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El invento se refiere 3 un molde para la 
elaboración de piezas metálicas de fundición en el cual, 
entre la superficie interior del molde y el modelo, cc en­
cuentra un espacio para el material de moldeo.

Al colar piezas de moldeo se emplean mol­
des perdidos o moldes duraderos fabricados según el proce­
dimiento de molde de compresión o el de solidificación.
Con el procedimiento de molde de compresión, una arena li­
gada con arcilla es corrientemente cargada en una caja de 
moldea que contiene un semimodelo hecha de una placa de 
molde y un bastidor, y allí es compactada de forma varia­
ble, pob ejemplo, por apisonado, vibración y compresión.
Se trata aquí de un procedimiento muy costoso, en tanto 
que tiene que ser llenado con arena todo el espacio tueco 
da la caja de moldeo y que, teniendo en cuenta una rela­
ción corriente de arena/pieza fundida de por ejemplo 6:1
a 12:1, se necesitan grandes cantidades de arena. Esjb.o re-

* * *

quiere una correspondiente capacidad de preparación Reare
na con una costosa instalación desempolvadora. A esto hay
que añadir que los machos que se necesitan al fundir para
los espacios huecos de la pieza de moldeo tienen que 'ser

* * * *

elaborados usualmente a partir de un material de moldea** 
de alto valor, de tal forma que - en cuanto sea posible*- 
se necesitan medidas especiales para la recuperación de 
la arena de los machos o en la preparación de la arena se 
produce una mezcla de arena de macho y de molde. Además, 
en lo que atañe a una alta calidad de la pieza fundida, 
se necesita una homogénea e intensa compactación de la are 
na del molde. Por otra parte, al enfriar uno de estos mol­
des se produce, a causa de le gran proporción de arena/pie
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-za moldeada, difusamente_y a baja temperatura el calor 
perceptible del metal o de la pieza moldeada, de lo cual 
resultan dificultades para la recuperación del calor. Ade¡ 
más, los moldes perdidos de esta clase no permiten ningún 
enfriamiento dirigido ni en total, ni por zonas, sin recu 
rrir a medidas especiales costosas para acelerar la evacúa 
ción del calor.

Uno parte de los inconvenientes anterior­
mente mencionados es evitada por los moldes perdidos elabc_ 
rados por el procedimiento de solidificación, p. eje en 
cáscara de resina, empleando una arena de modelo revesti­
da de resina de endurecimiento en caliente, cuya resisten­
cia se basa en una combinación física o química uel mate­
rial de moldeo. Con el moldeo en cáscara do resina y arena 
de cuarzo, una arena de cuarzo ligada con un aglomerante, 
p. eje resina fenólica,. a una temperatura de 120 a 15CSC
por ejemplo, es llevada a un modelo provisto de un desmol-

* * * * 
w * *

deante con una temperatura de 200 a 250SC. Según el*tiempo 
de actuación y la temperatura del modelo, la masa de mol­
deo se compacta en capa de diferente espesor sobre eY'mo-

* **'
délo. Acabado el endurecimiento final, que dura algunos

* w t *

minutos, la "cáscara de moldeo" es retirada del modeló^ 
asi como, después de encajar los machos necesarios,.&s**pe 
gada con la otra mitad de la cáscara y encajada en una 
prensa. Dado que el molde en cáscara frecuentemente no re 
sisteTa presión del metal liquido, corrientemente se hace 
un relleno posterior con arena vieja, gránulos de hierro 
o chatarra de fundición. Unicamente tratándose de un gran 
número de unidades es utilizable también, a causa de los 
altos costes que entraña, el empleo ĉ e una camisa de cola
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-da, de apoyo, perfilada de acuerdo con el molde de casca­
ra. Asi, la memoria de la patente alemana 725 946 descri­
be un molde duradero de metal, hecho de metal sinterizado, 
con una espesa capa de colada, por ejemplo de arena o masa 
de mortero. De la memoria de la patente alemana 870 598 
es conocido, por el contrario, un molde de una capa exte­
rior duradera de hormigón y una capa de material de moldeo, 
que rodea el modelo o la pieza de fundición, de una masa 
corriente de molde.

Con el procedimiento de moldeo en cáscara 
de resina y arena de cuarzo son desventajosos los elevados 
costes y, especialmente, el peligro de una deformación de 
la cáscara al retirarla del modéle, asi como la gran sensi 
bilidad a la fractura. Además, la elaboración de las cás­
caras requiere un mando exacto de la temperatura y, compa­
rativamente, largos tiempos de endurecimiento final. El re 
lleno posterior del molde de cascara tiene lugar en un. .re-

w * *
* w * *cipiente corrientemente desde arriba, por lo cual exige una 

división vertical del molde. Otro inconveniente resulta de
* w * *

que el recipiente de molde entra en la circulación de ppte 
rieles.

El procedimiento de camisa de colada,*láé
* *.apoyo, evita, ciertamente, el empleo de un material elgdecipl 

de apoyo, pero esto es a costa de un gasto adicional. En 
efecto, en el procedimiento de camisa de colada, de apoyo, 
la arena de cuarzo revestida de resina es inyectada en el 
espacio del material de moldeo entre un modelo caliente, 
por una parte, y una camisa de colada, de metal, de apoyo, 
perfilada y también caliente, por la otra parte. De esta 
manera se producen, ciertamente, semimoldes o moldes fir-
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-mes y manejables con facilidad. Sin embargo, el gran gas­
to de la camisa de colada de apoyo, contorneada correspon 
dientemente para la pieza de fundición, es lo que limita 
el empleo de este procedimiento a la fundición de grandes 
series. A esto hay que añadir que la limpieza de las cami­
sas de colada de apoyo en los moldes defectuosos no fundi­
bles y el mando de la temperatura de las camisas de colada 
de apoyo que entran en la circulación de materiales son coa 
tosos. Ademas, las camisas de colada de apoyo no sen per­
meables a los gases.

Frente a esto, la ventaja del procedimien­
to conocido con vidrio soluble-dicxido de carbono resi­
de, lo mismo que en el caso del empleo de materiales de 
^moldeo que se endurecen en frío y están ligados con resi­
na fenólica, en que el vidrio soluble, cono arena de mol­
deo que contiene aglomerante, se endurece con dióxiüd'de
carbono al hacer el gaseado a la temperatura ambiente. Pe-

*  * * *ro también en este caso, el molde se compone de una'.capa 
de moldeo de alto valor que rodea al modelo y de una masa 
de relleno posterior con baja proporción de aglomerante y 
alta proporción de arena usada, asi como, en caso da*dp.¡L de 
una capa de recubrimiento de arena vieja (usada) con ¡g?an 
proporción de aglomerante, con el fin de garantizar úñs. 
suficiente resistencia del molde a las manipulaciones. Es 
to hace, a su vez, difícil la preparación de la arena, ya 
que apenas es posible une separación fraccionada de las 
diversas arenas de las distintas capas.

Por el contrario, los moldes durables só­
lo son apropiados, a causa de los elevados costes de ela­
boración de estos moldes, compuestos generalmente de me-30



!!cj*nAnn 7̂

- tal, para grandes series: y exigen, a consecuencia de la 
solicitación térmica, un material de molde de alto -valor, 
tanto mas cuanto que el metal líquido entra en contacto di 
recto con la superficie metálica del molde. También resul­
ta en este caso una desventaja la falta de permeabilidad 
a los gases del molde durable, falta que sólo se puede 
eliminar empleando costosas medidas especiales.

El invento se basa en el problema de cómo 
evitar las mencionadas desventajas de los procedimientos 
conocidos y, especialmente, en crear un procedimiento que, 
con una cantidad de material de moldeo relativamente pe­
queña y una alta permeabilidad a los gases deí molde, per 
mita no sólo una destacada calidad de las piezas fundidas, 
especialmente de su superficie, sino también una prepara­
ción poco costosa de los materiales de moldeo, con una 
gran proporción de materiales de moldeo reciclables^y
que sea apropiado tanto para pequeñas series como para

* * * *

grandes series. *..*.-*
Le solución de este problema parte de la

consideración de que la calidad de la pieza fundida,"ébto
. **.es, especialmente de su superficie, y la precisión á&.sus

* w *

contornos vienen determinadas principalmente por la'.c'oAdjí 
ción de la capa limite entre el molde por un lado y.e^.me 
tal líquido o la pieza fundida por el otro lado, mientras 
que el dorso del molde determina la exactitud dimensional 
de la pieza de fundición, los límites de la técnica de 
fundición y de mazarotaje, así como el manejo o mecaniza­
ción y la automatización, influyendo decisivamente sobra 
los costes del molde. Por tanto, el invento aspira, por 
una parte, a conseguir para el dorso del molde una resis¡

*
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_tencia suficientemente alta y una elevoóa estabilidad, pe 
ro, por otra parte, 3 mantener reducidos los costes de ma­
teriales, incluso en una fundición aislada y en caso de 
pequeñas series.

La solución de los problemas anteriormen­
te mencionados se basa en la idea de descomponer el dorso 
del molde y, con ello, de la parte predominante del molde, 
en elementos individuales, los cuales se pueden componer 
con facilidad a voluntad y se pueden volver a emplear.

En detalle, el invento se compone de un 
molde de la clase anteriormente mencionada, cuyas paredes 
de moldé, de acuerdo con el invento, se componen, por lo 
menos parcialmente, de módulos individuales. De esta mane­
ra, es posible formar, a voluntad, distintos moldes según 
se desee, partiendo de un número relativamente pequeño de 
módulos semejantes, aun cuando diversamente dimensionsrdos 
y, especialmente, que pueden ser reempleados.

Los módulos son preferentemente con^&gmado 
de tal manera, que sigan el contorno del modelo o de la 
pieza a fundir, con la finalidad de mantener de esta, ¿arne­
ra ló más pequeño posible el volumen del espacio del,.máte-
rial de moldeo entre los módulos y el modelo o la pieza de

.  .  *  *

fundición. Entonces también es correspondientemente pecueñL
.  . . .  *

la necesidad de arena y de aglomerante por cada pieza a ' 
fundir, lo que conduce,a una considerable descarga de las 
capacidades de almacenamiento y de transporte, así como de 
la preparación de la arena, y permite la utilización de 
arena de moldeo de alta calidad, como por ejemplo, arena 
de circonio. Dado que los módulos del molde, después de 
dar la forma definitiva y acabar la pieza de fundición, se



_pueden separar con facilidad de la masa del molde, resul­
ta una arena de alta pureza, la cual es directamente uti- 
lizable de nuevo. Esto permite é̂ **egg)leo de un material de 
moldeo a base de arena de machos. Además, las pocas necesi 
dades de aglomerante permiten emplear un aglomerante de al 
ta calidad y conducen a una reducida carga del medio am­
biente.

Como aglomerantesson apropiados todos los 
aglomerantes orgánicos, especialmente las resinas que se 
endurecen en frío o en caliente, o las resinas que se en­
durecen por gaseado, tales como las resinas del furano y 
los fenoles. Pero finalmente, también son idóneos los agio 
merantes inorgánicos, tales como el vidrio soluble y el ce 
mentó.

El molde a que se refiere este invento po­
see una gran permeabilidad a los gases, dado que en*ls-s
superficies y cantos de juntura de los módulos resultan

+  *  .  .aberturas de ventilación mayores o menores, corrientaRente
resquicios, que permiten una evacuación del aire o de los
gases distribuida sobre gran parte de la superficie d<a.*la
pieza de fundición. Además es posible, valiéndose de'*una
correspondiente conformación de la sección transversal^&e

*  *  *  *

los módulos, por ejemplo, por medio de estrías, conseguir 
igualmente aberturas orientadas de ventilación o de escape 
de gases. Así, los módulos de molde pueden tener una sec­
ción transversal circular o poligonal, por ejemplo rectan­
gular y/o cuadrada, con el fin de crear entre los distin­
tos módulos, desde la capa de material de moldeo hasta el 
dorso del molde, canales triangulares continuos. También 
es posible perfilar de tal modo los módulos, que sea posi-

j  H o jM tt f 'm . ¡̂7



-ble un agarre reciproco. Por otra porte, sin embargo, los 
módulos también pueden tener por lo menos parcialmente, 
una conformación hueca, maciza y/o porosa, para peder adan 
t8r así de forma óptima el peso del molde a las necesida­
des de la fundición. En los modules de sección transversal 
cuadrada la longitud de los cantos asciende preferentemen­
te a 10 hasta 100 mm, mientras que en los módulos cilindri 
eos el diámetro puede ser de 10 a 100 mm.

Las aberturas y resquicios de ventilación 
se obturan inmediatamente 8l inyectar la masa de moldeo. 
Pero después de esto todavía permanece una gran permeabi­
lidad a los gases que permite también el empleo de arenas 
de menos fluidez y, especialmente, un gaseado del material 
de moldeo con dióxido de carbono o dióxido de azufre, por 
ejemplo. Ademas, la penetración de la masa de moldeo en 
las aberturas y resquicios provoca un eficaz engarcd'dd la 
capa de material de moldeo o de la cáscara con los módulos 
Esto todavía se puede intensificar haciendo que los 'módu­
los, en el lado del material de moldeo, tengan formas per­
filadas, por ejemplo puntiagudas u oblicuas, o que presen-

* * *ten escotaduras.
Los distintos módulos se pueden encoñtppr 

en un bastidor de moldeo, o también engarzados o apoyados 
unos con otros, por ejemplo con un bandaje que los rodea, 
hecho de alambre o cinta. También es posible un apoyo, sin 
embargo, valiéndose de una placa de corredera por lo menos 
en un lado del molde, que comprima a los módulos entre sí 
y contra la pared del molde situada enfrente. De esta mane 
ra resultan en conjunto unos semimoldes estables y manipu- 
lables sin dificultades, que también se pueden volver sin

H o ja n fim  Q
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.tomar medidas especiales de precaución y unirlos a la otra 
mitad. De acuerdo con esto, se puede retirar lusco un mar­
co de moldeo, de tal manera que únicamente pasen la% módu­
los o formar parte de la circulación de materiales.

Pero tambié^ se puede encontrar entre un 
marco de molde y los módulos una junta, por ejemplo, un tu 
bo flexible circundante insuflable que permita al mismo tien 
po un ligero, pero elástico, enclavamiento de los módulos 
en el marco y que, después de descargar la presión, haga po 
sible un rápido aflojamiento del conjunto de módulos.

Según la condición de la pieza a fundir, 
los módulos enfrentados entre sí en la zona marginal del 
molde se pueden tocar frontalmente de tal manera que el 
contacto del material de moldeo entre ambos semimoldes que 
da reducido a un mimino. t

Los módulos están compuestos preferent^men 
te de metal, por ejemplo acero o metales ligeros, o tam­
bién de material cerámico; a causa de una elevado cobdabti 
bilidad del calor aseguran un rápido enfriamiento de la pi(¡ 
za de fundición en el molde, sin perjudicar la contrae-oiónde 
la pieza de fundición,p. ejs también metal ligero. Lóp]dis­
tintos módulos y los resquicios que inevitablemente resul­
tan en sus superficies de juntura confieren al molde,ea..coú 
trapcsición a los convencionales, una suficiente elastici­
dad, la cual todavía se puede incrementar haciendo que en 
el momento oportuno se disloque la adherencia entre los

i
módulos. Esto se puede lograr, por ejemplo, retirando uno 
de los marcos que rodean a los módulos o aflojando un ban­
daje de los que circundan a los módulos. Seguidamente ya 
se puede desempacar directamente la pieza de fundición,
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-puesto que el molde objeto del invento se descompone en 
sus componentes, es decir, los módulos por una parte, asi 
como la arena del molde y del macho por la otra, los cua­
les sólo es preciso entonces separarlos entre sí. Por lo 
tanto, la circulación de materiales se limita a materiales 
y elementos escasos, especialmente 3 los fácilmente trans­
portables y separables, elementos que son insensibles.

También es posible.un control local de la 
velocidad de enfriamiento haciendo que distintos módulos 
o grupos de módulos tengan un distanciamiento extraordina­
riamente pequeño o también extraordinariamente grande res­
pecto a la superficie de la pieza de fundición. Aquí es po­
sible que los módulos se extiendan hasta la superficie de 
la pieza de fundición. La velocidad de enfriamiento dependa, 
en principio, del espesor ajustable de la capa de material 
de moldeo o de la cáscara, que se regula con ayuda de--los 
módulos.

Los moldes, después de la fundición
solidificación, son llevados sin marco y valiéndose de pía
cas estibadoras o de un transportador continuo, a un.túnel
de refrigeración, en el cual ceden rápidamente y a tRi.'ap.to

*  *  +

nivel de temperatura, su calor propio. Esto permite,/&ün
.  .  *  *

un volumen de túnel relativamente pequeño,una económica 
recuperación del calor.

El invento es explicado más detalladamente 
a continuación valiéndose de los ejemplos de ejecución ex­
puestos en los dibujos. En los dibujos muestran:
FigS 1: Una sección vertical a través de un semimolde he­

cho de acuerdo con el invento, tocándose frontal­
mente los distintos módulos,

!



p-

10

15

20

25

30

-Figü 2: Un semimolde conforme al invento sin contacto fron 
tal de los módulos,

Fig- 3: Un semimolde cuyo dorso sólo en parte se compone 
de módulos,

Figa 4: Una sección vertical a través de un molde sin mar­
co,

Figa 5: El croquis esquemático de un dispositivo para fa­
bricar semimoldes de acuerdo con el invento,

Figa 6: Dos semimoldes para moldes con división vertical, 
Fig3 ?: Una exposición aumentada de los módulos según la 

figa 6, y
Fig3 8: Una realización especial de los módulos y su sopor 

te.
En una placa de apoyo 2 provista usualmen­

te con toberas ranuradas 1, con una abertura 3 de relleno, 
descansa un marco 4, en el cual van dispuestos módulos.5t 
6 con la misma sección transversal, pero con diversas altu
ras, y situados en línea unos al lado de oíros y un?&*de-

* * * *

trás de otros. Aquí, las superficies frontales 7 de los 
módulos 5 se encuentran en cada caso a tal distancia de un 
semimodelo 8, que entre los módulos y el semimodelo-resul-

* w +
te un espacio hueco para materiales de moldeo 9, el cual

*  * * *****
es limitado lateralmente por módulos 6 que llegan hasta la* *.
división del molde o hasta el modelo 8 (Figa l).

El marco de molde 4 tiene una anchura algo 
mas grande que el conjunto de los módulos 5t 6* de tal ma­
nera que se asegura asi un fácil asiento del marco del mol 
de. Sin embargo, con el fin de hermetizar forzosamente el 
resquicio 10 que se produce entre los módulos y el marco 
de molde, el marco de molde tiene una ranura circundante
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-11 con un tubo flexible insuflable de hermetización 12. 
Descargando la presión del tubo flexible 12 se puede retí 
rar sin dificultades el marco de molde de los módulos 5; 
6.

El modelo 8 tiene aberturas 13 para inyec­
tar el material de moldeo. A través de un orificio largo / 
orificio redondo 14, 15 se enchufan clavijas para el cen­
tra je del modelo 8 y del marco de moldeo 4. Ademas, el mo­
delo 8 tiene, en los orificios 13* inclusiones 16 que so­
bresalen algo sobre la superficie inferior del modelo y, de 
esta manera, crean puntos teóricos de rotura para dar el 
acabado al modelo. Las inclusiones 16 se pueden impulsar 
fácilmente hacia arriba una vez acabado el modelo 8, fuera 
de los orificios 13* debido a su conicidad.

La masa de material de moldeo es inyectadas 
a través de por lo menos uno de los orificios 3* 13* en el 
espacio hueco 9 para materiales de moldeo, llenando éste p&r 
completo. Al hacerlo penetra ciertamente con poca intensi- 
dad en los resquicios y aberturas que hay entre los distin 
tos módulos 5*6. Estos orificios y resquicios evitan ade­
más, conjuntamente con lós orificios corrientes en la..ple-

*  *  .

ca de modelo, la producción de bolsas de aire, garantizan­
do asi una homogénea distribución del material de moldeo, 
incluso cuando se trate de arena poco fluida. Al mis&o tieu 
po se llega, a consecuencia de la elevada presión de inyec 
ción, a un enchavetado de los distintos módulos 5* 6 en el 
marco de moldeo 4, de tal forma que, después de endurecer- ^  
se la masa de colada y del desmoldeo del modele, resulta " 
en conjunto un semimolde que se puede volver sin dificul­
tades y se puede colocar sobre otro semimolde, tal como



t*Am 1 ^

-se representa en la fig. 4. El volteo se puede hacer tam­
bién, en caso de módulos compuestos de un material magné­
tico, valiéndose de un dispositivo electromagnético de vol 
teo, el cual, en lugar de, o complemetariamente a un encin­
tado 17 o a un marco de molde, fija a los módulos en su po 
sición prevista. Un marco de moldeo es retirado después 
del volteo y del ensamblado de los semimoldes.

En el ejemplo de ejecución de la fig^ 2, 
un módulo 18 llega hasta el modelo 19, con el fin de con­
seguir una rápida evacuación del calor en el sector dé la 
superficie de contacto de este módulo con la pieza de fun­
dición. En contraposición al ejemplo de ejecución de la 
figa 1, en el ejemplo de ejecución según la fig^ 3, el es-

ápació hueco para material de moldeo 20 se extiende hasta 
el marco de molde 4. Además, en lugar de los dos módulos^ 
en la zona media aparece un machó de alimentación 32. En 
los ejemplos de ejecución de las figs. 2 y 4 faltan por--*, 
completo, en una zona media del molde, los módulos, es de­
cir, el espacio del material de moldeo 20 se extiende hasr
ta la placa de apoyo 2. . ..* + .* * *En la figa 4 aparece un molde completo pan 
macho 21 ensartado después de haber retirado el marco dej. 
molde y después de fundir la pieza 22. En este estado, los 
módulos únicamente son mantenidos juntos por el material d(¡ 
moldeo y los bandajes 17.

Después de fundir y enfriar la pieza fundí 
da solamente se precisan pocos esfuerzos para dar el acaba 
do final a la pieza y para separar el material de moldeo 
de los módulos. El material de moldeo es conducido a una 
regeneración y preparación corrientes de la arena, mientra:;
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que los módulos son limpiados y, en tanto no precisen re­
paración alguna, se pueden emplear ya de nuevo. Ventajosa­
mente, la reparación de los módulos se limita a enderezar­
los, rectificarlos y, en caso dado, a soldadura de repara­
ción. Aquí no se trat3 de una exactitud dimensional espe­
cial, puesto que los espacios huecos entre los módulos son 
completamente deseables por lo que respecta a la permeabi­
lidad del molde a los gases.

Los módulos correspondientes a este inven­
to se pueden combinar entre si a voluntad, por lo cual son 
apropiados para toda clase de piezas. Así, en lo que res­
pecta a los pesos del molde y/o una diferente solicitación 
local por efecto de la temperatura, se pueden emplear tam­
bién módulos hechos de diferentes materiales, como por 
ejemplo acero y metal ligero, al mismo tiempo unos y otros 
En casos aislados se determina primero la distancia entre 
la superficie del modelo de la pieza fundida y un plano de
referencia. A continuación se eligen y se hace la comppsi-

* + * *

ción de los módulos teniendo en cuenta el espesor previsto
de la capa de material de moldeo y el espesor de la cásea-

^  *  *  *

ra. Aquí corresponden el espesor de la capa de material
* * w *

de moldeo y la altura de cada módulo a la distancia dal
. .  * *elemento de la superficie de la pieza enfrentada al módulo+

respecto a la placa de apoyo.
La fig& 5 reproduce esquemáticamente un 

dispositivo para la fabricación de un molde de acuerdo con 
el invento; se compone de un cargador de módulos 23* que 
está' sübdividido en casillas individuales, por medio de tâ  
biques intermedios 24, para módulos 5$ 6, 13 de diferente 
magnitud. Detrás de las distintas filas de módulos se en-
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-cuentra un dispositivo de avance indicado por flechas 25! 
con cuya ayuda son conducidos los módulos a un sujetador 
de módulos 26 con casillas individuales 28 separadas en­
tre si por tabiques intermedios 27 y un fondo móvil 29.
El sujetador de módulos es desplazable en el sentido de 
las flechas 30 y con ello consigue moverse a lo largo de 
las distintas casillas de módulos del cargador de módulos 
23 con el fin de acoger sucesivamente los distintos módu­
los de una serie de módulos acojan del molde.

Tan pronto el sujetador de módulos ya con 
tiene el número previsto de módulos se introduce por su 
parte abierta en un bastidor de galera 31 para una vez 
allí depositar la fila de módulos después de abrir el fon­
do móvil 29 del sujetador. De esta manera se va montando, 
el molde a partir de series individuales de módulos. Esto 
puede realizarse de manera totalmente automática cuando 
el dispositivo está construido como si fuese una máquina 
de componer. -...

En le elaboración de un molde con división 
vertical se.encuentra, según la figa 6, un marco de sopor­
te 33 con un listón de cierre 34 entre los modelos p,..19.* +
Los distintos módulos 5t 6 están unidos con el mapcQ.'¿[p

* * *

soporte 33 por medio de guías en cola de milano 35 .*
7). La arena de moldeo es inyectada por medio de orificios 
de entrada 13 de une tapa 36 en el espacio hueco para mate 
riel de moldeo 20.

En el ejemplo de ejecución de la figa 8 ca  ̂
da par de módulos 5; 6 están unidos entre si por medio de 
un alma 37* Entre cada dos almas 37 se extiende una vari­
lle de relleno y retención 38. Las varillas 38 están ase-30
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REIVINDICACIONES

Los puntos que como característica de nove­
dad se presentan para que sean objeto de esta solicitud de 
Modelo de Utilidad en España, por VEINTE años, son los que
se recogen en las reivindicaciones siguientes:

13.- Disposición de molde para fabricar 
piezas metálicas de fundición en el cual se encuentra, en­
tre la superficie interior del molde y el modelo, un espa­
cio para el material de moldeo, caracterizada porque las 
paredes del molde se componen, por lo menos en parte, de 
módulos individuales.

23.- Disposición de molde según la rcivin 
dicación 13, caracterizada porque la superficie interior 
del molde sigue el contorno del modelo.

3a.- Disposición de molde según l3s*rei- 
vindicaciones 13 6 23, caracterizada porque entre los mó­
dulos se encuentran aberturas de ventilación.

43.- Disposición de molde según una.ota­
rias de las reivindicaciones la a 3-t caracterizada ¿por­
que los módulos tienen una sección transversal circular 
o poligonal.

53'- Disposición de molde según una o va­
rias de las reivindicaciones 13 a 43, caracterizada porque 
los módulos están conformados huecos, macizos o porosos.

63.- Disposición de molde según una o va­
rias de las reivindicaciones 13 a 43, caracterizada por­
que los módulos están fijados por garras o arriostrados30
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entre sí.
?B.- Disposición de molde según una o varias 

de las reivindicaciones la a 5-; caracterizada porque hay 
un bandaje que abraza los módulos.

8B.- Disposición de molde según una o varias 
de las reivindicaciones 1& a caracterizado porque hay 
un marco del molde que circunda los módulos.

93.- Disposición de molde según la reivindica-! 
ción 8B, caracterizado porque entre el marco del molde y 
los módulos se encuentra una junta circundante.

10a.- Disposición de molde según una o varias 
de las reivindicaciones IB a 9-; caracterizado porque losj 

módulos que se encuentran reciprocamente enfrentados en la 
zona marginal se tocan entre sí frontalmente.

lia.- Disposición de molde según una o varias..** 
de las reivindicaciones IB a 10a, caracterizada porque dis­
tintos módulos llegan hasta el modelo. **-j

12Bi- "DISPOSICION DE MOLDE PARA FABRICAR PIE­
ZAS METALICAS DE FUNDICION". ' ' ...

Tal y como se ha descrito en la Memoria que an̂ *-!
* ̂ !

tecede, representado en los dibujos que se acompañan y son?]
* + '

los fines que se han especificado.
* *Esta Memoria consta de dieciocho hojas escritas 

a máquina por una sola cara.

P.A.
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