EL PROCESO LOST FOAM CON MODELOS

POLIESTIRENO EXPANDIDO

APLICACIONES 3

Como sucede con muchas otras
tecnologias, los procesos de
fundicion han avanzado mucho
en los dltimos afios al incorpo-
rar a los mismos algunos de los
resultados de la investigacion
en ingenieria. En este camino
solamente han conseguido
sobrevivir los mejores métodos,
entre ellos el denominado lost
foam, y que esta basado en la
utilizacion de modelos no per-
manentes de Poliestireno
Expandido (EPS).

La utilizacion de modelos destrui-
bles en EPS aparecié en 1985,
cuando se registré una patente en
la que se describia como el mode-
lo se rodeaba de una arena con
resinas sintéticas que actuaban
de aglutinante, de manera que el
metal fundido se cuela directa-

mente sobre el modelo, el cual se
degrada térmicamente y es rem-
plazado por el metal que al solidi-
ficar da lugar a la pieza metalica.
Posteriormente se propuso efec-
tuar el recubrimiento con arena
refractaria exenta de aglutinante,
simplemente compactada por
vibracion.

Este proceso presenta algunas
similitudes con el proceso a cera
perdida, pues ambos utilizan
modelos no permanentes, pero
mientras que la cera se funde vy,
por tanto, no se destruye, el EPS
desaparece completamente por
vaporizacion en la etapa de colada.

Proceso de fundicion

Una vez obtenidos los modelos de
EPS, y antes de recubrirlos con la
arena, éstos se revisan por si
tuvieran algin defecto que se
reproduciria en la pieza final.

En ocasiones es necesario montar
en racimos el modelo uniendo
porciones mas pequefias de
forma similar a como se hacia en
el proceso a la cera perdida, pero

Modelo 1

empleando en este
caso colas adhesivas o
pegamentos de compo-
sicion adecuada.

El recubrimiento inicial
del modelo se hace
habitualmente con una k. .
papilla refractaria con-

sistente en materiales

siliceos finamente divi-

didos y un liquido de transporte
que suele ser agua. A continuacion
se recubre con arena refractaria
que se compacta por vibracion. Asf
se consigue mejorar el acabado
superficial de las piezas y contro-
lar la permeabilidad de la masa
refractaria que actGia como molde.

En la figura 1. podemos observar
las distintas etapas. Sobre una
caja del modelo que ya posee una
primera capa de arena se coloca
el modelo, el cual se rocia con la
propia arena que sera compacta-
da por vibracién. Cuando la arena
ha alcanzado la altura adecuada
se puede proceder a la colada del
metal la cual se puede hacer
siguiendo las mismas técnicas
empleadas en el moldeo conven-
cional. En este caso los parame -

-

Diferentes modelos no permanentes en EPS

tros claves seran la
temperatura y la
velocidad de cola-
da. Al ir afiadiendo
el metal de colada,
la elevada tempera-
tura de éste, provo-
cara la destruccion
del modelo dando
lugar a gases que
fluirdn a través del
recubrimiento.
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EL PROCESO LOST FOAM CON MODELOS DE POLIESTIRENO EXPANDIDO

VENTAJAS DEL PROCESO LOST FOAM

- Como en todos los procesos que utilizan modelos no permanentes, se
evita el problema del almacenaje de los modelos.

- La precision de las piezas coladas es grande, ya que la utilizacion del
EPS permite tolerancias muy ajustadas.

- Sencillez en sus etapas y posibilidad de reciclado lo que supone un aho-

rro en algunos de sus materiales.

- Se facilita el reciclado de la arena debido a la ausencia de aglutinante.

- La cantidad de arena empleadas es, generalmente, menor que en un

método tradicional.

- No es necesaria la utilizacion de machos y la intervencion del personal

especializado en su produccién.

- Los modelos pueden prepararse uniendo partes mas sencillas con

adhesivos adecuados.

- Facilidad de automatizacion lo que supone una disminucion de costes
de operacion y defectos en modelos moldes y piezas.

- Mejores condiciones de acabado superficial que con el moldeo de arena
superficial, y ausencia de rebabas y lineas de particion en la pieza final.

- Libertad de disefio, siendo ésta practicamente ilimitada.

- Posibilidad de incorporar insertos metalicos en la pieza de fundicién

Comparacion del proceso
tradicional en arena con
el proceso lost foam.

La colada de metales en moldes
fabricados con arena es aln una
practica usual. Los moldes se
hacen habitualmente en dos par-
tes a fin de que los modelos pue-
dan retirarse antes de la colada.
Los propios modelos se hacen
frecuentemente en dos partes. Si
las piezas coladas son huecas se
requiere la presencia de machos.

En el proceso lost foam, el mode-
lo se elabora a partir de piezas de
EPS mecanizadas o moldeadas.
En este proceso los modelos
requieren un cuidado mas espe-
cial para que no se distorsionen
ya que el EPS no soporta las pre-
siones que son a menudo emple-
adas con modelos de madera. El
molde esta normalmente sin divi-
dir y los modelos pueden ser de
una pieza. Los modelos son mas
simples y se reduce el nimero de
operaciones requeridas para su
realizacion.

La ausencia de lineas de particion
es otra ventaja resultante del uso
de un molde sin dividir; se redu-

cen las operaciones de acabado y
es mas facil hacer piezas de gran
precision.

Aplicaciones:

Desde un principio el principal
campo de aplicacion fue el de la
industria del automovil. Asi,
muchos fabricantes producen
piezas con modelos de EPS siendo
las ventajas notorias. Ultimamente
se ha producido la extension desde
la industria del automévil a otros
sectores que precisan de piezas 0
componentes de fundicion.

Otra gran aplicacion es la escultu-
ra ya que en este caso, el modelo
perdido, y con respecto a la cera,
no sélo permite la supresion del
molde negativo, sino que prescin-
de de todo un repertorio de opera-
ciones tediosas como la elabora-
cién de una forma madre, la pre-
paracién del molde por pieza, la
fabricacion del macho, el vertido
de la cera y la eliminacion de la
misma, la coccién del molde, etc.

En la actualidad, se estan incluso
integrando en la masa de EPS
materiales heterogéneos que
seran incorporados plasticamente
a la obra escultdrica.



