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La presente memoria descriptiva tiene como
Pin la declaracidn del objeto sobre el cual ha de recaer el pri-
vilegio de explotacibn industrial y comercial éxclusivo ‘en éi te~
rritorio nacional de wna Patente de Invencidn de acuerdo con la
vigente Legislacién sobre Propiedad Industrial, que como el--ehun—

ciado indica; se trata de "PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE’MOIDES
APLICABLES A FUNDICION™,

-

R
En el momento de la fabricacidn de moldes,se

' hace nécesario agregar el material de moldeo de base (normalmente,

~ =

~arena) colocado alrededor del hodelo, material que se preséﬂté

inicialmente bajo la forma de una masa fluyente o pulvurule@ta de
particulas irregulares; de modd'que las diferentes particulas. _
pierdan, al ménos en una gran proporc¢ibn, su poder de Fluencia, y

que se forme en &l cohjunto un cuerpo establé, que déspuésfdeﬂla

- retirada del modelo, conserve sus coritornos. Esta operacién, -des-

tinada a hacer pasar el material de moldeo de basé al esta@éfégre—

gado, se efectfia géeneralmente dometido a esté material a una com-

presién y/o a sacudidas mientras &1 se encuentra dentro del apara

to de moldeo (por ejemplo, una caja de moldeo que comporta en su

parte inferior una placa que soporta el modelo, o placa~-modelo).
La operacién de apisonado bajo el efecto de

la compresidn y bajo el efecto de sacudidas es, en muchos casos,

desfavorable, Esa operacidn exige, por ejemplo, el empleo de mh-

quinas costosas y, eventualmente, reduce también el ritmo de tra~

' bajo de toda la instalacidén de fundicién, El apisonado por sacu~

didas extrafia, ademés,“ﬁna considerable perturbacibdn debida al
ruido que aquél provoca, POr estas razones, se han 1llevado ya a

cabo intentos para realizar la agregacién del material del moldeot

de base por otros procedimientos., Uno de estos procedimientos es

el procedimiento de moldeo al vacio.
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Segin el procedimiento de moldeo al vacio, se
aisla el material de moldeo dg base con respecto a la atmdsfera
exterior, por medio de una hoja de pl&stico, realizéndose a con-
tinuacibn el vacfo. Por este hecho, el material de moldeo de ba-
se se ve sometido a una presién externa que determina la agrega-
cién deseada, sin que sea afin.necesarid un apiscnado complementa~
rio por compresién y/o bajo el efecto de sacudidas, El matériél
de moldeo de base conserva, asf, el estado agregado mientras se
mantenga el vacio.,

Este procedimiento, que, en principio, es
perfectamente interesante, no ha podido, sin embarge, ser adopta-
do préicticamente hasta el momento actual, Un inconveniente esen-
cial de este procedimiento reside en el hecho de que el molde debe
mantenerse, hasta el fin del proceso, conectado a la fuente de
vacio: 1o que implica una complicacién y un gasto considerable en
10 que concierne a la instalacibn 7 a 1a técnica del procedimien—
to, Otro inconvenienté adicional de éste procedimiento se deriva
de la necesidad de emplear una 14mina de material pldstico. Esta
lémina ha de adaptarse estrechamente al modelo, 10 que, incluso
si se evactia el aire del intervalo comprendido entre el modelo y
la lémina y si esta fltima es hecha mis flexible por calentamien-
té, no tiene lugar siempre de modo satisfactorio, ademis lo que
la aplicacibén de estas medidas implica un gasto suplementario, lLa
pPresencia de la léminé impide, ademls, aplicar un bafio superficia#
al molde, y, sobre todo, la 1&mina corre el peligro de deteriorar
se, §i, a raiz de un deterioroi de este tipo, desaparece el vacio
en su totalidad (o, ihcluso, sélo parcialmente), antes del Fin de
la colada, el molde no puede ya ser utilizado.

Se ha hecho la propuesta, asimismo, en lo

que concierne al procedimiento de moldeoc al vacio, de dotar ini-
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| moldeo, y de pFaSticar inmediataméhte despuds el vacfo. En este

b se presentan en ca&d de Puga.

cibn préctica de un procedimiento de fabricacibn de moldes’ que

cidn, se afiade al matérial de moldeo de base un aglomerante de ma

-material de moldeo de base, al mismo tiempo que experimentan una

—le

cialmente al modelo con un revestimiento estanco; de colocar, a

continuacibn, el matérial de moideo de base dentro del aparato de

caso, el feVestimiento, que sustituye a la 14mina de pléstico,
forma un elemento constitutivo de molde, Esto permite evitar al-

BT W S

gunos de 10s inconvenientes de procedimiento de moldeo al qqgéo,
atribufdos al empleo de una limina de piéstico.rsin embarg&;}éubA
sisten afin 10s inconvenientes esenciales de este prbcedimiéﬁfé,
particularmente €l que s¢ deriva de la necesidad de mantener &l

-

vacio hasta el fin del procéso de colada, y las dificultadas gue'

La presente invencidn se propone la realiza

descansa en el principio de la agregacibén del material de mpiﬂeo
de base bajo el efecto del vacio: procedimienfo que 1o presenta
log inconvenientes del procesod de moldeo al vacio y que pepm}ﬁé,
en particular, exponér nuevamente el molde a la atmbsfera riormal
después de la agregacidn, A este efecto, de acuerdo con la inven-

terial de moldeo que alcanza el estado de endurecimiento o solidi-
Ficacidn bajo el efecto del vacio creado.

El procedimiento que constituye el objeto
de la presente invencién reposa en la aplicacidn ldgica del prin-
cipio segin el cual el vacifo no ha de servir Unicamente, como en ' ‘
el caso del procedimiento de moldeo al vaclio ya conocido, para la '
agregacidén del material de moldeo de bage,'sino due Puede aprove-
charse ventajosamente, asimismo, para poner en marchavun mecanis~
mo que determine el endurecimiento de un aglomerante incorporado

al material de moldeo de base. De esta forma, las partfculas del

s o e
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agregacidn, son asimismo fijadas definitivamente, con 1o que se
puede ya dejar de hacer el vacﬁo poco tiempo después de haberse
creado este Gltimo. Ademis, el modelo no necesita estar provisto
de una 1l&mina, ni de un revestimiento estanco. De esta forma se
eliminan todas las causas de los inconvenientes del procedimiento
de moldeo al vacfo, y los moldes se hallan perfectamente diﬁponi—
bles, précticamente en el momento de su fabricacidn, o

En lo que respecta al aglomerante utilizado
para la realizacién préctica del procedimiento objeto de la-inven
cibda, se trata finicamente de que aquél pueda pasar al estadp de
endurecimiento 6 solidificacién bajo el efecto de la creaécién
del vacio. Esto se pusde producir de diferentes maneras. Se;ha
constatado las ventajas aportadas por un sistema aglomerante-disol
vente que se endurece como consecuencia de que, en el momento de
la creaccibn del vacfo, el disglvente estd ausente del sistema,
En este caso, el material de moldeo de base estd preferentemehte
mezelado ¢on un 0,1 a 3,0% en peso de aglomerante de material de
moldeo y con un 0,1 a 5,0% en peso de disolvente,

Los sistemas que pueden utilizarse en este
sentido para la aplicacidn del procedimiento objeto de la inven-
ciba, son extremadamente variados. Los cltados sistemas incluyen
précticamente todos los aglomerantes orgénicos (tales como las req
sinas sintéticas, los productos bituminosos,'la dextrina, etc...,
siempre acompafiados de solventes apropiados), asf{ como los aglome
rantes inorgénicos, acompafiados de los disolventes apropiados. A
titulo de ejemplo, se pueden citar las resinas termoplisticas ob-
tenidas a partir de hidrocarburos no saturados por polimerizacidn
catalftica, as{ como los productos de polimerizacién sobre una ba
se de una estructura aromitica, o las resinas de copolimerizacién

procedentes del petrbleo, obtenidas por polimerizacién térmica de




10

15

20

25

30

| alquitrin del petrdleo y de fracciones de petréleo, que pueden

‘tes), Como otros ejemplés de sistemas susceptibles de utilizabse
| hé1ica o bieh con una cetona o un hidrocarburo aromitico como di-

una suspensién 6 de wia Solucibn, Todss los aglomerantes de mate-

‘asfimismo combinarse entra 51 de cualquler Porma aproylada.-

- aliflticos o arométicos, asimismo halogenados, por alcoholes o por

-particulas,

-5

comportar, ademis del poli-cumaronaindeno, poliestireno, poli-ci-|
clopentadieno, y poliolefinas, o meézclas de las resinas precita-
das con acrilatos y/0 con capolimeros de policlouro de vinilo‘y
poliacetato de vinilo, 0 inclusd Productos bituminosos & residuos
de la destilacién del petrbleo (casos en los que se pﬁedeq~@téii&»

zar como solventes 1los hidrocarburos halbgenados de bajo punto de

B

ebu111c16n, las cetonas, los alcoholes o incluso los hldrocarbu-

ros alif4ticos o aromiticos; asi como mezclas de estos disoiven~

en la aplicacidh del procedimiento que constituye el objetg-de la
invencidn, $e puede citdy las novolacas en forma de solucidn alco !

solvents, o la dextrvina bajo la forna de un gel acuosd o dauna
s6ludibn, o el alcohol polivinilico bajo la forma de un gel.o.de

rial de molded y todos los disolvéntes previamente cifados\bﬁéden

Otrc modo apropiado de wtilizacién de un sis
tema aglomerante-disolvente, consiste en emplear inicialmente un

material de moldeo de base revestido con un aglomerante (por ejem |
plo, uza arena Croning, corriente en el mercado, revestida con ne
volada), digolviéndose a continuacidn ligeramente el revestimien-
to por humidificaciébn por medio de una pequefia cantidad de disol-

vente (en este caso, por ejemplo, constitufdo por nidrocarburos

cetonas), de manera que después de la desaparicibn del disolvente,

se produce, al mismo tiempo que la agregacibdn, una fijacién de. las

Para la aplicacibn del procedimiento de la
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invencibn, la preferencia se orienta generalmente hacia 10s disol-
ventes ds bajp punto de ebullicibn, por la razba de qiie éstos no
necesitan sino un calor de vaporizacidn relativamente bajo, calor
que puede extraerse sin inconvenientes del material de moldeo, Sin
embargo, se podria utilizar igualmente otros solventes de punto de
ebullicibn més elevado, e incluso el agué, en cuyo caso puede re-
sultar ventajoso el calentar ligeramente la mezcla de materiai de
moldeo antes de crear él vacfo, al objeto de que la mezcla no se
enfrie excesivamente cediendo el calor de evaporizacién y que se
obtengan tiempos de evaporizacibn suficientemente brevés. e

51 se combinan disolventes diferentes,. pue-
de resultar ventajoso el utilizar combinaciones que formen una nez
cla azebtropa, o bien que estén constitufdas de modo que el aglome
rante del material de moldeo no sea soluble sino en uno de Zlos com
ponentes del solvente ( el otro componente del solvente inélﬁeﬁcig
do favorablemente la evaporizacién), Un ejemplo de combinaé;éﬁ que
responda a la fltima posibilidad citada es el sistema combinado:
resina sintética -dextrina-agua-metanol.

El empleo de un sistema aglomerante-disol-
vente‘presenta la ventaja apreciable de que entre los mfltiples
aglomerantes de que se dispone, se puede elegir aquél que convie-
ne mejor al caso de empleo especifico, y que el disolvente se pre-
sente bajo forma concentrada, conteniendo sblamente un poco de
aire, pudiéndose recuperar, por tanto, con relativa facilidad y
ser reintegrado al circuito, EL consumo de disolvente es, por tan-
fo, extremadamente débil, y no se produce ninguna contaminacién
de la atmbsfera ambiente por parte del disolvente.,

En ‘lugar de 1oz sistemas de aglomerantes que
se endurecen bajo el efecto de la eliminacibn del disolvente, se

puede asimismo utilizar, en la realizacibén préctica del procedi-
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| plo, 10s sistemas én los que el aglometrante sé'forma_en:el inte=-

rior d=1 material de moldeo, en una cierta medida, "in situ", por

| cedimiento dbjeto de 1a invensién no exige ningfin gasto eéﬁecial.

cho o de un dispssitivo andlogo). En ese momento, se crea 21 va-

_ tirar el modelo ¥y alimeﬁtar el molde hacia un puesto de empleo., El
' diente del tipo de aglomerante empleado, a excepcidn del caso de

| sitivo destinado a la recuperacién del solvente.

to de la invencidn, se pueda prever sin dificultad una enduccibda

8-

miento de la invencibn, otros sistemas de aglomerantes: por ejem—

una reaccién desencadenada por la creaccibén del vaclo; Como tipos |
de tales sisfemas de aglomerantes, se pueden citar los mondmeros

de endurecido anaerobio que, bajo el efecto del vacfo, se colocan
en una atmdsfera exenta de oxfgeno o, en todo caso, pobre éﬁ“bxi-

geno, que determina el endurecimiento,

, En lo que concierne a 1los aparatos, @l pro-

Se pﬁede hacer uso de 1os dispésitivos de modelos usuales, asi co
mo de log aparatos de moldeo corrientes, por ejemplo una caja de
moldeo con placa-modelo, Daspués de la introdiccién de la mezcla
de moideo, bésta con pogicionar una placa tamiz y aislar iaimasa

de material respecto al exterior (por medio de un tablero'devéau-
¢io en la placa de tamizado: La mezcla de material de moldéb»pasa
al estado agregado y, al mismo tiempo, aquélla es fijada definiti-
vamente, de suerte que al cabo de algunos segundos o, en todo ca-|
s0, al cabo de algunos minutos, se puede hacer cesar el vacio, re
equipamiento en aparatos es, en este caso, Practicamente indepen-
un sistema aglomerante-solvente en que se haya previsto un dispo-
El hecho de que, en el caso del procedimiend
del modelo, resulta también pricticamente independiente del tipo

de sistema de aglomerante empleado. Si se. desea utilizar un .enlu-

cido, basta con aplicar al modelo una capa de separacidn como ma-
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terial de revestimiento. Esta ¢apa de separacibén no debe cocerse,
ni secarse, sino que se tamponari (nicamente con la mezcla de ma-

terial de moldeo y se, fijari firmemerite al material de moldeo en

‘el momento de crearse el vacio. El revestimiento en capa no debe

ser, evidentemente, en este caéo, un revestimiento de estanjuei-
dad, como lo era en el caso de1 procedimiento conocido de mbldeo
al vacfo, por 1o que aquél puede adaptarse ventajosamente al caso
de aplicacibn especifico considerado. Por otra parte, puede resuld
tar conveniente, el aglomerar la capa de separacién por medio de
un aglomerante que se endurezca al crearse el vacio.

A cont1nuac16n se describirén en forma mas
detallada, algunos ejemplos de realizacién préctica del procedi-
miento de la invenciébn.

EJEMPLO 1. _ A

Se mezcla, en el orden indicado, los mate-
riales citados a continuacién:

Arena de cuarzo H32 100 partes én5peso.

Resina de hidrocarburo termopléstica, de base aromitica
0,6 partes en peso.

Cloruro de metileno 1,0 parte en peso,

La fabricacién de la mezcla se lleva a cabo
en un grupo mezclador de tipo clésico y dura 1 minuto.

A continyacién, se somete la mezcla al va-
cio, por lo que esta se endurece formando un cuerpo solidificado.
Se obtienen los resultados enunciados a continuacién:

Tiempo de endurecimiento. 90 segundos,
Resistencia a la presién, 70 N/em cuadrados,

El vacfo creado puede variar dentro de una

gama relativamente amplia (por ejemplo, desde 250 mm Hg hasta

10"2 mn Hg), sin que ello tenga un efecto apreciable sobre los rg
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' sultados obtenidss. E1l hecho de que la resina haya sido disuelta :
previamente en el disolvente y se haya mezclado a continuaciébn, Bg
jd la fPorma de solucidn, & la aréna de cuarzo, no -gjérce tampoco
‘ninguiia influencia sobre 16s resultados bonseguidos.

EJEMPLO 2

-

Se procede de la misma manera que en el ca-
so del ejemplo 1, componiéndose la mezcla de material de moldéo
de: - :

Avena de cuarzo H32 100 partes en -pe3o,
Bitumen 0,9 partes en-pedo,

Clouro de metileno 1,5 partes en peso.

Los resultados, después de la evacuaciba, soa los siguientes:

Tiempo de endurecimiento . 60 segundos,
Resistencia a la presién 40 N/ em cuadrados., .
EJEMPLD 3., ' .

se proéede, aqui también, de la misma-mane-
ra que en el casd del ejemplo 1, utilizando ahora la mezclé'ihdi~
cada a coatinuacidn:

Arena de cuarzo H32 100 partes en peso.

Solucién alcohdlica de novolaca al 60%
‘ o 1,5 partes en peso.
Haciendo uso de esta mezcla, se obtiene los siguientes resultados:

Tiempo de endurecimiento, ~ 90 segundos.
Resistencia a la presidn , 60 N/cm cuadrados.
EJEMPLO 4,

Como en el caso del ejemplo 1, se mezclan
1los materiales indicados a continuacibn:

Arena de cuarzo H32 100 partes’en peso.

Resina 0,3 partes en peso.

Dextrina 0,3 partes en peso.
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Agua . 0,3 partes en peso,
Metanol 0,4 partes en peso.

Los resultados, después de la evacuacidn, son los
siguientes: : '

Tiempo de endurecimiento 120 segundos.
Resistencia a la presidn 30 N/em cuadrados.

Esta mezcla es particularmente apropiada en el caso
de fundicibn gris, en cuyo caso la resina ejerce una influencia
especialmente favorable sobre la calidad superficial de las pie-
zas coladas, ‘

EJEMPLO 5.,
Se disuelven
0,3 partes en peso de dextrina
en _ ;
0,3 partes en peso de agua,
y se mezcla con
0,4 partes en peso de metanol.

Se afiade el gel de dextrina asi formado a una mezcla
de _

100" partes en peso de arena de cuarzo H32
y de 0,3 bartes en peso de resina
como en el caso del ejemplo 1.

El tiempo de endurecimiento y la resistencia a la
presidén son los mismos que en el caso del ejemplo 4.

EJEMPLO 6.

Se affade wn gel de dextrina, tal como el formado en
el caso del ejemplo 5, a 100 partes en peso de arena de cuarzo
H32 pura. Se obtiene, aqui también, el mismo tiempo de endureci-
miento y la misma resistencia a la presién que en el caso del

ejemplo 4.

—
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Esta mezcla es particularmente apropiada para el ca-
46 de acero colado,

EJEMPLO 7. . = .

Se mezclan los materiales indicados a continuacidn:

¥

Arena recubilerta con 2,0% de reSina 100 partes en peso, -

Alcohol metélido 2 partes en peso,

La arena es la arena Croning, corriente en el comer—

cio; Los resultados, daspués de la evacuacibn; son los 31guLentes-

Tiempo dé endurecimiento : 120 segundos; ~*°
Resistencia a la presién 80 N/cm cuadrados,
EJEMPLO 8. , , )

Sa mezclan los materlales descritos a contlnuac16a.

Arena de cuarzd H32 100 partes en peso.

Resina acrillcg monbmera 3 partes en-peso.

Acelerador 0,1 partes en-Ddeso.
. Agua 0,2 partes en Deso,

Esta mezéla no se endurece por eliminacién del disol-
vente, sino que sufre un endlr501mlento anaerobio, por el hecho
de que cuando se nace el vacio; el ox{geno del aire es eliminado

y es captado, a continuacién, por el vapor de agua producido, Los

resultados conseguidos son los sigulentes:

Tiempo de endurecimiento 30 segundos,
Resistencia a la presibdn 40 N/em cuadrados.
Descrita suficientemente la naturaleza del presente
invento, asi como su realizacién industrial, sbdlo cabe afiadir que
en su conjunto y partes constitutivas es posible introducir cam-
bios de Porma, materia ¥y dispoéicién, en cuanto tales alteracio-
nes no supongan variacidn sustancial del mismo,
V La patente de Introducién que se solicita por diez

afios para Espafia, de acuerdo con la vigente Legislacién, no se

]
H

. e -
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ha dado a conocer en Espafia; la fuente de origen es la Patente de
Invencidn Belga N2 865.693.

NOTA

La Patente de Introduccibén que se solicita
como nueva en Espafia, por diez aflos, deber& recaer sobre "PROCE-
DIMIENTO DE FABRICACIQN DE MOLDES APLICABLES A FUNDICION", en to-
do de acuerdo coa las siguientes:

REIVINDICACIONES

1.~ Procedimiento de fabricacidn de moldes,

a partir de un material de moldeo de base que es hecho pazar al
estado agregado, alrededor del modelo,por la creaccidn de un vaci{q
caracterizado porque, al material de moldeo de base, se aflade un
aglomerante de material de moldeo; y porque esta mezcla de .nace-
rial de moldeo es hecha pasar al estado de endurecimiento 2 soli-
dificacibn bajo el efecto del vacifo ¢reado.

5.~ Procedimiento de fabricacibn de moldes,
en todo de acuerdo con la reivindicacién primera, caracterizaan
porque se aplica al modelo, antes de la aportacién de la mezcla
de material de moldeo, un material de revestimiento bajo la forms
de capa de separacidn, que es hecho pasar, eventualmente, al esta-
do de endurecimiento o solidificacidn bajo el efecto del vacfo
creado.

. 3.- Procedimiento de fabricacibdn de moldas,
en todo de acuerdo con las reivindicaciones anteriores, caracteri-
zado porque el material de moldeo de base se mezcla al 0,1 a 3,0%
en peso de aglomerante de material de moldeo y al 0,1 a 5,0% en
peso de disolvente, de modo que el aglomerante de material de mol
deo se endurezca al vacio bajo'el efecto de la eliminacidn del sid
solveate,

4,- Procedimiento de fabricacidén de moldes,
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todd de acuerdo con la reivindicacién 3, caracterizado porque
el aglomerante de materlal de moldeo y/o el dlsolvente estén for—
mados por una mezcla de diferentés componentes.

5.- Procedimiento de fabrlcac16n de moldes,
en todo de acuerdo con la reivindicacibn 4, cara,dterizado.pmquet
si se emplea una mezcla de disolventes, el aglomerante de unateria
de moldeo no es soluble sino en uno dé los componentes del disol-
vente, en tantc que el otro componente del disolvente influencia

en forma favorable la evaporacidn,

§,~ Procediniento de fabrlca016n de moldes,
en todo de acuerdo coh una chalquiera de las reivindicacionds 3
a 5, caracterizado pofque el material dé moldeo de base esté com-
blnado inicialmente cén ¢l aglomerante de material de moldeo, y

1 no se mezcla 31no con el disolvente.. i~-

7.~ Procedimiento de fabricacién de moides,
en todo de acuerdo con las reivindicaciones 1 y 2, caracterlzado

| porque &1 materlal dé riolded d¢ base se mezcla con 0;% a 5, oA én

peso de Mendmeros e s& polimérizai y endurécén al vacio, bajo
el afecto de la eliminacidn dei oxfgeno del airé, para formar un
aglomerante de material de moldeo; mezcléndose asimismo aqﬁél ma-
terial de moldeo de base con 16s aceleradores correspondientes,

8.= "PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE MOLDES
APLICABLES A FUNDICION",

Segin queda sustancialmente descrito en la

presente memoria descriptiva, que consta de qﬁince hojas mecano-

grafias por una sola cara.
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El Agente Oficial.

Madrid,
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