales de colzda, mazerotas y bebede~
ros corresporndientes para el molde 2 reproducire.

En la citada placa modelo -7~ se han previsto
iguelmente una serie de resistenciss -8-, en su interior, para
calentamiento y mantenimiento de la temperatura que previamente
se de‘cerﬁhine. Dicha placa estd montada gobre un armezon de fun-
dicion -9~ sujeto & un eje de giro -l0—y ocuyo eje permite a la
placa un giro o volteo de 1802 para acoplarse, en su posicién
de relleno, a la embocadura de la cubeta dep(')sito ~2~, en cuya
posicién ¢l fondeo de dicha cubeta asciende por la aceidn de los
émbolos ~5- y gomprime a la mezcla ~3- de aremna siliciosa, re-
simas sintéticas N oxido de me.gnesio, rellenando los huecos de
la placa modelo ~T=~. Al ser comprimida la mezcla sobre la pla~-
ca modelo -7-, st reduce al ninimo 1a porosidad superficial de
dicha mezcla, resultando su espsesor meyor ¢ menor, segﬁn log

factores de presién, tienpo y temperatura, que deberan graduar-



15

180

185

190

195

200

308097

se adecuadamente,

Una vez adherida la mezcla a la placa modelo
~T~, el fondo de la cubeta depésito ~2- desciende a su posi-
cidn inicial, mientras que la citada placa se voltea en 180¢
sobre el eje =~l10- previsto en la superficie de la bancade -l-,
quedando superpuesta a la zaona correspondiente a la del meca—
nismo -1l- de exiraccion. Estando en esta posicién la placa
con la mezcla del molde a reproducir, a una temperatura del
orden de los 2002 & los 5008, con lo que se logra el completo
endurecimiento del molde, influyendo en este endurecimiento el
tiempo y temperatura. Una vez endurecimiento el tiempo y tem=—
peratura. Una vez endurecido el molde, el horno —12- retorna
sobre los carriles -l13- & su posicién inicial de trabajo, en
cuyo momento el mecanismo extractor separa al molde obtenido
de la placa modelo ~T—.

Sobre las caras intermas del molde obtenido se

’ .’ . . 4 s
efectia una proyeccion de aluminio en suspension, en pProporcilo-

nes variables de concentracion y espesor de la pared, lo que

determins un notable aumento en la perfeccién de las piegzas a
obtener con él.

Todo cuanto queda expuesto pone de manifiesto
que los perfecciomamientos cbjeto de esta invencion proporcio~
nan unos moldes para fundieidn de plezas, los cuales ofrecen
notables ventajas sobre los moldes que se obtlenen con los
sigtemas o métodos ya conocidos y usualese

Se hace constar a los efectos oportunos que en
el objeto de esta patente de invencién, se podran introducir
todas aquellas variaciones de detalle que las circunstancias
¥ la préctica pudieran aconsejar, siempre y cuando gue, con

. e ¢ .
las mismas, no se modifiquen las caracteristicas esenclales
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de los perfeccionzmientos descritose.

N_O T A

Se declara de invencidn ¥ novedad el contenido de

las siguientes

REIVINDICACTIONES

lo- Perfeccionamientos en la construccion de moldes pa-
ra la cbtenciodn de piezas moldeadas con superficie fina, segﬁn
los cuales se organiza en un lateral de una bancada una cubeta
depésito en la que se aloja una mezcla de arenas siliciosas, re-
sires sintéticas y dxido de magnesio (OMg) en ura proporcion del
0,01 el 1%, siendo el fondo de esta cubeta desplazable, en sen~—
tido de elevacidn y descenso, por la accion de unos cilindros
neumaticos montados en la parte inferior de dicho fondo, produ-
ciendose el movimiento de elevacién, al. apoyar en la embocadura
de la cubeta uma placa modelo del molde a2 obiener, cuya place
estd unida al extremo de une armadura que; por su otro extremo,
es girable sobre un eje montado sobre la bancada soporte, entre
la embocadura de la cubeta depésitb.y el hueco 'de un mecanismo
extractor previsto sobre la misma bancada.

2o~ Perfeccionamientos en la censtruccion de moldes pa-
ra la obtencion de piezas moldeadas con superficie fina, carac-
terizadeos porque la placa de moldeo, a que se hace referencia en
ls reivindicacidn precedente, cuenta interiormente con una serie
de resistencias para celentemiento y mantenimiento de la tempe-
ratura que previamente se determine y, el apdyar en la emboca-
dura de la cubeta depésito, ol fondo de ésta asciende compri-
miendo a la mezcla de arenas, resinag sintéticas ¥y oxido de neg-
nesio, contra dicha placa, para reproducir el molde, determinen
do esta compresién 1s edherencia de la mezcla y la reduccién,de

3 » . ’
la porosidad superficial siendo su espesor mayor C meNOr sSegun
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los factores de presién, tiempo y temperztura, obteniendose una

superficie de gran compacidad y finura,

3+~ Perfeccionamientos en la construceion de moldes pa-
ra la obtencion de piezas moldeadas con superficle fina, carse-
terizados parque ura vez adherida la mezcla a la placa modelo,
segﬁn se detalla en la reivindicacion precedente, el fondo de la
cubeta depésito de 1a mezcla desciende a su posicién inicial de
trabajo, mientras que la placa es volteads en 1802 por la arma-
dure que ;a porta, quedando superpueste el hueco del mecanismo
extractor, en cuya posicién se desplaza hacia ella un horno elég
trico, montadc sobre caxrriles guia dispuestas en la parte supe-
ricr de la bancada, en elrlateral opuesto &l de la cubeta depési
to, el cual somete & la placa, con 1a mezcla a ella adherida del
molde a reproducir, a una temperatura del corden de los 2069 a
los 5069, determinado en total endurecimiento de dicha mezcla
molde, en cuyo momehto el horno retorm 2 su posicién inicial y
ol mecanismo extractor serers &l molde de la place modelo.

44~ Perfeccioramientos en la construccion de moldes pa-
re la obtencion de piezas moldeadas con superficie fina, caracté
rizados porque ure vez obtemido el molde, segun las reivindica-
ciones precedentes, se efectia sobre las paredes internas del
mismo une proyeccién de aluminio en suspensién, en proporciones
variables de concentracién v espesor de la pared, con lo que se
logra aumentar la finure de las paredes del molde, y lograr una
accion fisico-qu{mica que me jora la piel de las piezas fundidas.

54~ PERFECCIONAMIENTOS EN LA CONSTRUCCION DE MOIDES PA-
RA TA OBTENCION DE PIEZAS MOLDEADAS CON SUPLRFICIE FINA.

Mfodo ello tal y como se describe y reivindica en

la presente memoria que consta de diez hojas mecanografiadas

s 0 .
por una sola de sus caras ¥ se muestra en la lémina de dibu-
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