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‘por "PROCEDIMIENTO PARA LA PRODUCCION DE MOLDES DE ARENA PARA

LA FUNDICION DE METAIES", a favor de la razén social suiza
GESELLSCHAF? ZUR FORDERUNG DER FORSCHUNG AUF DEM GEBIETE DER
TECHNISCHEN pﬁYSIK'Aﬁ~nER,EinGﬁﬁbssxscHEK TRCHNTSCHEN
HOCHSCHULE, G.T.P., domicilisda en Zirieh (Suiza).

MEMCRIA DESCRIPTIVA

- Pare la produocién de moldes de arena, sobre todo

_10- destinadcs a la fundioidn de plegas de paredes delgadas,

es costumbre afadlr a la arena de moldeo pegueflas cantidades
de un material de trabazén, como puede ser el aceite de lina-

za, la dextrinas, la melaza, el extracto de celulosa y otros,

-y exponer los moldeatﬁerminédos, en pfimer lugar las almes,

a temperaturas bastente elevades para permitir al materisl

“afladido de darles la Tesistencia requerida en el curso de su

desecacidn.

Por otra parte, ha sido goonsejado empléar pqré este

£in, resiras sintéticas, por ejemplo, las fabricadas a base
.','de alquidos y fenoles, sin canseguir que 1bavﬁoldeS‘obténiaos
"k_por este‘proceaimienxo tengan aplicacidn préctioa. Lds'fraca~
" gog de los ensayos hechos con esta finalidad se debian. prin- !

‘cipalmente, a la facilidad com que se produofan costras en la
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superficie de las piezas de fnndiolén, que daban a éstas un

-3aspecto mate y apagado; ¥, por otra parte, algunos de los

moldes preparados. con estas resinas novténian‘la resistencla
requerida.

Se desoubrié, sin embargo, el hecho gorprendente de

" que para la fabricacién»de moldes de arena, sobre todo de las
‘almes, se preatan de un mode admirable los medios de trabazén
'conteniehdd productos de la condensacién aldenfdrica de las

.aminotriacinas.

Bs convenlente afiadir & estos medios de trabazén. subs-

tancias que sumenten lz resistencia y la plasticidad de los

moldes, como son la dextrina, el extracto de celulosa, la
-goms de huésos de cerezas, el aceite de huesos de uvas y otras

-substanoias -adecuadas.

Be ha oomprobado que las substancias conteniendo pro-.

‘dﬁatos de la. canaensacidn aldehidrica de les carbamidas, sobre

todo le urea. son particularmente apropiadas para la produc-
cién de loe repetidos moldes. En vez de una efladidura especial ;
de resina de carbamidaa a la de aminotriacina, se pueden tam-

bien emplear resinas mezcladas, obtenidas por la condensacién

separeda 0 comin de aminotriscines y cerbamidas con formalde-
‘nido. Convenientemente, 108 productos de la condensacién o los
'medios de trabazén .conteniéndolos, se mezolan cdn le arena en
) forma de polvo. Para 1ncrementar la plasticidad de la arsena
.conteniendo el medio de trabazdn, es ventajoso agregarle una

7corta oantidad de agua.

La cantidad de loe productos de 1a condensacién alde-
hfdiica de la sminotriacina que debe aﬁadirse-a la arena de

moldeo,.pugde variar dentro de 1limites bastantes extensos. En

michos ¢es0s, el 1 % del volumen es suficiente; en otros, com-
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viene aumentar la cantidad a un tanto por ciento del volumen
algo.mayor. Por lo general, esutas cantlidades tienen wnos 1fmi-
tes andlogos a los de los mismos productos de la concentraoién

de la aminotriacina. Los moldes de arens preparados con estos

_nuevos medios de trabazén y, de ser poéible, con otras afladi-

. duras, en las cantidades especificadas, adquieren, después de

héber aido gometidos a una elaboraoidn complementaria, una

" resistencia my grande, tanto a temperaturas ordinarias oomo

'al calor, ¥ pueden ger empleados para la colada sin previo

tratgmiento el horno.
‘ _Esta afirmacién de la grena mezclada con los medios

de trabazén mencionadba; ge debe a un ehdureoimiento de los

productos de la condensacién. Para consegulr este endureoi-
 miento a una temperstura reduclde y en poco tiempo, se reco-

" mienda éﬁaﬂir el medio de trabazén dcidos o cuerpos acidifica-

bles; como por ejemplo: decido férmico o fosférico, las sales

',amoniaoalbs‘de dcldos fuertes, etc.

For otra parte, fué encontrado conveniente eliminar

‘0 fijar el egua que puede haber sido agreégeda para gumentar

v“lé»plasticidad, asi oomo la'qué se separa de los productos de

la oondensacién. Ello puedé hacerse mediante la afiadidura de

‘ cuerpos pare fijer el agua qnimioa 0 fIsicamente, como son el
‘Lpentéxido fosférico o e1 silicagel. En el primer oaao, la
 aﬂadidu;a, ademds de fijar el agua, tiene la ventaja de formar
:zécido, lo que eé beneficioso por acelerar el»endﬁrecimiento,>
:v como ya se ha dicho mds arriba. Eé evidente que,parﬁ este
»ffin, ﬁo Pueden usarse substanciaa Bésioas, pues su empleo
‘podria daijluga; 8 gue se produzecan reacciones entre ciértos
| componentes -de la arena y las substancias de efladidura, per-

" judiciales por disminuir las propiedades refractarias de la
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' Por d1timo, se puede dar, segin el medo conoeido, we ;

"capa de negro de grafito al ‘molde endurecido.

Le prdctica ha demostrado que los moldes preparados

'toon eubstancias de trabazén segin el invento, poseen las ven—

tajas sigulentes sobre los obtenidos con seeite de linaza
como material de trabazén:

"~ Wo hay necesidad de pintar las cajaa de las slmas o

 nﬁc1eos con colores al agua, de modo gue el tiempo que es

necesario para que los moldes estén en condiciones pare fun- ‘

i“cionar, es. mée corto. El alma no se reblandece en el horno,

"puea aunque se exponga durante bastante tiempo a temperaturas .

relativamente elevadas -16 horas a 200 C- guardaba su forma

‘de un modo perfecto, y sus dimensiones no sufrien la més

. minime alteracién.

El negro puede aplicarse inmedidtamente después del

. desempaque del @olde, puesto que el nuevo medio de trabezén

00 es hidréfugo, como lo es ¢l aceite de linaga. Tan pronto

como &l negro queda seco, €l metal fundido puede ser intro-

iducido an’ el molds, sin -necesidad dé una preparacién ulte-
,Wrior en el horno. La permeabilidad para los gases de las

: almas preparedas con el nuevo medio de trabazén, es mayor

que la de las almas ‘producidas con aoeite de 1inaza como

‘medio de trabazén. La auperfioie de la pieza de fundicién '

sale mas limpia y- el trabajo de rebarbarls se reduce & un

‘minimum. Debidoval.calorfnegeaario durante la colada, la

' ‘arena puede ser eliminada con la mayor facilided.

De un modo general, Bse puede afirmar que el empleo

“de medioa de trabazén en polvo permite un trabajo mucho mée

‘limpio que el trabajo que tiene que ejecutaree con aceite
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més o menos viscoso. También hay gque tener en cueuts que los

medios de trabazén fabricados slntétieamente aalen mucho nés

uniformes que el aceite de linaza, que como producto natural
estd sujeto a grendes variaciones en cuanto a sus propledades; :

asf, por ejemplo, puede tener gradoa‘muy distintos de oxlda-

cién.

De los productos de la condensacién aldehidriocs, los

" més gpropiédoa para los fines del procedimiento objeto del

~invento, son los de la condenaaei6n aldehfdrica de la mela-

ﬁina, como por ejemplo, los descritos en la memoria de la

'patente nﬁm. ‘146.120, que'aon todaviﬁ hidrdfilos ° solubles
‘en agus. También puede ser utilizadoa con provecho otros
_praduetoa de 1a condensacién aldehidrica de la serie de’ las
'aminotriacinas, véase, por e;emplo, las patantes No. 145. 963
¥ No. 146.121,

Los ejemplos sigulentes aclaran el invento, =in

o limiter éuyalcanoe;'pues, segin el caso, el modo de proceder

. puede veriar bastente sensiblemente. Las partes mencionadas

en las fdrmulaa se refieren al volumen.
jemplo l.- '
h ‘Prepérase la mezcls sigulentes:

100 partes de’ arena pura de ouarzo, con.un contenido

e agua del 2 % del volumen;.

unas 2'8 a3'3 partes de un producto de la condensa-

- ¢idn formaldehiaica~de‘melamina aeco, molido, soluble en

egua, susceptible de ser endurecido, preparado segin las indi- f

v “caclones de la memoria de la.patente'nﬁm. 146.120, ejemplo 1,

‘pérrafo 19;

unas 2'5 partes de un producto de la condensacién

,’formaldehidrica de urea; seco, molido, todavfa soluble en
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agua, susceptible de ser endurecido; y

unes 0'72 partes de foido férmico 85 %.

Mézclense todos estos productos en una méquina mezcla-

;dora epropiada, para arena de moldear. La. aﬁadidura de lom pro-

‘duotoa de eondensacién se haoe desde el principio, m;entras

que le del doido férmico se hace a los 7 minutos a contar

. desde el comienzo del funcionemiento de la mezcladors. El

" tlempo requerido para terminar la mezcla es de unos 9 a'10

minutos, al cabo de los: cuales 1a pasta esté en condiciones

pare la formacién del molde. Las operaciones ulteriores son

idénticas a las que requiere la fabricscién de los moldes con

aceite de linazé como medio de trebazén. El endurecimiehto de .
los moldes puede hacerse a la temperatura érdinaria,léero

puede ser acelerads en gran mahera gl se hace en el horno

" & 200-220%.

En los ejemplos siguientes se dan algunes otras fér-

‘mulas de mezclas, siendo el modo de fabricacién parecido al

 de la primeras

._Ejemplo 2. -

100 partes de arena de cuarzo;, :

4 partes del producto de condensacidn formaldehidrica

:de melamina, segiin el ejemplo 1;

_0'40 partes de écido acético concenirado;
1'4 pertes de ague.

Mézelense estos componentes del modo indicedo en el

‘,mejemplo 1. Le megcle se endurece al poco tiempo en el horno

RN 200e220 C., o al aire en un tiempo mas largo.

' Ejegglo 1

100 partes de arena de cuarzoj

‘i”parte‘del producto de la condensacién formaldehi-
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1 parte de dextrina;
024 partes de écido férmico 85 %,
12 partea de agua. .
'Mézclense segﬁn el ejemplo 1, ¥ endurézqugse lg mezcla
en el hornmo & 200-220°C.
Los ejemplos siguientes se refieren al empleo de ;

deshidréfanfea.

'Ejegpld 4.

100 partes de arena de cuarzo;

1'5 partes del producto de la condensacién formal-
dehfdrica de la melamina segun el ejemplo 1;

1 parte del prodﬁcto de la condensacién formaldshidri-

ca de la urea;

0'25 partes de pentéxido fosfdrico;
133 parteé de agua. »
Eiabdreae como en el ejemplo 1. El endurecimiento se

hace a 18 temperatura ordinaria.

‘Ejemplo 5.

100 partes de arena de cuarzo;

1'5 partes del producto de la condensacién formalde-

nfdrice de la melamina segin el ejemplo 1;

-1 parte del producto ae la condenaacidn formaldehi- .

. drica de la urea segﬁn el ejemplo 1;

0'25 partes de #cido fdrmico 85 %.

0125 partes de siliqagel;_y

'1;2 partes de agua.‘ S

Hégase la mezcla como en el ejemplo 1. El endureol-
miento ee haoe al aire, a8 la temperatura ordinaria,

-y e
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Heeha la aescripcién del preaente invento, se deolara

-gomo mievas ¥ de propla invencién, las siguientes reivindioa-

" oclones:

. l.v?rOQEdimiento pare la produccién de moldes de

~ arens para la fundicién de metales, caracterizsdo por emplear-

ge medios de trabazén ccnténiehdo productos de la condensa-

' -.cidn aldehidrica de aminotriacinas.

2. Procedimiento para la produccién de moldes de

' a:ena;para la fundieién de metales, gegﬁn la reivindicaeién 1,

caracterizado por afiadirse & la arena otras substancias para

eumentar la elasticidad y la plasticidad de los moldes de
. fundictén. R |

3. Procedimiento para la produccién de moldes de

’,arena para la Iundicién de metales, segin lae reivindioa—

ciones 1 y 2, oaracterizado por emplearse para dicho- fin pro- ¥

’duetos de la condensacién aldehidrica de carbaminas.

4. Procedimiento para la produceidn de moldes de

1 arena,para la fundicién de metales, segin las reivindlca-.

ciones 1 a 3; caraqterizado por afiadirse a los moldes de

fundiciGn dcidos © cﬁerpoa geidiferos, para sumeniar su resls-

o tencia.

5 Procedimiento para la produocidn de moldes de

‘arens para ls fundicién de metales, segin las reivindicacio-
‘nes 1 a 4, caraoterizado_por empl earse écido»fdrmico como me-

" alo de . endurecimiento.
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6. Procedimiento para la produccidn de moldes de

‘arena para la fundicién de metales, segin las reivindicaeiones

,l a 4, caracterizado por afiadirse substancias susceptibles de

fijar el agua y de former 4cidos.

7. Procedimiento para la produccidén de moldes de

,arenﬁ para la fundiciﬁn defﬁetales, segin las reivindicaciones

- 1lad, caracterizado por afiadirse cuerpos no bésicos fijendo-

el agua en las condiciones del procedimiento, sin promover

Teaccliones al contacto cén la arena.

8. Procediriento para la produccidn de moldea de
arena para la producclén de moldes de arena para la fundicién
de metales.

8egin se describe y reivindica en la presente memoria

. deseriptiva; que consta de nueve hojas, foliadas y esecritas

‘a méquina por una gola cara.

Madrid, e 18 de noviembre de 1942.

'GESELLSCHAFT ZUR FORDERUNG DER FORSCHUNG AUF DEM
GEBIETE DER TECHNISCHEN PHYSIK AN DER BIDGENOSSISCHEN
QECHNISCHEN-HOGHSCHULE, G.T.P
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