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El presente invento concierne & los moldes y otros
cuerpos de moldeo de fundicidn de precisién asi como a un
procedimiento de fabricacidn de estos moldes y elementos
anflogos.

Concierne més pérticularmente a. moldes refractarios
para fundicidn de precisidn sobre modelos permanentes, y
més precisamente afin a moldes refractarios compuestos uti-
lizados en fundicidn de precisién; se aplica igualmente a
los machos de fundicidn y a los moldes de peqguefias dimen-
siones llamados "monobloques".

Se conocen diferentes tipos de moldes refractarios pa-
ra fundicién de precisidn, particularmente moldes de mate-
rial cerfmico llamados moldes “"monobloques" realizados de
un material refractario, tal como silimanita por ejemplo,
finamente molido, cuya cohesibn es realizada con ayuda de
un aglutinante que resulta de la hidrdlisis y de la gelifi-
cacidn insitu de silicato de etilo o de silicato de sodio.

Sin embargo, tales moldes monoblogues presentan un
cierto nfimero de inconvenientes, a saber: los moldes re-
fractarios en los cuales se uﬁiliza un aglutinante obtenido
a partir de silicato de etilo, si bien dan piezas moldeadas
cuya calidaed de superficie o "piel" es perfecta, son de un
precio de coste elevado en razdn del precio de coste muy
elevado del silicato de etilo; su realizacidn presente ade-

nés riesgos de incendio en razdén de la gran inflamebilidad
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del silicato de etilo; ademfs, la estabilidad de estos mol-
des en el tiempo es insuficiente; se vuelven desmenuzsablzas
y requieren la utilizacién de un bastidor.

Para los moldes cuya cohesidn es realizada con ayuda
de un aglutinante obtenido a partir de silicato de sodio,
Do aseguran una calidad de superficie suficiente, y, ademds,
son desmenuzables, lo que hace su manipulacidn dificil y se
precisa la utilizacién de un bastidor. Ademés dan luger a
piezas moldeadas cuya precisiln geométrica y dimensionel es
insuficiente y la geometria y las dimensiones de las plezas
obtenidas no son constantes de una pieza a la otra en razdn
de las deformeciones muy variables que sufren estos moldess

Como el materiel refractario finamente molido utilizado
para la realizsacién de los moldes monobloques de fundicidn
de precisiln, es costosa también, se ha propuesto igualmen-
te realizar moldes compuestos con vistas a su utilizacién
en funcidn de precisién. Estos moldes compuestos estén esen~-
cilalmente constitufdos: a) por una capa de revestimiento
destinada a formar la superficie de colada del molde, y
constituida por una materia refractaria pulverizada tal
como zircona, silicato de zirconio, alfémina sflice o mag-
nesia cuya cohesidn es asegurada por un aglutinante const;-
tufdo por un gel de sflice obtenido por hidrélisis y geli=-
ficacidn a partir de un silicato de etilo o de un siliecato
de sodio; b) po un monticulo de relleno realizado de un ma=-
terial refractario de granos més gruesos aglutinado con ayu-
da de un gel de silice obtenido por hidrdlisis y gelifica-
cidn de silicato de etilo o de silicato de sodio, estando
ventajosamente reunidos los dos elementos constitutivos de

tal molde por medio de una capa de fijacidn de materisl re-
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fractario, de granulometrfa gruesa, enarenada sobre la capa

de revestimiento refractario gue constituye la superficie
de colada del molde, Tales moldes compuestos, si bien son
de precio de coste inferior al de los moldes monoblogues,
presentan los mismos inconvenientes que los moldes monoblo~
ques.

El premente invento se propone por consiguiente propor-
cionar moldes para fundicidn de precisién, sobre modelos
permanentes y otros cuerpos de moldeo tales como moldes mo-
nobloques o machos de fundicidn, asl como procedimientos de
fabricacidén de tales moldes y elementos andlogos, que res=
ponden mejor a las necesidades précticas que los moldes y
otros cuerpos de moldeo gue sirven para el mismo objeto ¥
que los procedimientos de fabricacién anteriormente conoci-
dos en particular porque permiten la obtensidn de piezas
moldeadas cuya geometria y simensiones son constantes, y
cuya precisidn geométrica asi como la precisién dimensional
son perfectas y reproducibles, asegurando los moldes de fun-
dicidn de precisidn y otros cuerpor de moldeo conformes al
presente invento ademfs una calidad de superficie perfecta
de las piezas moldeadas obbtenidas. .

El presente invento conclerne a un cuerpo de moldeo
para fundicidn de precisidn, tal como un molde, macho o ele-
nento andlogo, cuya compacidad y el coeficiente de dilata-
cidén son mejorados, caracterizado por el hecho de que se
compone de al menos una capa de mabteriales refractarios
constitufda por granos gruesos y harinas de relleno (gre-
nos finos) variando la granulometria de los granos gruesos
de 250 a 6009/9, variando la granulometria de las harinas
de 2 a 6004 y varisndo la proporeidn de los granos gruesos
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y de las harinas respectivemente de 23 a 80% y 20 a 77% cs-
tando los materiales que constituyen esta o estas capas
aglomerados con la gyuda de un aglubinante obtenido a par-
tir de la gelificacidn de un silicato.

El presente invento conclierne entre otros a un molde
compuesto caracterizado por el hecho de que tiene: 1) uma
capa de revestimiento destinada a formar la superficie de
colada del cuerpo de moldeo, constituida por un material
refractario pulverizado, tales como la sflice vitrea o los
gilico-aluminosos cuya granulometrfa esti comprendida entre
2y 49/0 y cuya cohesibn es asegurada por la adicibn de un
aglutinante obtenido por hidrblisis de silicato de etilo
con contenido en S10, superior a 30%; 2) una capa interma-
dia constitufda por una mezcla de materiales refractarios
de diferentes granulometrfas, ventajosamente comprendidos
entre 44 y 7?/% para las harinas y entre 250 y 1009/& para
los granos gruesos, siendo asegurada la cohesidn de esta
capa intermedia por la adicidn a la mezcla refractaria, de .
un aglutinsnte obtenido por hidrdlisis de silicato de etilo
con contenido en S10, superior a 30%; 3) una capa de ena-
renado de material refractario cuya granulometrfa estf com=-
prendida entre 100 y 159/u>, facilitando ls unién entre la
capa de revestimiento y la capa intermedia, y 4) un mont{-
culo de relleno que presenta una gran compacidad y un pe-
quefio coeficiente de dilataciln, constituldo por granos an-
guleres de diferentes granulometrias, ventajosamente com-
prendidas entre 0,2 y 0,6 mm para las harinas y entre 2 y
6 mm para los granos gruesos, siendo realizada la cohesidn
de dicho montfculo con ayuda de un aglutinante obtenido por

gelificacidn de un silicato.
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(granos finos) esté comprendida entre 43 y 61% y la pro-
porcidn de granos gruesos esté comprendida entre 39 y 57%
en la capa intermedia; la proporcién de harinas estéd com-
prendida entre 20 a 30% y la proporcidn de granos gruesos
estd comprendida entre 70 y 80%.

Segln otra caracteristica del presente invento la co-
hesidn del montficulo de relleno puede ser realizada con
syuda de un aglutinante obtenido por gelificacibén de un si-
licato alcalino, utilizando por ejemplo silicio de prefe-
rencia un silicato de sodio o de potasio en el que la re-
lacién 810,/Nas0 & 5i0,/K,0 estd comprendida entre 3, 2 ¥
8,9 0 con ayuda de un silicato de etilo hidrolizado gque con-
tiene al menos 30% de 5105,

El presente invento concierne también a los cuerpos
de moldeo monobloques de pgqueﬁas dimensiones realizados
a partir de una mezcla de cerfmica que puede estar compues-
ta por materiales que constituyen el montfculo de relleno
anteriormente mencionado aglutinedos con ayuda de un sili-
cato de etilo hidrolizado que conbiene al menos 30% de
8102 de manera que se obtenga un producto colable; por otra
parte cuanto los maberiales que constituyen el monticulo
de relleno estén aglutinados con ayuda de un silicato ale-
calino gelificado la mezcla obtenide conviene mls particu-
larmente para la realizacidn de cuerpos de moldeo de grane
des dimensiones.

El relleno seglin el presente invento preseanta numero-
sas ventajas, con relacidn a los rellencs de tipos conoci~
dos, y especialmente las de soportar temperaturas muy ele-

vadas, del orden de 10002 C por ejemplo, no ser desmenuza=~
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ble, lo que permite la utilizacién de moldes realizados se-
gln el presente invento sin tener que recurrir a un basti-
dor, y presentar una gran dureza, una establlidad elevada
Y una gran permeabilidad a los gases.

Ia cepa cerfmica intermedia permite realizar capas de
revestimiento de un espesor muy pequefio, del orden de algu-
nag d8cimas de milimetro, 1ld que constituye una gran venbta-
Ja 8l se tiene en cuenta el precio de coste elevado de ez~
tas capas de revestimiento; ademfs su interposicién tiene
por efecto, en razdn de la accidén de bloqueo de la capa de
revestimiento que realiza, contribuir a asegurar la buena
precisidn geom&trica y dimensional de las piezas moldeadas
y la excelente reproductibilidad de la geometria y de las
dimensiones de estas piezas moldeadas., Ademfs su buena per-
meabilidad permite un paso eficaz de los geses entre la ca-
pa de revestimiento y el montfculo de relleno.

Ademfis el presente invento proporciona una mezcla ds
cerfdmicas que permiten realizar cuerpos de moldeo "monoblo-
ques" de pequefias dimensiones que se componen de granos
gruesos y de harinas de relleno (granos finos) de granulo=
metffas diferentes, estando esta mezcla caracterizasda por
el hecho de que los granos gruesos tienen, con excepcibn
de impureszas, sproximademente 52-55% de SiOy; 42 - 45% de
A1203 ¥ que las harinas de relleno estén constitufdas, a
excepcidén de impurezas, por silicatos de zirconio, cuyo
porcentaje en Zr0, no debe ser inferior a 67%,

Segln una caracterfstica del presente invento, el por-
centaje de las impurezss principales y no limitativas con~
tenidas en los grenos gruesos no debe sobrepasar 0,75% de
Fo,05; 0,6% de Ti0,; 0,1% de CaO; 0,1% de MgO; 1,5% a 2%
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de E;0; 0,1% de Na 0 y el porcentaje de las impurezas, no
limitativas, contenidas en las hgrinas de relleno no debe
sobrepasar 0,10% de Ti0,; 0,01% de Fe053 0,05% de MgO;
0,01% de K0, 0,02 de Naj0; 0,01% de Iiy0; y 0,10% de CaO,

Segln el presente invento, esta mezcla especifica,
aglomerada con ayuda de un aglutinante constituido por un ‘
gilicato de etilo hidrolizado que contiene al menos 25% de
3102, proporciona un producto colable que permite realizar
un cuerpo de moldeo de pequefias dimensiones,

El presente invento se propone afin proporcionar un pro-
cedimiento de fabricacidn de los cuerpos de moldeo compues-
tos mencionados anteriormente.

Este procedimiento est& caracterizado pér el hecho de
ques 1) se realiza el monticulo de relleno sobre el modelo
definitivo permanente, eventualmente después Qe la interpo-
sicidn de uns preforma de un material Fal como yeso, pasta
de modelar, madera, etc.e 0 cualquier otro material apropla-
do, por mezcla de los materiales refractarios con las mate-
rias constitutivas del aglubinante, siendo asegurado el fra-
guado de la mezcla por via qufmica gracias a la reacciln de
las materias constitubtivas del aglutinante entre ellasysien-
do seguido este fraguado de una coccidén progresive del mon-
ticulo de relleno hasta 9002 C aproximadamente, pudiendo
ser almacenado este Gltimo dispuesto para su ubilizacién,
en condiciones higrométricas y tpérmicas apropisdas, 2) se
reviste el modelo definitivo permenente, desprovisto de la
preforma, y ventajosamente colocado sobre una place modelo
con la capa de revestimiento destinada a formar 1a.superfi-
cie de colada del molde, por cualesquiera medios apropiados

tales como inmersidn, proyeccidn a pistola por ejemplo,etec.
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T se reallza el fraguado en masa de la capa por via Quimi-
ce o an&lbga, 3) se procede entonces a2l enarenado de la
cape. de revestimiento, por ejemplo por proyeccién de un ma-
terial refractario apropiado, 4) se remoldea el monticulo
de relleno sobre el modelo revestido de la capa‘destinada
a formar la superficie de colada del molde, 5) se cuela la
cape intermedia refractaria con ayuda de nanales de colada
practicados previamente en el montfculo de relleno, 6) es-
tando realizadas las dlferentes partes del molde de la mige-
na manera, se procede al remoldeo y se pegen estas partes
entre sf con ayuda de una cola que resiste al fuego y fi-
nalmehte 7) se somete el molde realizado de esta manera a
un procedimiento de coccidn progresiva hasta aproximada-
mente 8002C,

Ademfs de las disposiciones que acaban de ser mencio-
nadas, el invento comprende afin otras disposiciones que
resaltan de la descripcidn siguiente.

El presente invento concierme en particular a los mol-
des y otros cuerpos de moldeo refrasctarios de fundiciln de
precisidn y los procedimientos para su obtencidn, conformes
& las disposiclones que preceden, los elementos apropiados
para el empleo y la realizacidn de estos moldes y otros
cuerpos de moldeo y de sus procedimientos de fabricacién,
asf como las instalaciones y los procedimientos de conjun~
to en los que son inclufdos estos moldes y otros cuerpos
de moldeo y sus procedimientos de fabricacién.

El presente invento ser& mejor comprendido por la des=-
cripeidn siguiente de varias formas de realizaciln dadas a
titulo de ejemplo y de las que una estd representada en la

fnica figura del dibujo.
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Debe comprenderse, sin embargo, que este dibﬁdo y'las
partes descriptivas correspondientes no tienen carécter li-
mitativo alguno.

E1l molde compuesto de fundicién de precisidn seglin el
presente invento, representado esquemfticamente en corte en
la figura finica, comprende une capa de contacto 1, de muy
pequeilo espesor, del orden de algunas decimas de milimetro,
cuya composicidn es tal que asegura uma bella "piel" a las
plezas moldeadas y que evitan una reacoidn entre el metal -
colado en el molde y la materia del molde. Se puede hacer
variar la composicidn de esta capa, en particular de las
materias refrectarias que la constituyen en funcidn de los
metales o aleaciones que deben ser coladas en el molde, de
manera gue se evite que se produzcan reacciones nefastas
para la pieza colada; es as{ como escogiendo convenientemen-
te el material refractario .del que estd compuesta la capa 1,
se pueden evitar las reacciones de descarburacidn sobre las
piezas de acero.

Este molde comprende ademfs una capa de enarenado 2
interpuesta entre la capa de contacto 1 y una dapa inter-
media 3 de cerfmica. Esta capa de enarenado 2, formada con
ayuda de un material refractario cuya granulometrfa esté
comprendida entre 100 y 150 W tiene esencialmente por ni-
sidn asegurar la unidn entre la capa 1 y la capa 3. Ia ca-
pa intermedia 3, que estd constitulda por una mezcla de me-
teriales refractarios de granulometrias variables, compren=
didas entre 84 y 75/u'para las harinas y entre 250 y 100Q/b
Para los granos gruesos por ejemplo, y cuyo coeficiente de
dilatacidn es pequefio, permite reducir el espesor de la

éa@a 1 cuyo precio de coste es elevado, y asegura el blo-
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queo de esta misma capa 1, teniendo tal bloqueo por'efecto
mejorar considerablemente las cualidades dimensionales y
geométricas de las piezas coladas; su buena permeabilidad,
debida a su composicidn y a su granulometrfa particulares,
permite la evacuacidn de los gases de la capa de contacto
hacia el relleno en excelentes condiciones en el curso de
la colada de las piezas.

Este molde comprende finalmente un montfculo de relle-
no 4 cuye composicidn es tal que reduce sensiblemente el
precio de coste de un molde de este tipo con relaciln a los
precios de coste de los moldes de tipos conocidos, permi-
t1&ndole siempre soportar temperaturas relativamente eleva-
das, que pueden alcanzar 10009C, lo que autoriza la coccién
de tal monticulo de relleno previamente a la colade de la
capa intermedia 3 de cerdmica y al moldeo del montfculo ce
relleno 4 sobre la capa de contacto l. La posibilidad de so-
meter el monticulo de relleno a un procesov de coccidn pre-
via tiene por efecto mejorar muy notablemente la estabili-
dad dimensional y geom&trica del molde pues en el curso de
tal coccidn no solamente se realiza la deshidratacidn del
monticulo de relleno, sino que se elimina igualmente el agua
residual y en el curso de tal proceso de coccidn previa las
deformaciones 6 distoréiones que puede eventualmente sufrir
el montfculo de relleno se producen sin repercusiones sobre
el conjunto del molde,.

La constitucidn del montfculo de relleno segln el pre--
sente invento confiere al cuerpo de moldeo realizado cuali~
dades de utilizacidn muy interesantes en razén de su este-
bilidad elevada y de su gran dureza, en particular en la

perspectiva de la realizacidn de grandes piezas (de 150 kg



y més por ejemplo): en efecto dicho montfculo de relleno

soporta las presiones ferrostfticas del metal durante la

colada, a pesar de la ausenclsa de bastidor. Por otra parte

‘ su gran permeabilidad permite la evacuacidén de las calorfas

&3000- durante la colada, poniendo en préctica un dispositivo apro-

piado, lo gue presenta un gran interds en la perspectiva en

que se busca una solidificacidn dirigida del metal colado,

o si se busca conferirle una estructura fina a la aleacidn

colads.

- 305~ Cuando se ubiliza para el montfculo de relleno, la com=-
posicibn colable definida en lo que precede, puede ser uti-
lizedo con ventaja en los procedimientos de moldeo llamados
"g cera perdida".

Por otra parte en la mezcla especifica utilizada para

3104~ 1la realizacidn de cuerpos de moldeo monobloques de pequeias
dimensiones, los granos gruesos tienen en general une formsa
angular para asegufér una bﬁena resistencia mecénica a los
cuerpos de moldeo. La dureza de estos granos gruesos varia
de 8 a 9 (escala de Mohs). Su porosidad total es de aproxime-

315, damente 6%, su resistencia piroscépica es importante, y su
punto de fusidn se situa entre 1750 y 18002 C, ademfs su
coefitciente de dilatacidn t&rmica reversible se situa entre
4,544,100 3 6,107 cusndo son llevados de 202 G a 10002 C,
lo gue les confiere uns buena resistencia a los choques

5204~ té&rmicos.

En ciertos casos, para la fabricacidn de los moldes
por ejemplo los gramos gruesos estén constitufdos por gra=-
nos de forma angular y granos de forma redonde, con objeto
de mejorar la fiorosidad.

325, Estos granos gruesos son en general alumino-silicatos,.



 330,-

3354~

34‘0. Lo

345~

350

355~

37409 5% B
- 13 - v la = |
A tftulo de ejemplo no limitativo, estos granos gruesos
estén constituldos por: una mezcla de 810, (52=-55%) y de
41,05 (42-45%) en la que el porcentaje de impurezas prin-
cipales pero no limitatives no debe sobrepasar 0,75% de
F°203; - 0,6% de T10, - 0,1% de 0a0 - 0,1% de Mg0 - 1,5%

a 2% de K50 - 0,1% de Na 0. Estos grenos gruesos son mez-
¢lados con una harina de relleno. Es la harina de relleno
la que da una bella "piel" a los cuerpos de moldeo. Las ha-
rinas de relleno no deben reaccionar sobre las aleaclones
fundidas, los fcidos, las escorias, etc.

En general las harinas de relleno estén constitufdss
por silicatos de zirconio SiO4Zr (Sioazroa) cuyo contenido
en Zr02 no debe ser inferior a 67%. Estas harinas contiexnen
ademfs pequeiias cantidades de diferentes impurezas citadas
nfs abajo a titulo de ejemplo no limitativo y cuya propor-
c18n no debe sobrepaser: TiO, (0,10%) - Fe,0; (0,01%) = Ca0
(0,10%) ~ MgO (0,05%) - K,0 (0,01% ~ Na 0 (0,02%) - Ii,0
(0,01%).

Estas harinas de relleno tienen una resistencia piros-
cdpica muy importante y funden a mas de 20002 C, su coefi-
ciente de dilatacidn t&rmica reversible es del orden de
4,5.10"6 cuando son llevadas de 202 C a 10002 C y su dureza
es del orden de 7,5 (escala de Mohs).

Se pueden igualmente emplear como harina de rellenc e
incluso como grano grueso, sflices electrofundidas, solas o
en mezcla con los granos gruesos anteriores o las harinas
de relleno anteriores, o los dos a la vez; este empleo es
recomendado en el caso en que se desee obtener una muy gran-
de estabilidad geométrica y dimensional. Ia silice empleada
debe contener 99,9% de SiOz. Su coeficiente de dilatacidn
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t&rmica reversible del orden de 0,54 .10~ cuando es lleva-
da de 202 C a 10002 C,

La granulometriea de los granos gruesos y de la harina
de relleno as{ como sus porcentejes en la mezcla, varian
seglin que esta mezcla sea utilizada para realizar un molde
0 un machoe -

Las mezclas cerfmicas pars machos, tienen 39 a 57% de
granos gruesos de forms angular, y 43 a 61% de harina de
relleno.

El grosor de los granos gruesos es funcibén de la impor-
tancia del macho & realizar, La granulometria de los granos
gruesos varis en general de 250 a lOOO/w 3 en clertos casos
esta granulometria puede alcanzar 3000 /W » La granulometria
de la harina varia de 44 a ‘75/4,4,; en ciertos casos esta gra-
nulometria puede ser inferior a 40/u.

Las mezclas cerfmicas para moldes- tiene 24 a 40% de
granos gruesos de forma. anéular, 20-a 39% de. granos gruesos
de forma redonds y 27 a 57% de harina de relleno,

Lo mismo que para los machos, el grosor de los granos
gruesos es funcidn de la importancia del molde monobloque
a realizare. En general, la granulometria de los granos
gruesos de forma angular, varia de 750 a 4-500/», la granu-
lometria de los granos gruesos de forme redonde, varfa de
100 a 500/14/ ¥ la granulometrfa de la harina de relleno, va~-
ria de 44 a '75/0 .

Las cerfmicas cuyas caracteristicas se han proporcio-
nado, se presentan en forma de mezclas secas y para obte-
ner productos colables, para la realizacién de moldes, ma-
chos o similares, basta aglutinarlas por via quimica. El
El aglutinante utilizado seglin el presente invento, para la
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realizacidn de cuerpos de moldeo monoblogques, es silicato

de etilo hidrolizado que contiene al menos 25% de SiOE.

Los productos colables asf{ obtenidos permiten la ob-
tencidn de cuerpos de moldeo muy resistentesy lo que faci-
1lita le manipulacibn.

Ios moldes obtenidos & partir del producto colable
definido anteriormente convienen entre otras pera la co-
lada de las aleaciones ligeras de zinc, de bronce, de fun=-
dicidn, de los aceros, de los metales preciosos y de cler-
tas aleaciones nucleares.

Resulte de la descripcidn que precede que, cualesquie-
ra que sean los modos de realizacibn, de aplicacidn y de
empleo adoptados, se obtlenen cuerpos de moldeo compuestos
0 monoblogues, utilizables en fundicidn de precisién, que
presentan ventajas importentes con relacidn a los cuerpos
de moldeo del mismo tipo anteriormente conocidose.

Como resalte de lo que precede, el invento no se limi-
ta a los modos de realizacidn y de aplicaciones que acaban
de ser descritos en detalle sino que concierne por el con-
trario a todas las variantes que permanezcan dentro del
marco del invento, en particular a la variante segln la
cual algunos de los constituyentes del molde compuesto es-
tén ausentes ﬁara permitir resolver problemas particulares
de fabricacifn, es asi como formen parte del merco del in-
vento los moldes compuestos que no tienen capa de contacto
o capa de intermedia de cerfmica. El presente invento con-
cierne también, bien entendido, a los cuerpos de moldeo
que deben poseer las propiedades particulares menclionades
incluso si no han sido descritos como es el caso de los

calderos de colada y de los cuerpos de moldeo que se refie-
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Los puntos de invenciln propia y nueva qQue se presen—
tan pasra que sean objeto de esta Patente de Invencidn en
Egpaiia, por veinte afios, son los sigulentes:

1l9.- Procedimiento de fabricaciln de un cuerpo de mol-
deo compuesto que tiene al menos dos partes, para fundicién
de precisibn, del tipo de modelo permsnente, en el cual, pa-
r&a cada parte, se realiza una preforma sobre el modelo per-
manente,caracterizado porque: se realiza sobre el modelo re-
vestido con la preforma un monticulo de relleno en el cual
se prevén canales de colada y que estd constitufdo por un
material refractario aglutinado con ayuda de un aglutinante
quimico, se somete este montfculo de relleno solo a una coc-—
cifn progresiva hasta 9009 sproximadamente, se reviste el
modelo definitivo permanente, desprovisto de la preforma,
con una capa de contacto destinada a formar la superficie
de colada del molde, se espolvorea la capa de revestimiento,
por ejemplo por proyeccién de un material refractario, se
coloca de nueve el monticulo de relleno sobre el modelo asi
revestido, se vacfa una capa intermedia entre el monticulo
de relleno y el modelo revestido, se pegan las diferentes
partes del cuerpo de moldeo y se somebte el cuerpo de moldeo
asi realizado a un proceso de cochura progresiva hasta 8009
aproximadamente.

2¢,~ Procedimiento segfin el punto 12, caracterizado
porque para hacer el monticulo de relleno se emplea un mate-
rial refractario que comprende granos.gruesos (2-6 mm) y
granos finos (0,2-0,6 mm), estando comprendidas las propor-

ciones entre 80 y 70% para los granos gruesos y entre 20 ¥



30% para los granos finos.
32,~ Procedimiento segliin el punto 12, caracterizado
porque para hacer el montfculo de relleno se emplea un agluw
tinante obtenido por gelificacidn de un silicato alecalino o
450,= un silicato de etilo hidrolizado,
42,~ Procedimiento seglin el punto 12, caractwrizado
porque para hacer la capa de contscto se emplea un mabterial
refractario que comprende granos finos ( 2 a 40 micras) aglue
tinados coﬁ ayuda de un aglutinante obtenido por hidr8lisis
455.~ de un silicato de etilo con contenido en 510, superior a 30%.
52,~ Procedimiento seglin el punto 12, caracterizado
porgue para hacer la capa de espolvoreado se emplea un ma-—
terial refractario que comprende gran§s medios (100 a 150
micras).
4604~ 62,= Procedimiento segln el punto 12, caracterizado
porque para hacer la capa intermedia se emplea un material
refractario que comprende granos gruesos (250~1000 micras)
¥y granos finos (44 a 75 micras) aglutinado con ayuda de un
aglubtinante obtenido por hidrdlisis de un silicato de etilo
465.~ con contenido en S:LO2 superior a 30%.
79.,~ Procedimiento segfin el punto 12, caracterizado
porgue para hacer la capa intermedia se emplea un matérial
refractario QQe compréﬁde 39 a 57% de granos finos y 43 a
61% de granos gruesos.
470e~ | 82,~ "PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE UN CUERPQO DE
MOLDEO COMPUESTO QUE TIENE AL MENOS DOS PARTES, PARA FUN~
DICION DE FRECISION", todo tal y conforme se describe en la
presente Memoria, la cual conggg\de 474 1fneas y e tftulo
de ejemplo se representa en;éi a&&unto dibujo.
Madridl_.;; 26 DN‘.[_ 1969
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