TEMA 4

MOLDEOS ESPECIALES

Fundicion en coquilla.

La colada ercoquilla por gravedad se usa ampliamente para la produeci&@erie de
piezas fundidas, particularmente en aleacione€rmeds, por las ventajas que presenta con
relacion a la colada en moldes de arena:

- gran rapidez de produccion,

- precision y exactitud de forma y dimensiones,

- bajo coste en comparacién con el moldeo en arena,

- compacidad y mejora de las propiedades mecadetes aleaciones.

Algunas piezas de fundicion de acero pueden, ashajicolarse convenientemente en
coquilla cuando se requieren especiales caraatagséstructurales en las piezas fundidas
(fundicion templada) o para fabricaciones en serie.

Larealizacion de un molde metalico permanentecgager, a primera vista, una solucion
racional. Esta solucion, sin embargo, soélo es alpléccuando el metal colado no tiene un punto
de fusion demasiado elevado (caso del plomo, de] eic.). En lo que concierne a la fundicion
de hierro, la solucion no siempre es aplicabledad integra. A veces se incorporan, en moldes
de arena, ciertas partes metalicas llameadasmdoresque sirven para enfriar la fundicion, y que
determinan de este modo un temple parcial. Lagfcips de los enfriadores se recubren de una
capa de grafito destinada a protegerlas contranidic¢ion liquida.

La maniobra de las coquillas, consistente en la
apertura y cierre de ambas partes, en el movimato
los machos y en la maniobra de los extractores o
expulsores de las piezas, mas que con magquinas
propiamente dichas, se efectia con utillaje creado
especialmente para cada caso. Se colocan varias
maquinas o equipos en carrusel, mediante el cu3
delante de un puesto de colada fijo, se presemtan
tras otra las coquilla de varias o de las mismezggi,
segun los casos.

Bebedero

Dispositivo
de cerre

Cuando el ritmo de produccidon provoca un
sobrecalentamiento de las coquillas, se recurre al
enfriamiento por circulacién de agua, o con chod®s
aire comprimido; del mismo modo, inicialmente,egurre al precalentamiento de las coquillas.
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Conformado por moldeo
Las coquillas se construyen de hierro colado dedadlase, estabilizado, aunque también
se esta empleando el acero, grafito, cobre y alontias machos son extraidos mientras la pieza
esta todavia caliente.
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Pieza 1

Proceso de colada.

Los moldes permanentes pueden ser usados aislagaymantados en mesas giratorias
para produccién en masa. La secuencia de operacisria siguiente:

1°.- Limpieza de los moldes haciendo uso de unzhlaro por soplado con aire templado
y mantenimiento de los mismos a la temperatura delada del metal de la pieza, mediante una
llama de gas propano o petréleo. La temperatunectar de la operacion solamente puede
determinarse por experiencia y varia con la pieizadir.

2°.- Pintado o rociado de la superficie del moldeantacto con el metal liquido, con una
lechada refractaria delgada, con una suspensigraito coloidal, o depositando carbono que
proviene de una llama reductora de petréleo o ddgeano o propano.

3°.- Insercién de machos, si son necesarios,aet molde a mano o automaticamente.

4°.- Colado o vertido del metal por medio de unehata de mano o de una cuchara
suspendida en una carretilla maovil.

59.- Sacar la pieza fundida del molde, automaticéeneon un expulsor o a mano.

Placas modelo
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Las fundiciones en coquilla se emplean comercialenpara obtener piezas de estafo,
plomo, aluminio, magnesio, cobre y hierro coladd,camo de sus aleaciones. En este tipo de
fundicidon se obtienen mayores volimenes de fundigide con arena, pero el proceso es mucho
mas lento que el de la fundicién inyectada.

Moldeos especiales

Colada centrifuga.

La fuerza centrifuga ha sido usada de multiplesemzanen la industria de la fundicién
como medio para el llenado de los moldes destinadabricaciones tubulares, asi como para
la purificacion de los metales.

Desde su invencion en 1809 por Antonio Ekart, demBigham, se patent6 un
procedimiento de colada centrifuga en moldes gaban en torno a un eje horizontal, vertical
o inclinado, este procedimiento ha gozado de lacaa de ingenieros y promotores durante
periodos claves de unos cuantos afios cada veajesalgmente han surgido a la explotacion
comercial un namero limitado se las aplicacionesadelladas.

En los ultimos afios, este sistema se ha difundighmpara producciones econémicas
de gran serie, habiéndose aplicado ademas a ladeidn de tubos, cilindros, casquillos, etc.,
en hierro, acero, bronce, latén, etc., a los ptidgsale cafién y gran nUmero de piezas obtenibles
en moldes rotatorios con eje vertical, horizontadadinado.

También la colada centrifuga (0 mas exactamenta eeseudocentrifuga) se ha
extendido en sus aplicaciones en odontologia Yf&, asi como a la produccién industrial
(microfusioncentrifuga).

Recientemente se han desarrollado en EE.UU. algistesnas de colada centrifuga en
moldes permanentes divididos en dos mitades, dgadigs revestimientos de siliciuro de hierro,
gue permiten producir piezas de fundicién grigsawocido y, en particular, tubos por el sistema
NOTAN.

La colada centrifuga tiene por objeto aumentar rissipn sobre el metal liquido,
contenido en un molde que gira a tal velocidadsypera la gravedad, de modo que el metal se
proyecta violentamente contra las paredes delen@da pieza tiene la forma de un sélido de
revolucién hueco, la cavidad se obtiene sin neadsig machos, dependiendo el espesor solo
de la cantidad de metal introducido en el molde.

En la técnica de colada centrifuga se pueden gistin

a) Colada centrifuga propiamente di¢ha

La pieza puede adoptar cualquier forma, mas ladedvinterior ha de ser siempre
cilindrica (con independencia de la forma extegnag obtiene sin machos por rotacion del
molde en torno a un eje horizontal, vertical oimadlo. La fuerza centrifuga forma el didmetro
interior de las piezas, tales como tubos.
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Conformado por moldeo

b) Colada semicentrifugé).

Se aplica a la fabricacién de un tipo limitado tezas redondas, como ruedas, anillos,
volantes, casquillos, cojinetes, etc., en moldesharentes o de arena, que giran alrededor de
un eje vertical, en los que el metal se cuela parriicio centrado en el eje y se distribuye en
la cavidad del molde, simétrico respecto al ejeotiecion. En este caso se necesitan machos y
alimentadores.

c) Colada en moldes centrifufg.

Consiste en llenar un molde a través de un delgadal, favoreciendo la entrada de
metal con el aumento de su presion metalostatickamie la veloz rotacién del molde en torno
a un eje que no pasa por el molde; o bien dispdaida forma simétrica en torno a un bebedero
central, un grupo de moldes, como en la coéadacimg es el método comunmente més usado
por los orfebres y técnicos odontdlogos y se denad®g la honda

Cada uno de estos sistemas se utiliza en moldesapentes (coquillas) o de arena

aglomerada. La eleccién de uno u otro sistema digpeéel nimero de piezas a producir y del
tipo de aleacion.

Q O en moldes (en racime)

(a) Centrifuga

(b) Semicentrifuga (¢) en moldes (en racimo)

Colada centrifuga con eje horizontal.

Las maquinas para la colada centrifuga en moldegigan en torno a un eje horizontal,
coincidente con el eje de simetria de la piezastemresencialmente de dos ejes paralelos, cada
unos de los cuales soporta dos o mas rodillos dobrgue gira el molde. Un rodillo superior
mantiene el molde adherido a los rodillos infersoreos moldes deben estar perfectamente
centrados y equilibrados.

La figura muestra el esquema de la colada en udempgrmanente, en cuyos extremos
se acoplan dosercos generalmente de arenas aglomeradas, que le imigidalida al metal
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Moldeos especiales

liquido y delimitan la longitud de la pieza. Ademss muestra un molde con arena aglomerada,
que va dentro de una caja cilindrica torneada ilibrada.

Los moldes de arer@@pueden construirse en la misma caja con un mpeéelectamente
centrado y una maguina de sacudidas o un pistomateo, segun la altura del cilindro.
FinalmenteA es la pieza fundidaly es el macho de cabeza. En producciones mas madagiz
los moldes de arena se construyen en una caja cleos)asiendo estufados y rectificando su
exterior para poder montarlos en la caja cilindrica

Los moldes llevan en su extremo un anillo de fopén el extremo opuesto un anillo
movil. Por lo general se dispone de una seriejds para completar el ciclo de moldeo-colada-
enfriamiento-desmoldeo.

Colocado el molde permanente, o la caja que cantkmolde de arena, sobre los
rodillos de la maquina, se inicia la rotacion sdbcidad establecida. A continuacion, se cuela
el metal en Ipipa. El metal penetra en el molde y es proyectaddegpiaierza centrifuga contra
las paredes, formando una pieza que por fueraaeébperfil exacto del molde y por dentro es
perfectamente cilindrica, a condicion de que laZaeentrifuga sea bastante mayor que la
gravedad. El espesor de la pieza s6lo dependecamtidlad de metal vertido en el molde.

Colada de tubos.

La colada centrifuga de tubos es un caso partidelaonsiderable importancia, dada la
demanda que existe de ellos, sobre todos paraidsbde agua, gas, oleoductos, etc.; y las
maguinas que se usan para la produccion respondsrtipos fundamentalemaquinas con
desplazamiento del molganaquinas con desplazamiento del canal

La coquilla va dentro de una robusta camisa protact puede calentarse inicialmente
con ayuda de un mechero, asi como refrigerarsaduehtrabajo. El espesor del tubo depende
de la cantidad de fundicion que cae en la cogeifida unidad de tiempo, por unidad de
superficie de la coquilla. Es, por tanto, funci@la fluidez del caldo, de las dimensiones del
orificio del canal de colada, de la presion metalisa, de la inclinacidén del primer trecho del
canal y de la velocidad de rotacién y de trasladéia coquilla o del canal.

En la practica se persigue mantener constantes &sfias variables, para cada tipo de
tubo, y variar solo la velocidad de traslacion, geel detalle mas delicado del sistema.

Una vez efectuada la colada, y cuando el tubosesidientemente frio, se detiene la

rotacion de la coquilla y se afloja el cierre quet en su lugar el macho del enchufe del tubo
y después, mediante pinzas con su mecanismo, agraraire a presion, se extraen los tubos
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Conformado por moldeo

con bastante facilidad pues, al contraerse debsdceafriamiento, se separan del molde. Si éste

es de arena, el molde sale con el tubo y se pradetismoldeo a la vez que se introduce un
nuevo molde en la maquina.
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Las coquillas se rocian antes de cada colada @suspension de siliciuro de hierro que,
al adherirse a las paredes, forma una peliculagimt que contribuye a eliminar el efecto
templante. El método es aplicable adecuadameimtpaid prolongadas campafias de fabricacion
continua.

La colada centrifuga con eje horizontal puede efast en piezas de perfil vario, es
decir, el molde de arena puede tener cualquieil pexferno con tal que el interno sea
perfectamente cilindrico. Al igual que para lostaries de los tubos, es posible modificar el
perfil interno mediante machos, que por otra psite pueden disponerse en los extremos de los
moldes.

Para piezas de longitud limitada, como por ejemgdmpisas de motores, manguitos,
casquillos de cojinetes, etc., se puede usar um reolde metalico de paredes exteriores
troncoconicas. Bastara colocar el correspondientderde arena que proporcione la superficie
externa del manguito, casquillo, etc.

Colada centrifuga con eje vertical.

Cuando el eje de rotacion es vertical, el metatliéea acumularse por su propio peso en
el fondo del molde, en tanto que la fuerza cergéfiiende a adherirlo a las paredes. La forma
de la curva de equilibrio esta determinada poridecdion de la resultante R (normal a la
tangente de la curva en el puAtpy depende de la velocidad de rotacién y de Isided de la
aleacion (fig. 4.7). La cavidad interna tiende, jamito, a asumir la forma de un paraboloide que
se aproxima a la de un cilindro, de manera queigza de altura no excesiva so6lo presenta una
ligera conicidad en la base, facilmente elimingd@emecanizado.
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En la figura se observa la influencia de la veladide rotacion sobre la forma de los
paraboloides de equilibrio.

Las maquinas son relativamente simples.

Ventajas e inconvenientes de la colada centrifuga.

La verdadera colada centrifuga en molde, tantgedkagizontal como vertical, ofrece
muchas ventajas, entre las que cabe destacar:

a) Eliminacion de machog&s posible obtener piezas huecas sin necesidathdeos
centrales. Las cavidades internas han de ser foreoste de forma cilindrica.

b) Eliminacién de bebederos y mazarot&e consiguen rendimientos altisimos que
pueden alcanzar al 95% y teéricamente el 100%idzagundida resulta mas compacta adn sin
mazarotas; no son necesarios los canales, delgjde practicamente es como si se colara en
moldes abiertos; la alimentacion de la pieza edugday la fuerza centrifuga equivale a una
notable presion metalostatica.

c) Velocidad de producciofe puede adaptar perfectamente a la produccgerienLa
velocidad de produccion es maxima en la coladaguilia.

d) Purificacion del metaDurante la solidificacidn, las impurezas, siempées ligeras
gue el metal, tienden a concentrarse en la supeifiterna de la pieza, de la que se puede
suprimir por mecanizado. Lo mismo sucede con lanterales inclusiones gaseosas. La
centrifugacién es, por tanto, un medio fisico deudacion de las aleaciones.

e) Mayor densidad y compaciddesto es debido a que las aleaciones solidifioda e
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pieza a una presion superior a la producida ppraglio peso y evaluable de cincuenta a cien
veces la gravedad.

Conformado por moldeo

Uninconveniente de la colada centrifuga es laicion de forma, sobre todo en la colada
en coquilla y por lo que respecta a las cavidaatesnas, que por fuerza han de ser cilindricas
y de diametro uniforme, independientemente derladcexterna, salvo el empleo de machos,
como se ha visto para los enchufes de tubos.

No todas las ventajas citadas son posibles enldala@n coquilla, ya que en ella la
solidificacion puede ser demasiado rapida.

Colada semicentrifuga.

Es aplicable en moldes de arena o en coquillajastaquellas piezas que tengan forma
cilindrica o similar (ruedas anillos, discos, ettlecos o0 macizos en los que el metal se intruduce
por un bebedero central del molde, convenientensgpidibrado y hecho girar en torno a un eje
vertical, que pasa por el eje de simetria de lzgpi@lada. Por efecto de la fuerza centrifuga el
metal es proyectado hacia la periferia del molda panarlo por completo.

Pueden obtenerse agujeros centrales, por medicadeos o sin ellos, es decir, por
centrifugacién.En este caso el agujero central edarforma de un paraboloide.

1y 2. Mitades del molde
. cajas
. placa de fondo
. Macho
. embudo
. canal con filtro
. mazarota
. zona central de la pieza
10.plataforma de la maquina centri-
fugadora

©owo~NOO U~ W

10 \\

Colada en moldes centrifugos.

La colada en moldes centrifugos tiene por objetanat de colada
facilitar la entrada del metal en moldes complicagio
hasta sus puntos més reconditos, aumentando arpres
metalostatica con ayuda de la fuerza centrifugdymida — ‘ —
por la veloz rotaciébn del molde alrededor de un eje |
externo, o bien disponiendo, simétricamente res@eah  gepedero ‘
bebedero central, sobre una mesa giratoria, urogiep Producto
moldes a los que lleguen los canales de colada
horizontalmente.

Molde

Microfusion.
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Bajo la denominaciébn comun de microfusion se desigmoy todos aquellos
procedimientos de fundicidén en los que los molégaeparan con modelos constituidos por un
material fusible y en general también combustifdesa, parafina, plastico, etc.).

Este sistema tiene su origen enralldeo sobre cera perdida&n la cuél el modelo
(positivo), hecho de cera, es revestido, paraasamenclatura americanaestment casting
del material de moldeo y eliminado (perdido) lugmgw fusidén, para dejar libre el molde
(negativo) donde se ha de colocar el metal.

El moldeo sobre cera perdida se ha venido empledadde mucho tiempo para la
fundicion de piezas artisticas en aleaciones defajto de fusion (bronces, latones, etc.), dada
la gran facilidad de preparacién del modelo, quedpuser plasmado y retocado, sin esfuerzo
alguno, por el mismo escultor.

Hace casi treinta que este sistema viene siendcadpl a la prétesis dental (para
pequefias fundiciones en metales preciosos y eo matidable), usandose como material de
moldeo la arena silicea y como material aglomerasitesilicato de etilo; de aqui el
procedimimento ha pasado, con elaboraciones dsjeasaampo industrial para la produccion
de pequefias piezas de forma complicada, en megigreasdes series, con restringida tolerancia
de medidas, o en aleaciones de dificil trabajo meoa

En la microfundicién se puede emplear, para losetos materiales como la cera, la
resina termoplastica, el mercurio congelado, gtpgra el material de moldeo desde el yeso a
la arena silicea. Se puede recurrir a la coladgewedad, a presion o por centrifugacién; las
figuras siguientes ilustran sobre uno de los mé&audés difundidos, con moldes de arena
aglomerada con silicato de etilo, y fusion en ehbale arco voltaico.

a) Inicialmente se prepara el primer modelo, nomeate de metal (alguna vez de
caucho).

b) Con este primer modelo se prepara la coquiaciia o multiple; se dispone en un
marco y se cuela encima una aleaciéon de bajo mlentasion, de contraccién nula.

c) Se inyecta bajo presion en esta boquilla ceesioa, etc., segun los procedimientos,
para obtener los modelos secundarios.

Primer modelo y coquilla maltipie Colada de los modelos secundarios
para los modelos secundarios de cera. de cera.
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d) Se sueldan los modelos secundarios sobre gail#i@oporte de cera, a su vez unidas
a un bebedero para formar un racimo no muy congmigefacil de manejar.

e) El racimo se recubre primera por pulverizaciGmroersidon con una suspension
especial de silice coloidal, y después es esp@dorabundantemente con arena silicea fina.

f) Se dispone el racimo en una caja de acero iabkid en la cuél se echa el material de
moldeo, constituido por arena silicea molida yagdada con una solucion alcohdlica de silicato
de etilo hidrolizada; luego se deja evaporar ebldente para que el material de moldeo se
endurezca (fig. 4.20).

Soldadura de los . Revestimiento del raci- Introduccién
modeios y formacién del ra- mo con silice coloidal y espolvo- del racimo en una caja de
cimo, con entradas, canales reado con arena silicea fina. acero inoxidable.

de colada y bebedero.

g) Se calienta moderadamente la caja en un homaeds® elimina la cera, recuperandola
en parte para los moldeos sucesivos.

h) Se cuece el molde en un horno a alta tempenaggabtienen asi moldes en negativo
de superficie muy lisa que reproducen con exacgtymimer modelo.

N

La caja se llena con el material Calentamiento moderado de la for-
de moldeo. ma para recuperar la cera de los modeios.

i) La caja estd lista para colar el metal, fundéddhorno de arco o de induccién; en la
figura se representa un procedimiento de colagatdmente desde el horno.
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Moldeos especiales

Inversidon del horno y colada.

Fijado de la caja a la piquera de
colada del horno electrico basculante. Separacién del bebedero y
acabado de las piezas

En la microfundicion se puede fundir cualquier ei@a, pero esta particularmente
indicada para piezas de acero:

1.- Piezas de acero comun y aleado de forma muylegaque, si se hiciesen de un
tocho requeririan una larga serie de trabajos memsinpor ejemplo: lanzaderas, pedales,
manivelas, etc., para las maquinas de coser; masdiga y mévil de llaves inglesas; piezas para
armas como articulaciones, cerrojos, seguros|amtpiezas para motores de combustion como
balancines de vélvula, antecAmaras de combusti@n, e

2.- Piezas de acero inoxidable austenitico estaliti 0 de aleaciones resistentes al calor;
por ejemplo, alabes para turbinas de combustion.

3.- Piezas de acero rapido, acero martensitico, etc

Los limites de peso van normalmente de unos gréasts los 500 gramos, aunque se
dan casos aislados de piezas de hasta 12 kg de peso

Las tolerancias dimensionales de las piezas stvimggdas; en casos particulares pueden
ser posteriormente reducidas, mas no conviene nol@tedemasiado para no aumentar
excesivamente los desechos dimensionales. Normtarmmicrofundicion puede asegurar
tolerancias del 0.5% sobre las dimensiones linei@ds pieza; es decir, si una pieza tiene sobre
el disefio la longitud de 50 mm, podra resultarpdés de fundida, de longitud comprendida
entre 50,25y 49,25 mm.
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No se puede, sin embargo, bajar normalmente poajalete 0,1 mm. En casos
particularisimos, y por lo regular sobre una solacse puede garantizar 0,05 mm.

Moldeo Mercast.

Es una variante de la cera perdida que utiliza onereen vez de cera. Con este
procedimiento se logran piezas de alta precisiomelgida, con tolerancias muy estrechas.

Moldeo por el procedimiento Mercast: 1) coquills mets! rmedis
de machos; 2) colada; 3) enfriamiento de la coqmlln.ﬂ:l —76°; ()u::pm l‘cd‘e !in.:e placas
intermedias; 5) union de las dos mitades del molde sin placa intermeadia, quedando los mo-
delos de mercurio perfectamente adharidos por simple presién; 6) recubrimiento del modelo
de mercurio congelado de un bafio de papilla cerdmica por inmersién; 7) al slevar s ls tems-
peratura ambiente se licus el modelo de mzrcurio y quz}d)g el recubrimiento de cerimica; 8)
continuacién se cuece el molde formado por el recubrimiento; 9) colads uns ves rodeado el

molde de arena para mejorar su resistencis: 10) piesa tarminada,

El procedimiento es el siguiente:

1) Se realizan los modelos y medios moldes igual&uel procedimientode la cera
perdida, sélo que el molde es recomendable secede. a

2) Se vierte mercurio en los medios moldes unigesntroduce en un bafio de acetona
a -75° y el mercurio queda sélido (solidifica a®40

3) Se sacan los moldes del bafio y se extraen ylasenedios moldes de mercurio.

4) Se sumerge el modelo de mercurio sélido en fia baramico a temperatura inferior
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a la de congelacion del mercurio, recubriéndoseoglelo de una capa ceramica de un espesor
de 3a 6 mm.

5) Se calienta el modelo de mercurio para licuas®evacua, quedando el recubrimiento
ceramico formando el molde.

6) Se cuece el molde cerdmico a temperatura eladgldariendo ese las cualidades de
la porcelana (superficie extraordinariamente lisa).

7) El molde ceramico cocido se coloca en una aajeacena y se realiza la colada.

8) Después del enfriamientose rompe el revestimieetramico y queda la pieza
moldeada con una elevada precision.

Moldeos especiales

Moldeo en cascara.

Este método es util para piezas de bronce, aluph@tén, acero, con superficies externas
muy cuidadosas, minimos peligros de sopladurarygrecision. Se realiza el molde poniendo
arena extrasilicea (la arcilla debilitaria el mogldaglomerada con resina plastica
termoendurecible en contacto con una placa modeljaode machos previamene calentada
(200-260°). Por efecto del calor, la resina aglanadia arena en un espesor de 5 a 8 mm, segun
el tiempo de contacto y calidad de la resina, quegolan molde muy poroso en forma de cascara
gue se separa del modelo.
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Los modelos empleados deben ser buenos condudébedor y resistir calentamientos
y enfriamientos sin deformarse. Se fabrican gemenale de fundicidn, pero pueden ser también
de aluminio, laton y bronce para pequefias serepréparan en medios moldes y después se
unen. Deben ir montados en una placa.

Las arenas se recuperan quemando los moldes pangiendan las resinas. Se puede

N
Calentamiento a unos 200° C de la Introduccién de la arena aglomera-
placa-modelo, da en la caja-molde, y superposicién de la placa-
modelo caliente pulverizada con parafina.
Im{ersién de la ca;:a para la forma. Nueva inversién de la caja para li-
cién de la cascarilla. mitar el espesor de la cascarilla entre 4 y 7 mm.

L Colocacién de los machos y cierre

del molde mediante la uniéon con pinzas de las
Calentamiento a 260-300°C de la dos cascarillas, introduccién en una caja rellena
placa-modelo con la cascarilla, para consolidar con bolas de fundicién o de acero, o con arena
ésta. gruesa, y, finalmente, colada.
hacer con maquinas.
Ventajas Inconvenientes
- Rapidez - Modelos y arenas caros
- Precision(no hay cajas) - No se puede emplear para fabricar el
- Homogeneidad de piezas modelo madera, yeso,etc.
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Moldeos especiales

Moldeo al CO.,.

Es un procedimiento para endurecer los moldes yhaosade arena sin necesidad de
cocerlos. El molde o macho se prepara como sefapsarena verde y cuando esta terminado

se hace pasar a través de su masadu® produce gel de silice, el elemento que endueec
arena.

El CO, se suministra en botellas de alta presion, quemtiene en estado liquido. La
presion de salida suele ser de 1,5 Kd/dras mezclas empleadas estan formadas por:

Arenas, extrasilicea (maximo 1% arcilla) y muy secas.

Aglutinantes, silicato sddico (silice, 6xido de sodio y agua)

Desmoronantes dextrina, negros minerales, harina de maderaerBplean para
desmoronar los moldes y los machos en el desmdkke@roduce endurecimiento
secundario después de colar el metal).

Los moldes utilizados son los mismos que los endple@&n arena ordinaria, pero no
deben utilizarse barnices que puedan ser atacadlmsgomponentes alcalinos. Se recomiendan
los modelos partidos para favorecer la extracciéuitar agarrotamientos.

Ventajas Inconvenientes
- No es necesario cocer las arenas y - Los machos se desmoronan mal
evita la armadura de los machos - Las arenas son irrecuperables
- Gran precision de cotas - La arena una vez preparada, tiende a
- Ré4pido y barato endurecerse con el GQel aire
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