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La presente memoria descriptiva tiene como 

fin  la  declaración del objeto sobre el cual ha de recaer el p ri­

v ileg io  de explotación industrial y comercial exclusivo en el te­

rrito rio  nacional de una Patente de invención de acuerdo con la  

vigente Legislación sobre Propiedad Industrial, que como el-^enun­

ciado indica; se trata  de "PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DESMOLDES 

APLICABLES A FUNDICION". ^

Én el momento de la  fabricación de moldes,se 

hace necesario agregar el material de moldeo de base (normalmente, 

arena) colocado alrededor del modelo, material que se presenta 

inicialmente bajo la  forma de una masa fluyente o pulvuruléhta de 

partículas irregulares; de modo que las diferentes partículas, 

pierdan, al menos en una gran proporción, su poder de fluencia, y 

que se forme en el conjunto un cuerpo estable, que después'de"la 

retirada del modelo, conserve sus contornos. Esta operación,"-des- 

tinada a hacer .a=ar .1 Material de Molde, de tasé a l e s ta á ó 'a s J  

gado, se efectúa generalmente ¡sometido a esté material a una com-3 

presión y/o a sacudidas mientras él se encuentra dentro del apara 

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

parte in ferior una placa que soporta el modelo, o placa-modelo).

La operación de apisonado bajo e l efecto de 

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

desfavorable. Esa operación exige, por ejemplo, e l empleo de má­

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

bajo de toda la  instalación de fundición. El apisonado por sacu-
-

didas extraña, además, una considerable perturbación debida al 

ruido que aquél provoca. POr estas razones, se han llevado ya a 

cabo intentos para rea lizar la  agregación del material del moldeoi 

de báse por otros procedimientos. Uno de estos procedimientos es 

el procedimiento de moldeo al vacio.
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Según el procedimiento de moldeo a l vacio, sí 

aísla  el material de moldeo de base con respecto a la  atmósfera 

exterior, por medio de una hoja de plástico, realizándose a con­

tinuación el vacio. Por este hecho, el material áe moldeo de ba­

se se vé sometido a una presión externa que determina la  agrega­

ción deseada, sin que sea aún-necesario un apisonado complementa­

rio por compresión y/o bajo el efecto de sacudidas. El material 

de moldeo de base conserva, asi, el estado agregado mientras se 

mantenga el vacio.
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Este procedimiento, que, en principio, es 

perfectamente interesante, no ha podido, sin embargo, ser adopta­
do prácticamente hasta el momento actual. Un inconveniente esen­
c ia l de este procedimiento reside en el hecho de que el molde debe 

mantenerse, hasta el fin  del proceso, conectado a la  fuente.de 

vació: lo que implica una complicación y un gasto considerable en 

lo qué concierne a la  instalación y a la  técnica del procedimien­

to. Otro inconveniente adicional de éste procedimiento se deriva 

de la necesidad de emplear una lámina de material plástico. Esta 

lámina ha de adaptarse estrechamente al modelo, lo  que, incluso 

si se evacúa el aire del intervalo comprendido entre e l modelo y 

la  lámina y s i esta última es hecha más flex ib le  por calentamien­

to, no tiene lugar siempre de modo satisfactorio, además lo  que 

la  aplicación de estas medidas implica un gasto suplementario. La 

presencia de la  lámina impide, además, aplicar un baHo superficia] 

al molde, y, sobre todo, la  lámina corre el peligro de deteriorar 

se. Si, a raíz de un deterioro! de este tipo, desaparece el vacio 

en su totalidad (o, incluso, sólo parcialmente), antes del fin  de 

la  colada, e l molde no puede ya ser utilizado.

Se ha hecho la  propuesta, asimismo, en lo 

que concierne al procedimiento de moldeo a l vacio, de dotar in i-
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cialmente al modelo con un revestimiento estanco; de colocar, a 

continuación, el material dé móideo de base dentro del aparato de 

moldeo, y de practicar inmediataménte después el vacío. En este 

caso, el revestimiento, que sustituye a la  lámina de plástico, 

forma un elemento constitutivo de molde. Esto permite evitar a l­

gunos de los inconvenientes de procedimiento de moldeo al vacio, 

atribuidos a l empleo de una lámina de plástico. Sin embargo,^Sub­

sisten aún los inconvenientes esenciales de este procedimiento, 

particularmente el que se deriva de la  necesidad de mantener-el 

vacio hasta el fin  del proceso de colada, y las dificultades que 

se presentan en casó de fuga.

La presente invención se propone la  realiza  

ción práctica de un procedimiento de fabricación de moldes'qué 

descansa en el principio de la  agregación del material de moldeo 

de base bajo el efecto del Vacio: procedimiento que ño presenta 

los inconvenientes del procesó de moldeo al vació y que permite, 

en particular, exponer nuevamente el molde a la  atmósfera normal 
después de la  agregación. A este efecto, de acuerdo con la  inven- 

ciónj se añade al material de moldeo de base un aglomerante de ma 
te ria l de moldeo que alcanza el estado de endurecimiento o so lid i­

ficación bajo el efecto del vacio creado.

El procedimiento que constituye el objeto 

de la  presente invención reposa en la  aplicación lógica del prin­

cipio según el cual e l vacío no ha de servir únicamente, como en 

el caso del procedimiento de moldeo a l vacío ya conocido, para la  

agregación del material de moldeo de base, sino que puede aprove­

charse ventajosamente, asimismo, para poner en marcha un mecanis­

mo que determine el endurecimiento de un aglomerante incorporado 

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

material de moldeo de base, a l mismo tiempo que experimentan una30
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agregación, son asimismo fijadas definitivamente, con lo que se 

puede ya dejar de hacer el vacio poco tiempo después de haberse 

creado este último. Además, e l modelo no necesita estar provisto 

de una lámina, ni de un revestimiento estanco. De esta forma se 

eliminan todas las causas de los inconvenientes del procedimiento 

de moldeo al vacio, y los moldes se hallan perfectamente disponi­

bles, prácticamente en el momento de su fabricación.

En lo  que respecta al aglomerante utilizado  

para la  realización práctica del procedimiento objeto de la  inven 

ción, se trata únicamente de que aquél pueda pasar al estado de 

endurecimiento o solidificación bajo e l efecto de la  creacción 

del vacio. Esto se puede 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 creacción del vacio, el disolvente está ausenté del sistema.

En este caso, el material de moldeo de base está preferentemente 

mezclado con 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  aplicación del procedimiento objeto de la  inven­

ción, son extremadamente variados. Los citados sistemas incluyen 

prácticamente todos los aglomerantes orgánicos (tales como las re­

sinas sintéticas, los productos bituminosos, la  dextrina, e tc ...,  

siempre acompañados de solventes apropiados), asi como los agióme 

rantes inorgánicos, acompañados de los disolventes apropiados. A 

titu lo  de ejemplo, se pueden citar las resinas termoplásticas ob­

tenidas a partir de hidrocarburos no saturados por polimerización 

catalítica, asi como los productos de polimerización sobre una ba 

se de una estructura aromática, o las resinas de copolimerización 

procedentes del petróleo, obtenidas por polimerización térmica de
30
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alquitrán del petróleo y de fracciones de petróleo, que pueden 

comportar, además del poli-Cumaronaindeno, poliestireno, p o li-c i- ] 

clopentadieno, y poliolefinas, ó mezclas de las resinas:precita­

das con acrilatos y/ó con capolimeros de policlouro dé vin ilo  y 

poliacetato de v in iló , o incluso productos bituminosos ó residuos 

de la  destilación del petróleo (casos en los que sé pueden-utili-j 

zar como solventes los hidrocarburos halogenados de bajo pinito de 

ebullición, lás ¿átonas, los alcoholes o incluso los hidrocarbu­

ros a lifó ticos o aromáticos; asi como mezclas de estos disolven­

tes ). Cómo otros ejemplos de Sistemas susceptibles de u tilizarse  

en la  aplicációÁ del procedimiento qüá constituye el .objeto ;de la  

invención, se puede c itar las novolaeas en forma de solución aleo 

hólica o bieh con una cetona o un hidrocarburo aromático cómo di­

solvente, o la  dextriha bajo la  forma de un gel acuoso o de'una 

solución, o el áicohol poliv in ilico  bajo la  forma de un gel--o-de 

una suspensión 0 de uña Solución. Tódós los aglomerantes de\mate- 

r ia í  de moldeo y todos los disolvéntes previamente citados pueden 

asimismo combinarse entre s í de cualquier forma apropiada.

Otro modo apropiado de utilización  de un sjs! 

tema aglomerante-disolvente, consiste en emplear inicialmente un 

material de moldeo de base revestido con un aglomerante (por ejem 

pío, una arena Croning, corriente én el mercado, revestida con no 

volada), disolviéndose a continuación ligeramente el revestimien­

to por humidificación por medio de una pequeña cantidad de disol­

vente (en este caso, por ejemplo, constituido por hidrocarburos 

j a lifáticos o aromáticos, asimismo halogenados, por alcoholes o poi 

cetonas), de manera que después de la  desaparición del disolvente,! 

se produce, a l mismo tiempo que la  agregación, una fijación  de las¡ 

partículas.

Para la  aplicación del procedimiento de la
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invención, la' preferencia se orienta generalmente hacia las disol­

ventes de bajo punto de ebullición, por la  razón de que éstos no 

necesitan sino un calor de vaporización relativamente bajo, calor 

que puede extraerse sin inconvenientes del material de moldeo. Sin 

embargo, se podría u t iliz a r  igualmente otros solventes de punto de 

ebullición más elevado, e incluso el agua, en cuyo caso puede re­

sultar ventajoso el calentar ligeramente la  mezcla de material de 

moldeo antes de crear el vacio, a l objeto de que la  mezcla no se 

enfríe excesivamente cediendo e l calor de evaporización y que se 

obtengan tiempos de evaporización suficientemente breves.
Si se combinan disolventes diferentes, pue­

de resultar ventajoso el u t iliza r  combinaciones que formen una mez 

cía azeótrópa, o bien que estén constituidas de modo que el agióme 

rante del material de moldeo no sea soluble sino en uno de los com 

ponentes del solvente ( e l otro componente del solvente influencia 

do favórablemente la  evaporización). Un ejemplo de combinación que 

responda a la  última 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 múltiples 

aglomerantes de que se dispone, se puede e legir aquél que convie­

ne mejor al caso de empleo especifico, y que el disolvente se pre­

sente bajo forma concentrada, conteniendo sólamente un poco de 

aire, pudiéndose recuperar, por tanto, con relativa facilidad y 

ser reintegrado al circuito. El consumo de disolvente es, por tan­

to, extremadamente débil, y no se produce ninguna contaminación 

de la  atmósfera ambiente por parte del disolvente.

En lugar de los sistemas de aglomerantes que 

se endurecen bajo el efecto de la  eliminación del disolvente, se 

puede asimismo u tiliza r, en la  realización práctica del procedi-
30
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miento de la  invención, otros sistemas de aglomerantes: por ejem­

plo, ios sistemas én los que el aglomerante sé forma.en. el inte­

r io r  del material de moldeo, en una cierta medida, "in  situ", por 

una reacción desencadenada por la  creacción del vacio: Como tipos 

de tales sistemas de aglomerantes, se pueden c itar los monómeros 

de endurecido anaerobio que, bajo el efecto del vacío, se colocan 

en una atmósfera exenta de oxigeno ó, en todo caso, pobre en oxi­

geno, que determina el endurecimiento.

En lo que concierne a los aparatos, e l'p ro ­

cedimiento objeto de lá  invención no exige ningún gasto especial.

Se puede hacer uso de los dispositivos de modelos usuales,.asi co 

mo de los aparatos de moldeo corrientes, por ejemplo una caja de 

moldeo con placá-modelo. Después de la  introducción de la  mécela 

de moldeo, basta con posiciohar una placa tamiz y a is la r  la'masa 

de material respecto al exterior (por medio de un tablero de cau­

cho o de un dispositivo análogo), En eáe momento, se crea el'-ya­

cí o en la  placa de tamizado, La mezcla de material de moldeo pasa 

al estado agregado y, a l mismo tiempo, aquélla és fijada de fin iti­
vamente, de suerte que al cabo de algunos segundos o, en todo ca­

so, a l cabo de algunos minutos, se puede hacer cesar el vacío, re 

t ira r  el modelo y alimentar el molde hacia un puesto de empleo. El 

equipamiento en aparatos es, en este caso, prácticamente indepen­

diente del tipo de aglomerante empleado, a excepción del caso de S 

un sistema aglomerante-solvente en que se haya previsto un d ispo-j 

sitivo destinado a la  recuperación del solvente. S

El hecho de que, en el caso del procedimienJ 

to de la  invención, se pueda prever sin dificultad una enducción 

del modelo, resulta también prácticamente independiente del tipo 

de sistema de aglomerante empleado..Si se.desea u tiliz a r  un.enlu- 

cidó, basta con aplicar al modelo una capa de separación como ma- ¡¡
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te r ia l de revestimiento. Esta capa de separación no debe cocerse, 

ni secarse, sino que se tamponará únicamente con la  mezcla de ma­

te ria l de moldeo y se .fi ja rá  firmemente a l material de moldeo en 

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

ser, evidentemente, en este caso, un revestimiento de estanqui­

dad, como lo era en el caso del procedimiento conocido de moldeo 

al vacio, por lo  que aquél puede adaptarse ventajosamente al caso 

de aplicación especifico considerado. Por otra parte, puede resul­

tar conveniente, el aglomerar la  capa de separación por medio de 

un aglomerante que se endurezca a l crearse el vacio.

A continuación se describirán en forma más 

detallada, algunos ejemplos de realización práctica del procedi­
miento de la  invención.
EJEMPLO 1.

Se mezcla, en el orden indicado, los mate­

ria les citados a continuación:

Arena de cuarzo H32 100 partes en peso.

Resina de hidrocarburo termoplástica, de base aromática
0,6 partes en peso.

Cloruro de metíleño 1,0 parte en peso.

La fabricación de la  mezcla se lleva a cabo 

en un grupo mezclador de tipo clásico y dura 1 minuto.

A continuación, se somete la  mezcla al va­

cio, por lo que esta se endurece formando un cuerpo solidificado. 

Se obtienen los resultados enunciados a continuación:

Tiempo de endurecimiento. 90 segundos.

Resistencia a la  presión. 70 N/cm cuadrados.

El vacío creado puede variar dentro de una

gama relativamente amplia (por ejemplo, desde 250 mm Hg hasta 
-*210 mm Hg), sin que e llo  tenga un efecto apreciable sobre los re

-9 -
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sultados obtenidos. El hecho de' que la  resina haya sido disuelta 

previamente en el disolvente y se haya mezclado a continuación, bé 

jo la  forma de solución, á la  arena de cuarzo, no ejerce tampoco 

ninguna influencia sobre ios resultados conseguidos.

EJEMPLO 2

Se procede de la  misma manera que en el, ca­

so del ejemplo 1, componiéndose la  mezcla de material de moldeo 

de: '

Arena de cuarzo H32 1Ó0 partes en-peso.

Bitumen 0,9 partes en-pedo.

Clouro de metiléno 1,5 partes en peso.

Los resultados, después de la  evacuación, soñ los siguientes: 

Tiempo de endurecimiento 60 segundos.

Resistencia a la  presión* 40 N/ cm cuadrados.

EJEMPLO 3. * --^
Sé pro&ede, aquí también, de la  misma.̂ mane­

ra que en el caso del ejemplo 1, utilizando ahora la  mezcla indi­

cada a continuación:

Arena de cuarzo H32 100 partes en peso.

Solución alcohólica de nbvolaca al 60%
1,5 partes en peso.

Haciendo uso de esta mezcla, se obtiene los siguientes resultados: 

Tiempo de endurecimiento. 90 segundos.

Resistencia a la  presión 60 N/cm cuadrados.

EJEMPLO 4.
Como en el caso del ejemplo 1, se mezclan

los materiales indicados a continuación: 

Arena de cuarzo H32 

Resina 

Dextrina

i*.

100 partes en peso. 

0,3 partes en peso.

0,3 partes en peso.



Agua

Metanol

-1 1 -

0,3 partes en peso. 

0,4 partes en peso.

Los resultados, después de la  evacuación, son los

siguientes:

Tiempo de endurecimiento 120 segundos.

Resistencia a la  presión 30 N/cm cuadrados.

Esta mezcla es particularmente apropiada en el caso 

de fundición 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 añade el gel de dextrina asi formado a una mezcla 

de

100'partes en peso de arena de cuarzo H32 

y de 0,3 partes en peso de resina 

como en el caso del ejemplo 1.

El tiempo de endurecimiento y la  resistencia a la  

presión son los mismos que en el caso del ejemplo 4.
EJEMPLO 6.

Se añade un gel de dextrina, ta l como el formado en 

el caso del ejemplo 5, a 100 partes en peso de arena de cuarzo 

H32 pura. Se obtiene, aquí también, el mismo tiempo de endureci­

miento y la  misma resistencia a la  presión que en el caso del 

ejemplo 4.

........... ..... ........ ....  A
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Esta mezcla es particularmente apropiada para el ca- * 

so de acero colado.

EJEMPLO 7. , - . , ,

Se mezclan los materiales indicados a continuación: 

Arena recubierta con 2,0% de resina 100 partes en peso. 

Alcohol metálico 2 partes en peso.

La arena es la  arena Croning, corriente en el comer­

cio: Los resultados, después de la  evacuación, son los siguientes: 

Tiempo dé endurecimiento 120 segundos. **'"

Resistencia a la  presión 80 N/cm cuadrados.

EJEMPLO 8. . r

Se mezclan los materiales descritos a continuación:¡ -

Arena de cuarzo #32 100 partes eñ peso.

Resina acrilica  monómera 3 partes en-peso.

Acelerador 0,1 partes en'peso.

Agua 0,2 partes eñ'peso,
Ésta mezcla no se endurece por eliminación del disol­

vente, sino qué sufre un endurecimiento anaerobio, por el hecho 

de que cuando se hace él vacio, e l oxigeno del aire es eliminado 

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

resultados conseguidos son los'siguientes:

Tiempo de endurecimiento 30 segundos.

Resistencia a la  presión 40 N/cm cuadrados.

Descrita suficientemente la  naturaleza del presente 

invento, asi como su realización industrial, sólo cabe añadir que 

en su conjunto y partes constitutivas es posible introducir cam­

bios de forma, materia y disposición, en cuanto cales alteracio­

nes no supongan variación sustancial del mismo.

La patente de Introdución que se so lic ita  por diez 

años para España, de acuerdo con la  vigente Legislación, no se
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ha dado a conocer en España; la  fuente de origen es la  Patente de 

Invención Belga NS 865.693.

N O T A

La Patente de Introducción que se so lic ita  

como nueva en España, por diez años, deberá recaer sobre "PROCE­

DIMIENTO DE FABRICACION DE MOLDES APLICABLES A FUNDICION", en to­

do de acuerdo con las siguientes:

R E I V I N D I C A C I O N E S
1. -  Procedimiento de fabricación de moldes, 

a partir de un material de moldeo de base que es hecho pasar al 

estado agregado, alrededor del modelo,por la  creacción de un vací( 

caracterizado porque, a l material de moldeo de base, se añade un 

aglomerante de material de moldeo; y porque esta mezcla de mate­

r ia l de moldeo es hecha pasar al estado de endurecimiento o so li­

dificación bajo el efecto del vacio creado.

2. -  Procedimiento de fabricación de moldes, 

en todo de acuerdo con la  reivindicación primera, caracterizado 

porque se aplica al modelo, antes de la  aportación de la  mezcla 

de material de moldeo, un material de revestimiento bajo la  forma 

de capa de separación, que es hecho pasar, eventualmente, al esta­

do de endurecimiento o solidificación bajo el efecto del vacio 

creado.

3. -  Procedimiento de fabricación de moldes, 

en todo de acuerdo con las reivindicaciones anteriores, caracteri­

zado porque el material de moldeo de base se mezcla a l 0,1 a 3,0% 

en peso de aglomerante de material de moldeo y a l 0 , 1  a 5,0% en 

peso de disolvente, de modo que el aglomerante de material de mol 

deo se endurezca al vacío bajo el efecto de la  eliminación del s i- 

solvente.

4 . -  Procedimiento de fabricación de moldes,

-1 s-
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en todo de acuerdo con la  reivindicación 3, caracterizado porque 

el aglomerante de material de moldeo y/o el disolvente están for­

mados por una mezcla de diferentes componentes.

5. -  Procedimiento de fabricación de moldes, 

en todo de acuerdo con la  reivindicación 4, caracterizado porque, 

s i se emplea una mezcla de disolventes, e l aglomerante de material 

de moldeo no es soluble sino en uno dé los componentes dél disol­

vente, en tanto que el otro componente del disolvente influencia 

en forma favorable la  evaporación.

6. -  Procedimiento de fabricación de moldas, 

en todo de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones 3

a 5, caracterizado porque e l material dé moldeo de base está com­

binado ínicialmente cdn el aglomerante de material de moldeo, y 

no se mezcla sino con e l disolvente..

7. -  Procedimiento de fabricación de moldes, 

en todo de acuerdo con las reivindicaciones 1 y 2, caracterizado 

porque él material de moldeó dé base se mezcla con 0,1 a 5,0% en 

peso de menóméróá que se polimérizáíi y endurecen al vacio, bajo 

el efecto de la  eliminación del oxigeno del aire, para formar un 

aglomerante de material de moldeo; mezclándose asimismo aquél ma­

te ria l de moldeo de base con los aceleradores correspondientes.

8. -  "PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE MOLDES 

APLICABLES A FUNDICION".

Según queda sustancialmente descrito en la  

presente memoria descriptiva, que consta de quince hojas mecano­

grafías por una sola cara.
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M a d r id ,  1 8  0IE .1979

El Agente O fic ia l. 

MtBUEL FERHANOEZ-LOAiSA PH
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