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DESCRIPTIVA

qua se paseante pera unir e le solicitud 
da

P A T E A T E  DE I N V E N C I O N  

foraaleda al ^ ^ e  da,1967, con al n&a+ 336#1SE
;#f.W #  #  ^#* Y- . a# ^ ' M  ^ê ' '̂' #3
¿ JS S'P ̂ # A . y ^  ^ A

y* / ,,pcr 'VKÍ#E.^osí- /ü Fj' ' '. í 4'
a nombre d a ^ g S ^  entidad ¿or^aa-
mcrieana, estableció e*f ^rnd^n^lay Pieza, cáica^, 
Illinois, Batadoa Unidos da Amórf ¡r:
"UN KET0D3 DE MOLDEAR ACERO" J 4 ̂S:,.'

5

10

Rata invención se refiere en general al moldeo en cója 
cara y más porticularsaente a la eliminación do defectos act- 
perficialea en piezas moldeadas de acero producidas en mol­
dea de cáscara eonvaocioaalos.

los moldes de cáscara, tan bien conocidos en la tóeni 
ca, catón formados generalmente por una mezcla da arena de 
circón o de sílice y ana realna fenóllca termoeadareolble, 
ya sea en forma de polvo o en un disolvente# La mézala da - 
arena y resina es consolidada alrededor do un modelo calen­
tado para endurecer la ranina y unir las partículas da are-
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na en forma ge aa acida de cáscara can ana cavidad de la —  

configuración del modelo. .

Conforme as vertido e l acero fundido en ta l Molde,-ge; 

crea una atmósfera en 41, que es carburante en su efecto so 

bra el acero fundido y origina le carburación de la aupar— .

ficio de la  pieza moldeada. La superficie que está en coa?-' 

tacto con la pared fe Roldo se enfria pare definir una eos-- 

tra alrededor de la pieza moldeada, la  carburación de está* 

costra reduce su temperatura de fusión. Durante la  solidifi 

oación y enfriamiento da la pieza moldeada, se establecen* '- 

fuerzas opuestas en la pieza moldeada, con el resultado && 

que la costra carburada es altamente susceptible de agrie­

tarse.

Ult objete de cata invención ea proporciomr un método 
de moldear acaro en mola.es de cáscara, en los cuales se avi 
ta sustancialmenta, si no conplatsmente, la rotura de la —  
costra de lo pieza moldeada.

gn los dibujos!

La figura 1 es una vista en sección transversal, en -  

alzado, de un molde de cáscara y una estructura asociada, y

La figura 8 es una vista similar a la de la figura 1, 

ilustrando una realización alternativa de esta invención.

Con referencia ahora a los dibujos, el adaero de reía 

reacia 10 denota un molde de cáscara convencional formado -  

por dos mitades 3.3 y Í4, que, cuando se coloquen Juntas, for 

man una cavidad 16, óentro de la cual se vierte el metal fun 

diáo. La cavidad 16 está ilustrada esquemáticamente en los 

dibujos, porque el contorno de la pieza moldeada no tiene -  

influencia en el funcionamiento con éxito de esta invención. 

Las dos mitades 13 y 14 do molde están situadas en una caja
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19 u otro receptáculo similar. La arena 20 que es humedeci­
da completaaente con agua sa coloca alrededor de las dos ai 
tedas de molda y puado hacerse vibrar o comprimir ea su la-1 
gar, coa objeto de sooortagĵ l molda aa au posición vorti-- 
cal. -

:i se doaea, la arena húmeda 20 puede eliminarse y al 
molde puede soportarse por medio da riostras 22, como se —  
muestra en la figura 2. ;;n tal caso, al agua 24 que contie­
ne un agenta humectante apropiado as.vertida sobre la paita* 
exterior del molde 10 para humedecer suatancialaente toda', ' 
si no toda, la superficie 23 exterior del molde 10. Unos —* 
agentes humectantes apropiados son, por ejeaiplo, alcohol eti 
lico al 20% o dioctil sulfocianato sádico al 75% en una di­
solución da agua y alcohol inferior al 8%.

¿¡1 metal fundido es vertido entonces en el molde 10 a 
través de un bebedera (no mostrado} de le manera convencio­
nal. Los piezas moldeadas.tomadaa dal molda 13 después de - 
que hoyan solidificado, exhiben sustancialâ ate menos ten­
dencia a. ogrietersc durante el uco que las piezas moldeadas 
tomados de moldes que no fueron puestos en contacto con —  
a ¿na a arena Misada i arante el vertido.

Parte del agua so vaporiza es .acide de cáscara a - 
la temperatura presente en la operación de moldeo, y pasa - 
on forma de vapor a través de la superficie 26 del molde 16. 
¿ate vapor de agua ocupa el espacio entre las paredes 89 da 
molde y la pieza moldeada, cuyo espacio es creado conforma 
comienza a enfriarse la pieza moldeada. Preferiblemente, ae 
proporciona agua suficiente para mantener el vapor de agua 
en este espacio beata que haya solidificado de modo perma­
nente la aupérficié de 3a pieza moldeada.
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La presente solicitud que corresponde a la presentada 
en Estados Unidos de América con fecha 1 de Febrero de ——- ̂ 
1966 bajo el ndm. 824.14b, se acoge a los beneficios del.ar. 
tícelo 81 del vigente Estatuto sobre Propiedad Industrial.

N O T A

Los puntos de invención propio y nueva que se presen­
tan para que sean objeto de la presente solicitud do Patea,'* 
te de lavenoión en España, por VEINTE aSos, son los alguien 
tes:

1. - Un método de moldear aoero, que comprende verter 
ecero fundido en un molde de cáscara, generar una atmósfera 
de vapor de agua en la superficie del molde, que toca el me 
tal fundido, y mantener dicha atmósfera de vapor da agua —  
hasta que la superficie de la pieza moldeada que toca el —  
molde haya solidificado de psodo permanente.

2. - SI método de acuerdo con la reivindicación 1, que 
incluye la operación de verter agua y un agente humectante 
sobre la superficie exterior del molde.

3. - SI método de acuerdo con la reivindicación 1, que 
incluye consolidar arena humedecida con agua alrededor de - 
la superficie exterior del molde.

4. - Un método de moldear acero.
Tal y como se ha descrito en la Memoria que antecede
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repreaentada #n al dlbn̂ o pne ac acaapaHa y para loa finca

8

qpe se ben esnecificado. .
La presenta Memoria canata de cinco hojaa eacritas a

Bsgqaiaa por ona noia ca^a.,^
sadrld, 17 MAMM
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