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Es sabido que la fundicién bajo presion tiene
por resultado ejercer sobre el molde y las piezas que
contiene, esfuerzos importantes. Ello presenta dificul-
tades de ejecucion , especialmente en el caso en que la
fundicion bajo presion tiene como finalidad solidarizar
piezas unidas previamente, teniendo dichas piezas ten-
dencia a perder su posiciéon inicial dentro del molde.

Por ejemplo, en el caso de un inducido de maqui-
na eléctrica, es indispensable que los imanes y las
masas polares constituyendo este inducido, conserven
entre si un contacto perfecto. A este efecto, son co-
nocidos diversos procedimientos. Tomillos de presion
pueden por ejemplo, mantener apretados entre si los
imanes y masas polares, o bien el molde de fundicion
puede estar provisto de salientes inmovilizando las
piezas. No obstante, estos procedimientos no permiten
en general, obtener un contacto perfecto entre las
piezas y como consecuencia, el metal fundido, que no
es magnetico, puede infiltrarse entre ellas, lo que
presenta un serio inconveniente, ya que pueden presen-
tarse pbst&culos al paso del flujo magnético.

Otro procedimiento conocido, consiste en realizar
antes de la fundicion la unién de los imanes y masas
polares mediante un cinturé6n de metal no magnético, por
ejemplo, de latén. Este procedimiento presenta igual-
mente inconvenientes. En primer lugar, erige para rea-
lizar el apretado del cinturén, una m&quina especial
y cara. Luego, estas uniones, que en general no se rea-
lizan en la fundicion, exigen que sean transportabas
entre el taller y la fundicién, transporte bastante
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delicado ya que debe evitarse el desplazamiento rele-
tivo de las piezas unidas temporalmente. Finalmente,
enn el momento de la fundicidn bajo presién, el cin-
turén de latén puede, ya sea romperse, y& sea dilatar—
se y, dehido a ello, dejar de ejercer practicamente su
misién,

El presente invento concierne un procedimiento de
unién temporsl de piezas met&licaes previe & la fundi-
cidn bajo presidn, consistente en yuxtaponer las pietas
que deben unirse en su pesicidn definitivae, disponer
Por 1o menos un electro-imén con relacién a dichas pie-

zas de manera & que su fuerza atractiva inmovilice

dichas piezas, y solidarizar las piezas esi inmovilize-
das por un médio de unién rigida constituido por una
substancia colocada en su sitio en esfado liquido o
pastoso, volviéndose sélida ulteriormente, de maners

e que la unidn asi obtenida resista a los esfuerzos que
se desarrolleran durante la fundicisdn bajo presidén o
en el molde.

Bl médio de unidn puede constituirse por elementos
solidarizedos con la periférie. o una parte de la peri-
férigpde lag piezas previamente yuxtapuestes, recubrien-
do estos elementos de preferencia las unienes entre '
dichas piezas y obteniéndose mediante metal fundide o -
un producto sintético suceptible de solidarizarse, éomé
por ejemplo cola termo-endurecible u otra,

El invento tiene igualmente por objeto un modo de
reelizacién eplicéndose especialmente a la unién tempo-
ral de los elementos constitutiveos de un inducido y se-
gdn el cuel los imanes y masas polares se colocsn en
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posicién definitiva dentro de un molde de substancia

no magnética, constituido por dos envolturas cilindri-
cas concéntricas reunidas por un asiento anular, la
separacion entre las dos envolturas siendo ligeramente
superior al espesor del inducido, y la cara interior
del inducido encontrandose aplicada contra la envoltura
interior, con el fin"de permitir introducir, engre el
inducido y la envoltura exterior, substancia en estado
liguido o pastoso, constitutiva del médio de union ,
mientras que por lo menos un electro-imé&n se ha dispues-
to en el interior de la cavidad cilindrica formada por
la envoltura interior de manera tal que sus extremida-
des se hallan frente a los imanes, con el fin de atraer
estos contra la envoltura interior.

Es asi que el conjunto de piezas constituyendo
el inducido se haig inmovilizado en la posicién apro-
piada durante todo el tiempo necesario a la solidari-
zacién, ya que la inmovilizacion subsiste todo el tiem-
po que el electro-iman esta excitado.

Segan otra oaraoteristica del invento, el molde
estd dividido en seociones de tal forma que presenta
compartimentos recubriendo las uniones entre los imanes
y masas polares, con el fin de permitir la introduccién
simultdnea, en cada compartimento, de la substancia
constitutiva del médio de unidén, mediante alimentacio-
nes correspondientes.

De esta manera, dicha substancia puede llenar si-
multaneamente y rdpidamente los compartimentos , mien-
tras que el llenado de todo el volumen anular envol-
viendo el inducido no podria realizarse facilmente ,
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debido al poco espacio existente entre el inducido y
la envoltura exterior del molde. i&tre otraa, cuando
la substancia es un metal o una cola termo-endurecible,
basta con calentar respectivamente antes de la fundi-
cion o una vez introducida, solamente los compartimen-
tos interesados, lo que reduce el calor que llega basta
el electro-iméan interior y facilita el funcionamiento
de este altimo.

Be el caso de que la cola termo-endurecible sea
el elemento utilizado, es igualmente necesario redu-
cir al minimo la cantidad de cola empleada ya que esta
es una substancia extrafia de la gpe ciertos elementos
quedaran dentro del metal solidificado, y el dispositi-
vo precedente responde a esta necesidad.

Las piezas pueden inmovilizarse en posicién defi-
nitiva dentro del molde, antes del calentado precedien-
do la fundicion de solidarizacion temporal, por un mé-
dio mecanico.

Bi estas condiciones las manipulaciones son mas
faciles, ya que el molde y las piezas son solidéarios.

Segun otra caracteristica del invento, por lo me-
nos un electro-iman esta situado debajo del molde, de
tal forma que el flujo magnético se cierra por el con-
junto que debe solidarizarse aplicandole contra el
electro-iméan.

Gracias a esta disposicion se someten los elemen-
tos heter6geneos de la corona (hojas y macizos) a fuer-
zas de atraccidon sensiblemente verticales que los apli-
can hacia el electro-iman, inmovilizandoles violentamen-
te sin deformacion ni separacion del conjunto, con
tendencia a reducir el juego.
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Dos formaes de ejecucidn del invento se han repre-
sentado 8 titulo de ejemplo, en el dibujo que se acom-
pafia 3

La figura 1, es una vista en corte esquematica,
de una forma de realizacién del procedimiento de unién
temporal segin el invento.

La figura 2, es una vista esquematica en elevacién
de otra forma de realizacién del procedimiento de unién
temporal, segtn el invento.

La figura 3, es una vista esquematica, ea plano,
en la que se supone el molde levantado.

La figura 4, es una vista eaquematica de lado.

En la forma de realizacién representada en la fi-
gura 1, concerniente a la golidarizacién de cuatro ima-
nes 1 con cuatro masas polares interpuestas 2, con el
fin de constituir un inducido de m&quina eléctrica, se
representa.en 3 la envoltura cilindrica interior, y
en 4 la envoltura cilindrica exterior del molde de ma-~
téria no magnética, por ejemplo latédn e bronce. Las
mesas polares 2, presentan cadea una dos médias cafas
5, cuya finalidad se explicara mas adelante.

La epvoltura interlor, tiene un didmetre tal que
abraze el contorno inferior de las masas polares 2,
mientras que las caras de los imenes 1, estén ligera-
mente hacia atrés con relacidn a esta emveltura, de-
bido a la difilcultad en poder fabricer con precisién
el metal duro constituyendo los imanes., Unido a la
envolture interior por un asiento anular, la envoltura
exterior 4 cuyo diametro es ligersmente superior al dia-
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metro exterior del inducido, esta provista dentaduras
radiales 6, distanciadas y de altura determinadas.

Eh el interior de la envoltura 3, se han dispuesto
dos electro-imanes 7, 8, montados en série, en los que
los polos Norte y Sur se han representado en Ny S, de
forma a que cada polo se halle comprendido entre dos
de las nervuras radiales 6.

Las piezas 1 y 2, constituyendo el inducido se han
introducido dentro del molde de manera a que los imanes
1, se encuentren situados cada uno frente a un polo
Norte o Sur de uno de los electro-imanes, aplicAndose
las nervuras radiales 6 contra las caras exteriores de
las masas polares 2 un poco méas alla de las médias-cafias
5, encuadrando los imanes 1. Se constituyen asi compar-
timentos $ recubriendo las uniones entre los imanes y
las masas polares.

Estableciendo la corriente eléctrica en el cir-
cuito de los electro-iméanes, estos ultimos desarrollan
fuerzas atractivas que se aplican a los imanes 1, los
cuales atraen el conjunto del inducido, y especialmente
las masas polares 2, hacia la envoltura interior, apre-
tando, unas contra otras, las superficies de contacto
de los,imanes 1 y masas polares 2.

En el caso en que los elementos de unidén sean me-
talicos, los compartimentos 9 se elevan a la temperatu-
ra que requiere el metal, el cual es de preferencia, el
mismo metal utilizado para la fundicion bajo presion
con el fin de obtener una masa final uniforme. Este me-
tal se vierte en los compartimentos 9, mediante cuatro
dispositivos de alimentacion. Una vez enfriado, la co-
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rriente eléctirica de los electro-imanes 7, 8, se in-
terruppe y el inducido, unido asi a precisién riguro-
s2a mediante elementos de unién llenendo los comparti?
mentos 9, se saca facilmente del molde.

5i se trata por ejemplo de constituir los elemen-
tos de unién mediente una cola termo~endurecible, esta
se vierte en los compartimentos 9, calentandose segui-
damente a la témperatura necesaria, Una vez obtenido
el endurecimiento y el inducido enfriado, se retira
del molde de manera perecida a la indicada preceden-
temente. ‘

En los dos casos, 8i el funcionamiento de los
electro-imenes lo exige, un enfriamiento por ventila-
eién de aire o por otro médioc apropiado, disipa las
calorias producidas por el pasc de la corriente eléc~
trica.

Ie forma de realizacién mas arriba descrita, que
exige un equipo sencillo y de precie reducids, permite
obtener una produccidn casi continua trabajando en sé-
rie con un ciertc ntmero de moldes, un obrero desmol-
dando, por ejemplo, mientras que otro vierte el metal
fundido y que un tercero dispone las piezas en los
moldes. _

En la forma de reszlizacién indicada en las figuras
2 a 4, 8e ha representado en 11 un electro-im&n en
forma de herrédura, cuyos des poles esté&n coronades
por una armadura anular 12, en la cual se fija un pla-
to-soporte 13, de metal mesgnético u otre.

El molde 14, segin el invento, ests provisto de
piés 15, de menera a gque sea posible realizar una ope-
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racion de union previa encima del plato—soporte 13*
utilizando un molde caliente ain temor de disminuir
la potencia del electro-iman, un aislante térmico su-
ficiente se ha establecido por el aire circulando en-
215 tre los moldea y el plato o armadura, o electro-iméan.
Debidos ello, las operaciones pueden sucederae a
un ritmo elevado, ya que no existe practicamente perdi-
da de tiempo para permitir el enfriamiento de los mol-
des. Per otra parte, i* prévia inmovilizacién de las
220 piezas en el molde por un médio mecanico, hace ganar
igualmente tiempo en el momento déla colocacion del
molde sobre el plato-soporte del electro-iman.
Hecha la descripcién y aclaraciones precedentes,
es preciso afadir que los detalles de realizacién de
225 la idea expuesta, pueden variar, sin que por ello cam-
bie la esencia de la invencion, que es la que ae des-
prende de los péarrafos que antecedan y se reivindica
en la siguiente
N O T A
230 Bn resumen : la PATENTE DE INVENCION, cuyo regis-
tro se solicita, recaerd sobre las reivindicaciones
siguientes
lo.- Procedimiento de union temporal de piezas
metéalicas, previa a la fundicién bajo presiéon, carac-
235 terizado por el hecho de que las piezas que deben unirse
se yuxtaponen previamente en su posicion definitiva,
luego se dispone por lo menos un electro-iman con rela-
cion a dichas piezas de manera a que su fuerza atracti-
va las inmovilice, y las piezas asi inmovilizadas se
240 solidarizan por un médio de union rigido constituido
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