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hEMOhI ¿ i L'ES Oit IVA 

para s o l ic i t a r

P A T E N T E  D E  I N T H O D U 0 0 I 0 N

en

p *p an< ¡3 A ii A

por BIES años

a nombre de REGIS œiONALE DUS USINES HERAULT, entidad fran ce­

sa, e sta b le c id a  en. 8/ 10, Avenue Entile Zola, B illa n c o u rt (Sena), 

Francia, por:

''jERWEDIUHSTTO DE FABRICACION BE MOLDES Y MACHOS DE FUNDICION"

Se conocen lo s procedim ientos de fa b rica c ió n  de moldes y 

machos de fundición que consisten  en poner en contacto con. una 

p laca  modelo o con una caja  do machos calen tada una mezcla de 

arena y de un lig a n te  term oendurecible. La parte do la  mezcla 

5 que se pone en contacto con e l  modelo calentado se endurece en 

un c ie r to  grosor. La p arte  de la  mezcla que no ha sido alcanza­

da por e l  f lu jo  de c a lo r  que emana d e l modelo es elim inada en­

to n ces. Es p o sib le  a s í  confeccionar moldes delgados denomina­

dos moldes de cáscara , a s í  como machos huecos.

10 Los lig a n te s  term oendurecibles empleados or estos proce­

dim ientos son en ve n era l:
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-  r e s ir a s  s ir te -t ic a s  o n aturales que se presentan en forma 

de p olvo , en forma de soluciones o de emulsiones;

-  a c e ite s  extra-secan tes;

-  soluciones de azúcares convenientemente adicionadas con 

un compuesto in orgán ico .

El p r in c ip a l inconveniente de esto s procedim ientos de mol­

deo en molde y machos delgados re s id e  en e l hecho de que, salvo  

en e l  caso de fab rica c ió n  de p ieza s  pequeñas, e l  moldeo delgado 

no es suficientem ente r e s is te n te  para soportar la  presión d e l me 

t a l  líq u id o . 2¡s n ecesario  ca si siempre re fo rz a r  lo s  moldes y ma­

chos cor una m ateria densa (m e tra lla , grava, arena aglomerada o 

no por un lig a n te  a r c i l lo s o ,  por ejem plo). E stas operaciones su­

plem entarias in fluyen  desfavorablem ente en e l  p recio  de coste de 

la s  p iezas moldeadas con estos procedim ientos.

La presente invención tie n e  por objeto un procedimiento de 

fab ricació n  de moldes y machos de fundición según e l  cual se in ­

troduce en una c a ja  de machos (que r e a liz a  un macho o una p arte  

de molde) previamente calen tad a, una mezcla de una arena y de un. 

lig a n te  tenaoendurecible líq u id o ; la  c a ja , l le n a  de arena, cerra­

da por una c u b ie r ta , calentada a su vez previam ente, su fre  enton­

ces un caldeo complementario a l  f in a l  d el cual e l  macho o la  par­

t e  de molde es ex tra íd a  entonces de la  ca ja .

A d ife re n c ia  de lo s  procedim ientos señalados más a rr ib a , e l 

macho o e l  noyo que con stitu ye una parte de moldeo es compacto y 

m acizo. Su forma es t a l  que presenta una geom etría reg u lar que 

permite la  ap licació n  de lo s  modos de agarre de la  p r á c t ic a  o rd i­

n a ria  de la  fundición (por ejemplo la  prensa y los pesos de carga).

Según uno de lo s  aspectos de la  invención, un macho o un no­

yo se presenta como un.a masa endurecida en todas la s  ca ra s , mien­

tr a s  que e l  in te r io r  de la  maso, permanece de cu alq u ier forma: dura
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c no endurecida por la  polim erización del lig a n te .

Ho e s tá  e x c lu id o , por lo demás, que los moldee machos

presenten vaciados efectuados voluntariamente, por razones d iver­

sas (con tracción , extracción  de a ir e , con stitución  de n ervios 

duros que don r ig id e z  a lo s moldes o lo s  machos muy m acizos, eco­

nomía. del m aterial de moldeo, u. o tr a s ) , pero esto s  vaciados de­

ben proceder de masas que forman cuerpo con la s  c a ja s  oue sirven  

de modelos y no ser obtenidos por v e rtid o  de una masa de arena

no polim erizada.

31 dibujo anejo muestra esquemáticamente a t í t u lo  de ejem­

plo dos formas de re a liza c ió n  de un mismo macho.

La f ig u ra  1 represen ta una c a ja  cuyo contorno 

te  in fe r io r  1 co n stitu y e  la  parte ú t i l  d e l macho. La

2 de la  par­

p arte  supe­

r io r  o cu b ierta  3 forma por 

llenado por la  arena c o n s tit

e l con tom o 2 e l  in te rv a lo  que será  

uyendo un. macho 4 sin  vaciad o .

La. f ig u ra  2 rep resen ta  una. ca ja  de machos cuyo contorno 2 

da la  parte in fe r io r  1 es id én tico  a l  de la  f ig u ra  1 y co n stitu ­

ye la  parte ú t i l  d e l macho.

La p arte  superior 5 t ie n e  una parte en s a lie n te  6 d estin a­

da a formar un. vaciado en e l  cuerpo d el macho 7 .

3n e l  procedimiento conforme a la  invención, e l  lig a n te  

liq u id o  term oendurecible es ventajosamente una solución acuosa

de azúcar que comprende igualmente un complejo a d ic io n al in or­

gán ico .

3ste  lig a n te  será  de p refere n cia  uno de lo s d e scrito s  en. 

la s  patentes fran cesas números 1.116 .8 58  y 1.130.378 a nombre

de Com Products R eíin in g Company, por ejemplo e l  conocido con. 

e l  nombre com ercial de "Hydrocor". La presente invención cons­

t itu y e  una ap licació n  nueva del mismo que presenta ve n ta jas  ex-

cepcion ales que son enumeradas más ad elan te.

-  3 -
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Ya se había comprobado q*

t ib ie  de endurecerse muy rápida

AC este  tip o  de ligar.te  era suscetj.- 

uaente en contacto cor un modelo

c a lie n te , a la. marera de ura re s in a  s in té t ic a .

Se ha. comprobado además que ej. lig a n te , después de la  pol. 

i'nerisaciór, no es ya  h igroscó p ico , m ientras que lo  es ue manera 

importante antes de la  p olim erización . En un macho co n stitu id o , 

como se ha dicho, por una parte e x te r io r  dura y una p a rte  in te ­

r io r  que puede no e s ta r  endurecida y ha conservado, por con si­

g u ie n te , toda o parte d el agua que con stitu ye e l  d iso lven te  del 

azúcar, no se ha comprobado en e fe cto  ninguna disminución de la  

dureza s u p e r fic ia l  debida a la  migración, hacia, e l  e x te r io r  del

agua contenida to d avía  por la  parte in te r io r  d el macho.

Bn otros térm inos, la  presente invención d efin e  un proce­

dimiento de fab rica ció n  de moldes y de machos de fundición, en e l  

cu a l, por la  comprobación, de propiedad p a r t ic u la r  de lo s lig a n ­

tes  conforme a la s  paten tes c itad as más a rr ib a , es in ú t i l  pro­

ceder a la  cocción " a fondo " de lo s moldes y de los machos 

mostrándose s u fic ie n te  en. la  p rá c tic a  la  cocción en un grosor de 

8 a 10 m ilím etros.

La preparación de la  mezcla de la  arena y de lig a n te  se 

efectú a  en un amasador de tip o  u sual.

¡Por ejemplo, se pueden m ezclar en un amasador p la n e ta rio : 

-100 p artes de arena s i l i o io s a  exenta de a r c i l l a ,  de ín ­

dice de fin u ra  A .F .S . 52, con tr e s  p artes de Hidrocor.

Después de un periodo de cinco minutos de amasado, la  

mezcla e s tá  d isp uesta  para e l  empleo. Es v e r t id a  entonces en la  

to lv a  de u"a máquina de soplar y soplada en una c a ja  de machos 

que ha sido puesta previamente a una temperatura superior a 

200 grados pero que no excede de 300 grados.

El sopiado no con stitu ye e l  medio ex clu siv o  de ap rieto

-  4 -
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de la  arena, en la  c a ja . Pueden ser u tiliz a d o s  igualmente cu a les­

quiera o tros medios, ta le s  como: ap rieto  a mano o por sacudida, 

presión , proyección, v ib ra ció n .

Después del llena-do, la  ca ja  es cerrada completamente- cor 

una cu b ierta  puesta previamente a la  misma tem peratura que la  

c a ja . En e l  caso de machos rea liza d o s  por soplado, la  arena es 

soplada directam ente en la  c a ja  cerrada, a tra v é s de lo s  aguje­

ros dispuestos en la s  paredes de la  c a ja .

La c a ja , l le n a  de la  mezcla y p ro v ista  de su cu b ierta , es 

calentada entonces de nuevo durante un c ie r to  tiempo, que puede 

v a r ia r  de 30 segundos a 5 minutos según e l  grosor de capa que­

so desee c o n fe rir  a l  macho o a l  noyo. L l  cabo de este  p lazo , e l  

noyo (o e l macho) es extraído de la  c a ja  y  se considera como 

termln ado.

31 caldco de la  co ja  puede e sta r  asegurado por estu fa s  

que u tilic e n  por ejemplo la  radiación  o la  convección, o in c lu ­

so por medio de elementos calentadores e lé c tr ic o s  u otros in ­

corporados en la s  diferentes p artes de la  c a ja .

Como se v e , la  presente invención permite la  fab rica ció n  

de moldes y machos de cualquier forma (y especialm ente de cu al­

quier grosor) en p lazos extremadamente breves -g r a c ia s  a la  u t i  

lig a c ió n  conjugada de lig a n te s  d efin id o s anteriorm ente, y de ca­

ja s  de machos enteramente cerrad as.

Los moldes y machos presentan igualmente la s  ven tajas s i ­

g u ien te s:

1) Tienen rigurosam ente la s  dimensiones de la  c a ja  en la  

cu al hsnsido formados. E sta p recisió n  suprime toda operación de 

puesta a cota  por raspado o rascado.

2 ) Son económicos, porque los lig a n te s  u tiliz a d o s  tienen 

un excelen te rendimiento aglomerante y están incorporados a la
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arera  con ín d ice s  in fe r io r e s  a lo s habitualm ente p racticad os en 

los procedim ientos que ponen en p ra c tic a  p lacas modelos ca len ta ­

das. Son igualmente de dos a ocho veces menos caros quo dichos 

lig a n te s , lo  que permite u t i l i z a r  la  misma m ezcla de hacer machos

como masa Ae r e lle n o .

3) A causa de su forma maciza, no son su scep tib le s  de de­

formación y de alabeo como se comprueba frecuentemente en lo s 

procedim ientos de moldeo en cáscara.

4 ) Son de grosor s u fic ie n te  para poder r e s i s t i r  por s í  mis­

mos a l  empuje d el m etal líq u id o  sin necesidad de re lle n o  u lt e r io r .

5) listando presen tes lo s lig a n te s  en pequeña cantidad, es­

to s  moldes y machos desprenden poco gas en. 1.a colad a, lo  que per­

mite obtener móldeos sanos, especialm ente exentos de sopladuras
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y de p icad u ras.

3h d e f in it iv a , lo s  móldeos obtenidos poniendo en p rá c tic a  

la  invención d e s c r ita  más a rrib a , presentan una gran p recisió n  

y un excelen te acabado de s u p e rfic ie . Estas cualidades son. ob­

ten id as en condiciones particularm ente económicas.

Se señalará que e l  procedimiento es a p lica b le  no solo  con 

lo s  lig a n te s  mencionados más a rr ib a , sino también con todos los 

productos aglomerantes que tengan propiedades análogas en lo  

que concierne a, la  a p titu d  para la  fab ricació n  de moldes y ma­

chos ejecutados según e l  procedimiento d e sc r ito  más a rr ib a , es 

áe-cir^ ia  rapidez de endurecimiento bajo la  acción del c a lo r , 

la  ausencia de captación de humedad después d el endurecim iento, 

la  conservación y la u til iz a c ió n  de esto s moldes y machos para 

la  colada de todos lo s m etales y a lea cio n es.

.Por ejemplo, e l  lig a n te  puede e s ta r  co n stitu id o  v e n ta jo - 

sainente, peio r.o lim itativam en te, por res in as íen op lastos o 

Uj.ca ior;no 1 o melamina lormol en solución, o emulsión, acuosa,

-  6 -



tratad o s oo bien por s i l i c a t o s  organices o m inerales so lu b le s , 

adicionados con productos que impiden la  captación de humedad 

después d el endurecim iento.

Estos productos aglomerantes pueden, p resen tar también sin  

5 inconveniente propiedades suplem entarias d ife r e n te s , siempre que 

estas últim as no perjudiquen la  ca lid ad  o la  re a liza c ió n  de lo s 

moldes y machos ejecutados por e l procedimiento d e sc rito  más a r r i ­

ba. Por ejemplo, un lig a n te  que posea la s  propiedades an terio re s  

y que co n fie ra  cuerpo a la  arena verde podrá ser u tiliz a d o  % aun- 

10 que e sta  últim a propiedad no sea n ece sa ria  para l a  re a liza c ió n  

d e l procedim iento.

La s o lic ita n te  ha comprobado además otras ven tajas que re­

sultan de la  a p lica c ió n  de este  procedim iento.

1) La fab ricació n  de los machos según e l  procedim iento,

15 puede u t i l i z a r  arenas aglomeradas que no tengan, ningún cuerpo

en verde (coh esión ).

2) No siendo e l nacho sacado de la  c a ja  o desmoldeado an­

te s  de su endurecimiento s u p e r fic ia l  completo, no corre ningún, 

r ie sg o  de deformación después de ser sacado de la  c a ja . El em-

20 pleo de c o q u illa s  de secado o de d is p o s itiv o s  de calado es, pues, 

completamente in ú t i l ,  y  su supresión ocasiona una economía con­

sid erab le  de u t i l l a j e  y  de mano de obra de manipulación.

N O T A

Los puntos de invenciór propia, no nueva, pero no estab le- 

25 c id a , p racticad a  n i divulgada en España, que se presentan, para 

que sean o b jeto  de esta  .Patente de Introducción, por DIEZ años, 

so^ los s ig u ie n te s :

-  7 -
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l o . -  1Accedim iento  de fab ricació n de moldes y machos de

fur l i c i ó n que; c o n s i s t e en in tro d u cir en una. ca ja  de r¡¡lachos pro-

v i s t a  de un a c u b ie r t a  quo con stitu ye un conjunto previamente ca-

len tado , una mezcla de arena y de un. l i g ¡ante termeeruíu rcc ib le  l í

quid o para c o n s titu ir  e l  macho, y en re ca le n ta r  la  caja, guarne­

cid a  hasta polim erización  y endurecimiento en un espesor conve­

n ien te de la  to ta lid a d  de la  s u p e rfic ie  e x te r io r  del macho o de 

la  p arte  de molde en contacto con la  ca ja  y  con la  cu b ie rta , per 

maneciendo la  masa in tern a  en un estado cu alq u iera  que no tie n e  

ninguna im portancia para la s  operaciones u lt e r io r e s .

2=a. -  procedimiento según e l punto 1 , caracterizad o  porque 

e l  lig a n te  u tiliz a d o  es una solución acuosa de azúcar que com­

prende un complejo a d ic io n al inorgánico.

33+ -  Procedim iento según lo s  puntos a n te r io re s , ca ra cte­

rizad o  porque e l  lig a n te  u tiliz a d o  es un producto que contiene 

más de 9C;Ú de glucosa o de sacarosa y  un complejo 'a d ic io n a l in­

orgán ico .

4a. -  Procedimiento según lo s puntos an terio res c a r a c te r i­

zado porque la  cu b ierta  de l a  c a ja  puede e s ta r  p ro v ista  de partes

en s a lie n te  destinadas a formar vaciados en e l  macho.

5- .  -  Procedimiento según lo s  puntos a n te r io re s , c a r a c te r i­

zado porque la  cocción d el macho se e fectú a  h asta  endurecimiento

en un. espesor de 8 a 10 mm.

63. -  procedim iento según lo s  puntos a n te rio re s , ca ra cte ­

rizad o  porque e l  tiempo de calentam iento v a r ía  entre 30 segundos 

y 5 minutos.

7^. -  Procedimiento según lo s  puntos a n te r io re s , ca ra cte­

rizado porque e l  llenado se efectú a  por soplado de la  mezcla de 

arena y  lig a n te  en la  c a ja  de machos, o por cualq u ier otro medio 

u su al.

-  8 -



8a. -  I?rooedimlento según e l  punto 1 , en una v a rian te  que 

co n siste  en .u t iliz a r  como lig a n te  cualqu ier producto aglomeran­

t e ,  que se endurezca en c a lie n te , que presente por lo  menos pro­

piedades análogas a la s  de la s  soluciones acuosas de g lu cosa, de 

5 sacarosa u otros azúcares.

93 . -  procedim iento de fab rica c ió n  de moldes y machos de 

fu n d ició n .

10

Tal y como se ha d e scrito  en la  Memoria que antecede, re ­

presentado en e l  dibujo que se acompaña y con lo s  f in e s  que se 

han e sp e cifica d o .

Esta Memoria consta de nueve hojas e s c r ita s  por una so la

cara

Madrid,
21 FÍB.1988
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