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MMORIA DESCRIPTIVA

La presente invención se re fie re  a moldee para colar­

das y  a un método para obtener dichos moldes.

Si bien moldes: convencionales, que tienen sus cavida­

des formadas con l a  ayuda de modelos y  machos, permiten l a  oo- 

5* lad a de estructuras: de varias configuraciones d is tin ta s , éstos 

no se presentan con facilidad * en modo alguno, a . l a  colada de 

estructuras de o tras muchas configuraciones deseables, la s  cuales 

req u iririan  excesiva, aunque no prácticamente imposible, formar- 

cién  de machos o p e r f i le s  d ivisores complicados, o ambos. Asi 

10 . pues, con objeto de disponer estructuras destinadas a  colar,



moldeo en general y sino que se  ven precisados a. diseñar. estas es­

tructuras con l a  consideración primordial de su f á c i l  moldeo, y  

muy frecuentemente.a s a c r if ic a r  características  de diseños, la a  

cuales, s i  bien aunque altamente deseables y ventajosas, compli­

carían s in  duda, e l moldeo,, o incluso lo  harían inposible* .

Constituye un designio y objeto primordial del presen­

t e  invento, proporcionar un molde que, pare c o la r  une estructure 

de l a  mayor configuración su p e rfic ia l deseada, nc p re c ise  macho 

c machos, n i d iv is ió n  esp ecia l alguna, con lo  cual no solo per­

mite, como h asta  ahora, une colada rápida y ventajóse de muchas 

estructuras, nc vaciada, pues, e llo  im plica l a  formación excesiva 

de machos o l a  d iv is ió n  complicada de moldes, sino que tsmbián 

proporcionar mucha mayor lib e rta d  a  lo s  disecadores para cons­

tr u ir  estructuras pare ser moldeadas, con l e  p rin cip al, sino 

ónice, consideración de su óptima u tilid a d  edn reparar mucho en 

su moldeo.

Otro objeto ¿aportante del presente invento consiste 

en proporcionar un molde e l cual está exento de una cavidad de 

moldeo convencional y , en su lugar posee una forme incrustada, 

cuya configuración es une reproducción exacta de l e  colada dise­

ñada para la  inclusión de alguna y todas la s  cavidades, aberturas 

y otras configuraciones de su p erfic ie , la s  cuáles, hasta ahora, 

requerían la  formación de machos y que es a ccesib le , a travás. de 

una canal de entrade convencional a l vertido de une carga de co­

la d a  que motive favorablemente l a  rápida combustión de l a  forme 

sin  dejar residuo apreciable, al es que quede, y  luego sustituye 

l a  forme incrustada en e l molde en e l  que s o lid if ic a  en l a  co la­

da diseñada de configuración exacta e  la  forme su stitu id a  y d is i­

pada, con lo  que no solo se lo g ra  e l moldeo sin  macho, anterior-
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mente c itad o , sino que también se obtiene una simple d iv is ió n  

del molde s in  ninguna atención esp ecia l a  l a  cocfigración  da l a  

forma*

Un importante objeto u lte r io r  del presente invento cons­

titu y e  e l  idear un método para l a  preparación de moldes del t i ­

po sin  macho, anteriormente citad o , con sus formas combustibles 

incrustadas mucho más apropiadas y  con mucha menos d ific u lta d  

que lo s  moldes con cavidades convencionales, con lo  que se lo ­

g ra  una reducción su stan cia l en e l  co sté  de operaciones de mol­

deo diverso*

Otro objeto importante d e l presente invento consiste 

en fa b rica r  la s  d iv is io n es de l a  forma, anteriormente citada, 

para lo s  moldes sin  macho, a p a r t ir  de m ateriales apropiados, 

lo s  cuales no sean solo fácilm ente combustibles s in  dejar nin­

gún, o ca si ningdn, residuo, y  presenten con sisten cia  más que 

su fic ie n te  para.soportar alguna y todas la s  tensiones produci­

das por e l  manejo corrien te o l a  presión del apisonamiento de 

l a  arena de moldeo, sino que también puedan moldearse con más ? 

fa c ilid a d  y mucha, más rapidez: que lo s  m ateriales para modelo 

convencional y dando más de una configuración deseada, ya sea 

por manipulado convencional o máquina modeladora y siempre que 

sea más apropiado, que puedan unirse fácilmente' unas a otras 

con la.adecuada firmeza! por ejemplo, por simple cementación, 

espigas .o alambres, con lo  que no solo se obtienen ventajosa­

mente e s ta s  d ivision es de la  forma por lo s  resultados, lo s  cua­

le s  pueden ser parecidos, aunque generalmente sim plifican  más su 

re a liza c ió n , a la s  practicadas en la  obtención de modelos con­

vencionales, sino que también mejoren notablemente l a  sen cillez, 

del método de moldeo anteriormente c itad o , no solo por perm itir 

la . colocación de muchas d ivision es de la  forma, en su integridad



y prescindiendo de sets configuraciones, en cajas de moldeo sin 

reparar en los p e rfile s  divisores y eliminar la s  hasta ahora 

necesarias* y molestas tareas de separar de lo s moldes los modelos 

impresos, y  frecuentemente, acabando por colocar y ajustar machos 

5. en e l in te rio r de la s  cavidades v is ib le s  del molde, sino que tam­

bién por permitir con más r a id e s  y menos cuidado que hasta- ahora 

e l apisonamiento convencional de l a  arena de moldeo, o un medio 

equivalente* contra la s  divisiones de la  forma en los moldes,sin 

perjudicar la  perfecta capacidad de reproducción de la  colada de 

10. moldes..

Un objeto u lte rio r del presente.invento consiste en fa­

bricar las* divisiones de la  forma anteriormente citada, para lo a  

presentes modelos sin macho, a p a rtir  de materiales apropiados, 

lo s cualea no solo tengan todas la s  propiedades antes citadas,

15. sino que tambián sean aptos para e l rápido moldeo en cualquier 

configuración dateráiha&a, o bien separables, en forma de sumi­

nistro continuo, de cualquier sección transversal deseada, por 

lo  que además f a c i l i t a  y acelera la  fabricación de estas d iv is io ­

nes de la  forma, tanto como para adaptarse a l a  ventajosa pro- 

20. ducción en serie de moldeo para muchas coladas, sin  incrementar 

e l coste, y en muchos casos a coste considerablemente in ferio r 

que e l da moldeo de cavidad convencional con aplicación de macho 

para la s  mi amas coladas..

Otro objeto de la  presente invención consiste en fa- 

25. bricar las* divisiones- de la  forma- anteriormente oltada, de loa 

presentes moldes sin macho, a p a rtir  de p lásticos expandidos re­

lativamente baratos, t a l  como por ejemplo, p d iestiren o  o p o ü - 

etileno, lo s  cuales pueden transportarse convenientemente, para 

su almacenado en fundiciones*, de forma no ejqp andida, en recipien­

te . tes: o tambores de pequeño tamaño, y pueden expandirse por calor,
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en bloquea de peso lig e ro  u o tras configuraciones de machas 

veces su volumen o rig in a l, siempre que estas se necesiten para 

l a  fabricación  de divisiones de forma, o bien pueden expandirse 

en moldes para stnformacidn d irecta  en la s  partes de la  forma o 

elementos separados de l a  miaña) por lo  que. no solo eliminan l a  

necesidad de almacenar lo s  diversos elementos y la s  maderas re­

lativamente caras que habitualmente se usan en l a  obtención de 

modelo y  macho, sino que tambi&n hacen completamente fa c t ib le  y 

económica l a  preparación de moldes para l a  colada de estructuras 

excepcionalmente grandes no recuperables, la s  cuales,hasta ahora 

presentaban lo s  p rohibitivos costes de lo s  modelos de madera y  

lo s  machos de estos, o estaban.constituidos de forma articu lada, 

p re ferid a .a  l a  fundida, debido a i  excesivo coste de su moldeo.

Otros objetos y ventajas aparecerán a lo s  expertos en 

e l a rte , a p a rtir  de lo  que sigue, considerado en conexión con 

lo s  dibujos que se acompasan.

En lo s  dibujos que se acompañan, en lo s  que c ie rto s  mo­

dos de l le v a r  a cabo e l  presente invento se representan con ob­

jeto  ilu stra tiv o .:

La fig u ra  1 , es una v is ta  en perspectiva de una colada 

hecha en un molde segdn e l  presente invento.

La fig u ra  2, es una v is ta  en perpectiva de una parte de 

la  forma u tiliz a d a  en un molde para producir l a  colada de l a  f i ­

gura 1 , de conformidad con e l presente invento.

La fig u ra  3 , es una sección longitudinal a  travás de l a  

d iv is ió n  de l a  forma de la  fig u ra  2̂  tomada por la  lín e a  3-3  de 

ósta.

La. fig u ra  4 , es una sección transversal de la  misma d i­

v isió n  de l a  forma, tomada por l a  lin e a  4-4  de la  f ig u ra  3.

La fig u ra  5, es una sección longitudinal a travásr de una



d ivisió n  de un molde que está, preparado de acuerdo con e l  pre­

sente invento, para la  colada ejemplar de l a  fig u ra  1 .

La figura. 6, es una sección longitudinal a través de 

un molde acabado para l a  misma colada ejemplar * y 

5. Las*figuras 7 y  8, son secciones a través del molde

acabado, tomadas por la s  lín eas 7-7  y  8-8 respectivamente, de 

la  fig u ra  &!.

Haciendo re fere n cia .a  lo s  dibujos, y  más p articu lar­

mente a l a  fig u ra  1  de éstos, l a  referen cia  numérica 10 indica 

10. un& colada ejemplar, producida en un molda, y  de conformidad

con un método eegdn e l presente invento. La colada ejemplar 10, 

en este caso, presenta, una pared da fondo 12, un borde p erifé­

rico  14, que se extiende hacia arrib a, con una ranura 1& en una 

esquina y un o r if io io  18 en un extremo, y un tetón 20, que se 

15. extiende hacia arriba sobre l a  pared de fondo 12.  Lóbulos 22, 

se encuentran extendidos hacia arrib a  del fondo de l a  pared 12 

y en d irección  h acia  adentre de lo s  lados opuestos d el borde 14, 

mientras una formación a. modo de* abrazadera 24 está  situada en 

e l exterio r de uno de lo s  lados del borde 14. Además, e l  tetón 

20. 20 e stá  rasurado en 26 sobre parte de su extensión a x ia l, y l a

formación de abrazadera. 24 e s tá  también ranurada t a l  como se in ­

dica en 28 . Se ha escogido l a  configuración ejemplar de la  cola?- 

d a lO , porque se adapta bien para mostrar fácilm ente lo s  diver­

sos aspectos importantes de l a  nueva técn ica  de moldeo empleada . 

25*. en l a  producción, de coladas*

Más Concretamente, y de conformidad con e l  presente in­

vento, la  colada ejemplar-10, está , ante todo, producida en un 

molde, a l cual está exento,de cavidad de molde usual y del macho 

o maehos introducidos normalmente, en cambio, tien e noA forma 

cuya configuración y  tamaño son exactamente id én ticos a l de la1 0 .
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coladas diseñada, l ib r e  por encogimiento de éste dltimo mediante 

s o lid ific a c ió n , e incluye todas la s  cavidades, aberturas y  otras 

porciones de l a  colada diseñada, que b a sta  añora requerían un mar­

cho o machos de separación. Esta forma acabada esté  adaptada para 

51 ser desalojada en un molde mediante e l  vertido de una carga de co­

lada, de c ie rto  modo descrito  más adelante. Asi pues, l a  forma 

para la  colada ejemplar 10 se representa en perspectiva en la. f i ­

gura 2. y  e stá  designada por l a  refere n cia  numérica 30 , destacán­

dose e l que l a  forma es, en todos lo s  aspectos, id én tica  a  la  co- 

10. lada 10, y  sus diversas partea $e id e n tifica n  por la s  mismas re­

feren cias numéricas que la s  de su duplicado idéntico de l a  co la ­

da, a  excepción de tener añadido en la s  Referencias e l  su fijo  f  ).

La forma 30 está  adaptada para ser desalojada en un mol­

de, mediante e l vertido de u nacarga.d e colada, convirtiéndose,

15*. sustancialmente en su integridad-, en un estado gaseoso y apta pa­

ra  s a lirs e  del molde a través de disposiciones apropiadas de sa­

lid a . Asi pues, l a  forma 30 e s tá  hecha, para este f in ,  de cualquier 

m aterial apropiado, e l cual sea fácilm ente combustible, sustancial­

mente sin  residuo, por efecto de una carga de colada fundida, y  

20* e l cual sea  lo  suficientemente ríg id o  para soportar, sin  p e lig ro , 

la s  presiones, producidas por e l apisonamiento da l a  arena de mol­

deo. Un material- apropiado, ensayado para este  objeto, es un c ie r­

to p lástico  en un estado expandido, esto es  e l  p d ie s tire n o . Asi 

pues,, e l  p lie stire n o  en un estado expandido ha sido u tilizad o  para 

251 re a liz a r , oon completa sa tisfacció n , forman para coladas diversas, 

entre e lla s  una forma de l a  configuración representada en l a  figu ­

r a  21, para producir una colada de aluminio, enteramente s a tis ­

fa c to ria , de l a  configuración representada en l a  f ig u r a  1 . Con res­

pecto a l uso de este p lástico  expandido p a ta  hacer estas formas,

30. se ha encontrado que r e s u lta  bien apropiado para e l  objeto perse—
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guido, s i  e l  p lástico  se expande & una densidad da, su stan ciai- 

siente- 2 libr& s por p ia  cóbico, puesto que ai este  m aterial tu­

v ie ra  densidad, sustancialmente mayor no se consumiría con fa c i­

lid ad  por e l efecto de una oarga de colada fundida. Per o tra  

parte, ex iste  un lím ite de esqoansión de este  material para qjue 

resu lta  apropiado a  la s  formas de este tip o , pues s i  su densi­

dad se vuelva demasiado reducida pueda carecer de l a  resisten ­

c ia  adecuada para soportar la s  presiones de moldeo corrientes 

y otras presiones, y  romperse p or,30 menos en partes, lo  suficien­

te  para estropear un molde.
<*

El p oiiestiren o , usado experimentsímente, puede adqui- 

rorse en e l  mercado, ya sea en un astado no expandido en re c i­

pientes. o tambores apropiados, o bien en un estado expandido en 

forma de bloques, láminas y barras. El poiiestireno expandido 

tambián puede extruirse en forma de suministro en barra, cogtinna 

de más da un p e r f il  o forma de corte transversal, l a  expansión 

y formación del suministro se produce cuando abandona.el troquel 

de extrusión. En cualquier case, la s  p a rtícu la s  usuales de p o li-  

estireno no expandido en forma granulada, se expenden y forman, 

por efecto del calor, en cuerpos sólidos de muchas veces e l  vo­

lumen de la s  p artícu las no expandidas a p a r t ir  de la s  cuales, 

se formaron por expansión. El poiiestireno no expandido también 

pueda expandirse en cualquier forma especial deseada por medio 

da calentado y comprimido en un molde. Finalmente, e l  p o lie s t i­

rano en forma- expandida puede ser fácilmente conformado por me­

dio de diversas operaciones de manipulado convencional o por 

medio de máquinas.

pon la s  diversas disposiciones 't i t i le s  para formar p o li-  

estirenó expandido en más de una configuración, re s u lta  compara­

tivamente f á c i l  hacer una forma de este material pera l a  produc-
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ción de una. colada de más. de ana configuración. Asi pees, en cnan­

to a la  forma ejemplar 30 (fig u ra  2) se r e f ie r e , ésta  paede, en 

lugar de estar formada de an bloque sólido de p oliestiren o  expan­

dido de manera lab o rio sa  y cara, e sta r  formada ventajosamente de 

5* v arias partes simples, que puedan unirse de cualquier manera apro­

piada, por ejemplo, por simple cementación, con espigas o alambres. 

En e l presenta ejemplo, l a  pared de fondo 12* de l a  forma 30 pue­

de cortarse y  configurarse a  p a rtir  de un bloque apropiado de po­

lie stire n o  expandido, y e l borde 14' puede asimismo cortarse y  

10. formarse a  p a rtir  de un bloque apropiado del mismo m aterial, la  

r anur a  16* y  o r if ic io  18* pueden re a liza rse  por medio de opera?- 

ciornea manuales apropiadas o máquinas. Asi pues, l a  ranura 16* 

puede cortarse fácilm ente con un cuchillo  apropiado, mientras 

que e l  o r if ic io  18* es ventajosamente taladrado. Después de l a  

15. formación de la s  partes 12' y 14.', estas pueden f i ja r s e ,  una a

otra, en su enlace apropiado mediante cementación de ambas juntas, 

t a l  como se indica en 32, la  capa de cemento entre estas partes, 

asi como o tra s  partes de la  forma 30, se representa en la s  figu ­

r a s  2 a 4 con un grosor exagerado, para, mayor claridad de la  

20. ilu stra ció n . El tefóm.20 ' puede cortarse a p a rtir  de un suminis­

tro  en barra apropiada de p oliestiren o  expandido, y rañorado en 

26 ' de cualquier forma, apropiada, ya sea con un cuchillo  o con 

una fresadora, después de lo  cual este .te tó n  puede cementarse en 

su lugar apropiado sobre la  pared de fondo* 1 2 ',  t a l  como ae in d i- 

26. ca. en 34. Después pueden cortarse lo s  lóbulos 22 ' ,  a partirá de un 

bloque apropiado de poliestiren o  expandido y configurarse por.me­

dio de operación u operaciones manuales o de una máquina,después 

de lo  cual pueden cementarse en sus posiciones apropiadas de la  

pared de fondo 12? y e l borda 14 ' ,  t a l  como se indica en 36. P i- 

. nalmente la . configuración, de abrazadera 24 ' puede cortarse .a par-30.
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t i r  de un bloque apropiado de poliestireno expandido y  oonfigu- 

rarse, asi como ser racarada en 28*, por operaciones manuales o 

de una máquina, y luego cementada a la  pared de fondo 12' y bor­

de 14 ' bal como se representa en 38.

5. Mientras la  forma d escrita  30, se ha representado como

hecha de poliestiren o  expendido, entra, desde luego, completar- 

mente dentro del alcance, del presente invento e l empico de cual­

quier otro m aterial, e l cual resu lte  apropiado para este objeto, 

siempre que sea fácilm ente combustible, sustancialmente sin  re -  

10. siduo, por e l efecto de una carga de colada fundida, y pueda ser 

fácilmente configurado por operaciones manuales o de máquina*. 

Asimismo, mientras la s  diversas partea de la  formación ejemplar 

de l a  forma 30 antes d e sc r ita  (figuras 2. a 4) están cementadas, 

también pueden, asimismo, unirse con alambre o en parte con es- 

l 5. pigas. Por supuesto, siempre que la s  partes de una forma combus­

t ib le  son cementadas juntamente, e l cemento usado p ara  este  ob­

je tivo  deberá arder s in  dejar ningtín residuo, o ningtín residuo 

sustancial, y estando disponibles en e l mercado v ario s de estos 

cementos. Además, s i la  colada 10 ha de producirse en cantidad, 

20. puede ser bastante ventajoso, desde e l punto de v is ta  de l a  ra­

pidez: y del coste, hacer un moldeo o varios moldes, para expan­

dir directamente en estos, e l p o liestiren o , tan cerca de la  con­

figuración to ta l dé la  forma 30 como permita e l moldeo y recu rrir  

a moldes u lte rio res  o un suministro de p e r f ile s  extruiáos para 

2.5. obtener la. parte o partes* perdidas de l a  forma moldeada para ea 

rápida unión a ésta. Resulta asi obvio a p a rtir  de lo  que ante­

cede, e l que pueden escogerse diversas disposiciones con e l f in  

de re a liz a r  formas para varias: coladas, a l objeto de,obtener la  

máxima economía de l a  operación u operaciones destinadas a  cual- 

30.  quier colada determinada^ teniendo presente que la s  formas de

= 10 =



este .tip o  eliminan completamente e l empleo de machos convencio­

nales: para coladas de cualquier configuración de su p erfic ie , t a l  

como aparecerá obvio más adelante*

Haciendo ahora referen cia  a la s  figu ras 5 a  6, la s  cua- 

5. le s  no solo muestran nn molde 40 del presente tipo  sin  cavidad, 

sino que tambián ila s tra n  la  técnica o método: desarrollado en 

la  preparación de este  molde. Más concretamente, e l  molde ejem­

p lar representado, está  formado para l a  producción de l a  colada 

ejemplar 10 (fig u ra  1) y por consiguiente, incluye la  forma 30 

10. (figu ra  2 ). Para la  preparación del molde, puede colocarse sobre 

una ta b la  de moldeo 44  (fig u ra  5) ana caja  de moldear 42 en forma 

invertida y  l a  forma 30 colocarse, asimismo, sobre l a  misma ta­

b la  dentro de lo s  lim ites  de l a  ca ja  de moldear, de preferencia 

con sn pared de fondo 12-' más baja. Luego se re lle n a  ¿p?sdualmen— 

15. te  con arena S la  caja  de moldear 42, la  cual es interm itente­

mente. apretada con l a  mano u operación apropiada, por todas par­

tes: de la  caja  de moldear y tambián contra la  forma 30, teniendo 

cuidado de que la  arena se a p rieta  en y llen e  todas la s  cavidad 

des de la.form a, principalmente, e l  o r if ic io  18 '  y  la s  ranuras 

20, 16 ' ,  26? ,  y  28; rellenando l a  arena respectivamente e l  in te rio r

de 46 , 48 50 y 52: (figuras: 5 a  8) que de hecho constituyen maehos 

lo s  cuales en notable contraste- a. los convencionales machos pre­

fabricados- y que deben in sertarse, están formados no solo por l a  

misma arena de moldeo, con l a  que se forma e l cuerpo de molde 

25, comprimido B, sino simultáneamente-con l a  compresión de éste.

Asi pues, lo s  "machos" actuales no solo constituyen partes in te­

grantes del cuerpo del molde B, sino que también se unen con l a  

forma 30 de modo que esta  no. puede separarse del cuerpo de molde 

sin  d estru irlo .

30. Una vea  completada l a  formación y  compresión del cuerpo
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de. molde B en l e  caja de moldear 42 y sobre todo e l  asentamien­

to d e .la  forma 30, la  caja  de moldear se separa de la  tab la  44 

y se coloca sobre e l  suelo o cualquier otro soporte, esta  vez 

con sa parte superior hacia arrib a, después de lo cual una sé- 

mica ja  convencional 54 se sittía  sobre l a  parte superior de la  

caja de moldear, colocándose l a  primera sobre esta  ¿Itima por 

medio de apropiadas espigas--de referencia 56 la s  cuales son re­

cib id as en orejas: 58 (figura 61). Aplicando luego un separador 

apropiado, usualmente polvo, a l plano superior del cuerpo de 

molde B en l a  ca ja  de moldear, la . semioaja 54*, superpuesta, se 

lle n a  gradualmente con la  misma arena de moldeo S l a  cual es 

intermitentemente apretada dentro del cuerpo de molda B*. En 

la  semicaja 54 se produce asimismo convenientemente una canal 

de entrada y  un respiradero 60 y 62 , respectivamente, la  canal 

de entrada 60 cuyas dimensiones: de corte, transversal pueden ser 

enteramente convencionales, presenta su parte superior, prefe­

riblemente ensanchada en una. cubeta de aalpicadura 64  cuyas d i­

mensiones también pueden s e r  enteramente convencionales, ymel 

respiradero 62. cuyas dimensiones de corte transversal también 

pueden ser enteramente convencionales, puede asimismo, s i  se 

desea, ensancharse en su parte superior^

Luego l a  semicaja 54 se separa de l a  ca ja  de moldear 

42 , después de lo  cual se forman en e l cuerpo del molde B' en l a  

semicaja un sin  ndmero de respiraderos 63 mediante la  rep etid a  

introduccién de una herramienta sim ilar & un punzón para romper 

h ie lo , cuyo grosor puede ser, por ejemplo, e l da un punzón para 

romper* hielo corrien te. En este  ejeng)lo, en e l cual l á  forma 30 

e stá  hecha da poliestiran o  expandido que n ecesita  a ire  atmosfé­

rico  para su combustión, loa  respiraderos se conducen, asimismo, 

dentro de l a  forma 30 en l a  ca ja  de moldear, especialemnte cuando30
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l a  forma es- localmente más voluminosa que en o tra s  p artes, para 

que l a  forma re c ib a  e l  a ire  atmosférico apropiado para su com­

bustión, por e l  efecto  de una carga de colada fundida. Por su­

puesto, lo s  respiraderos también sirven  como pasos disipadores 

de lo s  productos de combustión de l a  forma. Por conveniencia de 

l a  ilu s tra c ió n , lo s  respiraderos que se extienden en e l  in te r io r  

de la  forma 30 en l a  c a ja  da moldear 42, se representan en la s  

figu ras 6 y I  como prolongaciones de lo s  respiraderos 68 en l a  

sem icaja 54* cuando en realid ad  estén desalineados lo s  unos de 

lo s  o tro s  en l a  d iv is ió n  de lo s  cuerpos de molde B y B*. Otros 

respiraderos que lindan con l a  semicaja se indican en 68 '. Puede 

formarse, en e l  cuei&o del molde B en l a  c a ja  de moldear 42, una. 

oanal 66, relativam ente s u p e rfic ia l, de dimensiones normales,pai­

r a  l a  comunicación entre l a  canal de entrada 60 y l a  forma in ­

crustada 30 , l a  canal 66 re s u lta  ven tajosa para interrum pir sub­

siguientemente l a  canal de entrada, de fundición, de l a  propia co- 

* lada, sin  romper p arte  del borde. 14 de é sta , como se comprenderá, 

fácilm ente. Por esta  misma razón, e l  respiradero 62., s i  bien se 

representa extendido desda dentro de lo a  lím ite s  de l a  forma in ­

crustada 30, puede, preferiblem ente, disponerse fuera de é s ta  y 

conectarse con l a  forma mediante una canal su p e rfic ia l, análoga 

a. l a  66. Después que se han realizado la s  operaciones antes citar- 

das, l a  sem icaja 54 se coloca de nuevo sobre l a  p arte  superior de 

l a  c a ja  de moldear 42*

E l molde 40 está, ahora l i s t o  para ser cargado, y  una 

carga de m aterial de colada fundida, t a l  como hierro  fundido, por 

e jemplo a  l a  misma temperatura como para l a  colada en l a  cavidad 

de un molde convencional, se  v ie r te  en la  cubeta de salpicadura 

54 y  canal de entrada 60 , de forma suficientemente le n ta  para pre­

venir que se desborde de l a  cubeta de salpicadura, asi como para
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perm itir que la  carga en su avance dentro del molde queme com­

pletamente l a  forma 30 y  desaloje ó sta  enteramente, a%n en sus 

más minuciosos d e ta lle s , y forme una colada l a  cual sea una re­

producción eructa, de la  forma, eliminada, preservando e l  que l a  

eolada a s í formada s u fr ie ra  una in ev itab le  contracción en l a  so­

lid if ic a c ió n . Despuóa de que ha so lid ificad o  l a  colada en e l  mol­

de, esta  puede golpearse en l a  forma.convencional, la  canal de 

entrada de fundición y e l  respiradero se rompen, despuóa de la  

colada, con un golpe, o golpes, de m artillo , preferiblem ente antes 

de golpearse la  colada, desde e l  molde. La colada a s i formada 

(fig u ra  1) tien e fielm ente reproducidos, no solo e l o r if ic io  l&* 

y la s  ranuras* 16* y 26* y  23* de l a  forma. 30 , sinó todas la s  de­

más configuraciones de su p erficie  de ósta, aón lo s  d e ta lle s  más 

in s ig n ifica n te s  (fig u ra  2).

Mientras en e l molde ejemplar 40 de la s  fig u ra s  6 a  8, 

l a  canal 60 y e l respiradero 62  están dispuestos separadamente 

da la  forma 30, es, desde luego, perfectamente re a liza b le  d is­

poner l a  canal y e l  respiradero, como partes integrantes de l a  

forma 30 , en cuyo caso no e s  preciso separar l a  semicaja 54 de 

l a  c a ja  de moldear 42  para cortar l a  canal 66.

R esulta de lo  que antecede, que un molde del presente 

tipo  sin  cavidad y con una forma combustible incrustada, de con­

figu ración  exacta  a l a  de una colada diseñada, para, l a  inclusión  

de alguna y  todas: la s  cavidades, aberturas y  configuraciones su­

p e r f ic ia le s  de ásta, conduce fácilm ente a  l a  colada de estructu­

r a s  de muchas configuraciones deseadas, la s  cuales hasta ahora 

requerían excesivo, sino prácticamente imposible, empleo de ma­

chos o p e r f ile s  d ivisores o ambos. Si bien e s  suficientemente 

c laro , a  p a r t ir  de lo  que antecede, que un molde d el presente 

tip o  sin  cavidad no requiere l a  formación de machos por separado,
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prescindiendo de l a  configuración de una colada determinada, tam­

bién r e s u lta  claro qpe pueden om itirse p e r file s  d ivisores, y que 

no existe  problema de separación, para e l moldeo de cualquier co­

lada de conformidad con e l presente método o técnica de moldeo.

5. Asi pues, en cuanto a  la  separación se r e f ie r e , en conexión con 

e l presente molde para, l a  colada ejemplar 10, (fig u ra  1 ) ,  é s ta  

puede disponerse segón convenga, o puede ain om itirse, puesto que 

no e x is te  nada que impida e l  moldeo en fo s a  de l a  forma 30, en su 

integridad y sobre todos sus lados, en e l cuerpo de molde B den­

lo. tro de l a  ca ja  de: moldear 42 y principalmente una canal de entra­

da y un respiradero, asi como un ain-mimero de respiraderos, para 

la  totalidad de la  forma incrustada y eliminando asi e l empleo de 

l a  semicaja 54. Asimismo, s i bien es cierto  que en e l  moldeo de 

acuerdo con e l presente método se requiere una forma combustible 

15. para l a  producción, de cada colada, e l  coste to ta l de cualquier 

operación de moldeo p a rticu la r, realizada de acuerdo con e l  pre­

sente método puede ser, no obstante, a pesar del coste de la s  for­

mas combustibles, mucho mas económica que s i  se re a liz a  de con­

formidad con la s  técnicas convencionales hasta ahora conocidas.

20.  Asi pues, e l  coste de la s  formas combustibles puede ser mucho me­

nor que e l solo coste de l a  formación de machos convencionales, 

en e l caso de muchas coladas. Asimismo, por la s  razones antes ex­

puestas, l a  preparación de un molde del presente tipo sin  cavidad 

resu lta  mucho más rápida y requiere mucho menos conocimiento prác- 

25. tic o  que la  preparación de un molde con una cavidad convencional, 

de este modo se. logra  ung reducción u lte r io r  en e l coste de ope­

raciones de moldee diversas. Asimismo, e l p lástico  expandido t a l  

como p oliestiren o , re su lta  mucho menos caro que la s  diversas ma­

deras empleadas: para hacer modelos convencionales, con e lle  se 

. indica pues l a  ventajosa, fabricación  de una forma a p a rtir  de este30,
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material combustible para la  colada de una estructura no recu­

perable excepcionalmente grande, la  cual lo  más probable es que

se construyera de forma articulada en vez de por fundición sim­

ple de un modo convencional, debido a l coate prohibitivo del mo­

delo y también quizá a l  coste de la  formación de machos. Final­

mente la s  formas combustibles presentes no ea obligatoriamente 

necesario que sean copias de coladas íntegras a ser reproducidas, 

sinó que también pueden usarse como inserciones de forma en mol­

des de cavidad convencional,, a guisa de prolongaciones de la s  ca­

vidades del molde en lugares donde, de otra manera, serla  nece­

sario re cu rrir  a  la  formación de machos convencionales. Por ejem­

p lo , puede obtenerse un molde convencional con una cavidad de &a 

configuración de la  colada 10, modificada de forma que le  fa lte  

e l  o r if ic io  18 y la s  ranuras 16 y  26 , y  la  formación de abraza­

dera ramurada 24, de l a  colada, puede obtenerse en e l molde me­

diante la  inserción de una forma .combustible, de configuración 

exacta- a l a  de esta formación de abrazadera, l a  cual se incrusta 

en la  arena de moldeo y expone, a . la  cavidad del molde en donde 

se. fusionará, cuando se funda, a l borde 14 de l a  colada producida.

Un molde del presente tipo sin  cavidad favorece, desde 

luego, l a  colada de estructuras de toda clase de metales, cuyas 

coladas pueden producirse en moldes da cavidad convencional. Asi 

pues, a t itu lo  de ejemplo, un molde del presente tip o  favorece la  

colada de estructuras de, entre otroe, hierro g r is , hierro blanco, 

acero, bronce, la tón  y  aluminio. En efecto , un molde d el presente 

tipo sin  cavidad ha probado ser ventajoso en colada de hierro: ¡blan­

co, en cuya prueba recib ió  y fue satisfactoriamente; fundida ana 

carga de éste , cuando se tomó directamente de un horno e lé c tr ic o , 

por e l  contrario e l  hierro blanco ten ia  que en friarse durante a l-  

gtin tiempo después de abandonar un horno e lé c tr ico , antes de que



„ ¿Xy /)

10.

15.

pudiera verterse en un molde, de cavidad convencional, para qne 

no lo  rompiera o produjera una colada deteriorada.

Si bien en la  desoripcián anterior lo s  cuerpos del mol­

de B y B' se han descrito  como estando formados de arena de mol­

deo, puedan, en efeeto , formarse de cualquier otro m aterial de 

moldeo apropiado, por ejemplo., t a l  como yeso de P aria, mezclas 

de arena de fraguado en fr ió  fácilmente derramábles y la  mezcla 

dé arena u tiliz a d a  para e l  fraguado de COg.

El invento puede lle v a rs e  a cabo por otros medios de­

terminados de lo s  aquí expuesto a, sin  por e llo  apartarse del es­

p ír itu  y  c a ra cte r ís tica s  esenciales del invento, y  la s  presentes 

rea lizacio n es, por consiguiente, deben considerarse en todos lo s  

a fe c t o s  como ilu s tr a t iv a s  y  no lim ita tiv a s , y  todas la s  a lte ra ­

ciones que están inclu idas en e l  sign ificado  y  extensión equiva­

len te  de la s  reivin dicacion es anexas están destinadas a abarcar 

l a  invención*

O a* .
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Descrito e l objeto del invento lo  que se declare como 

no divulgado ni practicado en EspaSa comprende la s  siguientes 

reivindicaciones*..

1 .  — Un método de colada, caracterizado por e l hecho

5* de incrustar en un molde una forma combustible, sustanoialmente 

sin  residuo, por efecto de una carga de celada fundida, y  con­

figurada para reproducción exacta segdn una colada, disponer en 

e l cuerpo del molde un paso para una carga, de colada fundida, 

destinada a dicha forma incrustada, y colar en dicho paso una 

10. carga de colada fundida para quemar y su stitu ir  dicha forma in­

crustada en e l  cuerpo del moldes.

2.  — Un método de colada eegdn la  reivindicación 1 carac­

terizado por e l  hecho de incrustar en e l cuerpo de un molde una 

forma que presenta una Cavidad y que es combustible^ sustancial-

15. mente sin  residuo, por efecto de una carga de colada fundida y

configurada para reproducción exacta segtín una colada, que inclu­

ye dicha.cavidad en e l in te r io r , llen ar la  cavidad de la  forma 

con parte del cuerpo de molde y  unir e l  cuerpo de molde y la  for­

ma c o n tr a ía  separación de este dltimo del primero, proporcionar 

20. en e l cuexpo de molde, un paso para una carga de colada fundida, 

destinada a la  forma incrustada, y colar en dicho paso una carga 

de colada fundida para quemar y  s u s titu ir  dicha forma incrustada 

en e l cuerpo de molde..

3.  -  Un método de colada segtín la s  reivindicaciones 1 y

25. 2 ;caracterizado por e l hecho de incrustar totalmente en un cuer­

po de molde, una forma, combustible, sustancialmente s in  residuo, 

por efecto de una carga de colada fundida y  configurada para
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reproducción exacta, según una colada, formar en dicho cuerpo de 

molde una canal de entrada y  un s innúmero de pasos de v e n t ila ­

ció n  espaciados que conducen a dicha forma incrustada y  co lar 

en dicha canal de entrada una carga de colada fundida para que­

mar y su stitu ir- l a  forma incrustada en e l cuerpo de molde*

4*— Un mótodo de colada, según la s  reivin d icacion es 1  ¿  

1 ,  caracterizado por e l hecho de incrustar totalm ente en un cuer­

po de molde una forma combustible, sustancialmente s in  residuo, 

por efecto de una carga  de colada- Dandi da* y  configurada para 

reproducción exacta según una colada* formar en dicho cuerpo de 

molde una canal de entrada y un sinnúmero de pasos de ventila^ 

eión, espaciados, que conducen a  dicha forma incrustada, de loa  

que, por lo  menos parte de dichos, pasos de ven tilació n  se extien­

den en e l in te r io r  de la¡ forma, y colar en la  canal de entrada 

una carga de colada fundida para quemar y s u s titu ir  l a  forma in ­

crustada en e l cuerpo de molde.

5*— Un mótodo de colada, según la s  reivindicaciones 1 á 

4- caracterizado por e l hecho de in cru star una forma, que presen­

t a  una cavidad y  que es  combustible, sustancialmente s in  residuo, 

por efecto de una carga de colada fundida y  configurada para re­

producción exacta, segtín una colada que incluye dicha cavidad en 

e l  in te r io r , en un cuerpo de arena de moldeo y  apisonar ásta con­

tr a  dicha forma y en dicha cavidad para lle n a r la  y unirse con e llo  

contra la  separación de la  forma del cuerpo de arena, formar en 

e l cuerpo de d ich a  arena apisonada una canal de entrada y  un sin­

número de pasos de ventilación  espaciados que conducen a  l a  forma, 

y  co lar en dicha canal de entrada una carga de colada fundida par­

r a  quemar y s u s t itu ir  l a  forma incrustada en e l cuerpo de arena* 

€*— Un mátodo de colada.

Segtín se  describe y re iv in d ic a  en l a  presente memoria
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descriptivas que consta de veinte hojas fo liad a s y e scrita s  a 

n^squíne por una sola, de sus caras, eco^?pacedas de tr e s  l  

de dibujos.

Madrid, a  $ JUL 1963

5RCNZWBI& & HARTMAHN A^C. 

p*a*.
JAM& M&RW MHRAUSa
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