
M E M O R I A  D E S C R I P T I V A  

de una P a te n te  de In ve n ció n , a  nombre 

de RHEINSTAHL HÜTTENWERKE AG. de na­

c io n a lid a d  alem ana, d o m ic ilia d a  en

ESSEN, Am. R h ein stah lh au s 3 (ALEMANIA) 

p o r: "PROCEDIMIENTO PARA LA OBTENCION DE UNA 

MEZCLA DE MATERIAS DE MOLDEO AUIOENDURECI- 

BLE, COLABLE, PARA LA FABRICACION DE MOLDES 

Y MACHOS DE FUNDICION".

EL p re se n te  in v e n to  se  r e f i e r e  a  un proced im ien to  para  

l a  o b ten ció n  de una m ezcla  de m a te ria s  de moldeo a u to e n d u re c ib le , 

c o la b le ,  p ara  f a b r ic a r  moldes y  machos de fu n d ic ió n , que c o n tie n e  

un a g lu t in a n te , agua y  una s u s ta n c ia  t e n s io a c t iv a  como a g en te  f l u i ­

d i f i c a d o r .  E l empleo de e s ta s  m ezclas de m a te ria s  de m oldeo, l a  

m ayoría de l a s  c u a le s  c o n s is te n  p rin c ip a lm en te  en aren a de cu arzo , 

t ie n e  en l a  fa b r ic a c ió n  de moldes y  machos de fu n d ic ió n  l a  v e n ta ja ,  

de que se  pueden v e r t e r  continuam ente en e l  i n t e r i o r  d e l m olde, y  

por c o n s ig u ie n te  queda suprim ido e l  t r a b a jo  de apisonado p a ra  com-
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p r im ir  e l  m a te r ia l de m oldeo.

Por l a  p a te n te  fr a n c e s a  1. 342.529 se  conoce una m ezcla  c o -  

la b le  de m a te ria s  de moldeo de l a  c la s e  se ñ a la d a  a n te rio rm e n te , que 

como a g lu t in a n te  c o n tie n e  v id r io  s o lu b le  ( s i l i c a t o  só d ic o )  y  ona a d i­

c ió n  a u to e n d u re c ib le , p rin c ip a lm en te  s i l i c a t o  d ic á lc i c o .  Como su sta n ­

c ia s  a c t iv a s  que fa v o re c e n  l a  l ic u a c ió n  de l a  mencionada m ezcla  s e  

propone una s e r i e  de com puestos, de p r e fe r e n c ia  a ó id o s  s u l fó n ic e s  y  

su s s a l e s ,  que producen una e fe r v e s c e n c ia  de l a  m ezcla  de m a te ria s  de 

m oldeo. P a ra  c o n tr o la r  l a  e fe r v e s c e n c ia  y  p a ra  l a  su p re s ió n  -  d isp o ­

n ib le  con m iras a  l a  com presión d e l  m a te r ia l  de moldeo -  de l a  espuma 

que e x is t e  to d a v ía  después de c o la r  e s te  m a t e r ia l ,  se  s u g ie r e n  también 

como a d it iv o s  lo s  á c id o s  g r a s o s , a lc o h o le s  g ra so s  (so b re  todo a lc o h o l 

b u t í l i c o )  o á s te r e s  g r a s o s .

Con l a  m ezcla  de m a te ria s  de moldeo an terio rm en te  c ita d a  

e x is t e  e l  gran  in c o n v e n ie n te  de que e l  gran  número de a d i t i v o s  t ie n e  

en su m ayoría que s e r  d o s if ic a d o  dentro  de unas t o le r a n c ia s  e s tr e c h a s . 

Por o tr a  p a r te  se  co rre  e l  p e l ig r o  de que l a  m ezcla  de m a te ria s  de 

moldeo se a  d i f í c i l  de c o la r  o ten ga e x c e s iv a  espuma. Ambas co sas dan 

lu g a r  a inhom ogeneidades d e l m olde, sobre  todo a zonas ahuecadas o 

in c lu s o  a puntos d e fe c tu o s o s , por l a s  que no se  puede c o n se g u ir  l a  ne­

c e s a r ia  e x a c t itu d  d im ensional de l a  p ie z a  m oldeada. O tro im portante 

in co n v e n ie n te  es que l a  t i e r r a  de moldeo a g lu tin a d a  con v id r io  s o lu ­

b le  no o fr e c e  l a  p o s ib lid a d  de ap ro vech ar l a  aren a v i e j a  p a ra  l a  f a ­

b r ic a c ió n  de m oldes, s i n  una re g e n e ra c ió n  r e p e t id a  que comprenda l a  

s e p a ra c ió n  de lo s  d is t in t o s  prod u ctos de r e a c c ió n . E sto  t ie n e  como con­

se c u e n c ia  un consumo e x tra o rd in a ria m e n te  grande de aren a  nueva.

E sto s in c o n v e n ie n te s  no e x is t e n  en e l  conocido procedim ien ­

to  de moldeo a l  cem ento. En é l  se  emplea cemento h ip o h id ra ta d o  como
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a g lu t in a n te ,  y  l a  aren a v i e j a  con tin u a sien d o  u t i l i z a d a  continuamen­

t e  como l a  denominada arena de r e c i c l o ,  p o r lo  que no es n e c e s a rio  su­

m in is tr a r  e l  c i r c u i t o  de aren a más que unas ca n tid a d es i n s ig n if ic a n ­

te s  de aren a nueva. La aren a de moldeo con cemento es e n d u rec ib le  

p o r s í  mismo y  en f r í o ,  p o r l o  que en l a  fa b r ic a c ió n  de moldes no 

hace f a l t a ,  a l  c o n tr a r io  que en o tro s  p ro ced im ien tos de moldeo cono­

c id o s , n i  un secado en e l  horno n i  un gaseado con an h íd rid o  carb ón i­

co .

E l in ven to  se  ha propuesto  l a  ta r e a  de poner a  punto una 

m ezcla  de m a te ria s  de moldeo p a ra  f a b r ic a r  moldes y  machos de fu n d i­

c ió n , que p erm ita  ap ro vech ar l a s  v e n ta ja s  d e l procedim ien to  de. moldeo 

a l  cemento y ,  además, que pueda v e r t e r s e  p o r c o la d a  in in terru m p id a  

d entro  d e l molde y  su m in istre  a s i  moldes de gran  c a lid a d . .

P ara s o lu c io n a r  e s ta  ta r e a  se  s u g ie r e  una m ezcla de mate­

r i a s  de moldeo en l a  que, según l a  id e a  d e l in v e n to , e l  a g lu tin a n te  

es cemento, y  como a g en te  f l u i d i f i c a d o r  se  agrega  un compuesto te n -  

s io a c t iv o  y  a n ti- io n ó g e n o .

Los compuestos t e n s io a c t iv o s  y  a n ti-io n ó g e n o s  se  conocen en 

l a  té c n ic a  como d e te r g e n te s . Por lo  r e g u la r  c o n stitu y e n  un producto de 

a d ic ió n  d e l óxido de e t i le n q ,  en donde l a  p a rte  h id ró fu g a  de a d ic ió n  . 

e s tá  compuesta de o rd in a r io  por un á c id o  g ra s o , un a lc o h o l graso  o 

un a lq u i l f e n o l .

E l in ven to  a c o n se ja  p rin cip a lm en te  un é te r  p o l i e t i l e n g l i -  

c ó lic o  de a lc o h o l g raso  o, de p r e fe r e n c ia ,  un é t e r  a l q u i l f e n i l - p o l i e -  

t i l e n g l i c ó l i c o  como s u s ta n c ia  t e n s io a c t iv a  apropiad a para  a g re g a r  a l  

m a te r ia l de m oldeo.

Se o b tie n e n  re s u lta d o s  p a rticu la rm e n te  v e n ta jo s o s  con l a  

a d ic ió n  de "np s u s ta n c ia  que se  vende como m a te ria  prim a en e l  mercado
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con e l  nombre de "A rkop al" (R )" , y  que técn icam en te  se  l a  s u e le  l l a ­

mar é t e r  n o n i l f e n o l - p o l i g l i c ó l i c o , Se ha ev id e n cia d o  como p a r t i c u l a r ­

mente fa v o r a b le  un é t e r  n o n i l - f e n o l - p o l i g l i c ó l i c o ,  cuyo grado de e to -  

x i la o i ó n  (numeró de m oles de oxido de e t i le n o  que se  ha f i j a d o  a se n - 

5 dos m oles de n o n ilfe n o l)  ten ga  por lo  menos e l  v a lo r  4 y  no exceda 

d e l v a lo r  7 .  En algun os o tro s  p ro d u cto s de a d ic ió n  de óxido de e t i ­

le n o  tampoco son fa v o r a b le s  a l t o s  grados de e t o x i la c ió n ;  p o r lo  m is­

mo e l  in ve n to  recom ienda de p r e fe r e n c ia  p ro d u cto s cuyo g ra d ó .d e  e t o x i ­

la c ió n  no exced a d e l v a lo r  10 . .

10 A co n tin u a c ió n  se  e x p lic a  e l  in ve n to  a  b ase  de un ejem p lo

de r e a l i z a c ió n .  ,'

Se p rep ara  una m ezcla  de m a te ria s  de moldeo compuesta por 

86% de a ra n a , con p o rc io n e s  como d e l 76 a l  81% de aren a  de r e c i c l o  

(aren a  v i e j a )  y  aproximadamente un 5 a  10 % de aren a de cuarzo  nueva 

*15 (grado de uniform idad 45 a  50%) tamaño de grano medio 0,44 a  0,45 mm).

- por un 7 % de cemento de e s c o r ia  de horno a l t o  HOZ 275, 7 % de agua y 

0,025 % de é t e r  n o n i l f e n o l - p o l i g l i c ó l i c o  ("A rk o p al ( R ) " ) .  EL grado de 

e t o x i la c ió n  d e l . é t e r  n o n f e n o l- p o l ig l ic ó l ic o  empleado t ie n e  e l  v a lo r  6 . 

A e s te  f i n  se  m ezcla  p reviam en te durante co sa  de 1 minuto 

20 prim ero l a  aren a juntam ente con e l  cemento en un m ezclad or de a le t a s  

t r a d ic i o n a l .  Después se  ag reg a  l a  c a n tid a d  de agua n e c e s a r ia  y  se  con­

t in u a  l a  m ix tió n  durante 0 ,5  min. aproximadamente a n te s  de a ñ a d ir  e l  

"A rk op al" como s u s ta n c ia  t e n s io a c t iv a ,  y  se  s ig u e  m ezclando to d a v ía  

aproximadamente durante un m inuto. Todo e l  tiempo de m ezcla  a sc ie n d e  

25 por ta n to  a unos 2 ,5  m inutos después que l a  m ezcla de m a te r ia s  de mol­

deo e s tá  en form a de p a p i l la  to ta lm e n te  homogénea y  e sp e sa  y  d is p o n i-  

b le  p a ra  l a  f a b r ic a c ió n  de moldes y  machos de fu n d ic ió n . E l tiem po de 

tra n sfo rm a ció n  (tiem po h a s ta  que em pieza e l  en d u recim ien to) es b a sta n -
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te  la r g o ,  por lo  que p rá ctica m en te  no e x is t e  ninguin. l im it a c ió n  en 

cuanto a l a  lo n g itu d  de lo s  tr a y e c to s  de tra n sp o rte  e n tre  e l  m ezcla­

dor y  e l  lu g a r  de c o la d a . Por c o n s ig u ie n te , l a  m ezcla ya term inada se 

puede l l e v a r  a  lo s  lu g a re s  de co la d a  muy a le ja d o s  con r e c ip ie n te s  de 

5 tra n s p o rte  que se  l le n a n  en e l  m ezclador con ca n tid a d es adecuadas pa­

r a  cada molde , o tam bién por medio de l a s  p ro p ia s  tu b e r ía s .

La m ezcla c o la b le  de aren as de moldeo puede s e r  odiada s in  

ningún tr a b a jo  de apisonado continuam ente en e l  re o in to  de moldeo en­

t r e  e l  modelo y  l a  c a ja ,  no forma nada de espuma por lo  que e s tá  d es- 

10 c a rta d a  toda form aoión u l t e r i o r  de re c h u p e s ..L a s  c o n tra d e s p u lla s  d e l 

modelo se  l le n a n  tam bién s in  d e fe c to s , l o  c u a l g a r a n t iz a  to ta lm en te  

l a  e x a c t itu d  dim ensional de l a  p ie z a  m oldeada. -

La. a d ic ió n  d e l é t e r  n o n i l - f e n o l - p o l ig l i c ó l i c o  no m o d ifica  

para  nada l a s  demás propiedad es de l a  m ezcla  de m a te ria s  de moldeo 

15 con ocid as ya p o r e l  p rocedim ien to  u su al de moldeo a l  cemento, P r in ­

cip alm en te  l a  c a r a c t e r í s t i c a  de r e s i s t e n c ia  (cu rva  de l a  r e s i s t e n c ia  

de deform ación en fu n c ió n  d e l tiempo de s o l i d i f i c a c i ó n ;  l a  r e s is t e n ­

c ia . f i n a l )  no se  ve d esfavorablem en te i n f lu i d a .  Por lo  r e g u la r  no se  , 

r e q u ie re  en co n secu en cia  ninguna a d ic ió n  de su s ta n c ia s  e s p e c ia le s  que 

20 a c e le r e n  l a  a g lu t in a c ió n  y/o de la s  que fa v o re c e n  l a  d e s in te g ra c ió n ; 

e s ta s  m a te ria s  ya  conocidas tie n e n  e n .g e n e r a l poca a c e p ta c ió n  por 

razo n es de órden económ ico.
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N O T A  .

Se r e iv in d ic a n  lo s  térm in os s ig u ie n te s :

1 .  -  P roced im ien to  para l a  o b te n ció n  de una m ezcla  de mate­

r i a s  de moldeo a u to e n d u re c ib le , c o la b le ,  p a ra  l a  f a b r ic a c ió n  de m oldes 

y  machos de fu n d ic ió n , c a r a c te r iz a d o  porque se  a d ic io n a  cemento, agua 

y  un compuesto no ionógeno t e n s io a c t iv o .

2.  -  P ro ced im ien to , de acu erd o  con l a  r e iv in d ic a d , ón l ,  ca­

r a c te r iz a d o  porque a 100 p a r te s  en peso  de m a te r ia s  de moldeo se  aña­

den sucesivam ente de 5 a 15  p a r te s  en peso de cemento, de 4  a 13  p ar­

t e s  en p eso  de agua y  de 0 ,0 1 a 0 ,1  p a r te s  en peso d e l  compuesto no 

ionógeno t e n s io a c t iv o ,  y  se  d is tr ib u y e n  ne z c lá n d o la s  homogéneamente.

3 .  -  P ro ced im ien to , de acuerdo con & s r e iv in d ic a d , ones an­

t e r i o r e s ,  c a r a c te r iz a d o  porque como compuesto no ionógeno t e n s i o a c t i ­

vo se  emplea un prod u cto  de a d ic ió n  de ó xid o  de e t i le n o  a d e riv a d o s 

g r a s o s , esp e cia lm en te  a un á c id o  g ra so  o a un a lc o h o l g r a s o .

4.  -  P ro ced im ien to , de acuerdo con l a s  r e iv in d ic a c io n e s  an­

t e r i o r e s ,  c a r a c te r iz a d o  peor que se  emplea un é t e r  p o l i e t i l e n g l i c ó l i c o  

de a lc o h o l g r a s o .

5 .  -  P ro ced im ien to , de acuerdo con l a s  r e iv in d ic a c io n e s  an-

t e r i o r é s ; "C a ra e te r iz a d o  porque como compuesto no ionógeno t e n s i o a c t i ­

vo se  emplea un prod ucto  de a d ic ió n  de óxid o  de e t i le n o  a un a l q u i l -  

f e n o l .

6 .  -  P ro ced im ien to , de acuerdo con l a s  r e iv in d ic a c io n e s  an­

t e r i o r e s ,  c a r a c te r iz a d o  porque se emplea un é t e r  a l q u i l f e n o l - p o l i e t i -  

l e n - g l i c ó l i c o .

7.  -  P ro ced im ien to , de acuerdo con l a s  r e iv in d ic a c io n e s  an­

t e r i o r e s ,  c a r a c te r iz a d o  porque se  emplea é t e r  n o n i l f e n o l - p o l i g l i c ó l i c o
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8 .  -  P ro ced im ien to , de acuerdo con l a s  r e iv in d ic a c io n e s  an­

t e r io r e s ,  c a ra c te r iz a d o  porque e l  grado de e t o x i la c ió n  t ie n e  e l  va­

l o r  de 10 o menos.

9.  -  P ro ced im ien to , de acuerdo con l a s  r e iv in d ic a c io n e s  a n te -  

5 r i o r e s ,  c a r a c te r iz a d o  porque se  emplea un é t e r  n o n i l f e n o l- p o l í g l ic é -

l i c o ,  cuyo grado de e t o x i la c ié n  t ie n e  p o r  lo  menos e l  v a lo r  4 y  como 

máximo e l  v a lo r  7*

10.  -  PROCEDIMIENTO PARA LA OBTENCION DE UNA MEZCLA.DE MATE­

RIAS DE MOLDEO AUTOENDURECIBLE, COLARLE, PARA LA FABRICACION'DE MOLDES

10 Y MACHOS DE FUNDICION.

Todo conforme queda d e s c r ito  y  r e iv in d ic a d o  en l a  p re se n te  

Memoria, l a  c u a l co n sta  de SIETE HOJAS m ecan ografiadas por una s o la  

c a ra .

M adrid, O A8R. 1968
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