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Esta invencidén se refiere a arena de funderis
0 modeo aglutinada con resina y, mas particularmente, a
un procedimiento y a un aparato para la regeneracion de
tal arena de funderia cuando forma parte de un molde y
machos que han sido utilizados para la fabricacidn de
piezas de moldeo metdlicas.

Los moldes y machos de arena de cristal agluti-
nada mediante una resina sintética termoendurecibl§ han
encontrado un extenso uso para la fabricacidn de riezas de
moldeo metdlicas en los ultimos afios, La resina tzrmoendu-
recible de dichos elementos puede ser, por ejemplo, una
resina de furano hecha curando aleohol de furfurilo a
2509C en presencia de un catalizador de acido fosférico o,
alternativamente, une resina de urea-formaldehido ¢ de
fenol-formaldehido. Tales resinas tienen la ventaja de
proporcionar una resistencia de unidn satisfactoria y que
da lugar a moldes y machos que mantienen su forma durante
la utilizacién.

Una desventaja de las resinss sintéticas ante-
riormente ¢itades es, sin embargo, que la arena de fun-
deria dificilmente puede ser regenerada después de su
uso o despuds de la extraccidn de las piezas moldeadas.
Esta arena de funderis usada comprende una centidad no
desprecisble de resina sintética en forma de peliculeas

durass en torno a los granos de arens y tales peliculas
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gon extremadamente diffciles de eliminar. E1 método prac-
ticado mas extensamente en la actualidad es moler los mol-
des y machos después del uso para formar particulas indi-
viduales y despuds impulsar estas particulas de arena mu-
chas veces, a elevada presidn, contra una pared resis-
tente a la gbrasidn, Gracias al choque contra esta pared

y en virtud de la friceidn mutua de las particulas de are-
na, se rompen entonces las peliculas de resina diépues—
tas en torno a los granos de arena y se pulverizen-par-
cial o totalmente, después de lo cual los finos yqéreni-
lla resultantes se eliminan de la arena por medic¢ Ge suc-
¢idn., Este procedimiento consume, sin embargo, mucha ensr-
gia, ya que son necesarias muchas colisiones para elimi-
nar toda la pelicula de resina de una particula de arena.
Ademds, este procedimiento tiene un efecto perjudicial so-
bre los grenos de arena, dando lugar al hecho de que sélo
gegn apropiados para utilizar de nuevo en moldes y machos
el 50% de los granos.

Durante los experimentos que condujeron a la

invencidn, se ha encontrado shora que las peliculas de re-

sina dispuestas en torno a los granos de arena se pueden
eliminar eficazmente por combustidén y que la temperatura
requeride para la inflamacion y combugtion esponténeas

de las peliculas de resina puede ser obtenida por trans-

ferencia de calor con las piezas moldeadas celientes,
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Por lo tanto, la invencidn proporciona un pro-.
cedimiento de regenerar arena de funderia aglutinada con
resina sintética termoendurecible y que forma parte de
un molde y machos (si es necesario) que hen sido utili-
zadog para la fabricacidn de piézas de moldeo, Este pro-
cedimiento comprende las operaciones de deposité} {odo el
molde. de arena, juntamente con:rsus plezas moldéadés o]
coladas calientes y cualesquiera machos de arena;'dentro
de un recipiente giratorio y voltear estos materiéies en
ese recipiente durante un periodo de tiempo suficisnte pa-
ra asegurar que el molde y los machog de arena se calien-
ten, mediante contacto con las piezas moldeadas calientes,
hasta una temperatura tal que la resina sintética sea eli-
minads de la arena por inflamacidn y combustidén esnonté-
neas y el molde y machos de arens se desmenucen completa-—
mente en forma de particulss de arena discretas.

Ademds, la invencidn proporciona un aparato pa-
ra realizar el procedimiento de regenerscidén indicado en
lo que antecede., Egste aparato comprende un recipiente en
forma de un tambor cilindrico horizontal que tiene una en-
trada para las piezes coladas o moldeadas y para 1o0s mol-
des de srens en un extremo y una salide para las piezas
moldeadas y la arena regenerada en su otro extremo, es-
tando montado dicho tambor para girar en torno a su eje

geométrico longitudinal y estando provisto de una o més



barrag de perfil en el lado interior de sus paredes cilin-
dricas, asi como de uno ¢ mds tubos quemedores y conduc-
tos para la alimentacién de gas combustible y/o conduc-
tos para suministrar un gas que contiene oxigeno en su
5 parte inferior. -
El efecto del recipiente o tembor giraténio es
doble, Por una parte, los moldes de arena y los méchos de
arena se rompen durante la operacidn de volteo, convir-
tiéndose en particulas de arsna individuales gracias a
10 las piezas moldeadas, que cumplen la funcidn de cuerpos
moledores. Bsto tiene la ventaja de que sdlo se precisa
un minimo de‘energia para fines de molienda, debido a
que las fuerzas de unidén de la resina sintética disminuyen
a la temperatura que'existe en el tambor. Por oira parte,
15 se estd realizando una intensa transferencia de calor en-
tre las piezes moldeadas calientes y las paftieulas de
arena durante esta operacidn de voltso y, gracias a tal
transferencia de calor, la arena se calienta a una tem-
veratura de unos 4002C mediante las piezas c¢oladas. Di-
20 cha temperétura eg suficiente para asegurar una inflama-
¢idn y combustidn esponténeas de las perticulas de resi-
na sintética existentes alrededor de los granocs. de are-
na, Cuando el recipiente ha sido cargado de una manera

normal, la resina sintética de la superficie de las par-

25 ticulas de arena estd en contacto con aire u oxigeno su-
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ficiente para asegurar que la combustidn sea completa,
pero, si se desea, ge puede introducir una cantidad adi-
cional de aire o de oxigeno dentro del recipiente a tra-
vés de un conducto apropiado. Si el calor suministrado
5 por las piezas c¢oladas es insuficiente parsa manﬁéngf la

temperatura durante un periodo suficiente de tiémpo;a
un valor requerido para completar la combustidn dé las
peliculas de resina, entonces se puede afiadir una canti-
dad edicional de calor por medio de uno o més quemédores

lo alimentados con gas o petrdleo. Los granos de arena se
regeneran.y se limpian completamente de este modo, y los
productos gaseosos de la combustidn comprenden sustancial-
mente sdlo didxido de carbono y vapor de agua, Adémés, la
arena es casi completeamente secada durante esta operacidn

15 de volteo, constituyendo esto una ventsja adicional., Los
productos resultantes se pueden descargar conjuntamente
y ser separados a continuacidn y enfriados individualmen-
te., la arena es entonees apropiada, gin necesidad de nin-
guna operacidn adicional, para reutilizar en la fabrica-

20  cién de moldes y machos.

Alternativemente, la combinacién resultante de
piezas coladas calientes y arena regenerada caliente se pue
de hacer pasar como un todo a un tambor de enfriamiento
para enfriar adicionalmente los productos a la temperatu-

25 ra ambiente, tras lo cual se separan los componentes, Di-
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cho tembor de enfriamiento puede ser del tipo descrito en
la patente briténica mimero 1.125.757 y compfende un re-
¢ipiente en forma de un ‘tambor horizontal, soportado de
manera giratoria, que tiene una entrada para laes pieazas
moldeadas y la arena, en un exiremo, y una salidg para
las piezas moldesdas o coladas enfriadas en su o%fvfextre-
mo. Una parte de la pared cilindrica del tambor nasido
perforada y puede cooperar con una galida para separar y
descargar la arena enfriada. La mezcla de piezas cbiadas
y arenz se voltea en dicho tambor mientres se aspira una
corriente de aire frio a su través y se introduce un ro-
ciado de agua, gi es necesario, dentro del tambor, ElL
aire y elhagua gbsorben calor de los materiales que estén
volteando, con lo cual se evapora eldagua y se descargan

a continuacidn conjuntamente del tembor. Fracias a este

paso de aire, a la evaporacidn del agua afiadida y también

_a la transferencia de calor con la atmésfera circundante,

se eliming suficiente calor para enfriar las piezas cola-
das y la arena hasta la temperatura gmbiente. La arena se
gepara entonces de las piezags moldeadas por medio de la
parte perforada de la pared del tambor y se descarga a
través de la salida de arena cooperante, mientras que las
piezasg moideadas 0 coladas se descargan a través de la
selida del otro extremo del tambor, De esta manera se con-

gigue un buen efecto de enfriamiento, La arena resultante
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esta de nuevo completamente libre de resina sintética y
puede ser reutilizada sin necesidad de ninguna operacion
adicional para fabricar moldes y machos. Una ventaja mas
del tambor de enfriamiento es, ademds, que cualquier con-
centracidn residual de dcido fosfdérico en la arena (deri-

vada del catalizador de resina) puede ser neutralizada por

medio de un pH ligeramente alcalino del rociado de agua
introducido en el tambor,

La invencidn se ilustra mediante los dibujos,

que muestran una realizacidn del aparato inventado a modo

de ejemplo.

La figura 1 es una vista en seccidn longitudi-
nal a través de esta realizacidn;

La figura 2 es una vista en alzado de esta rea-
lizacidén a una escala menor, cuando ha sido acoplada al
aparato para enfriar piezas moldeadas y arena,

Bl aparato de la figura 1 comprende un recipien-
te en forma de un tambor cilindrico 1 soportado horizon-
talmente en rodillos 2 para girar en torno a su eje geo-
métrico longitudinal, La pared cilindrica 3 del tambor
esté cerrada en toda su longitud y tiene, en su.lado in-
terior, cierto nlmero de barras perfiladas 4 que se extien
den paralelamente al eje geométrico del tambor, El tambor
tisne una pared extrema 5 provista de una abertura de en-

trada central 6 en uno de sus extremos. Un conducto de



entrada estacionario 7 estd sobresaliendo a través de la

abertura 6 dentro del tambor y tiene un tubo bifurcado 7

que puede estar conectado a un aparato (no mostrado) para

eliminar por succidén los gases de combustidén formados en
5 el tambor durante el funcionamiento,

El tambor 1 esté cubierto en su otro extremo por
una pared extrema estacionaria 9 provista de una abertura
de galida 10, La abertura de gsalida 10 puede ser cerrada
por medio de una tapa pivotabla 11 que puede estarifija—

19 da con un tornillo 12. S5i se desea, la tapa 11 puedéESer
una tapa deslizante, Un tubo quemador 13 que tiene una
pluralidad de sberturas de llama 14 estd montado dentro
del tambor 1 y esta conectado con un conducto 15 que con-
duce al exterior del tambor. Este conducto 15 estd provis-

15 to de una valvula 16 y puede estar conectado a un manan-
tial de combustible gasesoso o liguido (no mostrado). Ade-
mds, un conducto 17 pera oxlgeno esté montado dentro del
tambor y conduce al exterior a través de la pared extrema
9, donde esté provisto de una vélvula 18, Este conducto

20 puede estar conectado a un manantial de gas que contenga
oxigeno, tal como oxigeno, aire o aire enriquecido con
ox{geno (no:. mogtrado).

’El aparato segun se ha descrito funciona como
gigue:
25 Durante s1 funcionamiento, el tambor 1 saté giran

18c9-73 * - 9 -
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do con ayuda de medios de acecionamiento adecuados (no mos-
trados). Cajas de moldeo parcialmente enfriadas, que com-
prenden un molde de arena con una o mds piezas moldeadas
nuevas y, si es necesario, machps de arena contenidos en
los mismos, son hechss avangar hacia el tambor y abier-
tas, tras lo cual todo el contenido de las cajas de mol-
deo, que esta constituido por las piezas moldeadas, més
el molde de arena més cualesquiera machos de arené; ae
deposita dentro del tembor a través del conducto de en-
trada 7. Este material permanece durante algin tiempo en
el tambor girétorio ¥ es hecho avanzar gradualmente en

el mismo desde su extremo de entrada hasta su extremo de
descarga.

Gracias a la rotacion del sembor 1 y con ayuda
de las barras perfiledas 4, las piezas moldeadas y los
moldes de arens son volieados y mezclados continuémente,
con lo cual las‘piezas moldeadas tienen la misidn de cuer-
pos moledores pars desmenuzar los moldes de arenas y ma-
chos en forma de particulas individuales de arena, No se
requiere sustancislmente energis adicional pars esta ope-
racidn de molido, debido a que la fuerza de aglutinacidn
de la resina sintética disminuye a las temperaturas que
residen en el tambor,

Cuando entran en el tambor, las:piezas moldea-

das tienen una temperstura media de aproximademente 9002C

- 10 -
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(en genersl entre 700 y 1000¢C, dependiendo de la compo-
sicidn real de los materiales) y la temperatura media de
la arena del molde eg considerablemente inferior, Gracias
a la accidén de volteo del tambor, estd teniendo lugar,
sin embargo, una intensa transferencia de calor v la tem-
peratura de la arena se elevara por ello hasta un- vador
medio de 4002C, A esta temperstura, cusndo todos loé:gra—
nos de arena estén en movimiento, las peliculas de resina
dispuestas en torno a los granos de arena asi como cuales-
quiera particulas libres de resina son capaces dé“sufrir
inflamacién y combustidén espontdneas, Cuando el tambor no
ha sido sobrecargado, habra suficiente aire en el mismo
para mantener la combustidn, pero, sin embargo, y siem~
pre que se requiera, se puede suministrar aire u oxigeno
edicional a través del conducto 17. Los gases d2 combus-

tidén resultantes se pueden eliminar por succidn a través

del tubo bifurcado 8.
En el caso de que estén presentes una cantidad

relativamente grende de hierro y una centidad relative-
mente pequefia de arena en el tambor, el hierro es capaz
de suministrar suficiente calor para mentener la combus-
tién de la resina de la arena del molde y esta resina
sera quemada completements. En el caso de que esté pre-
sente una cantidad relativamente pequefla de hierro, seré

transferida, sin embargo, s6lo una cantidad limitada de

- 11 -
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calor desde el hierro a la arena y, en este caso, se debe
suministrar una cantidad adicional de calor por medio

de los quemadores 14, Cuando el conducto 15 ha sido co-
nectado a un menantial de combustible ¥y el conducto 17

ha sido conectado g un manantisl de gaé gue contiene
oxigeno, entonces es suministrado calor por medio- de -los
quemadores 14 y se introduce un exceso de ox1genons;mu1ta—
neamente & través del conducto 17, Las barras perfiladas
4 girven psara recoger la arena cada vez y esta arena,
cuando se suelta, cae a través de lss llamas del quema-
dor, lo que asegura una buena combustién de la resina en
un corto periodo de tiempo.

Gracias a las elevadas temperaturss existentes
durante la combustién de la resina, se evaporaréd tembién
toda la humedad preserte en la arena del molde.{Esta hu-
medad en forma de vapor de agua es eliminada del tambor
junto econ los productos gaseosos de la combustion por me-
dio de suceidn a través del tubo bifurcado 8,

E1l tambor puede gser hecho funcionar continua
0 discontinuamente, Durante el funcionamiento discontinuo,
la tapa 11 se mantiene cerrada (lineas de trazos ) y el
contenido del tambor egs mantenido en el mismo durante un
veriodo de tiempo suficiente como para asegurar que ha
sido quemada completamente toda la resina sintética de

la arena del molde, después de lo cual se abre la tapa

- 12 -
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11 y se descarga la totalidad del contenido del tambor,
que esté constituido por piezas moldeadas y arena, a
través de la salide 10. Durante el funcionamiento con-
tinuo la %tapa 11 esta siempre sbierta (o se puede omitir)
¥ la cantidad de material introducida dentro del tambor
se elige teniendo en cuenta la longitud del mismo,cd;
tal menera que la arena esté completamente exenta de re-
sina cuando ha pasado por tedo el tambor. Iguélmsnte en
este caso, log piezas moldeadss ¥y lz arena ze descargan
a través de la selida 10. En ambos casos, la arena resul-
tente es completamente incolora debido a la ausencia de
particulas de resina y de carbén.

La mezcla de piezés moldeadas calientes y arena
caliente puede ser tratada adicionalmente de varios modos
diferentes. Asi, la mezcla puede ser separada por nedio
de una cinta transportadora perforada, tras lo cual la
arena que cae a través de las perforaciones sé enfria y
las piezas moldeadas Qon hechas seguir sobre la cinta.
Como una alternativa, pueden estar previstas perforacio-
nes en la salida 10 con el fin de separar la arena-de
las piezas moldeadas,

. Otra posibilided es que la combinacidn resul-
tante de piezas moldeadas calientes y arena caliente se en-
fria conjuntesmente en un tambor de enfriamiento como se

describe en la patente britanica mimero 1,125,757 y des-

- 13 -
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pués se separa. Esta posibilided estéd mostrada en la fi-
gura 2.

En el lado de la izquierda de la figura 2 esta
moztrado el mismo aperato que en la figura 1, es decir,
un tembor cilindrico 1 soportedo de manera que pueda gi-
rar sobre rodillos 2 y provisto de un conducto de:éntra-
da estacionaric 7, con una bifurcacién de sueeidn € y
una pared extrema estacionaria 9 con la abertura de ga-
lida 10, as{ como un tubo quemador 13 con sberturas 14
para llama y un conducto de oxigeno 17, La tapa 11 esta
ausente en este cagso, de manera que se permite un funcio~
namiento continuo del tambor 1,

Este tambor 1 esta acoplado a un tambor de en-
friamiento (en el lado de la derecha de la figura 2) que
comprende un recipiente en forma de un tambor cilindri—
co 19, soportado en posicidén horizontal sobre rodillos 20
par; que pueda girar en tornoc a su eje geométrico longi-
tudinal, E1l tambor 19 tiene una pared extrema con una
sbertura central de entrada 22 en un extremo, y un con-
ducto de entrada estacionario 23, conectado a la galids
10 del tambor 1, sobresale hacia dentro, a través de es-
ta aberitura, dentro del tambor 19. E1l conducto deentra-
da 23 estd provisto de un tubo bifurcado 24 que puede
estar conectado g un aparato para la eliminacidn del

aire y del vapor de agua por medios de succion.

- 14 -
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El tembor 19 estd cubierto, en su otro extremo,
por una pared extrema estacionaria 25 que tiene una aber-
tura central 26 para recibir una corriente de aire frio
por succidén y que tiene una salids 27 para la descarga
de las piezas moldeeadas,

La pared cilindrica 28 del tambor 19 tiene una
parte 29 perforada circunferencialmente para la sépéra—
cién de la arena enfriada del tambor y partes 30 y731 no
perforadas a ambos lados de la misma, Lasg perforaéiones
de la parte perforada tienen un diametro de, por ejemplo,
20 milimetros y un paso de, por ejemplo, 200 milimetros.
Esta parte perforada estéa estrechamente rodeada, en el
lado infefior dei tambor 19, por un conducto de salida
egtacionario 32, para la descarga de la arena enfriada.

No se precisa que esté siempre presente la parte

.31 de la pared del tambor y, en ese caso, la parte perfo-

rada 29 ge extenderd hasta el extremo de descarga del tem-
bor. La parte 30 situada cerca del extremo de entrada del
tambor 19 se precisa, sin embargo, para conseguir un buen
contacto entre las piezas moldeadas y la arena del molde
y debe de tener una longltud axial de al menos la mitad

de la longitud axial de la parte perforada 29. Ademas,

la longitud axisl de la parte perforada 29 puede ser va-
riada entre ciertos limites por medio de dos manguitos

deslizables 9 montados en torno a la pared del tembor

- 15 -
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pafa cubrir parte de la zona perforada 29,

Ha sido previsto un conducto 34 con aberturas
de rociado 35 dentro del tambor 19, y estéd conectado con
un conducto 36 que lleva al exterior del tembor. Bste
conducto 36, que lleva una vélvule 37, puedé estar co-
nectedo a un manantisl de agua (no mostrado), y el agua
procédente de este manantisl es hecha de preferenéiérli—
geramente alcalina, 7

Durante el funcionamiento del aparato de la fi-
gura 2, el tambor 1 tiene la misma funcidn que se ha des-
crito anteriormente, Las piezas moldesdes calientes y la
arena caliente que abandonan este tambor son alimentadas

continuamente al tambor giratorio 19 a través de ls sali-

da 10 y de la entrada 23, En este tambor 19, las piezas

moldeadas y la arena son volteadas y mezcladas de. auevo
¥y son también hechas avanzar en la direccidn del extremo
de descarga. Durante este movimiento de volteo, las pie-
zas moldeadas estan de nuevo en Intimo contacto con la
arena, de manera que se agsegura una buena trangferencia
de calor. Una corriente de aire frio es hecha pasar por
succidén a través del tambor 19, por la abertura 26 y el
tubo bifurcade 24, y esta corriente de aire frio absor-
be la mayor parite del calor de las piezas moldeadas y de
la arend, Ademas, se puede introducir un rocisdo de agua

(no siempre necesario), a través del conducto 31, dentro

- 16 -
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del tambor. Este rociado de agua sbsorberé parte del ca-
lor de la arena y de las piezas moldeadas y se evaporaréd
después, tras lo cusl se elimina en forma de vapor, por
succidn, a través del tubo bifurcado 24. Otra parte del
calor de la arena y de las piezas moldeadas se elimina
por transferencia de calor a través de la pared del @amp
bor, & la atmdésfera circundante, ' ﬂ”

Cuando la combinacidn de piezas moldeadas:y are-
na pasa a la parte perforade de la pared del tambor, la
arena es separada gradualmente de las piezas moldeédés
y degcargada a través de la parte perforada 29 y de la
salida 32. Esta arens estd completemente seca y dréstica—
mente enfriada. Las piezas moldeades prosiguen su camino
en la direccidn del extremo de descarga del tambor'y aban-
donan el tembor & través de la salida 27. Cuando abando-
nan el tembor, las piezas moldeadas estén siempre sustan-
cialmente limpiss dé’manera que se puede acortar cualquier
tratamiento posterior por medio de chorreo de perdigones
¥ no es necesaris ninguna operacidén de batido de machos
(si. existen).

Gracias al trateamiento en el tambor de enfria-
miento, la temperatura de la arena y de las piezas mol-
deadas se puede bgjar hasta aproximadamente la temperatu-
ra ambiente, Si el rocisdo de agua ha sido hecho ligera-

mente alcalino(con un pH de aproximadamente 8), entonces

- 17 -



se neutraliza también cualquier residuo de dcido fosfo-
rico de la arena (derivado del catalizador de la resina
sintética).
Gracias al aparato de las figuras 1 y 2 y al
-5 proceso efectuado en el mismo, los granos de arena que-
dan completamente exentos de resina sintética y el tama-
filo y 1a forma de los granos de arena no resultan suvetan-
clelmente afectados. La arena puede ser utilizada‘aeznue-
vo inmediatamente para hacer moldes y machos. Ademés, la
10 arena esta completamente seca, Una ventaja adicional es
que la arena libre de humeded puede ser hecha pasar sobre
un imédn en una capa de, por ejemplo, 5 milimetros, con
el fin de gliminar de ella cualesquiera particulas de hie-
rro., Los granos de arena cdmpletamente secos no tendran

15 tendencia a la aglomeracidn durante el slmacenamiento,

NOoTa
20

Los puntos de invencidn propia y nueva que se
presentan para que sean objeto de esta golicitud de Pa-
tente de Invencién en Egpaila, por VEINTE afios, son los

25 que se recogen en las reivindicaciones siguientes:

»18.9.73 , - 18 -
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1l&,~ Un procedimiento de regenerar arena de

moldeo aglutinada con una resina sintética termoendure~

cible y que forma parte de un molde y machos (si fueran
necesarios), que han sido utilizados para la fabricacién
de piezas moldeadas, gque comprende las operaciones de de
positar todo el molde de arena, juntamente con sus piezas
moldeadas calientes y cualesquiera machos de arena dentro
de un recipiente giratorio y vpltear estos materiales en
ese recipiente durante un perfodo de tiempo suficiente
para asegurar que el molde de arena y los machos sean ca-
lentados, por contacto con las piezas moldeadas calientes,
hasta una temperatura tal que se elimina la resina sinté-
tica de la arena por inflamacién y combustidn esponténeas
y el molde y los machos de arena se desmenuzan conpleta-
mente a la forma de particulas de arena individuales.

2&,~ Un procedimiento segin la reivindicacién
18, en el cual los materiales del recipiente son hechos
pasar a través de una o mis llamas con el fin de asegurar
una combustién completa de la resina sintética,

38,~ Un procedimiento segin las reivindicacig
nes 12 § 22, en el cual se suministra un gas que contiehe
oxfgeno a los materiales dispuestos en el recipiente, pa-
ra asegurar una buena combustién de la resina sintética,

48,- Un procedimiento segin cualquiera de las

reivindicaciones 12 a 32, en el que los gases de escape

-19 -
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¥y el vapor de agua que resulitan de la combustién son eli
minados del recipiente por succién.

52,- Un procedimiento segin cualquiera de las
reivindicaciones 12 a 4%, en el que se separa la combina-
cién de las piezas moldeadas calientes y la arena purifi-
cada caliente gque resultan de la operacidén de volteo, ¥y
los componentes separados se enfrian individualmente.

62,~ Un procedimiento segin ¢ualquiera de las
reivindicaciones 12 a 48, en el cual la combinacidén de
piezas moldeadas calientes y arena regenerada caliente,
segin resulta de la operacidén de volteo, se deposita den-
tro de un segundo recipiente giratorio y se voltea en el
mismo bajo un rociado de agua (si se desea) durante un
tiempo suficiente para asegurar que las piezas moldeadas
¥ la arena hayan sido enfriadas a la temperatura ambien-
te, tras lo cual se separan la arena y las piezas moldea
das,

72.- Un procedimiento segin la reivindicacidn
62, en el cual el rociado de agua tiene un valor de pH 1i
geramente alcalino para neutralizar cualquier &cido fosfd
rico presente en la arena regenerada.

82,~ Un procedimiento de regenerar:arena de
moldeo aglutinada con una resina sintética termoendureci
ble.

Tal y como se ha descrito en la Memoria gque
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antecede representado en los dibujos que se acompailan y
para los fines que se han especificado.
Ista Memoria consta de veintiuna hojascescri-
tas a mdquina por una sola cara.
5 ‘Madrid,

p.a. 12 NOV, 1975

Fernemido ca

Elrghis
Por Pogay, Laﬁwu

5.,11.75
ACHM, - 2] -
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