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P A T E N T E  

D E  .

I N V E N C I Ó N

MEMORIA DESCRIPTIVA

Para l a  producción de moldes de arena, sobre todo 

lo s  destinados a l a  fundición de p iezas de paredes delgadas, 

es costumbre añadir a la  arena de moldeo pequeñas cantidades 

de un m aterial de trabazón, como puede ser e l  ao eite  de l in a -  

5 . za, la  d extrina, l a  melaza, e l  extracto  de ce lu lo sa  y o tro s,

y exponer lo s  moldes terminados, en primer lu gar la s  almas, 

a temperaturas bastante elevadas para p erm itir a l m aterial 

añadido de d arles l a  r e s is te n c ia  requerida en e l  curso de su 

desecación.

10 . Por o tra  p arte , ha sido aconsejado emplear para este

f in ,  resin as s in té t ic a s , por ejemplo, la s  fabricad as a base 

de alquidos y fe n o le s, s in  oonaeguir que lo s  moldes obtenidos 

por e ste  procedimiento tengan a p licació n  p rá c tic a . Los fra ca ­

sos de lo s  ensayos hechos con esta  fin a lid a d  se debían, prin - 

15 . cipalm ente, a l a  fa c ilid a d  con que se próduoían co stras en la
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su p e rfic ie  de la s  p iezas de fundición, que daban a é sta s un 

aspecto mate y  apagado; y ,  por o tra  p a rte , algunos de lo s  

moldes preparados con e sta s resin as no tenían l a  r e s is te n c ia  

requerida.

5 . Se descubrió, s in  embargo, e l  hecho sorprendente de

que para l a  fab rica ció n  de moldea de arena, sobre todo de la s  

almas, se prestan de un modo admirable lo s  medios de trabazón 

conteniendo productos de l a  condensación a ld eh íd rica  de la s  

am inotriacinas.

10 . Es conveniente añadir a estos medios de trabazón subs­

tan cias que aumenten la  r e s is te n c ia  y la  p la s tic id a d  de lo s  

moldes, como son la  d extrina, e l  extracto  de ce lu lo sa , la  

goma de huesos de cerezas, e l a c e ite  de huesos de uvas y otras 

substancias adecuadas.

15 . §e ha comprobado que la s  substancias conteniendo pro­

ductos de la  condensación a ld eh íd rica  de la s  carbamidas, sobre 

todo l a  urea, son particularm ente apropiadas para la  produc­

ción de lo s  repetid os moldes. En vez de una añadidura esp ecia l 

de resin a  de carbamidas a  l a  de am inotriaeina, se pueden tam- 

20. bien emplear resin as mezcladas, obtenidas por l a  condensación

separada o comón de am inotriacinas y carbamidas con formalde- 

hido. Convenientemente, lo s  productos de l a  condensación o lo s  

medios de trabazón conteniéndolos, se mezolan con l a  arena en 

forma de polvo. Para incrementar l a  p la s tic id a d  de la  arena 

25. conteniendo e l  medio de trabazón, es ventajoso agregarle  una

co rta  cantidad de agua.

La cantidad de lo s  productos de la  condensación a ld e- 

h íd r ic a  de l a  am inotriaeina que debe añadirse a  l a  arena de 

moldeo, puede v a r ia r  dentro de lim ite s  bastantes extensos. En 

30. muohos casos, e l  1  % d e l volumen es s u fic ie n te ; en o tro s, con-



viene aumentar l a  cantidad a un tanto por ciento del volumen 

algo .mayor. Por lo  gen eral, estas cantidades tienen  unos lím i­

te s  análogos a lo s  de lo s  mismos productos de l a  concentración 

de l a  am inotriacina- Los moldes de arena preparados' con estos 

5 . nuevos medios de trabazón y , de ser p o sib le , con otras añadi­

duras, en la s  cantidades e sp e c ifica d a s , adquieren, después de 

haber sido sometidos a una elaboración complementaria, una 

r e s is te n c ia  muy grande, tanto a temperaturas ordinarias como 

a l  ca lo r, y  pueden ser empleados para l a  colada sin  previo 

10. tratam iento a l  homo.

E sta afirm ación de l a  arena mezclada con lo s  medios 

de trabazón mencionados, se debe a un endurecimiento de lo s  

productos de l a  condensación. Para conseguir e ste  endureci­

miento a una temperatura reducida y en poco tiempo, se reco - 

15 . mienda añadir a l medio de trabazón ácidos o cuerpos a c id if ic a -

b le s , como por ejemplo: ácido fórmico o fo s fó r ic o , la s  sa les  

amoniacales de ácidos fu e rte s , e tc .

Por otra  p a rte , fué encontrado conveniente elim inar 

o f i j a r  e l  agua que puede haber sido agregada para aumentar 

20. l a  p la s tic id a d , a s í como la  que se separa de lo s  productos de

l a  condensación. E llo  puede hacerse mediante la  añadidura de 

cuerpos para f i j a r  e l  agua química o físicam en te, como son e l  

pentóxido fo sfó r ico  o e l s i l io a g e l .  En e l primer caso, la  

añadidura, además de f i j a r  e l  agua, tien e  la  ven ta ja  de formar 

25 . ácid o , lo  que es ben eficioso  por a celera r e l endurecimiento,

como yá se ha dicho más a rr ib a . Es evidente que,para este  

f in ,  no pueden usarse substancias b ásicas, pues su empleo 

podría dar lu gar a que se produzcan reacciones entre c ie r to s  

componentes de l a  arena y la s  substancias de añadidura, per- 

30. ju d ic ia le s  por dism inuir la s  propiedades r e fr a c ta r ia s  de la
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Por últim o, se puede dar, según e l  modo conocido, una 

capa de negro de g r a fito  a l molde endurecido.

La p rá c tic a  ha demostrado que lo s  moldes preparados 

con substancias de trabazón según e l  invento, poseen la s  ven­

ta ja s  sig u ien tes sobre lo s  obtenidos con a c e ite  de lin a z a  

como m aterial de trabazón:

No hay necesidad de p in tar la s  cajas de la s  almas o 

núcleos con colores a l  agua, de modo que e l  tiempo que ea 

necesario para que lo s  moldes están en condiciones para fun­

cionar, es más oorto. El alma no se reblandece en e l  horno, 

pues aunque ae exponga durante bastante tiempo a temperaturas 

relativam ente elevadas -16  horas a 200°C- guardaba su forma 

de un modo p e rfe cto , y sus dimensiones no su fría n  l a  más 

mínima a lte ra c ió n .

E l negro puede a p lica rse  inmédiátamente después del 

desempaque d el molde, puesto que e l  nuevo medio de trabazón 

no es hidrófugo, como lo  es é l  a c e ite  de lin a z a . Tan pronto 

como e l  negro queda seco, e l  metal fundido puede ser in tro ­

ducido en e l molde, s in  necesidad dé una preparación u lt e ­

r io r  en e l  horno. La permeabilidad para lo s  gases de la s  

almas preparadas oon e l  nuevo medio de trabazón, es mayor 

que la  de la s  almas producidas oon a c e ite  de lin a z a  como 

medio de trabazón. La su p e rfic ie  de l a  p ieza de fundición 

sa lé  mas lim pia y e l  trab ajo  de T ebarbarla se reduce a un 

mínimum. Debido a l ca lo r necesario durante la  colada, la  

arena puede ser eliminada con l a  mayor fa c ilid a d .

De un modo gen eral, ae puede afirm ar que e l  empleo 

de medios de trabazón en polvo permite un trab ajo  mucho más 

lim pio que e l  trabajo  que tien e  que ejecutarse con a c e ite
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más o menoa v isco so . También hay que tener en cuenta que lo s 

medios de trabazón fabricados sintéticam ente sa len  mucho más 

. uniformes que e l a c e ite  de lin a z a , que como producto natural 

e stá  su jeto  a grandes variacion es en cuanto a sus propiedades; 

5- a s í ,  por ejemplo, puede tener grados muy d is tin to s  de oxida­

ción.

De lo s  productos de l a  condensación a ld e h íd rica , lo s  

' más apropiados para lo s  fin e s  del procedimiento objeto del

invento, son lo s  de l a  condensación a ld eh íd rica  de la  mela- 

10. mina, como por ejemplo, lo s  d e scrito s  en l a  memoria de la

patente núm. 146 . 120 , que son todavía h id ró filo s  o so lu bles 

en agua. También puede ser u t iliz a d o s  con provecho otros 

productos de l a  condensación a ld eh íd rica  de l a  se r ie  de la s  

am inotriacinas; véase, por ejemplo, la s  petantes No. 145-963 

- 15 . y  No. 146 . 121 .

Los ejemplos s ig u ien tes  aclaran  e l  invento, sin  

lim ita r  su aléanos; pues, según e l  caso, e l  modo de proceder 

puede v a ria r  bastante sensiblemente. Las partes mencionadas 

en la s  fórmulas se re fie re n  a l volumen.

20 . .. Ejemplo 1 . -

Prépárase l a  mezcla sig u ien tes:

100 partea de arena pura de cuarzo, con un contenido 

de agua d el 2 % del volumen;.

unas 2'8 a 3 '3  partes de un producto de la  condensa- 

25 . oión form aldehiaica de melamina seco, molido, soluble en

agua, suscep tib le  de ser endurecido, preparado según la s  in d i­

caciones de la  memoria de l a  patente nóm. 146 . 120 , ejemplo 1 , 

párrafo 13 ;

unas 2'5 partes de un producto de l a  condensación 

30. form aldehídrica de urea, seco, molido, todavía so lu ble  en
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unas 0 '7 2  partes de áoido fórmico 85 %.

Mézclense todos e sto s productos en una máquina mezcla­

dora apropiada, para arena de moldear. La añadidura de lo s  pro 

5. duotos de condensación sé haoe desde e l p rin c ip io , mientras

que la  del áoido fórmico se hace a lo s  7 minutos a contar 

desde e l  comienzo del funcionamiento'de la  mezcladora. El' 

tiempo requerido para term inar l a  mezela es dé unos 9 a 10 

minutos, a l  cabo de lo s  cuales l a  pasta  está  en condiciones 

10 . para la  formación d el molde. Las operaciones u lte r io r e s  son

15 . a 200- 220°C.

En lo s  ejemplos sigu ien tes se dan algunas otras fó r ­

mulas de m ezclas, siendo e l  modo de fab ricació n  parecido a l 

de l a  primera:

Ejemplo 2 .

20. 100 partes de arena de cuarzo;.

id é n tica s  a la s  que requiere la  fa b rica c ió n  de lo s  moldes con 

a c e ite  de lin a z a  como medio de trabazón^ E l endurecimiento de 

lo s  moldes puede hacerse a l a  temperatura o rd in aria , pero 

puede ser acelerada en gran manera s i  sé hace en e l homo

4 partes d el producto de condensación form aldehídrica 

de melamina, según e l  ejemplo 1 ;

25 .

0 '4 0  partes de ácido a cé tico  concentrado;

1 '4  partes de agua.

Mézclense estos componentes del modo indicado en e l

ejemplo 1 . La mezcla se endurece a l  poco tiempo en e l  homo 

a 200-22Ó°C., o a l  a ire  en un tiempo mas la rg o .

Ejemplo 5 .

30 .

LOO partes de arena de cuarzo;

1 parte del producto de l a  condensación form aldehí-
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d ric a  de me lamina según e l ejempl.

1 parte de dextrina;

0 '2 4  partes de ácido fórmico 85 %;

1 '2  partes de agua.

Mézclense según e l  ejemplo 1 , y endurózquese l a  mezcla 

en e l  horno a 200- 220°C.

Los ejemplos sigu ien tes se re fie re n  a l empleo de 

deshidratantes.

Ejemplo 4 .

100 partes de arena de cuarzo;

1 '5  partes d el producto de la  condensación form al- 

dehidriea de l a  melamina según e l  ejemplo 1 ;

1 parte d el producto de la  condensación form aldehídri- 

ca de l a  urea;

0 '2 5  partes de pentóxido fo s fó r ic o ;

1 '3  partes de agua.

Elabórese como en e l ejemplo 1 . E l endurecimiento se 

hace a l a  temperatura o rd in aria.

Ejemplo 5.

100 partea de arena de cuarzo;

1 '5  partea d e l producto de l a  condensación formalde- 

h íd rica  de la  melamina según e l  ejemplo 1;

1 parte d el producto de la  condensación form aldehí- 

d rica  de í a  urea según e l  ejemplo 1;

0 '2 5  partea de ácido fórmico 85 %;

0*25 partes de s i l i c a g e l ;  y 

1 '2  partes de agua.

Hágase l a  mezcla como en e l  ejemplo 1 . E l endureci­

miento se hace a l a ir e ,  a la  temperatura o rd in aria.
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Hecha l a  descripción del presente invento, se d eclara  

como nuevas y de propia invención, la s  sigu ien tes re iv in d ic a ­

ciones:

1 . Procedimiento para l a  producción de moldes de

5*. arena para l a  fundición de m etales, caracterizad o  por emplear­

se medios de trabazón conteniendo productos de l a  condensa­

ción ald eh ídriea  de am inotriacinas.

2 . Procedimiento para l a  producción de moldes de 

arena para l a  fundición de m etales, según l a  re iv in d ica c ió n  1 ,

10. caracterizad o  por añadirse a  l a  arena otras substancias para

aumentar l a  e la s tic id a d  y l a  p la s tic id a d  de lo s  moldes de 

fundición .

3 * Procedimiento para l a  producción de moldes de 

arena para la  fundición de m etales, segán la s  re iv in d ic á ­

is   ̂ ciónes 1 y 2, caracterizado por emplearse para dicho f in  pro­

ductos de l a  condensación a ld sh íd rio a  de carbaminas.

4. Procedimiento para l a  producción de moldes de 

arena para la  fundioión de m etales, según la s  re iv in d ica -, 

clones 1  a 3¡ caracterizad o  por añadirse a lo s  moldes de

20. fundición ácidos o cuerpos a c id ífe ro s , para aumentar su r e s is ­

te n cia .

5 . Procedimiento para l a  producción de moldes de 

arena para l a  fundioión de m etales, según la s  re iv in d ic a c io ­

nes l a  4, caracterizad o  por emplearse ácido fórm ico como me-

25. d io  de endurecimiento.



6. Procedimiento para l a  producción de moldes de 

arena para la  fundición de m etales, según la s  reivindicaciones. 

1 a 4, caracterizado por añadirse substancias su scep tib les de 

f i j a r  e l  agua y de formar ácid os.

7* Procedimiento para l a  producción de moldes de 

arena para l a  fundición de m etales, según la s  re iv in d icacio n es 

1 a 4, caracterizad o  por añadirse cuerpos no básicos fija n d o  

e l  agua en la s  condiciones del procedimiento, s in  promover 

reaociones a l contacto cón l a  arena.

8. Procedimiento para l a  producción de moldes de 

arena para l a  producción de moldes de arena para la  fundición 

de m etales.

Según se describe y re iv in d ic a  en l a  presente memoria 

descriptiva^ que consta de nueve h o jas, fo lia d a s  y e s c r ita s  

a máquina por una so la  cara.

Madrid, a 18  de noviembre de 1942.
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