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L El invento se refiere 3 un molde psra la

elaborascibdn de piezss metélices de fundiciébn en el cusl,
entre ls superficie interior del molde y el modelo, so en-
cuentra un espacio para el méterial de roldeo.

Al colar piezas de moldeo se.emplean mol-
des perdidos o moldes dursderos fabricados segin el proce-
dimiento de molde de compresidén o el de solidificacibdn.

Con el procedimiento de molde de compresién; una arens li-

gada con arcills es corrientemente cargads en una caja de

moldeo que contiene un semimodelo hechs de uns plascs de
molde y un bastidor, y 83lli es compactada de forms voerias-
ble, per ejemplo, por spisonado, vibracidén y compresidn.
Se tratas aqui de un procedimiento nuy costoso, en tanto
que tiene que ser llensdo con arena todo el espacio hueco
dee 13 cajs de moldeo y que, teniendo en cuents uns rela-
eiéun ~orriente de arena/pieza fundids de por ejempla.ggl

8 12:1, se necesitsn grondes cantidades de arens. Isio re-
quiere un2 correspondiente capacidad de preparaciénoﬁé';rg
ne con uns costosa instelacidn desempolvadora. A esto hay
que sfiadir que los machos que se necesitan sl fundir.ﬁéia
los espacios huecos de la piezs de moldeo tienen que'éei

elaborados usualmente a partir de un meterisl de mol&PB:
de alto valor, de tal forma que - en cuanto ses posibig'-
se necesiton medides especisles para la recuperacidn de

la srens de los machos o en ls prepsracidén de ls arena se
produce una mezela de arena'ﬁe macho y de molde. Adem$s,
en lo éue atafle » una 3lta cslidsd de la pieza furdida,

se necesits uns homogénes e intenss compsctacién de 1la arg

ns del molde. Por otra parte, al enfriar uno de estos mol-

des se produce, & causa de le gran proporeidm de arens/pie

4 .
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perceptible del metsl o de la piezs moldeada, de lo cusl
resultan dificultades para la recuperocibén del calor. Adg
més, los moldes perdidos de esta clase no permiten ningha
enfrismiento dirigido ni en totsl, ni por zouss, sin recu
rrir s medidss especiales costosas pars acelerar la evacuy)

cidn del calor.

Una parte de los inconvenientes anterior-
mente mencionades es evitade por los moldes perdidos elabg;
rados por el procedimiento de solidificscidm, p. ej2 en
cédscars de resina, empleando una arena de modelo revesti-
ds de resina de endurecimiento en csliente, cuys resisten-
cia se basa en uns combinscibén fisica o quimica uel mate-
risl de moldeo. Con el moldeo en cdscars de resins y arens
de cuarzo, una arena de cusrzo ligada con un aglomerante,

P. €J2 resina fendlica, a una temperaturs de 120 a 15CeC

por eJjemplo, es llevads a3 un modelo provisto de un desmol-

deante con una temperatura de 200 a 2502C. Segin ef‘fiémpc
de actuacibn y ls tempersturs del modelo, ls mssa de mol-

deo se compacta en capa de diferente espesor sobre el mo-

delo. Acabado el endurecimiento finsl, que dura algumos

minutos, 1ls "céscars de moldeo" es retirads del modeles

esf como, después de encsjsr los machos necesarios,.éa“pg
gada con la otra mitad de la -cdscars y encajada en un3
prensa. Dado que el molde en cdscara frecuentemente no re
sisté]a presidén del metsl ifiquido, corrientemente se hsce
un relleno posterior con arens viejs, grénulos de hierro N
o chatarra de fundicién. Unicamente traténdose de un gran L
nfimero de unidades es utilizable también, 8 causa de los

altos costes que entraiia, el empleo de una comiss de cola
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" rior duradera de hormigdn y uns caps de materisl de moldeo
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ra. Asi, la memoris de la patente alemana 725 946 descri-
be un moldé duradero de metzl, hecho de metsal sinterizado,
con uns espesa capa de colﬁda, por ejemplo de arena 0 wmasa
de mortero. De la memoris de las patente aleména 870 59&

es conocido, por el contrario, un molde de una caps exte-

que rodes el modelo o ls piezs de fundicién, de uns mass
corriente de molde.

" Con el procedimiento de moldeo en céséara
de resina‘y'arena de cuarzo son desventsjosos los elevados
costes y, especialmente, el peligro de una deformacidn de
la cdscara 8l retirarls del modelc, asi como ls graon sensi
bilidsd a la fracturs. Ademds, la elsboracidén de las cis-

caras requiere un mando exscto de la temperaturs Yy CO@pa-

rativamente, largos tiempos de endurecimiento finsl. El1 re

lleno posterior del molde de céscara tiene luger en un .re-

cipiente corrientemente desde a2rribs, por lo cusl exige uns

divisidn vertical del molde. Otro inconveniente resulta de

que el recipiente de molde entrs en la circulacidén de nate

risles.

El procedimiento de camisa de colads,’'deé

gpoyo, evita, ciertamente, el empleo de un materisl eggehifl

de apoyo, pero esto es a costa de un gasto adicionsl, ZEn
efecto, en el procedimiento de camiss de colada,vde 8poyo,
ls erens de cuarzo revestida_de resina es inyectada en el
‘espacié del materisl de moldeo entre un modelo caliente,
por uns parte, y uné camisa de colada, de métal, de apoyo,
perfilada y tsmbién caliente, por 1ls otrs parte; De ests

monera se producen, ciertsmente, semimoldes o moldes fir-
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tmes y monejsbles con facilidad. Sin embargo, el gran gas~
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to de 1ls camisa de colada de spoyo, contornecads correspon

dientenente parahla pieza de fundicidn, es lo que limits
el empleo de este procedimiento 8 1ls fundicidn de szrandes
series. A esto hay que afiadir que ls limpiezs de lss cami-
sas de colada de aboyo en los moldes defectuosos no fundi-
"bles y el mando de la temperaturs de lss camisas.de colada
de spoyo que entran em la circulscién de msterisles son}co_
tosos. Ademis, las camisas dé colads de 3poyo no scn per-~
mesbles 8 los gases. ‘

| ‘ Frente a3 esto, la ventajs del proceéiﬁien—
to conocido con vidrio soluble-diéxido de carbono resi-
de, lo mismo que en el ca3so del empleo de materisles de
gpoldeo que se endurecen en frio y estén ligadOS con resi-
na fenblics, en que el vidrio soluble, como aremns de mol-
deo que contiene aglomerante, se endurece con dibxitc’ da”
cérboho al hacer el gsseado a la'temperatura ambiente. Te-
ro tembién en este caso, el molde se compone de unaié%éa
de moldeo de alto vaslor que rodes 3l modelo y de uns mass
de relleno posterior con bajs proporcidén de sglomerante y
8lte proporciéh de srena ussda, asi como, en csso dédé} de
una cepa de recubrimiento de arens viejs (usads) con Zrsn

proporcibn de aglomerante, con el fin de garantizar uts,

suficienté resistencis del molde a las manipulsciones. Tg
“to hace, 8 su vez, dificil 1las prepsrscién de ls srens, ya
que apenés es posible una separacién fraccionads de las
diversss srenas de lss distintas C3pase

Por el contfario, los moldes durables sbé-
lo son apropisdos, 2 causa de los elevados costes de ela-

boracidén de estos moldes, compuestos generalmente de me-

2]
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— tal, psra grandes series y exigen, 8 consecuencis de 1s

solicitacidn térmica, un meterisl de molde de alto ‘valor,
tanto més cuanto que el metal liquido entrs en contacto di

recto con 1la superficie met3lica del molde. También resul-

"ta en este caso uns desventajs la falta de permeabilided

a8 los gases del molde durable, falta que s6lo se puede
eliminar eﬁpleando costosas medidas especiasles.

El invento se basa en el problems de cdmo
evitar lss mencionadas desventajas de los procedimientos
conocidos ¥y, especialmente, en cresr un procedimiento.que,

con una cantidsd de msiterisl de moldeo relativsmente pe-

' quefia y uns alts permesbilidsd a los gases del molde, per

mits no s5lo uns destascada cslidad de las piezas fundidss,
especialmente de su superficie, sino tsmbién uns prepsra-

c¢idén poco costoss de los meterisles de moldeo, con una

gran proporcibn de materisles de moldeo- reciclables; 'y

que sea apropilsdo tanto para pequefiss series cono pars

grandes series. ' e

Lo solucidn de este problems psrte de la
consideracién de que la calidad de 1ls piezslfundida;'ébtd
es, especislmente de su suberficie, ¥ la precisién ﬁé:éus
contornos vienen determinadas principslmente por lé{éﬁhdi
cibén de 13 caps limite entre el molde por un lado y.§1.mg
tal liquido o la piezs fundids por el otro lado, mientras
que el dorso del molde determins ls exsctitud dimensionsl
de la pieza de fundicién, los limites de 1ls técnica de
fundicibn y de mszarotaje, ési como el manejo o mecaniza-
cibn y 1ls sutomatizscibn, influyendo decisivamente sobre

los costes del molde. Por tsnto, el invento sspire, por

una psrte, 2 conseguir para el dorso del molde une resis
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de moldé, de scuerdo comn el invento, se componen, por lo

‘'se desee, psrtiendo de un ninero relstivsmente pequefio de

fundir, lo que conduce.s una considersble descargs de las
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ro, por otrs psrte, a mantener reducidos los costes de ma-
teriales, incluso en uns fundicidn pislsds y en caso de
pedueﬁas series.

Ls solucién de los problemss snteriormen-
te mencionados se basa en ls idea de descomponer el dorso
del molde y, con ello, de la parte predominante del molde,
en elementos individusles, los cusles se pueden conponer
con fécilidad 8 voluntad y se pueden volver s emplear.

En detslle, el invento se compone de un

molde de la clsse anteriormente mencionada, cuyss paredes

menos parcislmente, de mbddulos individusles. De ests mane-

ra, es posible formar, s voluntad, distintos moldes segln

mbédulos seuejasntes, aun cusndo diversasmente dimensienzdos

¥ especialménte, que pueden ser resempleados.

Los mbdulos son preferentemente confoxmhadces

de tal msnera, que sigsn el contorno del modelo o de 1la

pieza 3 fundir, con la finslidad de msntener de ests.xwnc-
ra 16 mis pequefio posidble el volumen del espscio del,ﬁéte-
rial de ‘moldeo entre los mbédulos y el modelo o la picid de

fundicibn. Zntonces también es correspondientemente pequeiip

1a necesidsd de srena y de sglomerante por cads pilezs s °

capacidades de almscensmiento y de transporte, asi como de
1o prebaracién‘de la srens, j permite 1ls uti}izacién de
srena de moldeo de alts c¢slidad, como por ejemplo, srena
de circonio, Dado que los mddulos del molde, después de

dar ls forms definitive y acabar ls pieza de fundicibn, se
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Lpueden separar con facilidad de ls mssa del molde, resul-
te una arens de alts pureza, ls cuel es directsmente uti-
lizable de nucvo. Zsto permiteléthegggeo de un naterisal de
‘moldeo a base de srena de machos. Ademés, las pocss necesi
dodes de aglomersante permiten emplesr un zglomerante de al
ts calidad y conducen 2 una reducids cargs del medio am-
biente. | '

Como sglomersntesson apropiados todos los
aglomerantes orgédnicos, especialmente las resinas que se
endurecen en frio o en csliente, o0 las resinss que se en-
durecen por gaseado, tales como las resings del fursno y
los fenoles. Pero finaslmente, también son iddneos los aglo
mersntes inorgdnicos, tales como el vidrio soluble y el ce
mento.

El molde a3 que se refiefe este invento po-
see una gran permeabilidad 3 los gasses, dsdo que en-lss
superficies y cantos de juntura de los mddulos resultan
eberturas de ventilacidn mayores o menores, corrient@ﬁé te
resquicios, que vermiten uns evacuacidn del sire o de los
gases distribuida sobre gran psrte de ls superficie de 13
pieza de fundicién. Ademds es posible, valiéndose deigﬁé
correspondiente counformacién de la seccidn transversil.de

los mbdulos, por ejemplo, por medio de estrias, consq?y@r
iguslmente aberturas_orientadas-de ventilscidn o de escape
de gases, Asi, los mbédulos de.molde pueden tener una sec-
cién trsnsverssl circulsr o pdligonal, por ejenplo wectan-
gular y/o cusdrada, con el fin de cresr estre 10s distin-
tos ﬁédulos, deéde la capa de materisl de moldeo hasta el

dorso del molde, canales triangulares continuos. También

es posible perfilar de tal modo los médulos, que ses posi-
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~ble un agarre reciproco. For otra parte, sin enbargo, los
nédulos también pueden tener por lo uenos parcislmente,
uwna conformscién huecs, maciza y/o porosa, pars pecder adsp
tsr asi de forms 6ptims el peso del molde a las necesida-

des de la fundicidn. En los modulos de seccibdn transverssl

cos el dijmetro puede ser de 10 a3 100 mm,

Lss sberturas y fesquicios de ventilaciédn
se obtursn inmedistsmente 8l inyectar la masa de moldeo.
Pero después de esto todsvia permsnece una gran perneabi-
lidsd 8 los gases que permite también el empleo de arenas
de menos fluidez y, especialmente, un gaseado del material
de moldeo con didxido de carbono o didxido de szufre, por
ejemﬁlo. Ademds, ls peunetracibén de la mass de moldeo en
las sberturss y reSquic%os provocs un eficzz engarcé‘&é 1la
capa de material de moldeo o de ls cdscars con los mddulos
Esto todavias se puede intensificsr haciendo que los %ﬁdh—
los, en el lado del moterisl de moldeo, tengan formas per-
filadss, por ejemplo puntisgudas u oblicuss, o que presen-

ten escotaduras. el

Tos distintos médulos se pueden encoutrar
en un bastidor de moldeo, o también engerzedos o spoystus
unoé con otros, por ejemplo con un bandaje que los rodes,
hecho de alambre o cinta._También es posible un spoyo, sin
embargo, valiéndose de uns placs de corredera pof lo menos
en un lado del molde, que coﬁprima'a-los médulos entre si
y contra la psred del molde situada eunfrente. De ests mang
ra resultsn en conjunto unos semimoldes estables y manipu-

lables sin dificultades, que también se pueden volver sin

Hojn néim. 8

cusdroda la longitud de los cantos ssciende preferentemen- |

te & 10 hasts 100 mm, mientras que en los mddulos cilindri
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mitad. De acuerdo con esto, se puede retirar lucgo un msr-
co de moldeo, de tsl manera que tnicomente pasen lof nbdu-
los o formosr parte de 1la circulaggg; de materiales.

Pero tsmbiéy se puede encontrar entre un

marco de molde y los mbédulos unz junta, por ejemplo, un tu

bo flexible circundonte insuflable que permits al mismo tign

po un ligero, pero elistico, enclavsmiento de los mbdulos
en el merco y que, después de descarger la presibnm, haga pg
sible un répldo aflojamiento del conjunto de mbédules.
Segin 1la condicién de 1a pieza s lundlr,
los mbédulos enfrentados entre si en la zons marﬂlnal del
molde se pueden tocar frontslmente de t3l manera que el
contacto del materisl de moldeo entre ambos semimoldes que
da reducido a un mimino, _ ‘ V
Los m6dulos estén compuestos preferentvmnn
te de metsl, por ejenplo acero o metales ligeros, o tan-

bién de materisl cerdmico; 2 causa de una elevadsa copdneti

bilidad del calor asegursn un rdpido enfrismiento de la pié

za de fundicién en el molde, sin perjudicar la contrseceidngd

ls piezs de fundiciém, p. eje tombién wetsl ligero. Lédg disd
tintos mbdulos y los reéquicios que inevitablemente regiul-
tan en sus superficies de auntura confieren sl molde,g_ co1
traposicibn s los convencionsles, uns suficiente elastici-
dad, la cual todavis se puede incrementar haciendo gue en
el momento oportuno se disloque la adherencis entre los
m6duloé. Isto se puede 1$Erar, por ejemplo, retirsndo uno
de los marcos rue rodean 3 los mbdulos o aflojsndo un ban-
daje de los que circundsn 8 los mddulos., Seguidemente ya

se puede desempacsr directsmente la pieze de fundicibn,

N

——
1>
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_puesto que el molde objeto del invento se descompone en
sus componentes, es decir, los mdédulos por una parte, asi
como la arens del moide y del macho por la otra, los cus-
les s6lo es preciso entounces separarloé entre si. Por lo
tsnto, ls circulacidén de materisles se limita s materiasles
¥ elementos escasos, especislmente 3 los fécilmente trans-
portables y'separables, elementos que son insensibles.

También es posible.un control local de ls
velocidaé de enirismiento haciendo que distintos mbdulos
0 grupos de médulos tengan un distsnciamiento extraordinas-
rismente pequefio o también extraordinarismente grande res-
pecto 3 la superficie de la piezs de fundicidn. Aqui es po-
sible que los mbdulos se extiendsn hasta 1ls superficie de
' la pieza de fundicién. Is velocidsd de enfriamiento depende
en principio, del espesor ajustabdle de la cépa de materisl
de moideo o de 13 ciscara, que se reguls con ayuds de-los
médulos. | |

Los moldes, después de lo fundicidn .y }a
solidificacién, som llevadog sin marco y valiéndose de pls
ces estibsdorss o de un transportador continuo, 3 un .tinel
de refrigerscidn, en el cusl ceden répidsmente y uq{%ﬁto
‘nivel de temperaturs, su calor propio. Esto permite,{§§p
un volunmen de tﬁnel relstivamente peqheﬁo,'una econdmiqs
recuperaciéss del calor, | "

El invento es explicado mds detalladamente
8 continuacidn veliéndose de los ejemplos de ejecucibn ex-
puestoé en lés dibuJOS. En 16s‘dibujos muestran:
Fig2 1: Unas seccidn vertical a2 través de un semimolde he~-

cho de scuerdo con ei invento, tocéndose frontsl-

mente los distintos mbédulos,




10

15

20

25

30

LPig? 2: Un semimolde conforme al invento sin contacto fron

'es limitsdo laterslmente por médulos 6 que llegan hasta leo

~ Hojs ntun. 13
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t8l de los mbddulos,

Fig2 3: Un semimolde cuyo dorso sdlo en partelse compone
| de médulos,

Fig2 4: Una seccibn vertical a través de un molde sin mar-

co,
Fig? S5: El croquis esquem$tico de un dispositivo para fa=-

bricar semimoldes de ascuerdo con el invento,
Fig2? 6: Dos semimoldes psra moldes con divigibn vertical,
Fig2 7: Una exposicidén sumenteds de los mbédulos segln la

rig2 6, ¥y | |
Fig2 8: Una realizscibn especisl de los mdédulos y su soper

te. |

En uns placs de apoyo 2 provists uéualmen~

te con toberas rsnursdss 1, con una abértura 3 de relleno,
descanss un marco 4, en el cual van dispuestos mddulog, 5,
6 con la misms seccibdn %rans%ersel, pero con diversss altu
rss, y situsdos en lines unos al lado de otros y unpé{?em
trés de otros. Aquf, las superficies frontsles 7 de-ios
médulos 5 se encuentrsn en cada ca2s0 2 tal distancis de un
semimodelo 8, que entre los mbdulos y el semimodelo;qg§u1~
te ﬁn espacio hueco psra materisles de moldeo 9, el.;%;}

..‘.

divisién del molde o hasta el modelo 8 (Fig2 1).
El marco de molde 4 tiemne una sanchurs algo
mis grande que'el conjunto de los mbédulos 5, 6, de tal ma-
nersa qﬁe se asegurs asﬁ un fécil ssiento del merco del mol! -
de. Sin embargo, con el fin de hermetizar forzossmente el
resquicio 10 que se produce entre los médulos y el marco

de molde, el marco de molde tieme uns ranurs circundsnte
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1) con un tubo flexible insuflable de hermetizacibdn 12.

Descargondo la presidén del tubo flexible 12 se puede reti-
rar sin dificultades el marco de molde de los mbédulos 5,
6.

El m;delo 8 tiene aberturas 13 psra inyec-
tar.el material de moldeo. A través de un orificio largo /
orificio redondo 14, 15 se enchufan clavijss pars el cen-
traje del modelo 8 y del marco de moldeo 4, Ademés, el no-
delo 8 tiene, en los orificios 13, inclusiones 16 que so-
bresalen algo sobre la superficie inferior del modelo y, d
esta maners, crean nuntos tebdricos de roturs psrs dar el
acabado 3l modelo. Las inclusiones 15 se pueden impulsar
fécilmente hacia arriba unas vez acabado el modelo 8, fuers
de los orificios 13, debido s su conicidad.

La mase de materisl de moldeo es inyectads

8 través de por lo menos uno de los orificios 3, 13, en el

&

esracio hueco 9 pars materisles de moldeo, llenando éste T

completo. Al hacerlo penetrs ciertamente con poca intensi-

dsd en los resquicios y sberturas que hay entre los distin

tos mbdulos.5,6. Estos orificios y resquicios evitan ade-

s aae

més, conjuntemente con los orificios corrientes en la,.ple-

a .

ca de modelo, 1la produceidén de bolsss de sire, garentizan-

* &

do asi una homogénea dlstrlbuclon del materisl de moI&éo,

incluso cusndo se trate de srens poco fluids. Al mlsmo tie

po se llegs, 2 consecuencis de la elevads presidn de inyec

cién, a un enchavetado de los distintos mbdulos 5, 5 en el
marco ae moldeo 4, de tsl forms que, después de endurecer-
se ls masa de colada y del desmoldeo del modelc, results

en conjﬁnto un semimolde que se puede volver sin dificul-

tades y se puede colocar sobre otro semimolde, tal como

2]
-
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- se representa en 1la fig. 4. E1 volteo se puede hacer tam-

MHojn aam. 13
‘6‘\'7 . )

bién, en caso de mbédulos compuestos de un materisl nagné—
tico, vsliéndose de un dispositivo electromagnético de vol
teo, el cuai, en lugar de, o complemetarismente 3 un enciri-
tado 17 o0 3 un merco de molde, fijs a3 los mbédulos cn su po
sicién prevista, Un marco de moldeo es retirado después
del volteo & del ensambiado dé los semimoldes.

En el ejemplo de ejecucidn de la fig2 2,
un mbédulo 18 llegs hasta el modelo 19, con el fin de con~
seguir una répids evacuacién del coalor en el sector de la
superficie de contacto de este mbdulo con ls pieza de fun-
Qicién. En contraposicidn sl ejemplo de ejecucibn de 1ls
fig2 1, en el ejemplo de ejecucibén segin la fig2 3, el es-
Pacio hueco pars materisl de moldeo 20 se ext{;nde hasta
el marco de molde 4. Adem3s, en lugsr de los dos médulos,
en lé zona media spsrece un machd de slimentscibédn 32. En
los ejenplos de ejecucidn de las figs. 2 y & falten poruo
completo, en una zons media del molde, los nbdulos, es de-
cir, el espacio del materisl de moldeo 20 se extiende h?ﬁf

ts ls placa de apoyo 2.

. .,
LR Y

En ls fig2 I apsrece un molde completo'ééh‘
macho 21 ensartado después de haber retirado el marco dax:
molde y después de fundir ls piezs 22. En este estadd, 1%%
médulos tnicsmente son mantenidos junios por el material d¢
moldeo y los bandajes 17.

Después de fundlr y enfrisr ls piezs fundl
ds solemente se precisen pocos esfuerzos para dar el acaba
do final 3 la piezs y pars separar el materisl de moldeo
de los m6dulos. El materisl de moldeo es conducido s unas

regeneracibédn y preparacidn corrientes de la srens, mientrag
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- que los mbédulos son limpiados y, en tanto ro precisen re-
paracibn alguna, se pueden emplear ya de nuevo. Ventsjoso-
nente, la reparacibén de los mbédulos se limits 3 enderezar-
los, rectificsrlos y, en c2so dado, 8 soldadurs de repara-
cibn. Aqui no se trats de uns exsctitud dimernsional espe-
¢isl, puesto que los espzcios huecos entre»los mbédulos son
completamente deseables por lo qué respecté 8 la permesbi-
lidad del molde a los gases.

Los mbédulos correspondientes s gste inven-
' to se pueden combinar entre si a voluntad, por 10 cusl son
apropisdos pars tods clase de piezas. Asi, en lo que res-
pecta 8 los pesos del molde y/o uns diferente solicitscién
local por efecto de ls temperaturs, se pueden emplear tam-
bién mbdulos hechos de diferentes materisles, como pori
ejemplo scero y metsl ligero, al mismo tiemp¢ unos y otros!
En casos aislados se determine primero ls distancia'gppre
la superficie del nodelo de la piezs fundids y un plauno de
referencia. A continuscién se eligen y se hace 1ls cgmp?si—
cibén de los mbédulos teniendo en cuenta el espesor pfé;isto
de la csps de material de moldeo y el espesor de la cdsco-

~a®

ra. Aqui corresponden el espesor de ls caps de mateqﬁp%
de moldeo y la slturs de csda médulo a 1ls distancia'é%i.
elemento de la superficie de las piezs enfrentads al~%§§ulo
respecto a 1la placa de apoyo. o
Ls fig2 5 reproduce esguemiticamente un
dispositivo'para ls fabriecscidén de un molde de scuerdo cou
el invento; se compone de un cargsdor de mbddulos 23, que
estd’ subdividido en casillas individusles, por medio de t3
biques intermesdios 24, para médulos 5, 6, 18 de diferente

magnitud., Detrés de las distintss filass de mbédulos se en-




10

15

20

25

30

_cuentra un dispositivo de avance indicado por flechas 25,
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con cuys ayuds son conducidos los mbédulos s un sujetador
de wmbdulos 26 con cosillas individusles 28 seperadas en-
tre si por tabiques intermedios 27 y un fondo mévil 29.
El sujetador de mbédulos es desplazable en el sentido de
las flechas 30 y con ello consigue moverse 3 lo larsgo de
las distintas casillas de mbédulos del cargsdor de mbdulos
2% con el fin de acoger sucesivamente los distintos mbdu-~
los de uns serie de mbdulos acojen del molde.

Tan pronto el sujctador de médulos ya con
tiene el nfimero previsto de mbédulos se introducez por su
parte abierta en un bastidor de zslera 31 para una vez
8111 depositar la fils de mbédudlos después de abrir el fon-
do mbévil 25 dei sujetador. De esta meners se ves montando.
el molde 8 partir de series individuales de médulos. Isto
puedé realizarse de manera totalmente sutomstica cusndo
el dispositivo estd construido como si fuese uns miquina

¢e componer, vevs

A} . L )
“wes e

Fo 1o elsborscibn de un molde con divisién
vertical se encuentra, semin la fig2a 6, un msrco de sopor-
te 33 con un listdén de cierre 34 entre los modelos g;:i9.
Los distintos médulos 5, 6 estén unidos con el marcqﬁﬁé
soporte 35 por medio de guiss en cols de milano 35 (f:gﬁ

7). La arena de moldeo es 1nyectade por medio de oriflclos
de entrsda 13 de uns taps 36 en el espacio hueco para mate
rial de moldeo 20,

En el eaemplo de ejecucibn de la fig2 8 ¢
da par de médulos 5, 6 estdn unidos entre si por medio de
un elms 37. Entre cads dos almas 37 se extiende una vari-

115 de relleno y retenciédn 38. ILas varillss 38 estin aze-~
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REIVINDIC CICNES

Los puntos que como caracteristica de noveyt

dad se presentan para que sean objeto de esta solicitud de
Modelo de Utilidad en Espaﬁa; por VEINTE afios, son los que
se recogen en las reivindicaciones siguientes: |

la,- Dispogidién de molde paraAfabricér
piezas metilicas de fundicibm en el cusl se encuenirs, en-
tre 1la superficie interior del molde y el modelo, un espa-
cio psrs el materisl de moldeo, carscterizadas porque las
paredes del molde se componen, por 1o menos en perte, de
nbédulos individuasles.

22,- Disposicién de molde segin la reivin
dica&ién 12, carscterizada porque 1a superficie intgxior
del molde sigue el contorno del rodelo.

32,~ Disposicién de molde segln lss’tej-

_ o
vindicaciones 12 6 22, caracterizada porque entre los md-
drlos se encuentran saberturss de ventilaciédnm. .

Aptes

42,- Disposicibén de molde seglin uns.o.we-

riag de las reivindicsciones 12 8 32, earacterizada por-

Co® -

que los mbédulos tienen una seccidn transversal circular

o poligonal. T

58 ,~ Disposicién de molde segln una o va-

rias de las reivindicsciones 12 a3 42, caracterizada porgus

los mbdulos estsn conformadds huecos, macizos o porosos.
62,~ Disposicidén de molde sagln una o va-

riss de los reivindicsciones 12 g 43, caracterizsds por-

que los mbédulos estdn fijsdos por garras o arriostrados
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_entre si.

78.- Disposicidén de molde segln una o varias
de las reivindicaciones 12 a 58, caracterizada porque hay
un bandaje que abraza los mdédulos.

88,- Disposicién de molde segin una o varias
de las reivindicaciones 12 a 728, caracterizado porgque hay

un marco del molde que circunda los médulos.

98,-~ Disposicidén de molde segln la reivindicaj

cién 88, caracterizédo porque entre el marco del molde ¥y
los ﬁédulos se encuentra una Jjunta circundante.
108.~ Disposicién de molde segin una o varias
de las reivindicaciones 18 a 98, caracterizado porque los
médulos Que se encuentran reciprocamente enfrentados en la
zona  marginal se tocan entre sl frontalmente.

lle,~ Disposicién de molde segiin vna o varigg..:

tintos médulos llegan hasta el modelo. e

<a~

1z8,. "DISPOSICION DE MOLDE PARA FABRICAR PIE-
ZAS METALICAS DE FUNDICION", R .

[ X ke

Tal y como se ha descrito en la Memoria que ans™

tat

tecede, representado en los dibujos que se acompafian y sor*|
[ X

los fines que se han especificado. -

L]

s’
Fsta Memoria consta de dieciocho hojas escritas

a miquina por una sola cara.

de las reivindicaciones 12 a 102, caracterizada porque dis+-

P
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