
M E M O R I A D E S C R I P T I V A
que se a3empana 

a la
selicitud de una patente de invencien per veinte añ*s en España

a fav©r de
las Sociedades LE MAGNESIUM INDUSTRIE!, y BRITISH MAXIUM LTD. do­
miciliadas respectivamente en 30 Avenue des Champs Elysées en 
PARIS (XXXIX) Francia y Point Pleasant Wandsworth en LONDRES S,W, 18

Inglaterra
por

DN PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE LAS ARENAS DE FUNDICION PARA LA FA­
BRICACION DE MOLDES 0 DE NUCLEOS DESTINADOS A LA COLADA DE METALES FA­

CILMENTE OXIDABLES COMO EL MAGNESIO

Se na tenido ya la idea de agregan a la arena de fundición para la fa­
bricación de los moldes o de los núcleos destinados a la colada de los me­
tales fácilmente oxidables, diferentes cuerpos en estado pulverulento o en 
estado liquido, bien para producir bajo la acción del calor desprendido por 
el metal colado un desprendimiento de gases destinado a aislar el metal de 
la atmosfera y del agua contenida en el molde, o bien para que se oxidaran 
con preferencia al metal.
Particularmente se han mezclado con la arena, resinas, gomas, caucho,al­

gunas sales, etc., pero todos estos productos son caros y presentan dificul­
tades en su empleo.

La presente invención consiste en mezclar la arena de los moldes y en ca­
so necesario la de los núcleos por lo menos en las partes en contacto con 
el metal colado, con grafito pulverizado de preferencia mezclado con una 
cantidad mas o menos grande de agua o de una solución acuosa amoniacal
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La presente invención consiste igualmente en mezclar la arena aun verde, 
con ciertas sales de amonio y en particular con el fluoruro de amonio o el 
borato de amonio.

La aplicación de estos procedimientos ha permitido hacerlas siguientes 
observaciones que de ninguna manera son limitativas sino simplemente ex­
plicativas .

En los moldes tratados al grafito y conteniendo una cantidadimportante 
de arer.a, nc es necesario emplear para la totalidad del molde, la arena 
asi preparada, por que basta en general constituir una capa de arena al 
grafito de algunos centímetros, alrededor del modelo. El resto del molde 
o relleno, puede hacerse de esta forma en arena vieja, por ejemplo.

En los moldes destinados a ser coladcs "epVerde" la proporción de amonia- 
vo debe ser superior a la necesaria en la confección de moldes que deban xas 
ser rellenados; el mismo amoniaco puede ser suprimido en estos últimos .
Para permitir la confección de los moldes voluminosos o complejos que 

necesitan una manipulación de cierta duración, el amoniaco puede ser di­
luido en una cantidad suficiente de agua, de manera que evite una evapo­
ración demasiado rapida del agua amoniacal, y conserve una plasticidad 
suficiente durante toda la duración del moldeado.
Se puede igualmente agregar a la ríe zcla los aglomerantes ordinarios del 

comercio para aumentar la plasticidad.
Este procedimiento, permite la Obtención, por lo menos en el espesor de 

la arena susceptible de estar en contacto con el metal en fusión, de una 
arena suficientemente anhidra y suficientemente permeable, sin acción so - 
fere los metales en fusión, y mas particularmente sobre los metales fácil­
mente oxidables.

Por ultimo como completo de protección, un estucado, pulverización, etc. 
formando una capa, por medio de grafito pulverizado y amoniaco liquido, pue­
de efectuarse sobre toda la parte del molde en contacto con el metal. Esta 
capa, ademas, da al metal un aspecto extremadamente brillarte, y no presen­

tando como ocurre generaímente una superficie mas o menos oxidada.
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k titulo de ejemplo, se han obtenido buenos resultados en los siguien­
tes casos:
1.- En los casos de fundición del magnesio en moldes que han tenido que 
ser rellenados, se han empleado las materias siguientes, en las propor­
ciones que se indican:

Arena blanwa silicea,, . . (peso en seco)......... 30 kgs.
Arena amarilla ordinaria id id ........... 12 id
Naftalina pulverizada....................... 0,600 Kgs.
Grafito pulverizado......................... 0,500 id
Aglomerante ordinario del comercio(........ 0,620 id

La plasticidad complementaria de esta arena se ha obtenido, bien por u- 
na solución amoniacal, bien por adición de agua ordinaria.

2.- En el caso de la fundición del magnesio en moldes "en verde" se 
han empleado las materias siguientes en las proporciones que se indican:

Arena blanca silicea.... peso en verde)......... 30 Kgs.
Arena amarilla ordinaria id id ...... 12 id
Naftalina pulverizada ................  0,600 id
Grafito pulverizado.....................  0-500 id
Aglomerante ordinario del comercio.......  0.620 id

mas 1 litro de amoniaco liquido y un litro de agua.
Los moldes asi obtenidos, bien que sean destinados a ser rellenados o 

a ser rellenados en verde, han sido recubiertos de una capa constituida 
por una solución de grafito muy diluida, compuesta de grafito pulverizado 
y amoniaco. Esta capa si es suficientemente clara, no es perjudicial de 
ninguna manera a la permeabilidad del molde y se obtienen asi piezas sa­
nas y de superficies brillantes.

En la confección de la arena de núcleos la mezcla debe efectuarse en 
las mismas condiciones que las que han sido enunciadas anteriormente. Sin 
embargo, es bueno aumentar la proporción de arena silicea y la cantidad 
de aceite de lino.

Igualmente se obtienen buenos resultados reemplazando la capa de grafi­
to por un espolvoreado de bi-borato amonio.

Cuando se mezcla la arena con fluoruro de amonio, se comprueba que la 
pieza colada esta revestidade una delgada pelicula muy adherente y so­
lida, pero de un buen aspecto. El empleo del fluoruro de amonio presenta
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asi la ventaja secundaria de prpporcionar al mismo tiempo, gracias a esta 
capa protectora, la protección d© la pieza contra una oxidación ulterior.
Con el borato de amonio, se tiene la formación de cuerpos neutros aue no 

atacan el metal
Estas sales de amonio pueden emplearse en el estado de solución acuosa.
Se pueden naturalmente agregar a estas mezclas los conglomerantes habitud^ 

les, o cuerpos protectores de los granos de arena, tales como disoluciones 
de res-nas en aceites, o bien substancias mas oxidables que el magnesio.
Por otra parte la invención engloba igualmente el empleo de idénticas sub­

stancias como el estuco aplicado sea en el estado de enlucido liquido a la 
superifice interna del molde, núcleos, etc.

Dab8 hacerse notar Que en la practica la presente Invención presenta la
ventaja de permitir aumentar sin inconveniente jba propordL on de arena ar­
cillosa contenida en la arena de moldeado y por consecuencia aumentar su 
plasticidad, disminuyendo su precio de coste.

N O T A
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La presente invención comprende las siguientes reivindi*áaiones:
1. - Un procedimiento de preparación de las arenas de fundición para la 

fabricación de moldes o de núcleos destinados a la colada de metales fácil­
mente oxidables tales como el magnesio, caracterizados por el hecho de que
las partes del molde inmediatas al metal a colar son guarnecidas con gra­
fito.

2. - Un procedimiento conforme a la reivindicación 1, caracterizado por
el hecho de que la arena de fundición es mezclada intimamente con grafito áL 
menos para las partes inmediatas del molde, al metal a colar.

3. - Un procedimiento conforme a las reivindicaciones 1 y 2) caracterizado 
por el hecho de que el grafito se emplea mezclado con el agua.

4. - Un procedimiento conforme a las reivindicaciones 1 y 2 caracterizado 
por el .lecho de que el grafito es empleado mezclado con agua amoniacal.
5. - Un procedimiento conforme a la reivindcacion 1, caracterizado por el 

hecho de que las partes del molde que deben encontrarse en contacto con el



metal colado son recubiertas de una capa de grafito pulverizado y agua 
amoniacal.

6. - Un procedimiento conforme a las reivindicaciones 1 a caracteriza 
do por el hecho de que la arena de fundición es mezclada intimamente con 
grafito, al menos ©r laspartes del molde inmediatas al metal a colar y
que una vez terminado el molde, se recubren las partes que deben encontrar­
se en concacto con el metal colado ce una capa de grafito pulverizado y 
de agua amoniacal.

7. - Un procedimiento de preparación de arenas de fundición para la fa­
bricación de moldes o de núcleos destinados a la colada de metales fácil­
mente oxidables tales como el magnesio, caracterizado por el hecho de que 
la arena ce fundición se mezcla intimamente con una sald e amonio a lo 
menos en las partes del molde inmediatas al metal a colar.

8. - Un procedimiento conforme a la reivindicad or. 7, caracterizado por el 
hecho de que las partes del molde que deben encontrarse en contacto con el 
metal colado, son recubiertas de una capa de sal de amonio.

9. - Un procedimiento conforme a la reivindicación 7, caracterizado por el 
hecho de que la sal de amonio es el fluoruro de amonio que reacciona sobre 
la pieza metálica y produce una capa protectora adherer.te.

10. - Un procedimiento conforme a la reivindicación 7, caracterizado por
.1 hecho de qu. la sal d. amonio .s borato d. amonio que da nacimi.nto a 
eúerpos neutros

11. - Un procedimiento conforme a las reivindicaciones 1 a 2 y 7 caracte­
rizado por el hecho d® que la arena de fundición es mezclada intimamente 
con el grafito y una sal de amonio por lo menos para las partes del molde 
próximas al metal a colar.

12. - En resumen se reivindica como de exclusiva invención y como objeto 
sobre el qu® ha de recaer la patente que se solicita por veinte años en Es­
paña: UN PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE LAS ARENAS DE FUNDICION PARA LA 
FABRICACION DE MOLDES 0 DE NUCLEOS DESTINADOS A LA COLADA DE METALES FA- t 
CILMENIE OXIDABLES COMO EL MAGNESIO.

Todo conforme queda descrito en la presente Memoria que consta de cinco 
hojas escritas a maquina por una sola cara.
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