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MEMORIA DESCRIPTIVA
pars solicitar
PATENTE DE INVENCION
en ‘
ESPANA

por VEINTE agfios
a nombre de SOCIEDAD ANONIMA ECHEVARRIA, entidad espafiola, -
establecida en Bilbao, por:
"UN PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE MOLDES DE GALLETA -
PARA LA COLADA DE PIEZAS DE MATERIAL MAGNETICO™.

Esta solicitud se refiere a un procedimiento para-
la fabricacidén de “galletas moldes" para la colada de piezas
de metal, particularmente de metal magnético, concepto den——
tro del cual se entenderdn comprendidas también, no sélo los
metales individuales, sino las aleaciones magnéticas.

Ia expresién "galletas moldes" pretende diferenciar
a estos moldes de los denominados "moldes de cdscara" por ser
su estructura totalmente distinta en ambos casos., Como es =
sabido, un molde de cdscara, como se desprende de su denomi-

nacién, es un molde de colada que se caracteriza principalmen
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te, por la delgadez de su pared, delgadez que, a veces, cuan

do dicho moldeo ha de verse sometido a esfuerzos en la cola-

da por la cantidad del metal gue ha de contener, o0 por otra

causa, debe reforzarse mediante disposiciones especiales. En

cambio, las "galletas moldes" a que se refiere esta solicitud
tlenen un egpesor que eg relativamente importante en relacidén
con sus demds dimensiones. De esta diferenciacidn nacen tam~

bién divergencias en cuanto a la forma de fabricacién de am-

bos tipos de moldes.

Bl procedimiento en cuestién se caracteriza, en =
esencia, por la combinacibn especi{fica de las operaciones -
siguientes: preparacidén de una placa modelo, colocacidn So=-
bre la misma de los modelos de las piezas a obtener, junto -
con los bebederos de alimentacidén precisos, disposicién en -
dicha placa modelo de cubre=juntas gque determinan el espesor
de la galleta con objeto de que ésta tenga la suficiente -
consistencia pars ser llenada con metal a alta temperatura ,
calentamiento de la placa fria a una temperatura aprosimada-
de 200 a 2502C., 1limpieza de la placa con aire a presidén, -
aplicacidn e la misma de una pelicula de un agente de sepa~—-
racién o desmoldeo, relleno de las placas modelo con arenas
de moldeo pre-revestidas, es decir, ocuyos granos estdn re=—-
cubiertos de una pelfcule de un aglutinante termoendurecible,
siendo dicha arenz de granos muy finos, alisado de la arena
de moldeo sobre la placa para producir una superficie supe——
rior plana, calentamiento del conjunto a una temperatura a=-
proximada de 5002C. durante un tiempo de 3-4 minutos, segin
el volimen de la galleta y, finalmente, desmoldec de las "ga

lletas molde" producidas.

Ventajosamente, la pelfcula de agente de separa—
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cidn o desmoldeo se aplicard en la forma de una solucién -
acuosa de un agente de desmoldeo tipico, de los muchos que
son .conoclidos en la actualidad con este objeto. Un agente
de desmoldeo tipico es un compuesto orgdnico de silicio, ©
gilicona, que es soluble en agua y que puede aplicarse de
la forma indicada.

Ventajosamente también, las galletas endurecidas
y separsdas de la placa modelo son frotadas unas contra -
otras al objeto de alisarlas perfectamente en su superfi--
cie plana.

Para que el invento pueda comprenderse perfecta—
mente, se dard en 1lo gue sigue una descripcidn detallada -
del mismo con relacién a un ejemplo de ejecucidn concreto-

y determinado.
BJEMPLO

Se trata de fabricar "galletas moldes" desting=-
das a la colada de piezas magnéticas que han de constituir
imanes permanentes.

Para cada tipo de piema a fundir se construye la
placa modelo correspondiente le cual lleva los modelos de
las piezas a obtener junto con los bebederos de alimento--
cidn precisos, formando cada bebedero con su modelo una -
roseta. Se disponen tanbidn en dicha placa modelo cubre——
juntas de la altura precisa para darle el espesor necesa—-—
rio a la galleta con objeto de que ésta tenga la suficien~
te consistencia pars ser llenada con metal a alta tempera—
tura. Asf, si los modelos son cuadrados, la placa modelo-
puede tener forma rectangular y elojar 1los modelos en tres

filas de a cuatro, con 1o que le disposicidn de los cubre-
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Jjuntas insertados entre los diversos modelos le dard a la -
placa modelo, vista desde arriba, un aspecto reticulado.

La placa modelo va dotada también de extractores-
que sirven pera separar mecédnicamente las galletas produci-
das, como se verd mds adelante.

Para la preparacidén de las galletas se utiliza -
una méquina de bancada central metdlica con dos filas de -~
roldanas sobre las gue se mueve en dicha bancada la placa -
modelo, En ambos extremos, tiene dos hornos de resistencias
eléctricas, gque normslmente trabajan a temperaturas compren
dicéas entre los 500 y los 6002°C.

Pinslmente, la méquina tiene en la parte central-
de su bancada una plataforma extractora, de movimienio ver-
tical libre, accionada por un brazo con pedal y con muelles
antagonistas de forma que, al no ejercer accidn algunz so-
bre el pedal, la plataforms permanece en su posicidn baja ,
a la cue es llevada por dichos muelles antagonistas,

Con la placa modelo asi preparada, el proceso de
fabricacidn de las galletas es el siguiente.

8i se parte de una placa fria, es necesario in--—-
troducirle en un horno durante 10 a 15 minutos a £fin de que
ge caliente y adquiera una temperatura comprendida entre =
200 y 2502C.; cuando la placa ha alcanzado esta temperatura,
se saca del horno por deslizamiento sobre los caminos de =
roldanas de la bancada,antes mencionados, y se coloca en el
centro de la mdquina.

BEsta operacién de calentamiento inicial sélo se -
necegita en el primera operacidn ya que, una vez iniciado -
el ciclo en el cual circulan las placas modelo, éstas con--

servan la temperatura santes indlcada.
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A continuacidn se limpia esta placa con un chorro

de aire a presidn para desprender todas las particulas de -
suciedad mecédnica a ella adheridas y se lava la placa con-
una solucidn acuosa de un agente de desmoldeo, por ejemplo-
une solucidn mcuoss al 20% de silicona, de manera que la -
placa modelo gueda recubierta por una pelicula de silicona-
que, posteriormente, facilitard la extraccidn de las galle-
tas, evitando el agarre de &stas a las paredes de la placa-
modelo.

A continuacién se rellenan las placas modelo con
arena pre-revestida. BSe trata de una arena de moldeo de -
grano muy fino, en la que cada grano estd rodeado por una -
fina pelfcula de resina termoendurecible. Estas arenas de-
moldeo pre-recubiertas cuyo empleo también es conocido des-
de hace muchos afios y se obtienen en Espafia de diversos fa-
bricantes, simplifican mucho el trabajo de moldeo.

Una vez llena la placa modelo, se alisa bien so--
bre ella la arena para produclr una superficie superior pla
na y, & continvacidn, el conjunto se introduce en el horno,
donde se mantiene a una temperatura aproximada de 500¢C y du
rante un tiempo de 3 a 4 minutos, pardmetros que, no obstan
te, podrdn variarse de acuerdo con el volimen de la galle——
ta.

Durante este calentamiento, la resina se endurece
en vista, precisamente, de su cardcter termoendurecible, -
formando con la arena un blogue compacto.

Tuego se saca la placa modelo del horno y se colo
ca en el centro de la bancada, sobre la disposicién extrac-
tora, se accilona el pedal y la plataforma extractora sube -

empujando a los extractores de la placa modelo, los cuales,
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a su vez, expulsan 2 las galletas desde la misna.
A continuacibn, las diversas galletas endurecidas

.

separadas se frobtan unas contra otras por sus superilcles

S

planas, con objeto ue alisarlas perfectauente.

Luego, y aungque esto es ajeno al objeto de esta -
solicitud, las "galletas moldes" se superponen con el fin -
de obtener un dispositivo de moldeo para la denoninada co-~
lada en chimenea. Una vez efectuada la colade se deja trans
currir un tiempo de espera conveniente que depende del nﬁmg
ro de "galletas molde", de su espesor, volimen de las pie—-
zas, ebc., y se procede al desmoldeo final.

Por la deseripcidn que antecede se comprenderin -
las ventajas que el procedimiento descrito presenta en re--
lacién con otros conocidos. Por ejemplo, a diferencia de -
lo que ocurre en la fabricacién de moldes de cédscara, no -
hay gue cuidar de obtener un espesor de molde de dimencio—-
nes dadas, lo cual entorpece siempre y retarda el proceso -
de moldeo. Ademds, las galletas molde obtenidas son de es—
tructura robusta, a diferencia de la estructura relativamen
te delicada de los moldes de cdscara, que exige ineludible-
mente que se observen delerminados cuidados y precauciones—

durante su manejo, cosa indeseable en un taller de fundi~--

cidn.

- N O T A -

Los puntos de invencidn propia y nueva que se pre
gentan pare que sean objeto de esta solicitud de Patente de
Invencién en Espafia, por VEINTE afios, son los siguientes:

2 ,-Un procedimiento para la fabricacidn de moldes
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de galleta para la colada de piezas de material magnético,
caracterizado por la combinacién especifica de las opera—
ciones siguientes: Preparscidén de una placa modelo, colo
cacién sobre la misma de los modelos de las piezas g Ob~--
tener, junto con los bebederos de alimentacién precisos,-
disposicidn, en dichas placas modelo, de cubre-juntas que
determinan el espesor de las galletas, con objeto de que-
éstas tengan la suficiente consistencia para ser llenadas
con metal a alta temperatura, calentamiento de la placa =
fria a una temperatura aproximada de 200 a 250¢C., limpig
za de la placa con aire a presidén, aplicacibén a la misma-
de unz pelfcula de un agente de separacibén o desmoldeo, -
consistente en una soluecidn acuosa de un compuesto orgéni
co de silicio, relleno de las placas modelo con arenas de
moldeo cuyos granos estdn recubiertos de una pelicula de
un aglutinante termoendurecible, siendo dicha arena de -
granos muy finos, alisado de la arena de moldeo sobre la
placa para producir una superficie superior plana y calen
tamiento del conjunto a una temperatura aproximada de -
50082C, durante un tiempo de 3~-4 minutos que podrd variar-
se de acuerdo con el volumen de la galleta y, finalmente,
desmoldeo de laz "galletas molde" producidas.
2.-Un procedimiento para la fabricacidén de mol
des de galleta para la colada de plezas de material magné

ticoe



Tal y como se ha descrito en la Memoria que ante
cede y para los fines que se han especificado.

La presente Memoria consta de ocho hojas, escri-
tas a mdquina por una sola cara.
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