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1 El invento se refiere a un macho perdido para mol-
des de colada de metales, constituido por valUas partes que,
llegado el caso, se penetran mutuamente, en particular para
la fabricacién de bloques de cilindros para motores de com-

5 bustién intema, en el que las partes del macho estan hechas
de-un material resistente al efepto del metal fundido y”~sb
mantienen a las distancias reciprocas prefijadas por medlq
de un material sintético celular que se evapora o gasifjﬁa
bajo el efecto del metal fundido.

10 n Las piezas moldeadas por colada, tales como bloques
de cilindros o culatas de cilindros, se pueden fabricar se-
gdn técnicas de colada diferentes, utilizandose partes de.
macho de forma diferente en una caja de moldeo para la pro-
duccién de rebajos. Los- rebajos pueden ser, por ejemplo, ca-

15 nales de una camisa de agua y/o canales de conduccidén de gas.
La fabricacién de tales piezas coladas ha hecho necesario
en la mayoria de los casos fabricar, manejar y ensamblar una
pluralidad de machos. En bloques de cilindros o piezas de
complicacién semejante se necesita un numero relativamente

20 grande de machos, los cuales requieren un gasto correspon-
diente al ensamblar los machos en el molde.

Con frecuencia es también necesario y usual formar
partes de macho ensambladas reuniendo entre si sectores de
macho individualmente fabricados por medio de una capa aglu-

*25 tinante o adhesiva. Tales machos ensamblados se pueden rom-
per facilmente en pedazos debido al manejo necesario en es-
tas circunstancias. En caso de un ensamblaje imp -opio de va-
rias partes de macho puede ocurrir también frecuentemente que
entre metal liquido en las zonas limite de dos sectores de

30 macho adyacentes y forme rebabas. Si tales rebabas sobresa-
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lientes penetran en los canales de agua de ré:_t‘rigeracidn,
-han de ser eliminadas ulteriormente, ya que restringen la
circulacién del agua de refrigeracidn y perjudican el debi-
do funcionamiento;de una miquina motriz.

. Es coﬁocido también que para evitar tales rebgbas
8o u’c:l.ln.cen, al ensamblar varios -sectores de macho, canbi-, -
dades de pegamen'bo relativamente grandes, con el pellgrodde
que ta.‘.l.es cantidades de pegamento gueden en zonas no va‘,s,:l.b_le
0 no accesibles del macho ensamblado y formen durante el .,
vaciado del molde rebajos o defectos superficiales o ag,u}te—-
ros no deseados que conducen frecuentemente a que haya qv.e

..4.»

geparar como desecho la pieza moldeada.

cuentemente wn sector de macho de base o un sector de maéhb‘
determinante de posicién de temalio relativamente grande, sd-;-
bre el cual se ensamblan las distintas partes de macho, por
ejemplo, los machos de camisas de refrigerscién y los machos
de canal de gas, ¥ se retienen tales partes durante el en=-
samblaje y el proceso de colada. La fabricacién de tal sec-
tor de macho de base requiere wn gasj:o adiciona) en material
¥y en tiempo.

0tro problema en el ensamblaje de tales machos de
varias partes, por ejemplo para la fabricacidén de culatas
de cilindros usuales, consiste en que algunas paredes de
canal han de concebirse con sectores de pared relativamente
‘gruetsos, de mpdo que los machos necesarios para la forma-
ci6n de los canales se puedan ensamblar en debida forma y
con suficiente robustez. Estos sectores de pared més £ruesos
en comparaci6nv con las necesidades en el fﬁmcionamien'bo de

un motor de combustién interna tienen frecuentemente wna re-~

Pare congtruir un molde ensamblado se necesita fre-)

UL
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percusion desventajosa sobre el modo de trabajo, particu-
larmente sobre el efecto de refrigeracién de la culata de
cilindro. - -

Con el fin de evitar parte de estas dificultades se
han dado a conocer técnicas para que, en la fabricacion de
machos para culatas de cilindros, se agrupen varias pactes
de macho individuales formando una parte de macho de mayor
tamafio, de modo que en conjunto se pueda tener suficiente,
con un numero menor de machos (véanse las patentes nortea--
mericanas 2 820 267 y 2 858 587). De todos modos, esto con-
duce a que los machos obtenidos son siempre sustancialmente
mas complicados en su forma y, por tanto, necesitan también
un mayor consumo de tiempo en la fabricacidén y son corres-
pondientemente mas caros. Ademas, es necesario en este caso
disponer, por ejemplo, los machos de la camisa de agua y los
machos de los canales de gas sobre la arena de moldeo verde
en la caja inferior para asegurar las partes de macho a la
distancia reciproca necesaria. Esto requiere a su vez la
formacion de rebajos, nervios o salientes en la arena de
moldeo verde de la caja de moldeo, y ello con exactitud su-
ficiente para garantizar la alineacion reciproca de las par-
tes con la precision necesaria. Ademas, las partes del ma-
cho pueden utilizarse y llevarse a la posicion reciproca
solo directamente en relacion con la caja de moldeo infe-
rior. Estas técnicas conocidas son ventajosas unicamente
alli donde se pueden ensamblar facilmente los sectores de
macho. Sin. embargo, la técnica no se puede emplear en muchos
casos de utilizacion, a saber, sobre todo en los casos en
los que se pueden instalar partes de macho intermedias en el

macho ensamblado Unicamente cuando esto sea posible antes
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de la instalacion de. otras partes de macho exteriores deter-
minadas.

Es ya conocido desde hace bastante tiempo utilizar
un material sintético celular en el campo del moldeo por co-
lada de metal. Asi, se pueden prever partes preformadas de
poliestireno o poliuretano en calidad de distanciadores. en-
tre partes de nucleo ensambladas por medio de un cemento o
similar (patente norteamericana 3 374 827). Sin embargo,
los mismos materiales se pueden utilizar también como par?
tes de apoyo de macho para mantener machos usuales dentro
del molde en su posicion (véase la patente norteamericana
3 496 989). Estos materiales termoplasticos se evaporan o,,
gasifican bajo el efecto del calor del material liquido en®
fusidén al verter éste y se pueden eliminar asi del molde
practicamente sin dejar restos al efectuar la colada, lle-
nando el material liquido en fusién el espacio que previa-
mente han ocupado los materiales sintéticos.

Sin embargo, es conocido también fabricar el macho
o el modelo mismo a base de un material sintético espumado
de esta clase. Para ello es necesario de todos modos rodear
el material sintético susceptible de ser quemado o gasifi-
cado por el calor de la masa fundida metalica con una capa
calorifuga que retrase el efecto del calor de la masa fun-
dida de metal sobre el material sintético hasta que hayan
solidificado al menos las capas metadlicas proximas a la su-
perficie del modelo o del macho (véanse las patentes alema-
nas 1 172 807 y 1 181 373 y la patente norteamericana

3 498 360).

Frente a esto, el presente invento se refiere a un

macho perdido que esta constituido por varias partes de ma-

. ey
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cho que estén hechas a su vez cada-una a base de wn mate-
rial usual, por ejemplo, una masa de a.rena para moldes de
machos, resistente al calor de la masa :Eun_dida,del-metal.
Es come'b.:"Ldo del presente invento mejorar un macho
de esta clase con las caracterfsticas expuestes con detalle
al prinecipio de tal manera que incluso en caso de machos. - pa.
ra moldes de colada de metal que hayan de formarse a bape
de muchas o} compl:.cadas par’ces de macho que, llegado el ca-

“n ¥ e

80, se penetran mutuamente, se haga posible una construcc;dr

- répida, barata ¥ exacta del macho global y se garantice un

-5~

f4cil manejo ¥y una exacta colocacién sin la necesidad de’ .
ubilizar distanciadores preformados o pegamentos para un:.r
-ec‘bores de macho, debiendo evitarse los inconvenlentes an—-
teriormente indicados de las prdcticas conocidas hasta ahd-"-
ro. Se deberd crear también a este respecto la pos:n.bil:.dad '
de adaptar el molde de macho jl;odav:[a mejor ¥y mis exactamen-
te a las necesidades de wtilizacién de la pieza colada ¥y
menos a las necesidades del ensamblaje robusto de las par-
tes de macho.

Este ﬁroblema se resuelve de acuerdo con el inven-
t0 por el hecho de que el macho se ha fabricado como una

unidad constructiva de macho fija moldeando para ello en

cada caso el mabterial sintético que sirve de distanciador

| directamente sobre la superficie exterior de una parte de

macho, bajo formacidén de una capa envolvente, y moldeando

también al menos otra parte de macho directamente sobre la

" superficie exterior de la capa envolvente de material sin-

tético. Como ya se ha mencionado, las partes de macho estén

constituidas en este caso de manera ventajosa por una masa

de arena para moldes de machos y las capas envolventes es-
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- de las partes. Por con31gu1ente, la unidad es extraordina.
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tén hechas de wm material sintético termopléstico, en par-
-%icular un poliestireno celular,

Las dos o varias partes de macho fijas y la capa
o las varies capas envolventes forman juntas wma vnidad cons
tructiva fija indisoluble, en 1a que las partes fabricadas |

una sobre otra aiguen exaciamente los contormos respectlvos
“de 1as superflcles exterioreo y- estén asentadas flaamenie
wa en otra debido a 1la compleja configuracién uuperf19}9¥
rizmente robusta, se puede manejar Fhcilmente y excluyé ﬁé;
do movimiento relativo entre las partes, Gracias a la 1abri—
cacién directa de las distintas partes y capas envolventes
quedando unas sobre otras se pueden fobricar también moldes
de macho sustancialnente wmés complicados y més complejos éﬁ_
widades de macho mayores y se pueden adaptar los contorﬁos
de 108 machos de forma sustancialmente més exacta y 6ptima
a las superficies de limitacidn deseadas de la piezé cola~
da, Por consiguiente, debido a la nueva configuracién del
macho se mejoran sustancislmente tambiér. justo en piezas co-
ladas complicadas, la celidad y la funcibn de la pieza co-
lada, por ejemplo de la culafa de cilindro en un motor de
combustién interna.

Se suprimen en amplio grado los complicados y en-
gorrosos trabsjos para ensanblar las partes de macho fenien-
do en cuents ¥ asegurando las distanciss reciprocas necese-
rias. No se necesita ya bampoco una parte de macho bésica,
gque se habla necesitado hasta ahora para ensamblar las di-
ferentes partes de macho y para inétalar conjuntgmen%e lag

partes de macho ensambladas en el molde de colada. Se supri-

me la unidén con pegamento de sectores de macho. Por consi-




10

15

20

25

30

25117

guiente, no se pueden presentar tampoco los inconvenientes
que se observan cuando se utiliza demasiado poco adhesivo
o0 demasiado mucho adhesivo.

Es también cometido del invento crear un procedi-
miento para la fabricacién de un macho segun el invento, el
cual pretende simplificar sustancialmente la fabricacién de
un macho constituido por varias partes y garantiza al mismo
tiempo que las distintas partes del macho ensamblado ocupen
y también conserven una posicidn reciproca exactamente g)ra?-
determinada, sin que se requiera atencion* especial al iInsta-
lar el macho en el molde de colada. .

Este problema se resuelve de acuerdo con el inven-r
to por el hecho de que directamente sobre al menos una parbe
de las superficies exteriores de un primer macho prefabri- .
cado y en intimo contacto con esta superficie exterior Se
produce una capa envolvente de material celular y esta ca-
pa se moldea y consolida segin un contomo exterior prefi-
jado, después de lo cual otra parte de macho se moldea di-
rectamente sobre al menos una parte de la superficie exte-
rior contorneada de la capa envolvente y en intimo contacto
con esta superficie exterior y se reiSne con la primera par-
te de macho y la capa envolvente para formar uuna unidad de
macho fija. Por consiguiente, con este procedimiento se ob-
tiene un macho ensamblado en forma de una unidad de macho
fija y no desarmable ya, la cual se puede manejar facilmen-
te y se puede instalar facil y exactamente en un molde de
colada. Se suprimen de este modo por completo los complica-
dos trabajos de ensamblaje, asi como también los trabajos

necesarios hasta ahora para ensamblar y pegar entre si par-

tes de macho individuales. Con el nuevo procedimiento se



10

15

20

25

30

251

puede reducir también sustancialmente el namero de etapas
individuales necesarias para la fabricacién de las partes
de macho, ya que debido al nuevo*procedimiento se pueden
moldear formas de parte de macho sustancialmente mas com-
plicadas en una operacidn de trabajo respectiva, toda vez
que una parte moldeada de macho de esta clase experimenta-
un apoyo fijo sobre la capa envolvente situada debajo y"a.
través del macho interior encerrado por la capa envolvente.

El invento se explica con mas detalle a continua-;
cion haciendo referencia a dibujos esquematicos de varios
ejemplos de ejecucioén.

Muestran:

la Figura 1, en seccié6n transversal, un macho en-
samblado de clase de construccién usual hasta ahora para
la fabricacion de una parte de culata de cilindro para un
motor de combustién interna de seis cilindros con valvu-
las situadas arriba,

la Figura 2, una seccién transversal similar a la
de la Figura 1 de un macho ensamblado segan el invento pa-
ra la misma finalidad de utilizacion, y

las Figuras 3 a 5) vistas en perspectiva respecti-
vas de etapas diferentes de la fabricacion y del ensamblaje
de un macho segdn el invento.

La Figura 1 muestra un macho ensamblado usual pa-
ra la colada de metal a fin de formar una culata de cilin-
dro para un motor de combustidn interna de seis cilindros.
Como base sirve un macho de base 2 que esté previsto para
el ensamblaje del macho y que sirve para la instalacién del
macho ensamblado en un sector de molde 4. Sobre la base se

instala una primera parte de macho 6 empotrando varios seo-
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tores determinantes de posicién 8 (de los cusles solo se ha

-_represen'bado uno) en el macho de base. ILa paxrte de macho 6

€8s wna pieza prefabricé.da. E1 macho de base 2 forma un apo-
yo r:[g:l.do para mantener la primera pa.rte de macho 6 en wma
pOolc:Lén correcta. A continuacidén se mtroduce wma segunda

parte de macho prefabricada' 10 enfilando pare ello un Dex-s,

‘tremo 10A a través ‘de un rebaao de la prlmera par‘Le de macqo

l!.’.

6y apoyando en el macho de base el exiremo enfllado cort

ayvda de sectores determinantes de posn.c:.én 12, de los cu?-

leL solo se ha representado uwo. Otro sector extremo 1OB “de

la parte de macho 10 descensa sobre las superficies de s~

calén 14 y 16 del macho de base.

~-.an

Seguidamente se aplica sobre la superficie 18 aeic'
la parte de macho 6 un aglutinante y se apllca una terceret~

parte de macho 20 sobre la primera parte de macho 6 bajo €s~

tablecimiento de contacto de las superficies 18 y 22. Una

‘| vez que se haya endurecido el aglutinante, la primera y la.

tercera partes de macho 6 ¥y 20 estén unidas fijamente entre
s{. A continuacién se puedén diSponér una o varias partes
de macho adicionales 24 en torno a los machos 6, 10 y 20.
El macho ensamblado terminado Se instala luego en la caja
inferior de un molde y se asienta une caja superior de molde

de la manera usual sobre la caja inferior de. molde. Seguidé~

| mente se vierte el mejbal-fundido en el molde, ocupando el

~

metal los espacios vacios entre las distintas partes de ma-
cho para formar las paredes de canales y las camisas de
agua de refrigeracién de econfiguracién correspondiente de la

culata de cilindro. En este ejemplo las partes de macho pri-

mera y btercera 6 ¥ 20 forman canales de la camisa de refri-

geracién, mientras que la segunda parte de macho 10 forma
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| que sobresalen hacia abajo y lateralmente desde el sector de

llojn nam.

canales de g8, . A
B Como ya se ha mencionado anteriormente, el agluti—
nante necesario para la unién puede originar d:.:.:.cultades.
Las partes de macho 6 y 20 necesitan también un macho de
ba/se fijo para ensamblarlas en debida forma ¥y asegurarlas
en la posicién relativa dentro del molde. Esto 8e apln.cg.
nuy par’clctﬂ.amente para las partes de ma.cho primera ¥ . ta

cera 6 y 20, comprend:uendo estas dltimas unos sectores 20.4

que estén situados por encima de la segunda parte de magho.

. -
- -

10 ¥y que se hallan asegurados solementie en su posicidn:pqr
los sectores detorminantes de posicidn 8 de la segunda pé.rte
de macho 6, ' |
' En las Figufas 2 a 5 se ha reproducido un macho de
acuerdo con el invento, habiéndose designado el macho en.’
conjunto con el nidnero 56. EL macho ensemblado 50 sustitu-
Ye a las partes de macho usuales 6, 10 y 20 ;iel macho se~
gin la Figura 1. E1 macho 50 comprende una primera I;arbe

de macho o parte de macho interior 52 (Figuras 2 y 3), que
es una pleza prefabriéada ¥ que en su contorno es aproxima-
damente similar a la parte de macho usual 10, pero presen—
ta ademds un sector de base 524, cuya finalidad se explica
més adelante. La parte de macho interior 52 presenta unas

prolongaciones 52B que- forman los rebajos del cilindro y

base 524, asi t::omo wmos sectores determinantes de posicidén
52C situados en general en un plano, por wn lado, en el ex~
’cfemo del sector de base 524 y, por otro lado, en el extre-
mo de las proloﬁgaciones 52B. La prefabricacién de la parte
de macho interior 52 tiene 1ugai' de la manera usual As{,

la parte de macho se puede fabricar utilizando téenicas usus

,,,,,
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les, por'ejemplo, a partir de arena de silice y wn aglubi-
nante, por ejemplo a base de fenol o wna resing :Eendl:i:ca mo-
dificada. R

" A continuacién se moldea wna.capa 54 de wn material
siz/ﬁ;ético celular destructible en torno a.m séé’cor', en par-
't;:l.cular en torno & las prolongaciones 52B de la parte ae ﬂsa—-

cho :.ntemor 52 segun la Flgura 4. El ma’cerial s:l.nté'l::.co ce-

1

lular destructlble puede comprender cualquler material de

ae b

bajo punto de fus16n adecuado, por ejemplo material siniétji-

s o
¢ Co

co termopléstico u otro material pléstico celular que se ga-

L I

gifique o queme sustancialmente sin dejar .ce.:.:.duos. Entre

P
o tte

los materiales que pueden utilizarse de modo sa‘blsfactorlq‘

se encuentran el poliestireno y los derivados pollmerizaab'

Rl
_“:o

resinosos del 4cido metacrilico.

Y

El término “"destructible" se utiliza en unién del'

material sintético celular 54 para poner en elaro que este

‘|material se destruye répidamente por efecto del metal 1I-

quido en fusidn, de modo que el naterial 1fquido en fusién
puede ocupar el espacio ocupado originalmente por el mabte-
rigl. destructible, Este comportamiento de la capa envolvente
54 es contrario al comportamiento de las partes de macho
propiamente dlchas, las cuales estén hechas de wn material
relativamente no des#ructlble, es decir, a partir de wn ma-
Terial que ofrezca une resistencia correspondiente al efecto
del metal fundido y, por tanto, garén‘bice la formacién de
cavidades en la pieza colada. |
La capa destructible 54 puede moldearse en una mé-
quina de moldear in situ directamente sobre la superficie
exterior de la primera parte.de macho 52. Para este fin, la

parte de macho 52 puede insertarse en wna caja de molde de
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macho y la cavidad se puede rellenar preferiblemente con
particulas de poliestireno preexpandidas, las cuales se ex-
panden a continuacién completamente en tomo a la primera
parte de macho 52, por ejemplo utilizando vapor caliente u
otﬁ; procedimiento conocido, y se moldean formando una capa
envolvente destructible, cuya superficie interior 56 hace
un contacto sumamente intimo con la superficie exterior 5S
de la primera parte dé macho y esta adaptada la contomo de
esta superficie exterior. La superficie exterior 60 de la
capa envolvente estd a su vez conformada de manera exacta-
mente correspondiente al contorno de limitaciéon deseado del
sector de pared respectivo de la pieza colada.

La capa envolvente 54 de material sintético rodea
por completo a un sector de la primera parte de macho 52.
Debido a la irregular configuracion superficial de la prime-
ra parte de macho 52 la capa envolvente 54 esta asegurada de
manera inseparable, permanente e indesplazable sobre la par-
te” de macho 52.

La primera parte de macho 52 y la capa envolvente
54 forman un macho intermedio ensamblado 55 que se puede ma-
nejar facilmente como una unidad. En caso de que sea nece-
sario, esta unidad puede secarse, por ejemplo, en un homo
de microondas, para eliminar cualquier humedad residual pro-
cedente de la etapa de tratamiento con vapor. La unidad en-
samblada se puede sumergir en una solucién para formar una
capa protectora a fin de producir una superficie limpia de
la pieza colada en la zona del lado exterior de la envolven-

te.

A continuacidén se realiza una segunda parte de ma-

cho o parte de macho exterior 62, que constituye el macho
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de la camisa de refrigeracion en la fonna de ejecucidén pre-
ferida, en tonva a por lo menos un sector de la unidad in-
termedia de macho ensablada 55 de modo que diclia parte se
encuentre en contacto intimo con el contorno exterior de la
envolvente y esta adaptada a éste (véanse las Figuras 2y
4). Esto puede conseguirse insertando la unidad inteirmadrg
* *
55 en una segunda caja de macho y alimentando ésta a un”is- -
positivo de soplado de macho, e insuflando una masa de ma-
cho correspondiente, por ejemplo arena de silice y agluti*.
_ L e
nante, en tomo a la capa envolvente. Por consiguiente, la
unidad de macho exterior 62 se produce, moldea y endurece tan
bién in situ directamente sobre una zona de la envolvente.,
destructible 54, para rodear a este sector. Una superficie
interior 64 de la parte de macho exterior 62 esta en con-
tacto intimo con la superficie exterior 66 de la capa 54 y
se encuentra exactamente adaptada al curso de esta super-
ficie exterior. La superficie exterior 68 de la parte de
macho exterior 62 se ha moldeado con la forma exterior de-
seada del canal del agente refrigerante. Ciertas zonas de
los canales de la camisa de refrigeracion se forman moldean
do la parte de macho exterior en torno a sectores fijos 69
sobresalientes hacia arriba de la capa destructible, de mo-
do que en este lugar se producen ulteriormente apéndices de
guia de valvulas de la culata de cilindro. La parte de ma-
cho exterior 62 comprende también sectores determinantes de
posicion 62A conformados en una sola pieza.
Debido a la irregular configuracién del contorno

de la unidad inferior 55 la parte de macho 62 conformada

por fuera estd unida de manera permanente, indesplazable e

indisoluble con la unidad inferior 55. Por consiguiente, la



P

10

15

20

o5

30
25117

lrlan m’ml4

parte de macho exterior 62 no puede ser retirada en ninguna

direccién.

La parte de macho interior 52, junto coh la envbi-
ve%te 54 de material sintético moldeada in situ y la parte
de macho exterior 62 moldeada in situ, forma wna unidad de
macho definitiva 50 que sustituye a los machos usuales-§,-

10 y 20. Le unidad de macho 50 puede 1nsta1arse dlrectam,ﬁ-
te en una cémara de molde previamente formada en la arena de
moldeo verde 70 de 1a caja inferior de un molde sin que. sea
necesarmo un macho de bage., 2, Esto proviene parclalmente
del hecho de que los sectores determinantes de posicidén 520,
62A de los machos 52 ¥ 62 son partes de la unidad y pueéen
sustentar la vnidad 50 como w todo, en lugar de tener que
sustentar exactamente partes de macho individuales cada una
por separedo. Por otra parte, esto se basa en la configura-

cién del sector extremo 524 de la parte de macho interior 52

‘| de tal menera que este sector de base se puede instalar di-

rectamente en el molde de arena verde 70 y garantizé a m
lado de la uvnidad 50 un apoyo de esta uwnidad, Se pﬁede pres-
cindir de los escalones 14 y 16 del macho de base segin la
Pigurs 1. Por consiguiente, lg unidad de macho 50 comprende
sectores determinantes de posicibén que estén dispuestos en
varias direcciones a distancias unos de otros. La unidad de
macho 50 estd colocada asi de forma sustancialmente mds es-
table en el molde de lo que es posible con las distintas par
tes de macho de la técnicawual. Por consiguiente, se puede
utilizar ya el molde de arena verde como apoyo fiable de la
wnidad de macho 50 y se puede prescindif de wn macho de ha- .
se separado. De este modo se suprimen el mamerial.y el con-

sumo de ‘tiempo para la fabricacién y el manejo de un macho




de bs.se.

La alineacion e instalacion de la unidad de macho
50 en la caja inferior se simplifica sustancialmente, ya
que la unidad puede insertarse como una pieza y se puede
prescindir de un pegado de las partes de macho unas con
otras. A continuacién se pueden colocar machos exterioj"es®
usuales, como los machos 24, en tomo a la unidad de ma4,-
cho 50.

Se coloca después una caja superior sobre la caj$
inferior. A continuacidén se introduce metal fundido en la
cavidad del molde para formar la culata de cilindro. La ca-
pa envolvente destructible 54 se gasifica o quema entonces
y se sustituye por el metal fundido cuando éste fluye en-
trando en el molde. Los vapores de la capa de material sin-
tético pueden escapar del molde a través de las aberturas
o canales de ventilaciodn usuales.

El metal forma canales y paredes de la camisa de
refrigeracion para la culata de cilindro segiun la configu-
racion de la superficie exterior 58 de las partes dé macho
interior y exterior 52 y 62.

Dado que el presente invento hace que se pueda
prescindir de la necesidad de pegar juntas partes de macho,
se evitan los costes inherentes a ello. No se pueden formar
tampoco en el metal rebabas, pellas, rebajos o similares co-
mo los que se pueden observar en otras técnicas de pegado.

Se ha comprobado también que segin el nuevo proce-
dimiento se puede concebir y configurar de manera sustancia]
mente mas ventajosa una culata de cilindro. Asi, por ejem-

plo, se puede conformar un sector de pared 72 de la unidad

de macho segun la Figura 2 en coincidencia con un curso Op-
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timo de las paredes de los canales, ya que no es necesario
dejar en la fabricaciéon de las partes de macho espacio su-
ficiente para la introduccién de una parte de macho adicio-
nal, por ejemplo de la parte de macho 10, en la técnica
usual segan la Figura 1. La nueva posicion del sector de
pared 72, que se hace posible gracias al procedimiento se—
gén el invento, estd indicada con Iinea de trazos en la fi-
gura 1 para fines de comparacién. Es de hacer observar que
la pared de la pieza colada se puede configurar en esta zu-

* -
natsustancialmente mas delgada y uniforme que hasta ahoFa,
de modo que se consume menos metal y se consigue una mejor
evacuacion del calor.

Aun cuando el presente invento se ha descrito an-
teriormente en relacién con un macho ensamblado a base de
dos partes de macho y una Unica capa intermedia de material
sintético, se puede apreciar, sin embargo, que la unidad de
macho puede comprender también tres o mas partes de macho,
estando moldeada cada parte de macho a distancia del macho
situado debajo directamente sobre una capa envolvente que
rodea al macho situado debajo. Asi, por ejemplo, se puede
moldear una cepa envolvente adicional a base de material
sintético celular en tomo a la superficie exterior de la
parte de macho 62 y a continuacidén se puede formar otra par-
te de macho, en caso de que esto se desee. Por consiguiente,
la unidad de macho ensamblada puede comprender cualquier nu-
mero do capas y partes de macho.

Se puede apreciar también que el invento se puede
utilizar en la produccién de cualquier clase de piezas co-
ladas, en particular de estructura complicada. Esto es va-

lido, a pesar de que el invento se ha descrito antes prin-
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cipalmente en relacidén con la fabricacién de culatas de ci-

lindros, en cuyo sector, de todos modos, el invento puede

utilizarse con especial ventaja, a seber, debido a la com-
plejidad del ensamblaje de'l,os machos qué se necesitan en
es;l;e campo" sin embargo, el invento se puede utilizar tem-
b:.én en la fabricacidn de otras piezas coladas empleanno
cualquier metal adecuado. . : RN
‘En wn ejemplo -concreto se prefabricd wa primera _
parte de macho 52 en una caja de macho a partir de arena«ﬁaa_.
sflice y vn aglutinante de resina a base de fenol y/o a'b;-
se de fenol modificado. La pr:l.mera parte de macho 52 se 1n-

ser’cd después en otra caja de macho, que se llené con par- -

| t2eulas de poliestireno parcizlmente expandidas. U‘tz.lizando-.

vapor caliente se expandieron después por completo las par-
ticulas de material sintético para formar una capa envolven-
te destructible 54 en contacto Intimo con la superficie ex—

terior de la primera parte de macho 52. ILa unidad inferior

.| de macho asi ensamblada,que estaba formada por la primera

parte de macho y la capa de material sintético destructible,
se secd luego en un horno de microondas para evaporar el
agua residual de la fé.se de tratamiento con vapor. Seguida~
mente se sumergié la wnidad inferior en.una masa de reves-
timiento para pro‘be ger la super.t‘lcie, a fin de mejorar la
superficie terminada de la pieza colade en esta zona.

Se inserté luego la unidad inferior en otra caja
de macho, que sé 1lené seguidamente con arena de s{lice ¥
un aglubinante de fenol-isocianato activado por catalizado-
res de trietilemina o de dimetiletilamina., Con esta masa se

fabrica la segunda parte de macho 62 en toxmo a la capa des-

tructible de la unidad inferior previanente teminada, a
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saber, en contacto superficial intimo entre la capa envol-

La unidad terminada se inserta luego en una caja
superior de un molde que contiene arena de moldeo, y se co-
locan otras unidades de macho a componentes de macho usua-
les en tomo a la unidad de macho, tal como es necesario. ,
para la fabricacién de una culata de cilindro, por ejemplo
para un motor de combustidn interna de seis cilindros. Se-
guidamente se asienta encima la caja superior de la mar-cm
usual y se fabrica la pieza colada segun la técnica usual.
El interior de la pieza colada presenta superficies lisas,,
estd exento de rebabas o nervios, carece de agujeros de co-
lada o similares y se puede utilizar de modo excelente co-

mo culata de cilindro.



1ot omrtrme = bt - 8

10

15

20

25’

30
251107

‘macho perdido pare moldes de coléda de‘mefalés, constitui~

-do por veriss psrtes que, llegsdo el c8so, se pentran mu-

e al efecto del metsl fundido ¥y se mentienen & los distan

Hojn ndm. 19

P . REIVINDIGAGIONES

Los puntos de invepcién propis y nuevs que

88 prisentan pars que sean objeto.de ests solicitud de Ps-
tente;de Invencién en Espaiia, por VEINTE efios, son los que

se recogen en les reivindidaciones siguientes:

l2,~ Perfeccionsmientos introducidos en un

tusmente, en particular pars la febricscibén de bloques de
cilindros psrs motores de combustidén interns, en el que

las partes de macho estdn hechss de un materisl resisten=

ciass reciprocss prefijsdss por medio de'gn msterisl Sinté-
tico celulsr que'ge vapdriza 0 gasific§'bajo el efecto del
metal fﬁpdido,-caractefizados porque el macho se hs fabri-
¢ado como uns unidéd de ﬁacho fije méldesndp pers ello en
cads csso el material sintético que sirve de distsncisdor
directsmente sobre 1ls superficie exterior de uns parte de
macho, con formecidén de une caps envolvente, y moldeando
8l menos otrs psrte de macho diréctemente éobre la super-
fice exterior de la caps envolvente de meterisl siptético.
28 - Pérfeccionamientos ségﬁn 15 reivindice-
cidén 18,. csrscterizados porque las partés de macho estén
constituidas por una mass de arenss péra moldes de mschos
y lss cspss envolventes estdn coﬂstitﬁidas por un msterisal

sintético termopléstico, en particulaﬁ poliestirené celulax

-
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»3a.- Perfeccionamientos segun las reivin-
- N N VANVAVAVAN -
dicacioneslla,o 2a, caracterizados uorque el macho inclu-

H 1

ye una 6rimeré parte de macho con varios sectores de ma-
cho de cilindro que sobresalen inclinados hacia los la-
dos y hacia apajo desde un sector de b3se comin, presen-
tando el sector de base y los sectores de macho de cilin-
dro unos apéndices determinantes de posicidn que so en-
cuentran en cada caso en un mismo plano inferior; una ca-
pa envolvente conformada ih situ directamente sobre una
pnrte sustancial de la superficie periférica de al menos
los sectores de macho de cilindro de la primera parte de
macho, la cual presenta varios apéndices sobresalientes y
dispuestos a cierta distancia uno de otro para la forma-
cion de los sectores de guia de valvulas del bloque de
cilindros, y un macho de camisa de refrigeracién que se
ha moldeado in situ directamente sobre una porte sustan-
cial de la superficie periférica de le capa envolvente Yy
de los apéndices y que presenta varios apéndices .determi-
nantes de posicién situados en el plano de los apéndices
determinantes de posicion de la primera parte de macho.

4a.- Perfeccionamientos introducidos en un
macho perdido para moldes de colada de metales.

Tal y como se ha descrito en la memoria
que antecede, representado en los dibujos que se acom-

pafian y con los finee que se han especificado.
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critds h maquina por una sola cara.
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