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P A T E N T E  DE I N T R O D U C C I O N
por BXE% adoe

solicitada en EapaSa a favor da SPEHKLIN POiyORABI LIMITED, 
do nacionalidad británica, domiciliada en Spenklin House,

5. Gunnerobury Avonue, Leuden H4 5QB, Inglaterra, por "I3ótcdo
de formar compcnentes de moldea do fundición y jarato co­
rrespondiente t". - - - - - - - - - - -  - - - -  - -  - -  - -  -

Bata invención se refiero a la formación de moldee 
iO. do fundición. Cuando tales moldes se preparan en cajas por

medio del procedimiento usual oca arena cruda o incluso em­
pleando una resina de fraguado en frío, la cantidad de arena 
utilizada es en general la necesaria para llenar la caja, con 
independencia del tamaSo y de la forma del modelo que se uti 

13. liza. Esto desperdicia arena y, si debe aplicarse tai procedí 
miento de recuperación, debe manipularse y tratarse más are­
na de la necesaria lo que hace que taz&ián el coste sea más 
alto de lo necesario. - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

idealmente, seria suficiente tener una capa de aro
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na de un espeaor uniforme y adecuado alrededor del modelo# 
Beto se logra por medio del procedimiento de moldeo en cásea 
ra y en el procedimiento con cajas calientes, en laa cuales 
las masas de arena resultantes, de pared delgada, son o bien 

5. reforzadas con otro material inerte, tal como granalla, o
son suficientemente resistentes para utilizarlas sin caja al 
guna. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

Sin embargo, estos procedimientos son caros e im­
plican la aplicación del calor requerido para el curado. - -

10. En el procedimiento ordinario con arena cruda se
ha propuesto prensar o presionar la masa de arena sobre la 
placa de modelo por medio del uso de una placa presionadora 
perfilada, cuya cara inferior tiene una forma que es comple­
mentaria a la del modelo. Se requiere una forma diferente de 

1$. placa presionadora para adaptarse a cada modelo. Alternativa
mente, se ha propuesto utilizar un diafragma de caucho flax¡̂ 
bis, accionado por presión neumática o hidradlica, para pre­
sionar la arena sobre la placa de modelo. Sin embargo, este 
método origina una conpaotaoidn desuniforma de la arena puee. 

20. to que la arena se presiona más en las zonas en las que el
modelo es profundo que en les partee menos profundas del mo­
delo y en laa zonas lateralmente litares del modelo. Además, 
esto no logra ninguna economía importante de arena. - - - -

El objetivo de la invención es permitir la forma- 
25. ción de una o apa relativamente delgada de arena sobre el mo-



délo, con gran independencia de la forma del modelo, logran­
do sin embarga una compactación uniforme por
toda esta capa y sin tener que recurrir a métodos de moldeo 
en cáscara o en caja caliente o a otros métodos que implican 
termocurado.

según la invención esto se logra por medio del for 
mar una capa, que se extiende horisontalmente, de materialí
refractario granular de espesor substaneidment e uniforme en 
un bastidor de parte superior abierta que tiene una pared in 
ferior en forma de un diafragma flexible y extensible, for­
zar un modelo en el interior de la capa de material refracta 
rio desde encima y, al hacerlo, estirar la pared inferior, 
cerrar el bastidor con el modelo, formar o proveer wt cáma­
ra de presión en la cara del diafragma opuesta a la del mate 
rial refractario, aplicar presión de gas a 3a cámara de pre­
sión para hacer que el diafragma compacte el material refrac 
tario contra el modelo y alrededor del mismo, fraguar el ma­
terial refractario para formar una masa sólida que comprende 
el componente de molde y separar entonces la masa resultante 
del modelo y del diafragma. - -- -- -- -- -- —  - --

En el procedimiento conocido que utiliza tosa placa 
preaioaadora perfilada o un diafragma de caucho, la masa de 
arena es de profundidad efectiva variable antea del presión̂  
do siendo, por ejemplo, más delgada en las partea altas del 
modelo que en las otras partee. En contraposición can ésto, 
en el método propuesto según la invención se parte de una ma¡



ea da arana que es toda ella de una profundidad subotancial- 
mente uniforma. Cuando la placa de modelo es hundida en su 
cara superior* sa distorsiona, puesto que las partes de dcbg 
jo de las partes altas del modelo son empujadas más hacia 
ahajo que las restantes y son también probablemente comprimí 
das inicialmente en un grado mayor* pero cuando la fuerza se 
aplica a la pared flexible toda la masa es comprimida unifog 
memento y hasta una profundidad aproximadamente uniforme con 
independencia da la forma dal modelo. - - - - - - - - -  —

Se observará que la invención aa de mayor utilidad 
cuando al modelo es da profundidad substancial. Puede inclu­
so ser mayor que la profundidad del bastidor. En efecto, el 
bastidor puede ser mucho más plano que las cajas de moldeo 
ordinarias. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

Segáa otra característica de la invención el dia­
fragma flexible puede estar soportado por un órgano adicio­
nal flexible y axtecaihle, de mayor resistencia que el dia­
fragma pero permeable a la presión del gas. Este Órgano adi­
cional puede ser a su ves un diafragma perforado o una red o 
rejilla de material laminar. - -- -- -- -- -- -- -- -

En ves de este Órgano adicional o además del mismo 
el diafragma puede estar soportado por un Órgano rígido du­
rante la formación de la capa de material granular* sitando 
luego eete órgano separado del diafragma para permitir que 
el modelo sea íorsado hacia el interior de la capa. - - - -



La invención aa describe ahora adicicnalmente a tí 
tule de ejemplo, con referencia a loa planea anexos, en loa 
cuales: - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

las Figuras 1, 2 y 3 ilustran la invención y pre­
sentan etapas sucesivas de la formación de un componente de 
molde; - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

la Figura 4 es una vista en alzado de una máquina 
práctica para producir automáticamente componentes de molde 
sagón la invención; y - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

las Figuras 5 a 11 presentan esquemáticamente eta­
pas sucesivas del ciclo ds la máquina ilustrada en la Figura

Con referencia primero a las Figuras 1, 2 y 3, un 
bastidor 1, abierto y poco profundo, convenientemente rectan 
guiar, tiene su cara inferior cerrada per un delgado diafrag 
na flexible 2, de caucho, que está a su vez soportado por un 
diafragma 3 más grueso, que puede ser tambión de caucho pero 
que está perforado y que puede substituirse por una red o r& 
jilla de material laminar resistente pero estirable. Sujeta 
al bastidor por debajo de óste, se halla una estructura aaji. 
forme cerrada 4 cus forma, ccn el diafragma delgado 2, una 
cámara 5 de presión, estanca al aire, que tiene una conexión 
6 coa una fuente de aire comprimido, - - - - - - - - - - - -

Para formar un ccapónente de molde se llena o car—



ga #l bastidor 1 oca una mazóla refractaria normal de moldeo 
de fundición, que ce denominará simplemente "arena" aunque 
de hecho contiene loe aditivo# usuales para el endurecido, 
tales como una resina o silicato sódico. El peso de la arena 
hará adío que el diafragma 2 se combe muy ligeramente, debi­
do al soporte proporcionado por el diafragma 3, más resistan 
te, situado debajo de aquél. La superficie de la maaa de arg, 
na del bastidor 1 se enrasa con el borde superior del basti­
dor y se produce asi tma capa de arena plana y que as extien 
de horizontalmente, con un espesor subetancialmeat* unifor­
me, tal ves ligeramente mayor en el centro que en loa bordea 
debido a la ligera combadura del diafragma 2. - -- -- --

placa 7 de modelo (véase la Fig. 8), que lleva 
un modelo 8, ae coloca de cara abajo en el bastidor 1, de me 
do que el modelo 8 sea presionado hacia el interior de la 
arena (ilustrada en 9) y haga que amibos diafragmas ae comben 
hacia abaje en un grado considerable. En este momento la cá­
mara 5 de presión está a presión atmosférica. Se observará 
que la profundidad del modelo puede ser mucho mayor, como en 
el ejemplo ilustrado, que la profundidad del bastidor i, - -

La placa 7 de modelo se sujeta en su posición. En­
tonóos se introducá en la cámara 5 de presión un gas bajo 
presión, convenientemente aire comprimido. Este gas atravie­
sa el diafragma perforado grueso o rejilla 3 y levanta el 
diafragma delgado 2 comprimiendo lá arana 9 fuertemente contra 
el modelo 8 y a su alrededor, como se Ilustra en la Figura 3.



Lo más importante a tener en cuenta es que se parte de una 
capa de arena de un espesor oubetancialmente uniforme y que, 
comprimiendo esta arena centra ai modelo, se obtiene una ma­
sa que ea por lo menos de un espesor sübstanclalmeate ccas- 
tanta tanto en los puntos altos del modelo como en loa bajos. 
Por consiguiente, el grado de cospactaeián de la arena, es co 
rrespamdientemeate constante por toda el área proyectada del 
modelo. Además, ee observará que la capa de arena, incluso 
antes de la coapaetacidn, tenía un espesor menor que la altu 
ra máxima del modelo y que se logra así una considérame eco 
nomía de arena. El espesor de la capa de arena, determinado 
por la profundidad del bastidor 1, ae elige simplemente para 
dar al componente de molde acabado, que Be denominará "biz­
cocho", una resistencia adecuada teniendo en cuenta el agloiag. 
rente que as utiliza. - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

Cuando el aglomerante es un aglomerante a base do 
resina, la presión de aire de la cámara 5 se mantendrá el 
tiempo suficiente para que fragüe en el grado suficiente par­
ra permitir Sacar y manipular loa biso ochas, cuando ee utili 
sa silicato sódico, la arena puede gasearse coi bióxido de 
carbono a través de orificios de la placa 7 de modelo y/o 
del bastidor 1, mientras se mantiene presión de aire en la 
cámara

El nuevo método de formar componentes de molde ca­
gón la invención permite así producir bizcochos de moldo con 
una cantidad mínima de arena pero con una ccqpactaclóh razona
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blaaenta uniforme de la arena, a pesar de las distintas for- 
aas de los modeles y sin las complicaciones de calentar o de 
utilizar placas de prestida espaciadas especialmente e indiTtg, 
duales para cada modelo* -

5. SI uso del diafragma perforado 3 o de cualquier rg,
jilla o análogo cstirable equivalente permite fabricar al 
diafragma principal lo suficientemente delgado y lo aufioia& 
temante estirable para que se adapte en gran manera a loa 
contornos Aal modelo y para garantizar coa ello una compacta 

10* cidn uniforae a todo su alrededor, sin que el diafragma haga
boleas durante la formación inicial de la capa de arena en 
un grado que origine una capa de un espesor seriamente no 
uniforme, lo que sería contrario al objetivo de la invención.

Se eaencial que el modelo aea empujado o hundido 
15. en el interior de la masa de arana desde arriba. Sin enRargo,

una ves hacho cato y despuáa de que ae ha sujetado la placa 
do modelo al bastidor 1, todo el conjunto podría invertirse, 
ai ea deseara, ya sea antes o despuds de la aplicaci&t de 
presida da aire.

20. Ba la máquina Bendautoadtica práctica ilustrada en
la Figura 4, si bastidor que lleva los dos diafragmas y tma 
estructura inferior abierta ae llena de arena en una esta­
ción y luego se desplaza lateralmente a otra estación en la 
que la estructura inferior entra en cooperación estanca ccn 

25* une mesa móvil vertioalmente para formar la cámara de presidí,



— g —

mientras sicMltánaamente la mesa levanta todo el conjunto 
del bastidor hacia arriba para que coopere con una placa fi­
ja de modelo. Se aplica aire a presida y se forma ua bizco­
cho. Entonces la mesa se retira, bajando el conjunto del bas 

5. tidor y dejando un bizcocho adherido al modelo. El modelo se 
vibra para liberar el bizcocho que es transportado lateral­
mente por un par do brazos hacia una tercera eetaoián, desde 
la que puede ser transferido a un transportador o, ai otro 
caso, manipulado adicionalmente. - - - - - - - - - - - - - -

10. La máquina de la Figura 4 comprende un par de ca­
rriles 10 que llevan un carro móvil horizontalmente 11 que 
atraviesa un bastidor 18 de portal que lleva una placa 7* de 
modelo cea un modelo 8' dirigido hacia abajo, Uh bastidor 1* 
ocupa aproximadamente la mitad del carro 11 y tiene los dos 

15. diafragmas, uno delgado y continuo y el otro más fuerte pero
perforado, si bien estos diafragmas no sea visibles en la Pi 
gura 4. Lee diafragme están sujetos a la cara inferior del 
bastidor 1* por otra estructura 4' de bastidor cuya cara In­
ferior está abierta, a diferencia de la estructura 4 de las 

30. Figuras 1, 3 y 3, y está rodeada por una junta tdrica no vi­
sible. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

La estructura fija de la máquina lleva un soporte 
13 do los diafragmas montado en el extremo superior de un 
ariete neumático vertical 14 y; cuando el enere 11 está en 

2$. el extremo de la izquierda de su recorrido (según se ve ai 
la Figura 4), este soporte 13 está en el centro de la abertg
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ra do la estructura 4*. - - - - - - - - - - - - - - - - - -

El otro extremo del carro 11, es decir el más ale­
jado del bastidor 1', lleva un montante 15 que soporta un 
par da horquillas 16 que sobresalen horiscntalaente, móviles 

5# verticalmente bajo la acci&t da un ariete neumático 17* Cuan 
do el carro está en su posición extrema izquierda, ilustrada 
en la Figura 4# estas horquillas sobresalen hacia el interior 
del espacio de dentro del bastidor 12 de portal. - - - - - -

Oaa mesa 18 de dentro del bastidor 12 de portal 
10. puede moverse verticalmente bajo la acción de un ariete neu­

mático 19. Existe un vibrador que actúa sobre la placa de ng 
dolo pero no se ilustra en la Figura 4 para mayor claridad. 
Finalmente asiste un tope retraibla 20, accionado neumática­
mente, cuya función resultará evidente más tarda* En la Figg¡ 

15. ra 4 se ha omitido la ilustración de varios bloqueos de seg& 
ridad, disparadores a interruptores de final de carrera, 
puesto que sus funciones y su trabajo son perfectamente coco 
oidoe por los entendidos en la tácnica. Por ejemplo, una pa­
lanca basculante situada en el trayeoto del bastidor 1* pue- 

20. de controlar un microinterruptor que detenga el ciclo si el 
bastidor pasa a la estaoióh de prensado o presionado y de 
preaurisaoióh sin carga de arana. - - - - - - - - - - - - -

EL cielo da la máquina ilustrada en la Figura 4 se 
describirá ahora brevemente con referencia a las Figuras 5 a 

23. 11. Se empieza (váasa la Figura 3) con el carro 11 en au po-
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alción Ge más hacia la izquierda# la mesa 18 bajada y el to­
pe 20 bajado. En las horquillas 16 ce imH* un bizcocho 21 
preparado pravianaste. El soporte 13 de los diafragoaa está 
levantado# pudiéndose ajustar Su posición para adecuarse a 

5. bastidores 1* de diferentes profundidades. - - --------

Para iniciar el ciclo se carga arena en el basti­
dor 1*, por ejecplo por medio de una tolva normal de arana# 
y se enrasa con la parte superior del bastidor 1 * ya sea ma­
nualmente ya sea por medio de una placa enrasadora mecaníza­

lo. da (no ilustrada). El soporte 13 impide que los diafragmas 
se comben durante la carga. Batoacea se retrae el soporte 13 
(Figura 6) y el carro 11 se mueve a su posioi&k extrema deig 
cha (Figura 7). Esto lleva el conjunto del bastidor 1*, 4' a 
una posioi&r de entre la mesa 18 y la placa 7 de modelo y al 

15* mismo tiempo deja al bastidor 12 Ubre del bizcocho a prepa­
rado anteriormente. - - - - -  —  -

Batanees se activa el ariete 19 para levantar la 
mesa 18 guo levanta al conjunto 1'# 4* de bastidor fuera del 
carro 11 y lo pene en cooperación con la placa 7* de modelo. 

20. Esto hace que el modelo 8' sea presionado hacia el interior
de la arena. Al mismo tiempo se forma una junta estanca al 
aire entre la mesa 18 y la junta tónica (mencionada anterior 
mente) de la estructura 4* del bastidor. la Figura 8 ilustra 
este estado# coa el conjunto del bastidor en sección para 

25. ilustrar la linea de los diafragmas en 2* y 3*. Se observa 
también que ahora el tope 20 está levantado. - -- -- -- -



Bateases se aplica presida de aire a través de la 
cooaxi&i 6* a la mesa 18 y de ahí a la parte inferior del 
diafragma 2'$ cocpaotando la arena alrededor del modelo 8? 
(véanse la Figura 9). Al mismo tiempo puede hacerse vibrar el 
modelo para asegurarse de que la arena sigue loe complicados 
contornos del modelo. - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

Entonces, el la arena contiena silicato sódico co- 
ao endurecedor, se hace pasar bióxido de carbono gpseoso a tr& 
vda de la aiaaa, introduciésdooe a través de los pasos (no 
ilustrados) del modelo 8" y escapando a través de conductos 
de salida del bastidor 1*. Si se utiliza un andureoedor anta 
fraguante debe proporcionaras cierto tiespo para permitir 
que tanga lugar el endurecido. - - - -------------

luego la mesa 18 es bajada (Figura 10) y se aplica 
ainalt&Mameate piesiéh de aire limitada al diafragma 2' de 
modo que el conjunto del bastidor baje de nuevo sobre el ca­
rro 11 dejando el bizcocho de arana recién terminado adheri­
do al modelo 8'. Entonces el carro 11 es devuelto a su posi­
ción de la izquierda, devolviendo al conjunto 1', 4* de bas­
tidor a su punto de partida y devolviendo las horquillas 16 
debajo de la placa 7 de modelo. Mientras, el tope 20 ha sido 
accionado para sujetar de nuevo el bizcocho 21 recién forma­
do que por ello es liberado de las horquillas y, o Man se 
sacado a asmo, o bien cao sobre un transportador, ilustrado 
ecn 22 en la Figura 11.



aatra tanto as levantan las horquillas 16, por me­
dio del ariete 17) para oooperar con el bizcocho recién for­
mado y se acciona el vibrador (no ilustrado) para soltar ol 
bizcocho de modo que cuando las horquillas sean bajadas de 
nuevo el bizcocho se apoye sobro ellas como se ilustra en la 
Figura 5. Además de ser vibrado, el bizcocho puede ser ayuda­
do adieicnalasnte a dejar el modelo 8' por qplioación de p;r̂ 
sida de aire a través de loe pasos da gaseado del modelo. —

FinalB̂ ite, el soporte 13 es levantado de nuevo 
hasta su posición predeterminada, a nivel eca el plano hori­
zontal de los diafragmas 2* y 3*, y la máquina está lista pa 
ra repetir el ciclo. -

En un ejemplo típico se produce cada cuarenta y 
cinco segundos un bizcocho de molde de hasta 38 cm x 43 om de 
anchura y longitud. Se observará que la secuencia descrita 
se presta a una operación totalmente automática. - - - - - -

la provisión del soporto rígido 13 puede posibili­
tar la omisión del segundo diafragma 3*. Lo importante es que 
el soporte y/o el diafragma ? soporten al diafragma delgado 
2* durante el llenado o carga y aseguren asi que la capa de 
arena es de un espesor aproximadamente uniforme; no importa 
que la capa se combe después, incluso antes del presionado 
del modelo en la misma, siempre que no se combo tanto que 
permita qua la arena deslice lateralmente. - -- -- -- --
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A loa efectos consiguientes ae declaran de novedad 
y propiedad para EapaEa* aua territorioe y plazas de cobcra- 
nia# lea reivindicacioneo q¡ue siguen. -



1.- SÓtodo Re formar coapaaentaa Re moldes de fun­
dición, caractarisado porque cosprcnde formar una capa, que 
se extiendo horizantalmente , de material refractario granu­
lar de espesor subataaciaSasata uniforme en un bastidor de 
parte superior abierta que tiene una pared inferior na forma 
de un diafragma flexible y extenaiKLe, forzar un modelo en 
el interior de la capa de material refractario desde encima 
y# al hacerlo, estirar la pared inferior# cerrar el bastidor 
con el modelo, formar o proveer una cámara, de presiáa en la 
cara del diafragma opuesto a la del material refractario, ap3Li 
car presión de gas a la cámara de presión para hacer que el 
diafragma cocpaoto el material refractario contra el modelo 
y alrededor del mismo, fregar el material refractario para 
formar una masa sólida que compreaáe el componente de molde 
y separar entonces la masa resultante del modelo y del dia­
fragma. -

2*** Hátodo segdn la reivindicación i, caracterisado 
porque el diafragma está soportado por un órgano adicional 
flexible y extensibla, de mayor resistencia que el diafragma 
pero permeable a la presida del gas,

3*- EÓtodo según la reivindicación t Ó S, caracteri 
zado porque el diafragma está soportado por un Órgano rígido 
durante la formación de la capa de material granular, siendo 
luego extraído este órgano para permitir que el modelo sea
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forzado hacia ai interior de la capa* **-*..-*-*.--

4. * Aparato para realizar el cátodo de la reivindj. 
casida 1+ caracterizado porque comprende un bastidor coa una 
parte superior abierta y que tieae uaa pared inferior oa fog

9+ aa de un diafragma flexible y extenaible, medios para cargar 
una capa de material refractario granular en el bastidor, ê  
rasando con au borda superior, y medios para soportar el dig 
asgas mientras se hace esto, de modo que la capa sea de un 
espesor eubotanoialaente uniforme, medios que definen una <& 

10. nara de preside, estanca al gas en la cara del diafragma
opuesta a la del material refractario. Radios para hacer que 
una placa de ándele que lleva un modelo dirigido hacia abajo 
se sujete a la parte superior abierta del bastidor de modo 
que el modelo ses presionado hacia el interior del material 

15. refractario, y medios para aplicar presión de gas a la cáma­
ra de presida* -

5. *- Aparato aegdn la reivindicación 4. coraotariag, 
do porque los medios para soportar al diafragma comprenden
un dxgano adicional flexible y extensibla de mayor resistencia 

20. que el diafragma pero permeable a la presida del gas, feraaa 
do este Órgano una capa inmediatamente por debajo del diafrsg 
ma*

6. - Aparate aegdn la reivindicación 4 6 5. caraotg 
rizado porque los medios o unes medios adicionales para ao-

25. portar el diafragma comprenden un soporte rígido que soporta



al diafragma durante el cargado del bastidor oca material re 
fractario pero que están provistos de medios peca provocar 
la separación mdtua entre el soporte y el diafragma antes de 
que el modelo sea presionado hacia el interior del material 
refractario* - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

Aparato segdn cualquiera de las reivindicacio­
nes 4(. 5 y 6# caraoterisado porque coapreada una máquina pro 
vista de un órgano móvil que puede moverse en va&vóa entre 
una primera posición en la que sujeta el bastidor en un pun­
to para el cargado con material refractario y una segunda 90 

sición la que el bastidor está alineado con la placa de 
modelo* - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

8*- Aparato eegán la reivindicación ?, caracterial 
do porque incluye una mesa móvil verticalmante debajo de la 
placa de modelo y alineada con la misma, estando diopueata 
esta mesa para levantar vertiealaente el bastidor a fia de 
ponerlo en cooperación con la placa de modelo, siendo esta 
dltima fija* - - - - - - -  -- - -i*----- — - - —  - -

9.- Aparato segón la reivindicación 8, caracterî  
do porque la mesa forma a su ves parte de la cámara de pre- 
aión cuando levanta el bastidor para ponerlo en cooperación 
con la placa de modelo* ------------------

10.- "EESoo DE posmas o 8EB3 DE KOIDES DE
PUHDXCICH Y APARATO CCRRESPaBDIEW*



* * 1 8 **

Todo ello ooRfoyoe aa daecribe y reivindica en la 
prestente aeaoria que conata de dieciocho hojas# foliadas y 
oecanografiadaa por una sola de sus carea# y de once figuras 
que la iluatraa.
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