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PLTENTE
DE
INTRODUCGCCIOR

POr "UN METODO DE COLADA" & favor de le firma elemans
. GRUNZWEIG & HARTMANN A.G., domicilisda en Ludwigshaten
Am Rhein (AUEMANIA) Humboldtrstresse 1~-47

MEMORIA DESCRIPTIVA

La presente invencién se refiere a moldes para cola~
das y a un método para obtener dichos moldes.

Si bien moldes: convencionsgles, que tienen sﬁa cavida~
desg formadas con lag ayuds de modelos y machos, permitén la cO=-
ladg de estructuras de varigs configuraciones distintas, &stos
ro se presentan con facilidﬁd, en modo alguno, a la colads de
estructuras &e otras muchas configuraciones desesbles, las cuales
requiririan excesiva, sungue no précticamente imposible,. forma~
cién'de maghos: o perfiles divieores complicados, o embos. Asi
pueé, con objeto de disponer‘ estructuras destinadas g colar,
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sus digefiadores, no deben estar nhicamente-familisrizados con el

moldeo en general, sino que se ven preciSados 8 disefiar. estas es-

© tructuras ¢on le congideracion primordial de au facil moldeo, y

may frecuentemente a gsacrificar caracteristicas de disefios, lag
cuales, si bien annque altamente desesbles y veniajosss, compli-
carian sin duda el mol;iao,, o incluso lo harian imposible. .
Constituye un designio y_objeto primordial del présen—»
te invento, proporcionar un molde gus, pare ¢olar tha estructura
de la xhayor configuracifn superficisl deseada, no precisa macho
6 mgchos, ni divieidn especial glguna, com lo cual no s0lo per-
mite, como hasta ghors, una colada répida y ventajosa de machgs
estructuras, no vaciads, pues ello implica la formacidn excesivy -
de machos 0 la divisién complicada de moldes, sino @.e; tombién
preporcionsr muchs mayor libertad s los digefiadores para cons-

. truir estructuras pars ser moldesdas, con la principal, 8ino

dnies, consideracinfn. de sa 3ptima utilidad sin reparar mucho en
su moldeo. ]

Otro objeto importente del pfeseﬁte invento consiste
en proporcionar un molde el cual esté éxento de une cavidad de
moldeo convencional y, en su lugar posee una forma incrustada,
cuya configura’cidn @8 una. reprodhcc:wn exacta d¢ la colada dise~
fiedg pare la inclusidn de glguna y todas las cavidades, aberturas
y otras conﬁguraciones’d_e superficie, las cuales, hastes ahora,
requerian ls foruecién de machos y que es acceaible, a travée de
una cangl de entrsda. convenciongl al vertido de una carga de co=-
lade que motiva favorzblemente la répida combustién de la forma
sin dejar resi'duo\ apreciable, si es ‘que queda, y luego sustituye
la forma incrustads en el molde en el gue solidifica en la cola=
de disefiada de configuracifn exacte a la forma sustituide y disi-
pada, con 1o que no solo se logra el moldeo sin macho, anterior-
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mente citado, sino que tembien se obtiene una simple divisidn

-del molde sin ninguna stencién especiai & 1a configraeién de 1la

forma.

Un importante objeto ulterior del presente invenio cons-
tituye el idear un métode para la pr_eparacﬂn de moldes del ti-
po sin mgcho, anteriormente citado, con sus formas combustibles
inorustedas micho mée apropiadas y con mucha menos dificultad
gue los moldes con cavidades convencionales, con lo qus g8 lo=
gra una reduccién sustancial en el coste de operaciones de mol-
deo diverso..

Otro objeto importante del presente invento consiste '
en fabricar las divisiones de ls forma, anteriormente citada,
para los moldes sin macho, a peritir de materiales apropiados,
los cuales no sean solo facilmente combustibles sin dejar nine
gin, o cesi ningdn, reeiduo, y presenten congistencia més que
suficiente pare. soportar glgunz y todas les tensiones produci-
das por el manejo corriente 0 la presién del apisonamiento de
Ia: grens de moldeo, sino que tambdén puedan moldearse con més ¢
facilidad y mucha mds rgpideg que los nateriales pars modelo
convencional y dando mfs de una configuracidn deseada, ya sea
por manipulgdo convencional o méciuin_a nodeledora y sisnpre que
seq nés apropiado, que pueden unirse facilmemte unas a otras
con la. adecuada firmegza, por ejemplo, por simple Gementacidn,
esplgas 0 glambres, con lo que no solo ge obtiénen ventgjosa-
mente estas divisiones de la forma por los resultados, 1os cus-
les pueden ser- parecidos, aungue generalmente simplifican mﬁssu
realigzacién, & las practicadas en la obtenciédn de modelos con-
vencionales, sino que también mejoren notablemente la sencillez
del método de moldeo anteriormente citado, no £0lo por permitir
le. colocgcién de muchas. divigiones de la forms, en su integridad
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¥ préscindiendo de sus configuraciones, en cajas:de moldeo sin
reparar en los perfiles divisgores y eliminsr lgs hasta shora
necesgrias  y molestas taress cie- separgr de los moldes los modelos
impresos, y frecuentemente, acaebando por colocar y ajustar machos
en el interior de las cgvidades visibles- del molde, sino que tam-
bidn por permitir con mis repides y menos cuidado que hgsta. ghora
el episonamiento convencional de lg arena de moldeo, 0 an medio
equivalente, contra. las divisiones de 1a forms en los moldes,sin
perjudicar la perfecta. cepacidad de reproduccifn de la colada de
los moldes..

Un objeto ulterior del presente. invento consiste en #a-
bricer las divisiones:de la forms enteriormente citeds, para lom
presentes modelos sin macho, & partir de materisles apropiados,
los cuales no solo tengan todas las propledades antes citedes,
sino que tembién gean aptos para el répido moldeo en cualguier
configuraci‘dn deterhinady, o bien separables, en forma de sumi- .
nistro continno, de cualquier seccidn trangversal deseads, por
10 que ademés facilita y geelera la fabricacidn de estas divisio-
nes de le forma, tamto como para adaptarse a la ventajosa pro=-
duccin en serie de moldeo para miches coledas, sin inmcrementar
el cogte, y en muchos casos a coste considerablementie inferior
que ¢l de moldeo de cavidsd convencional con aplicaéién de macho
para las mismas coladas.

- " Otro objete de la presente invencién consiste en fa-

bricer les divisiones. de la forma anteriormente citads, de los

presentes moldes: sin mache, s partir de.plésticos expandidos re-

lativamente barates, tal como por ejemplo, poliestirenc o poli-
etilenc, los cuaz.les“ pueden trangsportarse convenientemente, pare
su almacenado en fundicionésy de forma no expandida, en recipien-
tex o tembores de pequefio tamafio, y pueden eprandirse por calor,
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en bloques de peso ligero u otras configuraciones ds machas
veces su volumen originel, siempre que estas se necesiten pars -
la fabricacidn de divisiones: de forma, ¢ bien pueden expgndirse
en moldes para su.:formaéién directa en las partes de la forma ©
elementos separados de la mismas por lo gue. no -20l¢ eliminan la
necesidad de almacengr los diversos elementos y las maderas ree-
lativemente caras que habitualmente se usan en la obtencidn de
mode'lo‘ ¥ macho, sino que también hacen completamente fzctible y
econfmica la preparacién de moldes paré la colada de esﬁucturw
excepcionalmente grandes no recuperables,. las cusles,hasta ghora
presenteban los prohibitivos costes de los modelos de maders. y

los machos de estos, o estaban conatituidos de forme articulada, -

preferida-a la fundida, debido a1 excesivo coste de su moldeo.

Otros objetos y ventajas sparecerén a los expertos en
el arte, a partir de lo que sigue, congiderado en comexidn con
los didujos que se acompaiian. ‘ .

En los dibujos que se acompafian, en los que ciertos mo-
dos de llevar a cabo el presente invento se representan con ob-
jeto ilustrativo: ' '

Lz fignra 1, o3 una vista en perSPec'Eiva. de una colada
hechs, en un molde segfn el presente invento,

La figura 2, es una vigta en perpectiva de une parte de
la forma utilizede en un molde para producir la colada de la fi-
gure 1, de conformidad con el presente invento.

La figura 3, es una seccién longitudinal a través de la
divisidn de la forwa de la figura 2, tomada por la lfnea 3-3 de
ésta. ‘ |

La. f:‘.gui'a_ 4, es. una geccidn transversgl de la. misma di-
visién de la forma, tomade por la 1fnea 4-4 de la figure 3.

La figura 5, es una seccidn longitudinal a través de una
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divisién de un molde gque estd preparado de acuerdo con el pre-

_.gente invento, para la coleda ejemplsr de la fizura 1.

La figuras. 6, es una seccidn longitudingl a través de
un moldée acebedo pars la misma colada ejemplar, y

las figures 7 y 8, son secciones a través del molde
acabado, ;comadas- por las 1lfneas 7-7 y 8-8 res;;ectivamenté, de
la figura 6,

Haciendo referencia a los dibujos, y més particular-
mente & la figura. 1l de éstos, la referencia mumérica 10 indicg .
una: colada ejemplar, producida en un molde, y de conformidad
con un m&todo sezdn el presente invento, La colada ejepplar 10,
en este caso, presenta una pared de fonds 12, un borde perifé-
rico 14, que se extiende hacia arriba, con una ranure 16 en una
esquing y un orificio 18 en un extremo, y un tetén 20, que se
extiende hacis erribe. sobre la jared: de fondo 12. Lobulos 22,
se encuentran extendidos hatig arriba del fondo de la pared 12
y en direccidn hacig adentro de 1os lados opuestos del borde 14,

nientras une formacién a modo de sbrazadera 24 estf{ situada en

"6l exterior de uno de 16s lados del borde 14, Ademds, el teXén

20 est4 ramrado en 26 sobre parte de su extensidn axial, y la
formecibn de sbrazadera 24 estd también ranurada tel como se in-
dica en 28, Se ha escogido la configuracién ejenpl.ar 8e 1a cola=
da 10, porque se adapia bien para mo;trar facilmente los diver=-
s03 aspectos importantes de la mueva téenica de moldeo empleads .-
en la produccién de coladas.

* Mia Concretemente, y de conformidad con el presente in-
vento, la colada ejemplar 10, estd, ante todo, producida en 'un
molde, ol cuel estf exento,de cavided de molde usugl y del macho
o machos introduoidos normalmente, en cambio s tiene una forma

cuya configurgeidn y temefic son exactamente idénticos =1 de la
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colede Gigefiada, libre por encogimiento de &ste dltimo mediante
golidificacidn, e iﬂéluye todas las cgvidades, sberfuras y otras
porciones de la colada disefiada, que hasta ghora requerian un me~
cho 0 mackos de separscién. Esta forma acabada est§ adaptada pare
ser d¢salojada en un molde mediante el vertido de una carga de co-
lads, do cierto modo descrito mfs adelante. Asi pues, la forma
pera.la colada ejempiar 10 se representa en perspectiva en la fi-
gura 2 y est4 designade por la referencia mumérica 30, destacén-
dose el que 1a forma es, en todos los aspectos, idéntioa e la co~
10ds 10, y sus diversas pertes se identifioen por las mismas re-
ferencias numéricas que las de su duplicedo idéntico de la cola-
de, a2 excepcidn de tener gofizdido en las Referencies el sufijo ().
Le forma 30 estd adaptada pera ser desalojada en un mol-
de, medisnte el vertido de una cargs. de colada, convirtiéndose,
sugtancialmente en sn intezridad, en un estedo gaseocso y @ta' pa~-
ra selirse del molde a. travée de digposiciones gpropiadas de sam
lida, asi pues, la forme 30 estd hecha, para este fin, de cualquier.
matenigl spropiade, el cual ses facilmente combustible, stlstané:ial»
mente sin residuo, por e:t‘eé'bo de una cargs de colada fundi-da_, ¥
el ougl gea lo suficientemante r:fgido paré. soportar, sin peligro,
las presiones producidas por el apisongmiento de lz arens de mol-
deo. Un mgterizl apropiado, ensgyado pars eate objeto, es un cler-
to pléstico en un estado expandide, esto es el poliestirenc. asi
puss, el pliestireno en.un estedo oxpandido ha gido utllizado para
realizar, ocon completa saﬁsfacci&n, formas para coladas diversas,
entre ellas una forma de la configuracidn representada en la figu-

ra 2, para producir una coleds de aluminic, enteramente satis-

factorie, de la configuracidn r.epreaentada en la ﬁguré, 1. Con i'es-

pecta al uso de este plistico expendido peta hacer estas formes,

se ha encontrado gque resulta bien apropiado pare ¢l objeto perse—
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guido, si ol plés.tiéo se expande a una densidad de, sustencial-
mente 2 1ibres por ple cibico, puesto gue si este maberial tu-
viera densidad sustancialmente mayor no se consumiria con faci-
1ided por el efecto de una cerge de colada fundida. Por otra
parte, existe un lfmite de expansién de este material parsa qué
resulte epropiedo a las formas de este tipo, pues gi su densi-
dad se vuelve demasiado reducida puede carecer de la résisten-
cig edecuads pera soportar'iaa presiones de moldeo corrientes
¥ otras presiones y romﬁerse. por,106 mends en partes, lob suficien=
te para esiropear un molde.

Bl poliestireno, usado exp.e::iment;lmente.,'pueda adqui-
rorge en €l mercado, ya sea en un estado no expandido eﬁ re¢i-
pientes o tambores gproplades, o bien en un estado expandido en
forpe de bloques, léminas y barras. Bl poliestirenc expandide |
también puede extruirse en forma de suministro en barra. contimns
de mds de un perfil o forme de corte transversal, la expansién ‘
¥ formacifn del suministre se produce cuendo abandona el trogual

' de extrusién. En cualquier caso, las partfculss ususles de poli-

estirenc no expandido en forms gramalada, se expenden y formen,
por efecto del calor, en cuerpos s61idos de muchas veces el vo-
lumen de las pertfculas no e:q;an&i‘das a partir de las cuales,

éstas se formsron por expansﬁn;_ El poliestireno no expandido también

25,

30.

pueds expandirse en cualguier forma especial deseada por medio
de. cglentado y comprimido en un molde. Finalmente, el poliesti~
reno en forma exPan&id; puede ser facilmente conformado por me- )
dio de diversas eperaciones de manipulado “convencional o por -
medio de miquinas. ' '

Gon las diversas digposiciones :ftiles para formar poli-
estirenc expandido en més de una configuracidn, resulte compars-

tivamente fdeil hacer una forma de este materiel péra ls produc--
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cidn de ung colada de més de una configuracién. Asi pues,en Cuane
to & la forma ejemplar 30 (figura 2) se refiere, ésta pueds, en
lugar de estar formeda de un bloque sélido de poliestireno expan-
did‘o de menersa. laboz:iqsa Yy cara, eétar formeds ventajosamente (e
varies partes simples, que pueden unirse de cualguier maners apro-
piada, por ejemplo, pér simple cementacidn, con espigas o alambres,
En el presente ejemplo, la pared de fondo 12' de la forme 30 pue- |
de cortarse y configurarse a partir de un Bloque apropizdo de po-
liestirenc expandido, y el borde 14' puede asimismo cortarse y
formarse a partir de un blogue apropiado del mismo materisl, la
ranara 16* y orificio 18* pueden realigarse por medio.de opera~
ciones mannales aprOpiaLdas o miquinas, Asi pues, 1z ramurg 16t
puede cortarse facilmente con un cuchillo apropiado, mientras

que ¢l orificio 18* es ventajosamente taladrade, Despuds de la
forpacién de las partes 12' y 14_“, estas pueden fijarse, una s
otra, en su enlace apropiedo mediante cementacidn de ambas juntes,

 tal oomo se indics en 32, la capa de cemente entre estas partes,

asi como otras partes de la forma 30, se representa en las figu-
reg 2 2 4 con un grosor exsgerado, para. mayor claridad de la
ilustracién. E1 tetém 20* 'puede cortarse & partir de un suminige

tro en barra apropiado de poliestireno expandido, y ramarado en

- 26" de cualquier forma. aprOpiadé,; ya sea con un cuchillo o con

una fresadora, después: de 1o cual este tetén puede cementarse en
su lugsr apropiado sobre la pared de fondo 12', tal como se indi-
¢a. en 34, Desﬁués pueden cortarse los 1ébulos 22!, & pertir de un
blogque a.prépiado de poliestireno expandido y configurarse por. me-
dio de operacidén u operaciones manaeles o de uns méquina,después.
dé lo cual pueden cementarse en sus posiciones spropiadas dé la

pared de fondo 12' y el borde 14', tal como se indica en 36, Fi-

nalmente la. configuracidn de abrazadera 24' pnede cortarse.a par-
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tir de un bloque apropiado de poliestirenc expandido y oonfigu~ -
rarse, asi como ser ranurada en 28', por operaciones memales o
de una. miquina, y luegb'cementada 2 la pared de fondo 12' y bor=-
de 14' tal como se representa en 8. |
Mientras la forma. descrita 30, se ha representado como
hechg de. poliestireno expex'qu.d’o, entrae, desde luego, completa-
mente dentro del alcance. del presente invento el empleo de cusl-
quier otro matei:ie.l, el cual resulte mpropiade para eate ohjeto,
siempre que seas facilmente combustible, éustancialmente ain ree
siduo, por el efecto de‘una carga de colada fundida, y pueda ser
facilmente configurado por operaciones manuales o de méguina.
Asimismo, mientras: las diversas partes de la formacién ejemplar
de. 1g forma 30 anbves descrite (Tiguras 2 a 4) estén cementedas,
tembién pueden, esimismo, unirse con alambre o en parte con esw
pigas. .Por supuesto, siempre qﬁé las partes de una forme combus-
tible son cementadag juntamente, el cemento usado paras este ob-
jetivo agxiéné. arder sin dejer mingdn residuo, o ningin residuo
sustancial, y estando disponibles en el mercadd varios de estos
cementos., Ademds, si la colada 10 ha de prodacirse en cantidad,
puede ser bastante ventajoso, desde el puhto de vista de la ra-
pldez y del coste, hacer un moldeo o varios moldes, para expan-
dir directamente én estos. ei' poliestireno, tan cerca de la con-
figargcién total de le forma. 30 como permite el moldeo y recurrir
a moldes: ultericres o un suministro de perfiles extruidos para
obtener la parte 0 partes perdidas de la forma xi;olaeada para su
répida anién a ésta. Resulta asi obwio a partir de lo qneA ante-
cede, a-l' que pueden escogéree diversaﬁ diepoé,ioionea con e_l’ fin
de realizar formas para varias: coladas, al objeto de,obtener la
méxine economia de la operacidn u operaciones destinadas a cual-
quier colada determinsda, teniendo presente que las formes de
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este tipo eliminan completamente el empleo ds machos convenciow
nsles para colzdas de cualquier configuracién de superficie, tal
como apareceré obvio més adelante.

Hacisndo shora referencia a las figuras 5 a 8, las cua-
les no solo muestran an molde 40 del presente tipo sin cavidad,
sino que tembién ilustran la técnica o método: desarrollado en
la preparacién de este molde. M&s: concretamente, el molde ejem-
plar representado, estf formado para la produccidn de la colads
ejemplax 10 {figura 1) y por congiguiente, incluye-la forma 30
{figurae 2). Para la preparecién del molde, puede colocarse sobre

una tabls de moldeo 44 (figurs 5) unz caja de moldear 42 en forme

invertide y 1la forma 30 colocarse, asimismo, sobre la misma ta-

bla. dentro de los lfimites de la caje de moldear, de preferencia
eon eu pered de fondo 12* mis baje. Luego se rellena gradualmen-
te con arena S la cajs de poldesr 42, la tusl es intermltente-
mente. apretada con la meno u operacién apropiada, por todas par-
{tes de- 15 caja.de moldear y también conmtra la forma 30, -teniendo'
cuidado de gue la arena. se épriete; en y llene todas lag czvida~
dés de la forma, principalmente, el orifieio 18' y las ramuras
16", 262, y 28% rellenando la arena respectivamente el interior
de 46, 48 50 y 52 (figuraz 5 a 8) que de hecho constituyen machos
los ot;ales en notsble coatraste. a 10s convencionales: machos pre-
fabricados. ¥y que deben insertarsé, estén formedos mno solo por la
misme erena de moldeo, Con la que se forma el cuerpo de molde
comprimido B, s.ino simlténesmente con la compresidn de éste.’
Asi pues, lés “machos" ac;ﬁalesf no solo constituyen'pa:;'tes inte-
grantes del ou;z:pq. del molde. B,‘ sino que tambien se unen con la
forma 30 de modo gue esta. no. puede separarse del. cusrpo de molde
gin destruirlo,. .

Una: veg completada la formacidn y compresién del cuerpo -
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de. molde B-en la caja de moldear 42 y sobre todo el ggentamiens
to de. la forma. 30, la caja de moldear se separa de lg tgbla 44
¥ se coloca. sobre el suelo o cualquier otro soporte, esta vez
con su parte superior hacia srriba, después de 10 cusl ana Se-
micaja convencionsl 54 se sitie sobre la parte superior de la
caja de moldear, cplocéndose la primera sobdre esta Yltima por

medio de apropiadas espigas-de referencia 56 las ouales‘ 80n re-

cibidas en orejas 58 (figura 6). Aplicando luego un separador

apropiade, usualmente polvo, &l plano superior del cuerpo de
molde B en lg ¢aja de moldegr, la. semicaja 54, superpuesta, se
llena gradugslmente con la misma grena de moldeo § 1a cusal es
intermitentemente apretada dentro del cuerpo de molde B!, En
la semicgja 54 se produce asimismo convenientemente unz canal
de entrada y un respiradero 60 y 62, respectivaments, la canal
de entrade 60 cuyas dimengiones: de corte. transversal pueden ser
enteraments convenciongles, presenta sm i)arte, superior, prefe~
riblemente ensanchéﬂa. en ung cubeta de salpicadura 64 cuyae di-
nensiones tambié_n pueden ser enteramente convencionales, yirel
respii'adero 62 cuyési dimensiones de corte ti-ansversal también
pueden ser enteramente: aonvencionalés, puede asimismo, =i se
degea, ensancharse en su parte superior,

Liuege la aemicais 54 se separea de la ¢sja de 'z‘uoldear
42, después de lo cuel ge forman en el cuerpo del molde B' en lg
semicgja kn sin ndmeno de respiraderos 68 mediante la repetide
introduccién de ung herramien‘bé similar a;un pungén pare romper
hielo, cuyo £rosor puede ser, por ejemplo, el de un punzén pars
rompex hielo. corriente. En este ejemplo, en el cuzl la forma 30
estd hecha de poliestireno expandido que necesita aire atmosfé-
rico para su combustién, los respirsderos se conducen, esimismo,
dentro de la forma 30 en la caja de moldear, especialemnte cuando
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la forma es localmente mds voluminosz que en oiras partes, para
que la forma reciba el aire atmosférico gpropiado para su com-
bustién, por el efecto de una carga de colada fundida, Por su-
puesto, 1os respiraderos tanbién sirven como pasog disipadores
de los productos de combustidn. de la forma. Por comveniencia de
lz ilostracién, los'respirade:r:os qie se extienden en el interior
de 1lg forma 30 en le cajz de moldear 42, me representan en las
ifiguraa 6 y ’[ comoe pnoiongacionea de los respiraderos &8 en la
semicaja 54, cuando en reglidad estén desalinesdos los unos de
los otros en la divieidn de los cuerpos de molde B y B*, Otroe
respirederos que lindan con la semicaja se indican en 68°., Puede
formerse, en el cuerpo del molde B en la caja de moldesr 42, ume.
canal 66, relgtivemente superficisl, de dimenglones normales,pa=
ra la comuniczcidn entre la canal de entrada 60 y le forma in-
crusteda 30, la canal 66 resulte ventajosg para interrumpir sub-
siguientemente la canal de enmtrads de fundicién, de la propia o=
lads, sin romper parte del borde 14 de &sta, como se co_mpregdefﬁ
facilmente, ‘Por este misme razén, el respiradero 62, si bien se
representa extendido desde dentro de los lfmites de la forma in-
crustada 30,' pusde, preferiblemente, disponerse fuersz de éste. h'g
conectarse con la forma mediante unsz cansl superficial, _e,néloga
a la 65, Desptiés que se han reglizedo las operaciones antes cita= .
das, lu semicaja 54 se colocs de mievo gobre le parte superior de
la cgja de moldesr 42, | L
E1 molde 40 estd shora listo pars ser cargado, y ane
carga de material de colada fundida, tal como hierro fundido, por
ejemplo a lz misma temperatura como pars le colada en le cavided
de-un molde convenciongl, se vierte en la cubeta de salpicadura
64 y canal de eatrada 60, de forma suficientemente lenta para pre-
venir gue se desborde de la cubeta de salpicadurs, esi como para
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permitir que lg Cerga en su avance dentro del molde queme com~
pletamente lg forma 30 y desaloje ésta entersmente, gin en sus
nés minueiosos detalles, y forme ung colada la cual sea una re-
pz:oduc'oiéin exacta de la forma eliminada, prese::vandd el que la
colada asf formads sufriera una inevitable contraccidn en la so-
11dificaciép, Despude de que ha solidificado la colada en el mol-
de, ests puede golpearse en la forme conventiongl, la cansl de
entrade de fundicién y el respiredero se rompen, despuds de la
colada, con un golpe ¢ golpes de martillo, preferiblemente antes
de golpearse la colada éesde, el molde, La colada gsi formada
(figura 1) tiene fielmente reproducidos, no solo el orificio 18¢
y les ramurss 16%, 26* y 28* de la forma 30, sind todes las de-
nés oonfiguracionea de superficie de 6sta, afn los detalles més
insignificam:es (figura. 2)e

Hientras en el molfie ejezﬁplar 40 de las figures 6 a 8,
1a canal 60 y el respiradero 62 estén dispuestos separadamente
de la formg 30, es, desde luego, per:fe;ctamente reallizable dis-
poner la cannl y el respiradero como parites integrantes de la
forma 30, en cuyo CasSo no e& precise separar la semicaja 54 de
la caja de moldesr 42 pars cortar la canal 66.

4 'Resulta de lo que antecéde—, que un molde del presente
tipo sin cav:.dad. y con una forms combustible incrustade, de con-
:Eiguracidn exacte & la de una colads disefiade, pere la inclusién
de alguna y todas las cavidades, aberturas y configuraciones su-
perficiales de ésta.,' conduce facilmente & la colada de estructu=-
rggz de machag configuraciones deseadé.s, las cugles hasta shorg
regquerian excesive, sino pricticamente imposible, empleo de ma~
chos © perfilea div:.aores o ambos. Si bien es mf:.c:.entemente
claxre, a partir de lo que anteceds, que un molde del presente

tipo ein cavidad no requiere la formacién de machos por separado,
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prescindiendo de la configuracidn de una colada dSterminada, tam-
bién resulta clero que pueden omitirse perfiles @ivisores, y que
ne é:;iste problema. de separscién, para el moldeo de cualguier co-
lada de conformidad con el presente método o técnica de moldeo.
Asi pues, en cuanto é. la separacidn se refiere, en conexifén con
el presente molde para. lz cplada ejempler 10, (figura 1), ésta
pu.'ede disponerse segin convengs, o puede zfn omitirse, puesto que
no existe nadd que impidas el moldeo en fosz de lz forma 30, en su
integridad y soi)re todos sus lados, en el cuerpo de molde B den=
tro de la ¢aja de: moldear 42 ¥ prinéip_almente ung cangl de entrg~
deg ¥y an.re‘sp:"f.radeno, asi como un sin-mfmero de respiraderos, para.
1la totalidad de la forma incrustada y eliminando asl el empleo de
la sémicaja 54. Asimismo, si bilen es cierto que en el moldeo de
acuerdo con el presente método se requiere une forma combustible
para la produccidn de cade colada, el coste total de cualguier
operacifn de moldeo particular, realigzeda de acuerdo con el pre-
sente método puede sei-, no obstante, a pesar del coste de las for-
mas combustibles, mucho mas: econdmj_ca gque 81 se realiza de con-
formidad con las téenicas convencionales hasta. ahora conocidas,
Asi pues, el coste de las formas combustibles puede ser macho me=
noxr: ét;.e el solc coste de la formacidn de machos convenciongles,

en el caso- de muchas coladas. Asimismo, por las razones sntes ex-
puestas, la preparacién de un molde del presente tipo sin cavidad
resulta mucho mds ripida y requiere mucho menos conocimiento préice
tico gue la preparacién de un wolde con ung cavidad convencionsl,
de este modo. se logra ung reduccién ulterior en el cogte de ope=
raciones de moldeo diversas., Asimismo, el pléstico expandide tal
como poliestirend, resulta micho menos caro que las diveraa.s na-
deras empleada_a para hacer medelos convencionsles, con ello se

indica pues la ventajosa.fabriocacién de una forma a pertir de este
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peterial combustible para la colada &é tgac;s{ru%t%a no redus
perable excepcionalnieﬁte grande, la cugl 10 més probable-ss que
se. const}!uyei'a de forme articulada en vez de por fundicién sim-
ple de un modo oonvencioﬁai, ';iabidd al coal'u: prohibitivo del mo-

5. delo y tambidn quizé al coste de la formacién de machos. Finale
mente las formas: combustibles presentes no es obligatoriamente
necesario gue sean copias de coladas intea‘asr a ser reproducidas,
gind que tambidn pueden usarse come ingserciones de forma en mol-
des. de cavidad convencional, a guisa de prolongac;ones den las ca~

10. vidades del molde en lugares donde, de otra manera, sér:te. nece-

| sario r_ecur:cin g la for;naeién de machos: convencionales, Por ejem~
plo, puede obtenerse un molde co_mrenciox'zal con una cavidad de ia
configuracién de la colada 10, modificada de forms que le falte
el orificio 18 y las ramuras 16y 26, y la forz‘r‘xaewn de gbrazg-

15¢ dera ramurads 24, de la colads, puede obtenerse en el molde me-

' diante la insercidén de una forma combustible de confiazraci3n
exacta a la de esta formacién de abrazadera, la cual se incrusta
en la areng de moldeo y expone g lu Cavided del molde en donde
se fusionarf, cuando se funde, sl borde 14 de ls colade producida.

20, Un molde del presemte tipo sin cavidad favorece, desde

. lueg,o,‘ ls. colads de estructuras de toda clase de metzles, cuyas
coladas pueden producirse en moldes de. cavidad convencional. Asi

’pues’, a t.itulo de ejemplo, un‘m'olde del presente tipo favorece la
colgds de estructuras de, entre otros, hierro gris, hierro blanco,

25.  acero, bromee, latén y aluminio, En efecto, un molde del presente
tipo sin cavida.d hg probado ser ventajoso en colada de hierro:_:bian-'
co, en cuya prueba recibié y fue satisfactoﬁamente:iundida-tma'
cargs de éste,_ cuando se tomé directemente de un hormo eldetrico,
por el contrario el hierro blanco tenla que enfriarse durante al-

30.  gdn tiempo después de gbandonar un horno eléctrico, antes de. que
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pudiersy verterse en un molde de cavicgé c‘onv}e {cic}n y pars que
no lo rompiera o produjers una colada deterioreda,

Si bien en la desoripcidén anterior los cuerpos del molw
de B y B! se han descrito como estando formados de erena de mol-
deo, pueden, en efeoto, forma.fse de cualquier otro material de
moldeo apropieds, por ejemplo, tal como yeso de Paris, mezclas
de arena de fraguado en frio faoilmente derramebles y la mezcla
3 srena utiligzada para el fraguado de.COp. |

 El invento puede llevarse a csbo por otros medics de-
terminados de 1os aqui expuestos, sin por ello spartarse del es-
piritu y ceracterfsticas esenciales del invento, y las presentes
resglizaciones, por consiguients, deben considerarse en todos 108
espectos como ilustratives y 2o limitativas, y todas las altera-
clones que est4n incluidas en el significado y extensién equiva~
lente de las reivindicsciones anexas eétén destinadas a abarcar

la invencidn,
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Descrito el objeto del invento lo q.ue‘se declara como
no divulgado ni practicedo en Espefia comprende las siguientes
reivindicaciones. °

le=TUn .mé‘&od'o de colads, caracterizado por el hecho
de incruster en un molde una forma combustible, sustanoiglmente
sin residuo, por efecto de una csrga de colsda fundide, y con~
figarads para reproduccién exacta segdn una colsda, disponer en
81 cuerpo del molde un paso para ung cargs de coleds fundida,
destinada e diche. forme incrusteda, y coler en dicho paso una
carga de colada. fundida para quemar y sustituir dicha forma in-
erustzda en el cuerpo dsl molde. '

2.= Un método de colada seafn la reivindicacién 1 cersc~
terizado por el hecho de incrustar en el cuerpo de un molde une
forme que presentg una cgvidad y que es combustible, sustancial-
mente ain residuo, por efecto de unsg, earga' de colade fundida ¥
éonﬁgurada,para reproduccién exascta. segdn una colada, que inclu-
ve dicha cavidad en el imterior, llenar la cavided de la forma
con parte: del cuerpo de molde y umir el cuerpo de molde y la fore
ma contra la separacién de este (ltimo del primero, proporcionar
en el cuerpo de molde un peso para una carga de colsda fundida,
destinada a lsg forina incrustads, y colagr en diého paso una cargs

. de colade fundida pera quemar y sustituir dicha forma incrustada

en el cuerpo de molde..

3,- Un método de colada segtin las reivindicaciones ly
2 ceracterigado por el hecho de incrustar totalmente en an cuer-
po de molde. ung forma. combustible, sustancielmente sin residao,

por efecto de una cargs de colada fundide y configuradas para
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reproduccién exacta seadn una colads, formexr en dicho cuerpo de
molde ung canal de entrsda y un sinndmero de pasos de ventlle-
cién espaciados que conducen g dicha formz incrustada y colar
en dicha cangl de entréda unz cargd. Ge colads fundida pars qgg-
mer y sustitoir la forms incrustsda en e-i cuerpe de molde,

4.~ Un nétodo de coleda, segdn las reiw;indicaciones 14
3, cergeterizado por el hecho: de incrustar totalmenté en un cuer-

po de molde ung forms. combugtible, sustaneialmgnte gin residuo,

- por efecto de una cargs de c.oléda. fundida, ¥ configurada pera

3

reprodacein exacts segin uns colads. former en dicho cuerpo de
molde un= c¢angl de ‘e_x;tra_,da; y un sinnfmero de pesos de ventila-
cidn, espaciedos, que conducen a dichz forma incrusgtads, ‘de los
que, por 10 menog parte de dichos pesos de ventilacién se extien-
den en el interior de ls forms, ¥ colar en la cenal de entrada
ung carga de colada fundida para quemsr y sustituir la forme in-
crustadz en el cuerpo de molde.

Se= Un método de coladm, segin las reivindicaciones 1.4
4 cergcterizado por el hecho de incrustar unas forma, gue presen-
$a una cs;vidad ¥ que es Qoq‘bustible, sustgncialimente sin residuo,
por efecto de una carge de coladg fundida y configureds para re-
roduccién exacte, segdn una colgde que incluye dicha cavidad en
el interior, en un cuerpo de arens de moldeo ¥ apisonar ésta con-
tre dicha forme y en dicha cegvidad para llenarls y unirse con elle
contra la separacidén de le forma del cuerpo &e arena, formar en
el cuerpo de dicha arens apisonadg ung cengl de entrasda y un sin-
nfmero de pasos de ventilacién espaciedos que conducen a la forma,
¥ ¢olar en dicha cznal de entrada ung carga de coleda fundida pa-
re quengr ¥ sustituir la forms incrustada; en el cuexrpoc de arenaz.

6.~ Un método de colads,

Segin se describe y re:.v:mdica en la presente memoria
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descriptiva que constg de veinte hojes foligdas y escritas z
miquing por una solg de sus caras, scompafiadas de tres liminas
de dibujos. |
| Madrid, & § JUL. 1963
GRUNZWEIG & HARTMATN A.G.
peae
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