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El invento concierne a un procedimiento para con 

solidar arena de moldeo para un molde de colada, con u t i l i ­

zación de una placa de modelo con modelo y una placa de -  

pronsado dispuesta en frente de é l ,  en donde la  arena de 

moldeo es introducida dentro de un recinto de molde que se 

encuentra entre la  placa de modelo y la  placa de prensado, 

luego es consolidada previamente y finalmente es consolida 

da posteriormente de modo mecánico.

De la  DB-AS 2 403 199 se conoce'un procedimiento, 

en e l cual la  arena de moldeo es introducida dentro de una 

caja de molde mediante lanzamiento, con aportación de aire 

comprimido, a través de o rific io s  de lanzamiento desde un 

recipiente de arena y de este modo es consolidada previa­

mente. La consolidación posterior en la  caja de molde de 

la  arena de moldeo previamente consolidada de este modo se 

efectúa mediante aproximación recíproca entre la  placa de 

modelo y la  placa de prensado.

En este caso es desventajoso e l hecho de que los 

modelos están sometidos a un desgaste relativamente grande 

a causa del efecto abrasivo de las partículas de arena de 

molde, aceleradas a l efectuar la  introducción por lanzamien 

to . Además de ello  para la  introducción por lanzamiento se 

necesita un consumo de energía esencial, que repercute des 

ventajosamente sobre e l conjunto de costos en la  fabricació 

de moldes.
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Sin embargo, la  consecución de una dureza unifor­

memente elevada del molde, especialmente en la  zona del mol 

de próxima a l modelo, no sólo es deseable en relación con 

' moldes producidos mediante introducción por lanzamiento de 

la  arena de moldeo, sino de manera enteramente independien
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- t e  áel modo de la  incorporación de la  arena dentro de las 

cajas de molde, y, t a l  como es sabido, se rea liza  en gene 

r a l ,  de buena manera, en unión con una incorporación meca 

nica de la  arena, por ejemplo mediante sacudimiento con 

subsiguiente prensado mecánico. Puesto que e l sacudimien­

to , a causa del ruido y de las vibraciones que están apa­

rejados con é l, se va haciendo cada vez más indeseable, 

existe la  necesidad de producir, mediante otros métodos 

más compatibles y favorables con e l ambiente circundante^ 

y más productivos, un molde de colada de calidad uniforme 

con durezas de molde irreprochables en cuanto a la  técn i­

ca de colada.

Partiendo del estado conocido de la  técnica, es 

misión del invento desarrollar un procedimiento según e l 

cual para la  consolidación de la  arena de moldeo para un 

molde de colada, dicha arena de moldeo sea primeramente 

consolidada previamente y a continuación sea consolidada 

posteriormente o con acabado, debiendo'estar sometidos en 

t a l  caso a un desgaste lo más pequeño posible los modelos 

colocados sobre una placa de modelo, y teniendo que poder 

se mantener relativamente mínimos los costos de energía 

necesarios para la  consolidación.

Esta misión es resuelta mediante las enseñanzas 

que se presentan en la  reivindicación 13. Otras caracterís 

tica s  y detalles de estas enseñanzas se muestran en las 

reivindicaciones complementarias.

Se ha hecho posible ahora incorporar los modelos 

en elmoBede modo extraordinariamente protector y moderado, 

puesto que e l material de molde es incorporado, sólo apro­

vechando la  fuerza de la  gravedad, dentro del recinto de
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nolde o caja de molde y a través de los modelos. En e l caso 

de u tilizarse  un medio gaseoso a a lta  presión, por ejemplo 

aire comprimido, con e l f in  do generar e l choque o impulso 

de presión explosivo, los costos de energía son más bajos 

que en e l caso de un proceso de lanzamiento de arena. Es 

todavía más rentable e l que se disponga un combustible para 

efectuar la  explosión. En e l procedimiento por explosión, 

que es en s í  conocido, por ejemplo de la  memoria de paten­

te  -de los Estados Unidos 3 170 202, no solamente no se t i e ­

ne disponible la  reproducibilidad exacta, sino que la  conse 

cuencia de dicho procedimiento es una elevada proporción de 

piezas rechazadas y defectuosas. Por e l hecho de que, de 

acuerdo con e l invento, e l proceso de explosión se u tiliz a  

solamente para la  consolidación previa, se puede eliminar 

ampliamente e l margen de errores y defectos.

En la  aplicación del procedimiento, sobre una ca 

ja  de molde colocada sobre una placa de modelo, y que rodea 

a un modelo, se coloca un bastidor de carga asociado con 

esta  caja de moldo, y en e l recinto de molde, formado por 

la  placa de modelo, la  caja de molde y el bastidor de carga, 

se introduce una cantidad dosificada de una arena de moldeo, 

con aprovechamiento de la  fuerza de la  gravedad, y a conti­

nuación se une con e l bastidor de carga o la  caja de molde 

una tapa susceptible de ser colocada sobre el bastidor de 

carga. Luego, en e l recinto de molde, formado entre la  su­

p erficie  de arena de moldeo, e l bastidor de carga o la  caja 

de molde y con la  tapa, se ejerce un choque o impulso de 

presión explosivo sobre la  superficie de la  arena, y de 

esta manera se consolida previamente la  masa de arena de 

moldeo. Después del proceso de consolidación previa, la
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.arena es consolidada posteriormente o con acabado de modo 

mecánico mediante la  placa de prensado.

Para la  generación del choque o impulso de pre­

sión se -utiliza ventajosamente un combustible llevado a com 

bustión detonante o explosiva, pudiendo ser quemado éste 

también de un modo inducido por choques o impulsos. Sin em 

bargo, es posible u tiliz a r  sin más como choque o impulso de 

presión un medio en forma de vapor o de gas, a elevada pre 

sión, llevado a descompresión o reducción de presión.
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REIVINDICACIONES

Lo.s puntos de invención propia y nueva que se.- 

presentan para que sean objeto de esta solicitud de Paten­

te  de Invención en España, por "VEINTE años, son los que se 

recogen en las reivindicaciones siguientes.

1 3 .-  Procedimiento para consolidar arena de mol­

deo para un molde de colada, con u tilización  de una placa 

de modelo con modelo y una placa de prensado dispuesta en 

frente de é l, en donde la  arena de moldeo es introducida, 

dentro de un recinto de molde que se encuentra entre la  

placa de modelo y la  placa de prensado, luego es consolida 

da previamente y finalmente consolidada posteriormente de 

modo mecánico, caracterizado porque después de la  introduc 

ción de la  arena de moldeo dentro ¿ e l recinto de molde, 

éste es cerrado, y porque para la  consolidación previa de 

la  arena de moldeo se e jerce sobre la  arena de moldeo un 

choque o impulso de presión explosivo, y porque a continua 

ción se consolida posteriormente.

2§ . -  Procedimiento según la  reivindicación 18, 

caracterizado porque e l choque o impulso de presión es ge­

nerado por un combustible llevado a combustión detonante o 

explosiva.

3 8 .-  Procedimiento según la  reivindicación 18, 

caracterizado porque e l choque o impulso de presión es ge­

nerado por un medio en forma de vapor o dé gas puesto a a l 

ta  presión, llevado a descompresión o reducción de presión 

"PROCEDIMIENTO PARA CONSOLIDAR ARENA DE MOL 

DEO PARA UN MOIDE DE COLADA".
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-  Tal y como se ha descrito en la  Memoria que ante
' cede y con les fines que se han especificado.

Esta Memoria consta de seis hojas escritas a má­

. 5

quina por una sola cara.
Madrid, 25.FES. 1980 -
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