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MEKLORIA DESCRIPTIVA

de una Patente de Invencidn, a nombre

de RHEINSTAHL HUTTENWERKE AG. de na~-

cionelidad alemana, domlcliiéaé eﬁf o

ESSEN, Am. Rheinstahlhaus 3 (ALEMANTA)

por: "PROCEDIMIENTO PARA LA OBTENCION DE UNA
EZCLA DE MATERIAS DE MOLDEO AUTOENDURECT - ‘
BLE, COLABLE, PARA LA FABRICACION DE MOLDES

Y MACHOS DE FUNDICION".

El presente invento se refiere a un procedlmlento para
la obtencidn de una mezcla de materlas de moldeo autoendurecible,
colable, para fabricar moldes y machos de fundicién, que contiene
un aglutinante, agua y una sustancia tensioactiva como agente flui-
dificador. El empleo de estas mezclas de materias de moldeo, la .
mayoria de las cuales consisten principalmen?e en arena de cuarzo,
tiene en la fabricacidn de moldes y machos de fundicidn la ventaja,
de que se pueden verter continuamente en el interior del molde, y

por consiguiente quede suprimido el trabajo de apisonado para com-
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primir el material de moldeo.

Por la patente francesa 1.342.529 se conoce une mezcls Co-
lable de materias de moldeo de la clase sefialada anteriormente, gue
como aglutinante contiene vidrio soluble (silicato sdédico) y una adi-
cidn auntoendurecible, principalmente silicato diedlecico. Gomolsustanp
cias activas que favorecen la licuacidn de la mencionada mezcla ge
propone una serie de compuestos, de preferenc1a aédidos sulfénlcos v
sus sales, que producen una efervescencia de la mezcla de materias de
moldeo. Pars controlar la efervescencia y para la supresidén ;-dispo-
nible con miras a la compresién del matérial de moldeo — de la espuma
que existe todavia despuds de colar este material, se siugieben - también
como aditivos los dcidos grasos, alcoholes grasos (sobre todd slcohol
butilico) o ésteres grasos. |

Con la mezcle de materias de moldeo anteriormente citada
existe el gran inconveniente de que el gran nimero de aditivos tiene
en su mayoria que ser dogificado dentro de unas tolerancias estrechas.
Por otra parte se corre el peligro de que la mezcla de materias de
moldeo sea dificil ae colar o tenga excesiva espuma. Ambas cosas dan
lugar a inhomogeneidades del molde, sobre todo a zonas ahuecadas o
incluso a puntos defectuosos, por las gue no se puede conseguir la ne-
cesaria exactltﬁd dimensional de la pieza moldeada. Otro importante
inconveniente es que lg tlerra de moldeo aglutinada con vidrio solu~-
ble no ofrece la ﬁosiblidad de aprovechar la arena vieja pare la fa-
bricacidn de moldes, sin una regeneracidn repetida que comprenda la
separacién de los distintos productos de reaccién. Esto tiene como con-
secuencia un consumo extraordinariamente grande de arena nuevae.

Estos inconvenientes no existen en el conocido procedimien=-

%o de moldeo al cemento. En él se emplea cemento hipohidratado como
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aglutinente, y la arena vieja continuae siendo utilizada continuamen—
te como la denominada &rena de reciclo, por lo que no es recesario su-
ministrar el circuito de armma mds que unas cantidades insignifican-
tes de arene nueva. La arena de moldeo con cemento es endurecible
por si mismo y en frio, pdr lo que en la fabricacidn de moldéé no
hace falta, al contrario que en otros proéedimientos de molded cono-

cidos, ni un secado en el horno ni un gaseado con anhidrido carbdni-

00.

-—— -~ -

El invento se ha propuesto la_taréé dé f&ner a pun%é una
mezcla de meteriss de moldeo para fabficar.moldes y machos de¢ ‘Tundi-
cidn, que permita aprovechar las ventajas del procedimiento=dé;moldeo
al ceuento y, ademds, que pueda verterse por colada ininterrﬁ@iida
dentro del molde ¥ suninistre asi moldes de gran calidad. o

Pare solucionar esta tarea se sugiere una mezcla de mate-
rizs de moldeo en la que, segln la idea del invento, el aglutinante
es cemento, y como agente fluidificador se agrege un compuesto ten-
sioasctivo y anti-ionbgeno.

Los compuestos tensioactivos y anti-iondgenos se conocen en
le técnica como detergentes. Por lo reguler constituyen un producto de
adicidn del dxido de etileno, en donde la parte hidrdfuga de -adicidn
estd compuests de ordinario por un deido graso, un alcohol greso o

un alguilfenol.

#1 invento aconseja principslmente un éter polietilengli-
cdlico de alcohol graso o, de preferencia, un éter alquilfenil~polie-
tilenzlicdlico como sustancia tensioactivae apropiada para agregar al
material de moldeo.

Se obtienen resultados particularmente ventajosos con la

adicidn de unz sustancia que se vende como materia prime en el mercado
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con él nombre de "Arkopal!" (R)Y, vy que técnicamente se la suele lle-
mar éter_nonilfenol—poligiioélico, Se ha evidenciedo como psrticuler-
mente favorable un éter nonil-fenol-poliglicélico, cuyo grado de eto=
xilacidn (nfmers de moles de 6xido de etileno que se ha fijado a sen-
dos moles de nonilfenol) tenga por lo menos el valor 4 y no QXCeda
del valor 7. BEn algunos otros productos de adicibn de 6xidd“Qe'eti-
leno tempoco son févorables altos grados de etoxilacidn; pof:io mig-
mo el invento recomiende de preferencia productos cuyo gradéwde etoxi~
lecidn no exceda del valor 1C. .

A continuacidn se explica el invento a base de un ejeuplo
de realizacidn. .

Se prepars una mezcla de materias de moldeo compueéfé por
86% de arana; con porciones .como del 76 al 81% de arena de reciclo
(arena vieja) y aproximadamente un 5 a 10 ¢ de arena de CuarzZo nueva »

(grado de uniformidad 45 a 50%) tamafio de grano medio 0,44 a 0,45 mu).

- por un 7 % de cemento de escoria de hormo alto HOZ 275, 7 i de agua y

0,025 % de éter nonilfenol-poliglicdlico ("Arkopael (R)"). El grado de

etoxilacidn del.éter nonfenolgpoliglicélicé empleado tiene el valor 6.
A este fin se mezcle previamente durente cosa de 1 minutoe
primerc la arena juntamente_con gl cemento en un mezclador de aletas
tradicigaéii.beégaés se agréga la cantidad de agua necesaria y se con-
tinva le mixtidn durente 0,5 min. aproximedamente sntes de afladir el
"Arkopal" como sustencia tensiocactive, y se sigue mezeclando todavia
aproximadamnente duranté un minuto. Todo- el tiempo de mezcls asciende

por tanto a unos 2,5 minutos después que la mezcla de materias de mol-

deo estd en forma de papilla totalmente homogénez y espesa y disponi-

. ble para la fabricacidn de moldes y machos de fundicidn. El tiempo de

transformacidén (tiempo hasta que empieza el endurecimiento) es bastan-
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te largo, por lo que pricticamente no existe ningure limitacidn en
cuanto & la longitud de los trayectos de transporte entre el mezocla-
dor y el lugar de colada. Por consigulente, la mezcla ya terminada se
puede llevar a los lugares de colada muy alejados con recipientes de
transporte que se llenan en el mezclador con centidedes adecisdas pa~
ra cada molde , o tembién por medioc de las propias tuberfas.

La mezcla colable de arenas de moldeo puede ser qdlada sin
ningdn trabajo de épisonado continuamente en el recinto de ﬁ&iéeo en~
tre el modelo y la caja, no forms nada de é;;ﬁmé.géf“io que estd des—
carteda toda formeoidn ulterior de rechupes.. Las contradespullss del
modelo se llenan también sin defectos, lo cual gerantiza totalmente
la exactitud dimensional de la pieza moldeada. T

Le. adicibn del éter nonil-fenol-poliglicélico no medifica
pare nade las demds propiedades de ls mezcla de materias de moldeo
conocidas ya por el procedimiento wsual de moldeo al cemento, Prin-
cipalmente la caracteristica de resistencia (curve de la resistencia
de deformecidn en funcidn .del tiempo de solidificecidn; la resisten-
cia final) no se ve desfavorablemente influida. Por lo regular no se ,
requiere en consecuencia ninguna adicidn de sustencias especdiales que
aceleren la aglutinacidén y/o de las que favorecen la desintegracidn;

estas materias ya conocidas tienen en gemeral poca aceptacidn por

razones de brden econdmico.



NOTA.

Se reivindican los términos siguientes:

1.- Procedimiento para la obtencifn de una mezcla de mate-
rias de moldso autoendurecible, colable, para la fabricacidn de moldes
y machos de fundicibn, caracterizado porgue se adiciona ceﬁgn#o, agua
¥ un compuesto'no,ionﬁgeno tensiocactivo, )

2.~ Procedimiento, de acuerdo con la reivindicad £n.1, ca~
racterizado porque a 100 partes en peso de miterias de moldeo se afia-
den sucesivamente de 5 a 15 partes en peso de cemento, de 4Vé 13 par-
tes en peso de -agua v de 0,01 a 0,1 partes en peso del compues*o no
ionbgeno tensioactivo, v se distribuyen re zcléndolas homogéneamente.

Bem Procgdlmiento, de acuerdo con hs re1v1ndlcaa.qnas an~
teriores, caracterizado poréue comno compuésto no ion6geno tensioacti-

o , vo se emplea un producto dse adicién de 6xido de etileno a derivados
grasos, especialmente a un 4cido graso o a un alcohol graso;

4;7 Procedimiento, de acuerdo con las relvindicaclones an-
teriores, éaractexiéédo porque se emplea un étér polietilenglic6lico
de alcohol graso° | '

5 Procedlmlento, de acuerdo con las relvindicaciones an-

teriorés,” caraéterizado porque como ®mpuesto no iondgeno tensioacti-
vo se emplea un producto de adicibn de-éxido de etileno a un alquil=-
fenol;

6;— Procedimiento, de ;cuerdo con las reivindicaciones an-
Yeriores, caratderizado porQue se emplea un éter alquilfenol-polieti-
len—glicélico;

Te=~ Procedimiento, de acuerdo con las reivindicaciones an-

teriores, caracterizado porque se emplea éter nonilfenol-poliglicllico
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8.~ Procedimisnto, de acuerdo con las reivindicaciones an-

teriores, caracterizado porque el grado de otoxilacidn tiene el va-

lor de 10 0 menos.
9.- Procedimiento, de acuerdo con las reivindicaciones ante-

riores, caracterizadp porque se emplea un éter nomilfenol-poliglicé-
lico, cuyo grado de etoxilecién tiene por lo menos el valor 4 y eomo

méximo el valor 7. .
10.- PROCEDIMIENTO PARA LA OBTENCION DE UNA MﬁZCLA DE KATE-

- — e

RIAS DE kKOLDEO AUTOENDURECIBLE, COLAELE PARA LA FABRICACION DE MOLDES

Y LIACHOS DE FUNDICION.
Todo conforme queda descrito y reivindicado en la p;gSente

liemoria, la cual consta de SIETE HOJAS mecanografiasdas por una sola

Cars.«

wearia, 40 ABR 1968
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