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PARA HACER koLDEE JE ARENA.

L.a presente invención se refiere a un método perfeccionado 
para formar moi;es;. núcleos y dispositivos similares ée arena 
o de cualquiera otra materia que sea analoga y que se emplee 
para el mismo fin. El objeto principal de la invención es sumi­
nistrar un método y un aparato por el uso de les cuales se ha­
ce un molde o núcleo de un material.como por ejemplo la arena 
cuyo material puede fácilmente hacerse compacto en la caja en 
la cual se forma el molde o *.ucleo, dando de una manera conve­
niente a la caja una serie de pulsaciones percusivas, dadas su­
cesivamente, que obran sobre la arena o materia analoga, obli­
gándola a asentarse.

otro objeto de la invención, es dar percusiones a la arena en 
une. dirección solamente, siendo talesta dirección de aplicación 
que obligue a la arena a. asentarse y a hacerse compacta en un 
espacio minimo de tiempo.

Ee sabe que es corriente en el arte de moldear, preparar mol­
des de arena y hacer compacta la arena, por sacudidas de la are­
na en una caja, alrededor del modelo. Este motede de sacudidas 
ha dado resultados completamente satisfactorios en el arte, pero 
el nueve método que se prepone en la presente, tiene muchas y
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variadas ventajas sobre el método de sacudidas, al cual se ha 
hecho referencia-.

bn el método de sacudidas para hacer compacta la arena en 
les moldes, se eleva y desciende la. mesa de una maquina de mol­
dear y el molde colocado sobre ella, tiene lugar esta sacu­
dida cuando la mesa llega al final de su carrera descendente 
y la sacudida que se da es momentánea. A continuación de la 
s°cudida se eleva la mesa a su limite superior de movimiento 
entonces se 1 libera, y se mueve por gravedad hasta el limite 
inferior de movimiento. Por lo tanto entre las pulsaciones o 
choques sucesivos, en el método de sacudidas, existe un perio­
do de descanso en el cual la arena queda quieta, nn otras pa­
labras, se sacude y se mueve la arena a fin de producir su asen 
temiente, únicamente en el memento del golpe y entre los gol­
pes, existen periodos enagüe nc hay movimiento de la misma, 

mn el método prepuesto de moldear se da a la mesa en la cual
esta colocada la. caja un gran numero de golpes por unidad de 
tiempo por medio de un vibrador o mecanismo similar. Los gol­
pes son lo suficientemente frecuentes, para que la. arena esté 
continuamente en agitación durante el periodo de asentamiento, 
y las partículas de la arena en movimiento, buscan, para en­
contrarla, la relación mas ventajosa y compacta con relación 
a las partículas de arena adyacentes.

oe comprende naturalmente que los golpes dados a una caja o 
a la mesa sobre la cual la caja descansa, al hacer un molde, 
deben ser lo bastante fuertes, para cumplir el fin que se ha 
descrito y -oara distinguir lo presente invención de la practi­
co corriente de usar uim pequeña maquina vibradora, que se em­
plea durante 1* operación de extracción, a. fin de obtener una

louenp separación, entre el «cielo v el molde empleándose a ve-



ces, un vibrador semejante en relación con un modelo o estando 
unioc directamente a la caja o a la mesa sobre la cual descan­
sa la caja.

Ademas, como se ha dicho anteriormente, en la operación de 
asentar la arena, se emplean una serie de golpes rápidos alter­
nativos, en una dirección solamente, como por ejemplo, golpes 
contra la -parte inferior de una mesa, sobre la cual descansa una 
caja conteniendo la arena, per cuyo medio cada golpe cue se da 
produce una agitación de la arena, que tiene per ultimo efecto, 
el obligarla a asentarse mas compactamente dentro de la caja.

La diferencia, en funcionamiento entre el método de vibración 
y el método de sacudidas, al hacer compacta la arena en un mol­
de, produce el resultado de que el molde vibrado se hace compac­
to en un periodo de tiempo mucho mas corto, que probablemente 
pudiera, hacerse por el método de sacudidas para obtener el asen­
tamiento de la arena. ?Op ejemplo, al hacer, la cubierta exte­
rior c mitad superior de un molde de motor de automóvil de cua­
tro cilindres, la arena per el método vibrador, se hara compac­
ta án un periodo de tiempo de un segundo aproximadamente, mien­
tras que el mismo molde, hecho con una maquina de sacudidas, re- 
queriria una operación de unes ocho segundos de duración.

Hay otra ventaja, igualmente importante, que se obtiene por el 
método vibrador y es que la arena se hace compacta mucho mas 
uniformemente en tedas las partes de la caja, que es posible 
conseguir oca el método de sacudidas, para hacer moldes.

Ademas se ha apreciado que con el método vibrador es completa­
mente posible emplear cajas en las cuales se evita el uso de 
barras transversales o placas. En otros términos, se puede em­
plear una. caja, sin el uso de barras o placas para soportar la 
arena al encontrarse compacta dentro de la caja. En el método 
de sacudidas, el uso de barras o placas para soportar la arena
y sujetarla en la caja es absolutamente imprescindible.
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ótr° ventaje, del método, es el ahorre de tiempo para hacer 
el molde, debido el hecho ele que el método vibrador de hacer 
el molde, no exige tamizar la erena sobre el modelo, antes de 
palear el relleno que forma el cuerpo del molde en le caja. 
Con el método prepuesto, se puede emplear cualquier arena que 
sea, aun no siendo completamente indicada para moldes y se la 
'•uede ralear en la ce. ja sin el -orevio tamiz amiento a mano.
meto es un ahorre de tiempo muy importante.

Ademas, se encuentra que,en la mayoría de los casos pc.r lo me­
nos, no es necesario usar una placa de separación aun cuando 
el modelo sea complicado c, yara decirlo de otro m^ao, es 
posible en muchos casos omitir el uso de u.m placa de separación 
al hacer el molde por el procedimiento de vibración, mientras 
que, bajo las mismas ecndiciones, al hacer el mismo molde por 
el procedimiento de sacudidas, seria absolutamente imposible ha­
cerlo sin dicha placa.

x r  1c tanto, las ventajas que se obtienen per el método de 
vibración para hacer moldes, son muy pronunciadas y seguras, 
y se °tribuyen estos resultados a la. acción completamente di­
ferente que se consigue con la vibración del molde, en compa­
ración con la sacudida del molde; es decir, por el hecho de 
mantener la arena en una. condición agitada con los granos de 
arena libres para moverse con respecto a les granos de arena
adyacentes, durante toda la operación de hacerse compacto, eom- 
p-r^do con 1" operación intermitente de hacerla compacta que
es inherente a construcción de moldes per el método de sacudidas.

Tocios estos perfeccionamientos que se han expuesto, tienen un 
efecto muy decisivo sobre el coste de construcción de moldes,no 
solamente con respecto al coste mas reducido de trabajo o mano 
de obra y la capacidad de producir mas moldes por unidad de tiem­

po, sino también mejores moldes, mas compactos y menos expues­
tos a exigir repasos.
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En 1* producción en gran escale de fundición, el ahorró de 
tiempo y trabajo es muy impórtente.

Refiriéndose a los dibujos adjuntes, la figura 1, es una 
elevación lateral del aparate empleado/ípara formar moldes de 
arena, el cual consiste en una mesa que soporta una caja y 
un vibrador accionado per un fluido, por medio del cual se 
percute a través de la mesa, 1° parte del molde que descansa 
sobre ella; 1° figura 2, es una vista en plano desde arriba 
de 1° mesa; la figura 3 es una elevación lateral fragmentaria 
representando una caja conteniendo arena montada sobre la mesa; 
lc figura 4, es una sección vertical tomada axialmente del vi­
brador; la figura 5 es una vista del vibrador considerado de 
un extremo, con una parte c-n sección, para representar les ori­
ficios de escape; la figura 6 es una vista lateral en elevación 
del pisten c golpeador; le figura 7 es una elevación en corte 
representando una forma modificada de la mesa que soporta la 
caja.

Refiriéndose a los dibujos adjuntos, que comprenden la mejor 
manera te llevar a la practica la invención, 1a. mesa que so­
porta la caja consiste' en una parte superior 1 cuya superficie 
superior es lisa rara recibir la caja y que de preferencia es 
de fundición con nervaduras de refuerzo que se prolongan hacia, 
abajo, 2, ea su lado inferior, las cuales radian de una parte 
central gruesa para recibir golpes 3. La parte superior 1 de 
la mesa, puede estar soportada rígidamente o no, como se ve en 
las figuras 1 2 y 3. na mesa esta rígidamente soportada sobre 
pies 4 que proyectan hccia arriba de una base soporte de forma 
rectangular y que de preferencia esta formada de dos piezas de 
fundición provistas cada una de salientes de base 6, adaptados 
para ser unidos por pernos c sujetos de otro modo rígidamente 
al suelo, estando unidos de manera desmontable por les pernos 7.
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Mentado dentro .’.e la envoltura 5 y sujete r i cid amonte a ella, 
se encuentra un vibrador accionado-per la presión de un fluido, 
ejercida verticálmente, el cual tiene otra envoltura cilindrica 
8, la cual esta abierta en su extremo superior y en la cual es­
ta mentado el pistón o golpeador alternativo, por el cual se 
producen percusiones en la mesa dentro de la envoltura 8 se 
encuentra un cilindro interno 9 que esta cerrado en su extreme 
inferior por una placa de fondo lo que se apoya contra el extre­
mo inferior integral de la envoltura 8. ni cilindro interno S 
esta sujeto en su sitio dentro de la envoltura 8, por medio de 
una pieza superior de cierre 11, que se apoya contra su extremo 
superior y esta sujeta a la envoltura por medio de tuercas de 
sujeccicn 12. oe impide le rotación del cilindro 9, dentro de 
la envoltura 8, por medio de un tope de tuerca 13, que se ros­
ca en une. abertura roseada de la envoltura externa 8 y pasa a 
une abertura del cilindre interno, rrolongandcse por la pieza 
de cierre 11 y en el centro de la misma, se encuentra una pieza 
de percusión 14, ajustada herméticamente en la parte del cierre 
pero sin estar sujeta a ella y saliendo por encima de ella en 
su cara interna, para recibir el golpe del pistón, ^n su extre­
mo superior la pieza ele percusión 14, tiene una cabeza agrandada 
15, que se apoya centra la superficie superior de la pieza de 
cierre 11 y contra la parte inferior de 1- parte gruesa 3 de la 
parte superior de la mesa 1. dentro del cilindro, se encuentra 
montado un pistón golpeador 16 que tiene dos ranuras periféri­
cas espaciadas que forman tres rebordes circunferenciales, es­
paciados 17, 18 y 19 que tienen el mismo diámetro y un ajuste 
de deslizamiento dentro del cilindre 9. nutre estos rebordes 
las ranuras anulares, forman con la pared del cilindro 2, cá­
maras anulares 2u y 21. ñas camaras 2u y 21, están separadas 
por el reborde central 18 que no esta perforado, pero están en
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^  comunicación con el interior del cilindro, en los extremos o- 
nuestcs del pistón por hileras anulares de orificios 22 y 23 en 
los rebordes 17 y 19 respectivamente. Se forma una camara de 
entrada de aire en la pared del cilindre inferno por uir̂  perfo­
ración 24 que se prolonga longitudinalmente desde su extremo su­
perior, estando cerrado el extremo abierto de la perforación por 
un taron roscado 25. La c amar a. de entrada 24 comunica con el 
interior de un cilindro por dos orificios 26 y 27 espaciados 
longitudinalmente, que están asi colocados de manera c:ue a me­
dida que el pistón va y viene se abren y cierran alternativamen­
te ñor les rebordes 17 y 19, que están colocados alternativamen­
te en comunica cien con las camaras anulares 2ü y 21, a fin de 
mover el pisten direcciones opuestas. Se suministra aire bajo 
presión a la camara de entrada 24 por un conducto de entrada 28 
que se prolonga a través ck- l-'- pered. de la envoltura y comunica 
con la camara, estando controlada la entrada de presión al ci­
lindro p^r unr válvula (no representada) en la linea de abaste­
cimiento de presión, como comprenderán fácilmente los profesio­
nales. 6n~ camara de escape anular 36 rodea el cilindro interno 
9 subtancialmcnte c . el centro de sus extremos, estando formada 
la camara 3C, por ranuras complementarias realizadas en la super­
ficie interna de la envoltura externa y la superficie externa 
del cilindre interno La comunicación entre el interior del 
cilindro y la camara de escape, esta establecida por cualquiera 
de dos hileras paralelas de orificios de escape que se extienden 
circunferenciaImente y el aire sale de la camara de escape por 
un conducto de escape 32 que esta unidu a la envoltura externa 
y comunica con la camara de escape adyacente a los orificios $1- 
Lar dos hileras de orificios $1 están celo cadas de tal manera 
que a medida que el pistón pasa delante de los orificios, se 
escapa alternativamente la presión de los lados opuestos del 
pistón, de irmnera que a medida que se admite la presión a un la-



do del pistón se permite al aire del lado opuesto escapar. En to­
do momento} cuando se corta el suministro de presión al cilindro 
cae el pistón al extremo inferior de la camara, en donde esta co­
locado de tal manera con relación a los orificios de entrada y 
escape que sea puesto en funcionamiento al admitir la presión al 
cilindro. Una vez que el pistón esta en marcha, seguirá su mo­
vimiento de vaivén, tanto tiempo como se le suministre la presión 
al cilindro, debido a la reversión automática de la presión por 
el movimiento del pistón ante les orificios. El embolo de amorti­
guamiento 33 esta montado dentro del extreme inferior del cilindro 
teniendo este embolo 33 un ajuste deslizante dentro de una camara 
en el extremo inferior del cilindro que proporciona un reborde 34 
para limitar el movimiento ascendente del embolo. El embolo 33 
esta sujeto normalmente contra el reborde 34 per una presión de 
aire que entra por el conducto de entrada 35 que comunica con la 
camara 36 entre el embolo y la placa de fondo 10 por un orificio 
37 adyacente a la placa de fondo, conteniendo de preferencia la 
camara 36 un cuerpo de liquido tal como aceite. El embolo 33 
tiene la forma de una taza y tiene un reborde que se prolonga ha­
cia abaje 38 y que sirve para guiar el embolo. Al chocar el pis­
ten centra el embolo 33 este se mueve ligeramente, pero el aire 
y el aceite celo cades detras de dicho embolo absorben rápidamente 
el golpe. j_,as vibraciones producidas por el golpeo del pistón 16 
contra el embolo 36 están completamente amortiguadas y sen absor­
bidas por el fluido de amortiguamiento, de manera que las únicas 
vibraciones que se transmiten a la mesa son las debidas al impacto 
del pistón 16, contra la pieza de percusión 14. Hay un espacio 
libre de trabajo, suficiente, entre el emboló y la pared del fon­
do del cilindro, para permitir que pequefis cantidades de aceite 
esten obligadas a pasar el embolo hasta la camara principal del 
cilindre a fin de lubrificar el pistón. Lina cierta cantidad de



aire pasar.*? a troves del embolo cuando el vibredor no esta en 
funcionamiento, perc el peso del pistón es bastante para ven­
cer esta fuga de presión.
Al hacer el molde de arena, una caja 39 u otro receptáculo en 

el cual se hara el molde se coloca sobre la mesa 1 tal como se 
representa en la figura 3. La cantidad de arena que se preci­
sa corrientemente, para formar el molde, considerándola suelta 
es mayor que la que puede contenerse dentro de la caja. A fin de 
de-tener la cantidad necesaria de arena en exceso, se establece 
un bastidor rectangular 40 que descansa sobre la parte superior 
abierta de la caja de la cual forma una prolongación. Se llena 
con arena hasta la altura conveniente dentro de la caja y basti­
dor de retención 40 y para producir un asentamiento mas rápido 
y mejor de la arena, un peso 41 que se ajusta dentro del bastido» 
4o se coloca de preferencia sobre la arena y baja con esta a me­
dida que va. asentándose en la caja. El asentamiento de la are­
na en la caja, se realiza suministrando una presión de fluido 
al cilindro vibrador, que obliga al pistón 16 a realizar el mo­
vimiento de vaivén, rápidamente y a dar golpes secos en rapida 
sucesión r la pieza de percusión 14. Las vibraciones debidas 
a este golpeamiento sen transmitidas a través de la mesa 1 y de 
la caja 39 a la arena contenida dentro de esta. El golpeamiento 
dado a las particulas de arena sirquen todos una dirección ascen­
dente puesto que todas las vibraciones en la estructura salvo 
las debidas al impacto del pisto en la dirección ascendente con­
tra 1- pieza de percusión, son eliminadas por el amortiguador 
de fluido estableciá.c en el fondo del cilindro. Estas rápidas 
percusiones en dirección ascendente, obligan a la arena a asen­
tarse rápidamente y a formar una masa compacta y al accionamien­
to de este asentamiento esta positivamente activado debido al 
hecho de que tedas las percusiones llevan una dirección única.



L1 pese obrando como un apisonador impide disturbios en la are­
na, en lr parte superior de la caja y obliga a dicha arena a.es­
tablecerse uniformemente y asentarse en forma idéntica, en toda 
su masa.

hn la. figura 7 se representa un?;, forma modificada de una mesa 
sepertadora de cajas, en la cual la parte superior o soporte de 
la caja Ia que es similar en construcción a la parte superior 1 
descrita anteriormente, esta soportada elásticamente sobre el ex­
treme superior de los postes 4a . ue, parte superior l0, esta unida 
al extreme superior de los postes por medio de tpernos 42 que se 
prolongan a través de la mesa y de los rebordes 43, en los extre­
mos superiores de los pestes. ljOs indicados pernos 42 tienen 
tuercas 44 en sus extremos inferiores e interpuestos entre las 
tuercas y el lado inferior de los rebordes 43, se encuentran mue­
lles en espiral 45, que sirven para sujetar elásticamente la pla­
ca sobre los postes y a permitir un ligero movimiento ascendente 
del soporte de caja al recibir el golpe del pistón.

Se compreadera que la invención se aplica igualmente a la fa­
bricación de núcleos y al referirse a los moldes, se sobreentien­
de quedan comprendidos los núcleos y ademas, en el uso del ter­
mino "arena" en la descripción y en las reivindicaciones, se so­
breentiende que este use tiene un sentido genérico y que compren­
de otras materias que obrarian de la misma manera en cuanto al 
método descrito en esta memoria se refiere.

N o i A

La presente invención comprende las siguientes reivindicaciones:
de

1£- Un procedimiento de formar moldes/arena que comprende, la 
colocación de le arena dentro de una caja sujetándola a una agi­
tación substancialmente continua durante la operación de asen­
tamiento .



2=. un procedimiento de formar incides de preñe, o núcleos,
tal ccnc se reivindica en 1, en el cual se ejerza presión so­
bre 1? arena, ademas de la agitación substancialmente conti­
nua. que se la da.

3£- un procedimiento de formar moldes o núcleos de arena,
tal como se reivindica en 2 caracterizado porque la presión que
se ejerce sobre la arena se efectúa por medio de un peso colo­
cado sobre la superficie de la misma.

4£- Un procedimiento de formar moldes de arena c núcleos, 
tal corno se reivindica en cualquiera de las reivindicaciones 
precedentes en el cual se da e la preña uns agitación substan­
cialmente continua, per medio de percusiones dadas en sucesión 
rapida a la meaja c sus similares, en la cual esta contenida 
la arena.

5£.- un procedimiento de fernar moldes de arena o núcleos, 
t ‘l como so reivindica en 4, caracterizado en que dichas percu­
siones estrn dedas a la caja c sus similares en una sola direc­
ción, •de preferencia en una dirección ascendente.
6£- un procedimiento de formar moldes o núcleos de arena, tal 

como se reivindica en 4 o 5 en el cual, la caja o sus similares 
esta soportada sobre una mesa sustentada sobre soportes y en el 
cual, las concusiones que se dan a dicha caja, se hacen por el 
intermedio de dicha mesa.

7=- Un procedimiento de formar moldes o núcleos de arena tal 
como se reivindica en 6 en el cual las percusiones son suminis­
tradas directamente a la mesa debajo de la caja o sus similares

8=- Un apérate pera formar moldes de arena c núcleos según 
el procedimiento reivindicado en cualquiera de las reivindica­
ciones precedentes, conteniendo uns. caja para contener arena o 
sus similares, un? pieza.soportada y adaptada para que sobre e- 
11a descanse le. ceja y medios para dar a dicha pieza una serie 
de percusiones en sucesión rapida
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92- Un aparate para femar moldes c núcleo s de arena tal como 
se reivindica en 8, caracterizado porque la pieza soportada lo 
esta cerca, de sus "bordes y que las percusiones se adaptan para 
ser dadas a dicha pieza en su lado inferior cerca de su centro

loé- Aparato para formar moldes o núcleos de arena, tal como 
se reivindica en G caracterizado en que la pieza soportada lo 
esta ele oidamente sobre sus medios ele soporte.

112- Abarato para formar moldes o núcleos de arena, tal como 
se reivindica en 9 caracterizado porque 1? pieza soportada esta 
montada elásticamente sobre sus medios de soporte.

122- Aparato para formar moldes o núcleos de arena, tal como 
se reivindica en cualquiera de las reivindicaciones 8 a 11, 
c°re eterizado porque los medies para dar las percusiones a la 
pieza soportada, comprenden un qclpeadcr de movimiento de vai­
vén vertical mentada b-jc dicha pieza.

}.3E- Aparato para formar moldes o núcleos de arena, sequn el 
procedimiento reivindicado en cualquiera de las reivindicacio­
nes 1 a 7, comprendiendo un cilindre dispuesto verticalmente 
soportado riqidemente debate de la superficie,de 1a. mesa supe­
rior, un° pieza de percusión fijp al extreme superior del ci 
lindro y adyacente a la mesa superior, un pistón de vaivén en 
el cilindro que da contra la pieza de percusión, medios para 
suministrar fluido ba0o presión al cilindro, para verificar el 
rápido movimiento de vaivén del pistón y medies en el extremo 
inferior del cilindro, que forman un amortiguador de fluido, 
para el pistGn.

142- Aparato para formar moldes de arena c núcleos, subian- 
eisímente para los fines descritos, tal como se ilustra en los 
dibujos.

15=- mn resumen reivindico como de mi exclusiva invención y 
como objeto sobre el que ha de recaer la patente que se sol i-
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cite por veinte años en España UN 
PARA HACER MOLDES DE ARENA

ledo conforme queda descrito en

PROCEDIMIENTO PERFECCIONADO 

la presente memoria que cons­
ta de trece hojas escritas a maquina per una sola cara y dibu­
jos que se acompañan a la misma

Madrid 14 de septiembre de 1925
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