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a favor de
AUSTENAL LABORATORIES, INCORPORATED - de nacionalidad nor­
teamericana - domiciliada en NEW YORK (N.Y.) 224 east, 39

th Street, 
por:

* perfeccionamientos en la ootencldn de moldes para colada *.
— —utusss; OOO :  =-c:c= ******

M e m o r i a  D e s c r i p t i v a

La presente invención se refiere en general al 
arte de fundir o vaciar, y en particular a mejoras en el re­
vestimiento de las superficies de moldeo de moldes refracta­
rios.
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Aunque la forma particular de realización del 
invento que se describe a continuación refirióndola al di­
bujo, se relaciona con el revestimiento de las superficies 
de moldeo de moldes refractarios para vaciar artículos de 
metales y aleaciones de punto de fusión elevado, debe en­
tenderse que el invento no se limita a la índole ni al uso 
expuestos, salvo en la medida que tales limitaciones se con­
signen expresamente en las reivindicaciones finales.

Uno de los objetos principales del presente in­
vento es proporcionar, para las superficies de colada de mol­
des refractarlos, un revestimiento perfeccionado de super­
ficie sumamente lisa, solidez relativamente grande y notable 
resistencia al agua.

Otro objeto del invento es suministrar, además 
de este revestimiento perfeccionado, una capa de material 
que a ser posible tenga igual extensión y sirva para adhe­
rir o sujetar eficazmente el material de revestimiento o fo­
rro al cuerpo del molde refractario, e impida que se separe 
de este cuerpo, y que se agriete o rompa (ocasionando defec­
tos del vaciado), particularmente al calentar el molde a 
temperatura elevada antes de colar y al verter en el molde 
el material fundido, por ejemplo, metal o aleación difícil­
mente fusible.

Otro objeto del invento es proporcionar mejoras 
del gónero indicado que hagan posible vaciar con precisión 
objetos sumamente duros y difíciles de rematar, en forma só­
lida y con gran lisura y relieve superficial, sin necesidad 
apenas de retocarlos despuós de vaciados.

Otro objeto del invento es proporcionar un móto- 
do mejor de aplicar el material de revestimiento al modelo 
o patrón destructible de material de bajo punto de fusión,
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del oual se trasladan el forro y la capa de liga al cuerpo 
del molde.

Otro objeto del invento ea proporcionar un molde 
refractario perfeccionado con su cara de colada revestida 
del material nuevo, adherido al cuerpo del molde conforme al 
presente invento.

Otras mejoras y ventajas del invento se aprecia­
rán por la siguiente memoria detallada, en relación con el 
plano adjunto, en el que indican:

La fig. 1, un esquema simplificado de un artí­
culo que ha de vaciarse.

La fig. 2, un esquema análogo al anterior, con 
el patrón o modelo provisto de bebedero y con el revesti­
miento aplicado para formar la superficie lisa de colada del 
cuerpo del molde.

La fig. 3# un esquema análogo al de la figura 2, 
en que se expone aplicado al modelo revestido el material 
que sujeta el forro al cuerpo del molde;

La fig. 4) una sección microscópica parcial por 
la línea 4-4 de la figura 2.

La fig. 5, una sección microscópica parcial por 
la línea 5-5 de la figura 3*

La fig. 6, una sección más o menos esquemática 
de un ejemplo de elaboración del molde refractario en tomo 
al patrón.

La fig. 7) una sección microscópica parciái por 
la línea 7-7 de la figura 6.

La fig* 8, una sección transversai del molde re­
fractario terminado, despuás de retirar el patrón; y

La fig. 9) una sección microscópica parcial por 
la línea 9-9 de la figura 8.
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En el dibujo, el minero -10- designa un patrón 
de un objeto que interesa vaciar# Aunque se representa com­
puesto de un cuerpo oilíndrico -11- con reborde -12- en la 
base, debe entenderse que la forma del modelo varía segdn 
el objeto que ha de vaciarse, y que el expuesto en el plano 
es de forma simplificada, para servir de ejemplo# puede te- 
ner una configuración adecuada para vaciar, por ejemplo, 
diabes o paletas de turbina, o bien otra a propósito para 
vaciar prótesis dentarias u otros artículos, segdn conven­
ga e interese.

El patrón -10— se hace con preferencia de mate­
rial fácilmente fusible, como cera, o de cualquiera de los 
otros materiales destructibles conocidos en el arte# EL 
patrón puede fundirse a presión, de modo conocido, para 
reproducir con exactitud el artículo deseado, en cuanto 
a dimensiones y configuración, así como a pormenores#

Una vez obtenido el patrón -10- de la figura 1, 
se le aplica un bebedero -13- que en su extremo exterior 
11 eva una pieza -14- que forma una canal de colada# El ele­
mento -13— y la parte -14— se hacen de material fácilmente 
fusible, mejor en correspondencia con el del patrón -10-#

El patrón -10- de la figura 2, con el bebedero 
-13- y su canal de colada -14-, se reviste luego oon mate­
rial de forro, que ha de formar la cara de colada del molde 
refractario# Este material de envoltura, en su forma pre­
ferida, se prepara mezclando una cantidad adecuada de material 
refractario triturado con un aglutinante y una substancia 
que forme película y se deseque al aire# Preferimos usar 
como material refractario sílice finamente molida, por ejem­
plo, hasta un grado de 200 mallas o más fina# El empleo de 
material refractario finamente molido produce un revestimien-



*

10

15

25

30

-5 -1 8 2 80 o 2
to liso, que proporciona un vaciado sumamente fino por sus 
caras y con el máximo detalle existente en el modelo mismo. 
Otros materiales refractarios son cuarzo fundido, alámina 
fundida, zircón, zircona, mullita, magnesia fundida y sus 
análogos.

para Obtener un forro convenientemente flexible^ 
se emplea con preferencia glicerina en la mezcla refracta­
ria como primera capa, por gu caráeter higroscópico, evi­
ta que el forro se deseque con rapidez y se agriete o des­
prenda del modelo. La proporción mejor de este componente 
es de un 0% a un 20% del líquido de la mezcla.

Es preferible añadir a la mezcla silicato sódi­
co c vidrio soluble como aglutinante para el componente re­
fractario del forro. Este aglutinante se emplea en canti­
dad suficiente para dar consistencia a la mezcla refracta­
ria, tanto en seco como al aplicar calor antes de recibir 
el metal o la aleación fundida. Aunque nc es muy convenien­
te emplear una cantidad excesiva de silicato sódico en el 
forro, esta substancia debe constituir al menos un 10%, y 
con preferencia de un 10% a un 40% del componente líquido, 
pueden usarse otros aglutinantes distintos del silicato 
sódico en la mezcla refractaria para la primera capa, como 
se verá despuós.

Conviene añadir ácido clornfdrico a la mezcla 
como agente de solidificación o gelificación del aglutinante; 
dicho ácido reacciona con el silicato sódico formando un gel 
silícico ácido hidratado, pueden emplearse otros ácidos, 
como sulfórico, fosfórico, láctico, etc. La presencia de toa 
pequeña cantidad de ácido ha resultado muy conveniente. EL 
contenido en ácido puede variar de 0% a un 25% del líquido 
de la mezcla refractaria que forma la primera capa del bañe.
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Be mejor evitar un exceso de ácido, pues puede ocasionar 
solidificación instantánea, y un revestimiento defectuoso.

Para aumentar la adherencia, haciendo él forro 
más solido y resistente al agua, y también algo más duro, 
es preferible añadir alginato amónico a la mezcla refrac­
taria. La proporción de este componente puede variar mu­
cho, segdn las características particulares que haya de reu­
nir la primera oapa aplicada. El contenido en alginato amó­
nico puede variar de un 1,0% a u n  10,0% dél peso total de 
la mezcla. Este material sirve como aglutinante que forma 
película a baja temperatura, y dá a la composición dél forro 
las ventajosas propiedades ya apuntadas. Es posible em­
plean materiales análogos que caen dentro del grupo de la 
algina, el alginato sódico y otros alginatos hidrosolubles. 
La algina y los alginatos forman mía película dura y tenaz 
al desecarse déla solución. Las soluciones de estos ma­
teriales pueden gellficarge añadiendo ácidos, sales y disol­
ventes orgánicos.

Para conseguir un revestimiento liso del patrón 
empleando mezcla refraotaria, conviene añadir a ésta un 
humectante, como "wetanol", "aerosol", "tergitol", etc., 
en proporción que puede variar entre un 0,01% a un 1,0% dél 
peso total, si se añade con exceso, puede originar burbu­
jas en la composioión del forro, dando vaciados toscos, 
por lo que debe evitarse.

Para reducir al mínimo la formación de burbujas 
en la mezcla y en el revestimiento del modelo, es preferi­
ble incorporar a la mezcla un antiespumante; es muy átil 
el octanol, pero pueden emplearse otros, como el "iomax", 
en proporción variable entre un 0,01% y un 0,10%.

un compuesto típico conforme al presente invento
30
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y apropiado como mezcla refractaria para revestir es el 
siguiente:
290 c.o . de agua;
45 c.o. de glicerina;
90 o.c. de vidrio soluble;
65 c.c. de ácido clorhídrico (4,42% en peso);
15 c.o. de solución del alginato amónico al 6%;
0,3 c.c. de alcohol octílico;
7,5 c.o. de wetanol;
1 kilo de sílice de alfareros.

Otro compuesto segán el presente invento, ade­
cuado para mezcla refractaria de forro, es el siguiente; 
290 c.c. de agua;
45 o.c. de glicerina;

180 c.c. de vidrio soluble;
15 c.c. de solución de alginato amónico al 6%;
0,3 c.c. de alcohol octílico;
7,5 c.c. de solución de wetanol al 7,5%;
1 kilo de sílice de alfareros.

Otro compuesto adecuado para mezcla Refractaria
de forro es como sigue:
290 c.c. de agua;
45 c.o. de glicerina;
90 c.c. de vidrio soluble;
65 c.c. de ácido clorhídrico (4,42% en peso); 

0,3 c.c. de alcohol octílico;
7,5 c.o. de wetanol al 7,5%;

1 kilo de sílice de alfareros.
Refiriéndonos, por ejemplo, a la composición tí­

pica de revestimiento mencionada en primer lugar; puede de­
nominarse primera capa del baño. Después de combinar los

30
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Ingredientes y mezclarles bien, se reviste por completo con 
este material el patrón -10-, como indica, por ejemplo, el 
número -15- en la figura 2; lo mejor es sumergir el patrón 
en la solución del bañe, pues se tarda menos que rociándolo. 
La inmersión proporciona asimismo una capa más uniforme y 
lisa por todas partes del patrón, sin embargo, al menos 
por lo que afecta a ciertos aspectos del presente invento, 
no queda limitado a este modeo particular de aplicar el re­
vestimiento -15- al patrón. De no mencionarse expresamen­
te en las reivindicaciones el método de baño por inmersión, 
se entiende que la primera capa del baño, se aplica que al 
patrón, en general, ya sea por inmersión, pulverización, es­
tuco o pintura, o de otro modo apropiado.

Una vez bien revestido el patrón -10- del mate­
rial de primera capa -15-, y mientras óste continúa húmedo, 
la superficie se cubre completamente, por ejemplo, rociándo­
la con material refractario (con preferencia sílice) en par­
tículas gruesas, de un grado aproximado de 50 a 100 mallas; 
pueden emplearse naturalmente, otros materiales refracta­
rios, come los mencionados al describir la composición del 
revestimiento -15-. La capa de partículas refractarias 
gruesas que cubre el baño -15- se designa por -16—. La pul­
verización del modelo húmedo oon partículas refractarias 
gruesas se denomina "enarenar*!, una vez completamente ena­
renado el modelo, se desprenden o sacuden las partículas so­
brantes, y se deja secar. Las partículas refractarias grue­
sas -16— aplicadas a la superficie del revestimiento -15—y 
penetran en Ó1 a diversas profundidades, quedando bien uni­
das al mismo.

Despuós de solidificar al aire el modelo bañado 
y enarenado, la primera capa presenta una superficie exte—

30
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rior áspera producida por la aglutinación y desecación 
de las partículas refractarias gruesas sobre ella* Esta su­
perficie áspera se traba con el compuesto de la segunda capa 
que forma el cuerpo del molde, para ligar o adherir firmemen­
te el revestimiento en su sitio* ¿demás, la aplicación de 
"arena" contribuye a fijar el baño -15-, evitando que escu­
rra o se corra por la superficie del patrón, por ejemplo, des­
de los puntos elevados del mismo.

Hemos encontrado conveniente, en ciertas circuns­
tancias, preparar una primera capa más pesada para obtener 
ciertos tipos de vaciados* Esto puede conseguirse en es­
cala comercial bañando y enarenando ai patrón destructible 
segdn queda descrito, y dejando secar al aire el patrón ba­
ñado y enarenado, despuáa de lo cual se repiten las dos pri­
meras operaciones para dar a la primera capa el espesor de­
seado.

La aplicación de una capa exterior -16- de partí­
culas refractarias gruesas tiende asimismo a evitar que se 
resquebraje o cuartee la primera mano al fraguar o secarse, 
pues la capa de ásta en contacto con el modelo está bastan­
te más atenuada que en el momento de aplicarla, por correrse 
entre las partículas de la capa exterior —16—, más grosera. 
Esto tiene además la ventaja de tender a eliminar o reducir 
toda diferencia de dilatación en la primera mano con respec­
to al material de forro que constituye el cuerpo del molde*

una vez revestido o enarenado el patrón, y seco 
el revestimiento, se prepara en tomo al mismo y al bebedero 
-13— un molde adecuado de material refractario; dicho bebe­
dero se prolonga a travás de la pared del molde para que pue­
da salir el material del modelo y se forme una entrada por 
donde penetre el metal derretido. El molde refractario pue­
de hacerse alrededor del modelo de cualquier modo conocido O
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apropiado* pero esta operación no ae deacribe con detalle, 
salvo hacer constar que el material de la segunda capa pa­
ra hacer el cuerpo del molde, ae indica por -25-, fig* 6, 
en tanto que el molde refractario completo se indica por 
—26—, fig* 7* La base —17— se indica provista de u*"* capa 
de cera u otro material adecuado -18-, a la que se flga 
con cera o de otro modo adecuado en -20-, él recipiente -14- 
del bebedero* La envolvente -21- preferiblemente de compo­
sición refractaria, se representa integrada por una capa 
de asbesto -22— y otra interior de papel -25-, estando ad­
herida con cera en -24- a la capa -18-*

El material empleado para hacer él cuerpo del 
molde -26— puede ser, en general, cualquier carga refrac­
taria adecuada y un agutinante conveniente* La carga re­
fractaria puede ser sílice u otro materiál conocido en el 
arte, bien triturado. En general, en tales materiales la 
parte principal de la carga está en forma de partículas grue­
sas o grandes, mayores que los granos -16- aplicados al mo­
delo al enarenarlo* El uso de partículas refractarias grue­
sas en el material de la segunda capa para formar el cuerpo 
del molde dá una porosidad conveniente al molde, para eli­
minar el aire y lós gases al vaciar, como es notorio en el 
arte.

Aunque puede emplearse cualquier aglutinante apro­
piado en el material de la segunda capa -25-, preferimos 
una envoltura con silicato de tetraetilo como liga* Natu­
ralmente, pueden emplearse cualesquiera otros aglutinantes 
conocidos, o adecuados para material de moldes refractarios* 
La liga para el material del primer baño es con preferencia 
el mismo, o se elige de modo que concuerda con la del segundo 
revestimiento, aunque esto puede variar dentro de los limites

30
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del presente invento.
Cuando el molde refractario -26- ha fraguado o se 

ha solidificado lo suficiente, se somete a una temperatura 
próxima o algo superior al punto de fusión del material del 
modelo, que, una vez derretido, sale por el agujero -28- prao 
ticado en el "bebedero -13—. Esto deja el hueco o matriz —27— 
con un baño -15- liso, sólido y resistente al agua, y el ma­
terial refractario grueso -16— que lo une firmemente al del 
molde. Al hacer el molde -26- en tomo al modelo, ¡el mate­
rial htímedo de revestimiento -25- rezuma y llena los inters­
ticios de la superficie exterior áspera del miaño. Como él 
revestimiento queda así firmemente trabado con el cuerpo del 
molde refractario -26-, no pueden separarse, y resultan su­
primidas, cono ya se ha dicho, las grietas y roturas del pri­
mero (con los consiguientes defectos del vaciado), especial­
mente al calentar el molde a elevada temperatura antes de 
colar, y al verter él material fundido, por ejemplo, un me­
tal o una aleación difícilmente fusibles.

Terminado el molde -26—, se vierte o introduce 
cono convenga en la matriz —27— un metal dotado de las pro­
piedades señaladas para el objeto que ha de vaoiarse en de­
finitiva. El vaciado resultante, que puede ser sumamente 
duro y difícil de rectificar a máquina, tiene una superficie 
muy lisa y detallada, y apenas requiere retocar el artículo 
después de vaciarlo. Terminado él vaciado, el molde refrac­
tario -26- puede romperse para extraerlo.

No nos proponemos limitamos a los pormenores con­
cretos ni a la forma precisa del invento aquí descritos y re­
presentados, pues se admiten variaciones en los detalles y 
otras formas de realización, dentro dél alcance de las rei­
vindicaciones*

30
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ge reivindica como objeto de esta patente:
1. — perfeccionamientos en la obtenoión de moldes 

para colada, caracterizado por la disposición de un reves­
timiento para la cara de colada de un molde refractario, 
compuesto de una carga refractaria triturada de granulación 
relativamente fina, un aglutinante y un componente que forma 
película, para aumentar la adherencia del mismo, así como su 
solidez y resistencia al agua.

2. - perfeccionamientos segdn la reivindicación 
anterior, caracterizados en que el revestimiento para la ca­
ra de colada del molde refractario, está compuesto de tura car 
ga refractaria desmenuzada de granulación relativamente fi­
na, un aglutinante y un ingrediente que forma película, pa­
ra aumentar la adherencia y la solidez y resistencia al agua 
de aquél; el componente que forma pelíoula compuesto de un 
miembro del grupo a que pertenecen la algina, el alginato 
amónico, el alginato sódico y otros alginatos.

3. - perfaccionamientos segdn oualquiera de las 
reivindicaciones anteriores, caracterizados en que el com­
puesto para revestir la superficie de colada de un molde re­
fractario, está formado por los siguientes ingredientes en 
las proporciones aproximadas que se indican;
290 c.c. de #3=ictsi-in§; -
45 c.c. de glicerina;
90 c.c. de vidrio soluble;
65 c.c. de ácido clorhídrico (4,42% en peso);
15 c.c. de solución de alginato amónico al 6%;
0,3 c.c. de alcohol octilico;
7,5 c.c. de wetanol al 7,5%;
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1 kilo de sílice o pedernal de alfareros.
4. - Perfeccionamientos según cualquiera de las 

reivindicaciones anteriores, caracterizados en que él re­
vestimiento para la superficie de colada de un molde refrac­
tario, está compuesto de sílice triturada aproximadamente a 
200 mallas o más fina, un aglutinante y un ingrediente que 
forma película, integrado por un miembro del grupo a que 
pertenecen la algina, el alginato amónico, él sádico y otros 
alginatos.

5. - perfeccionamientos según cualquiera de las 
reivindicaciones anteriores, caracterizados en que el reves­
timiento para la superficie de colada de un molde refracta­
rio, lleva aplicadas partículas relativamente más gruesas
de material refractario incrustadas al menos en parte en el 
revestimiento y adheridas al mismo, para formar una superfi­
cie áspera que lo trabe al cuerpo del molde refractario.

6. - Perfeccionamientos según cualquiera de las 
reivindicaciones anteriores, caracterizados en que se ela­
bora, primeramente, un patrón destructible, se sumerge en 
un baño de material refractario de revestimiento para darle 
una capa uniforme y lisa, y se traslada este caño áL cuerpo 
del molde para formar la superficie de colada.

7. - Perfeccionamientos según cualquiera de las 
reivindicaciones anteriores, para revestir la superficie de 
colada de un molde refractario, caracterizados por elaborar, 
en primer lugar, un patrón destructible, sumergirlo en un 
baño de material refractario de revestimiento, muy diminuto, 
aplicar a esta capa partículas relativamente más gruesas de 
material refractario, hacer un cuerpo de molde refractario en 
tomo al mencionado patrón o modelo asi revestido y con las 
partículas más gruesas aplicadas, trasladar el revestimiento
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al cuerpo del molde para formar una superficie lisa, y tra­
barlo con el cuerpo del molde mediante las partículas rela­
tivamente gruesas de material refractario que lleva aplica­
das#

8#- Perfeccionamientos en la obtención de moldes 
pana colada#

Esta memoria consta de cataree páginas escritas 
por una sola cara#

BARCELONA, 2 1  f M -
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