- MEMORIA DESCRIPTIVA

correspondiente a la solicitud de wun

MODELO DE UTILIDAD

Solicitante: ETABLISSEMENTS A. VOISIN
Domié¢ilio: 21, rue Parmentier, 92800 PUTEAUX, Francia
r .

Enunciado: MOLDE DESTINADO A LA CONFECCION DE PIEZAS
DE FUNDICION, l

|
PRIORIDAD: de la solicitud de modelo de utilidad

francesa n® 72 44828 del 15 diciembre ' |
1.972.

MGS.~




25

30

. c -
see O o HEE
- .

o Vel vee &
o Yoo

s .
oo o L4

T 198814

cuf B A
o Wt ¥

El invento se refiere a un molde destinado a fabri-

P AT
W

car piezas de fundieidn, en particular de aleacién ligera,
mediante la utilizacién del procedimiento de moldeo llamado

"de baja presiébn",

' Este procedimiento de moldeo presenta un grén interés
para la fundicién del aluminio, ya que presenta, con relacién
al moldeo por gravedad, numerosas ventajas, en particular una
mejora de la calidad de las piezas, una reduccibdn de los cana-
les de alimentacién de los moldes, una estructura del metal
mejorada, etec.

Sin embargo, estas ventajas son contrarrestadas par

' [ > | '
.. cialmente por unos inconvenientes que se presentan cuando se

trata de llevar a la prdctica el procedimiento.’ Estos son de .

' varios tipos. En primer lugar, es necesario situar_ei molde

encima o en la proximidad del horno que mantiene el métal en
fusibn, De ello resulta un volumen ocupado excesivo’&ue re-
duce la accesibilidad a dicho molde. Esta disposicién anula’
cualquier posibilidad de aplicacién de dispositivos iﬁfério—

‘res de mando de eyeceién y extraocién utilizados en tddos los B
" moldes por gravedad y le pieza fundida ha de ser extr@ida del

medio molde inferior elevédndola por traccién con el consi-
guiente riesgo de deformarla, 0, en variénte, debe estar man-~
tenida por unas zonas en relieve en el medio molde superior

y debe ser elevada paré que caiga en una bandeja receptora
después de retirar el medio molde superior, lo que constituye
una complicacién molesta, Ademds, la alimentacién del molde
con metal fundide se efectla por medio de un tubo que penetra
en el horno y que conecta el bafio de metal con el volumen de
moldeo, y por tanto, cuanto mas baja el nivel, tanto mis impor-

tante es el volumen de metal contenido en el tubo fuera del batio,
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Cuando la solidificacidén ha sido obtenida en el nivel

del canal de alimentacién del molde,‘se deja de aplicar 1a pre
sién sobre el baflio del horno, El metal contenido en el tubo
de inyeccién Baja. Este metal es més frio que el del bafio y
por tanto lo enfria y lo remueve dando lugar a2 la formaciébn

de 6xidos. Este fenbmeno se hace cada vez més molesto confor-

me va bajando el nivel del bafio en el horno, ya que el volumen .

de metal mds frio es cada vez mis importante con relacién al
volumen del baflo, Por otra parte, esta disposicién requiere
un reglaje frecuente de la sobrepresiédn que ha de ser apli-
cada encima del baflo para asegurar el llenado correcto del

molde en funeién de la disminucién de nivel del batio. Esta

. sobrepresifén en los niveles bajos alcanza valores que provo-

can golpeteos en las tuberias de conduccién y en el interiort
del molde, lo que perjudica los machos,
Finalmente, la alimentacién del molde por medio de

"~ un solo tubo de inyeccién se efectia generalmente en una zona
" limitada del molde, El inconveniente de esta disposicién con-~
siste en el hecho de que ésta concentracién de alimentacibdn

erea una zona recalentada del molde, dando lugar a una eleva-
cién de la temperatura del orificio de ‘introduccién y por tan
t0 a un retraso en la solidificacién del metal y a una reduc-
cibén de la cedencia de moldeo.

Esta disposicién tampoco permite controlar perfec-
tamente la alimentacibén del volumen interno del molde, PFPor
ejemplo, cuando esta alimentacidén se realiza en zonas provis-
tas de machos, da lugar a la penetracién del metal en éstos.

El invento que tiende a remediar estos inconvenien-
tes propone un molde destinado a la aplicaciébdn del procedi-

miento de moldeo "de baje presién'" concebido para mejorar la
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realizacién préctica de éste procedimienito. A este efecto,
éste molde estéd constituido, de una manera conocida en si,

por varios elementos tales como unas tapas y unos machos man-
tenidos ensamblados sobre una suela inferior y que constituyen
asi por lo menos un volumen de moldeo,

De acuerdo con el invento, el molde incluye un depb-
sito de metal fundido mds importante que la superficie de la
base del molde, pero separado por una distancia de varios cen-
timelros con el fin de aislar la base del molde y evitar la
transmisién del calor por conductividad térmica e incluso, en
su caso, para permitir una refrigeracién por aire, EL depb-
sito es susceptible de contener solamente un volume% de metal
que corresponde al volumen de la pieza y de su alimentacibn
y de un volumen suplementario que constituye, en_el!nivel
mds bajo, un bafio en el cual penetran una pluralidah de tubos
de inyeccién que comunican el volumen interior de moldeo con
dicho depbsito, estando este Gltimo unido,por una parte con
una fuente de metal fundldo por medio de un primer conducto
obturable y que desemboca en el depbsito en el fondb del bafio
de metal liquido, y por otra parte, con una fuente de fluido
a baja presién por medio de un segundo conducto que desemboca
en el depbsito encima del bafio de metal fundido.

Ademés, el fondo de dicho depbsito es tal, que en
algunos emplazamientos, se formen unos alojamientos de paso
destinados a unos véstagos o0 varillas de eyeccibn o de extrac
cibn, a través de dicho depbsito, sin contacto con el metal
fundido. |

En un modo de realizacién preferido del invento,
el depbsito estéd cerrado por una tapa dispuesta debajo de la
suela del molde, que inecluye al nivel de los tubos de inyec-
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ci6n que lg atravieéggfkunas protuberancias distribuidoras de
calor, Esta tapa estd separada de dicha suela y determina con
ella un espacio que queda libre para el aislamiento y eventual
mente para la circulacién de un fluido refrigerante.

Ademds, los tubos de inyeccibn en cuestién, estén
achaflanados en su extremidad situada en la proximidad del
fondo del depésito. .

El depbsito presenta ademés, una linea de mayor peg
diente en el punto bajo de la cual estd situado un orificio
de drengje.

En este modo de realizaciébn, el primer conducto en

- cuestién puede ser obturado por un distribuidor montado de me

- nera deslizante en un orificio calibrado en la prokiﬁidad del

orificio de entrada de dicho conducto en dicho depébsito, pu-.
diendo dicho distribuidor, al desplazarse sobre una rampa,
llegar a obturar el agujero del conducto de introduccién, sin
contacto con el metal,

- Ademés, el depbsito estd provisto de un pirémetro y

de una sonda de control de nivel del metal fundido que contile-

ne, siendo dicha sonda capaz de emitir una setial de acciona-’
miento del distribuidor de obturacién del primer conducto,

Finalmente, un medio de calentamiento, en forma de
resistencias eléctricas, estd dispuesto en el espesor.perifé-
rico del depésito y en su tapa, entre los tubos de inyeccién
que desembocan en el volumen de moldeo. Los tubos que unen
el depésito al volumen de moldeo pasan a través de unas pro-
tuberancias distribuidoras de calor,

El invento podrd ser entendido ms claramente leyen
do la descripcién que se da a continuaciébdn a titulo de ejem-

plo puramente indicativo y no limitativo, que permitird juzgar
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l;s>ventajas ¥y las ég;é;teristicas secundarias gque presenta.
Se hard referencia a los dibujos adjuntos, en los
cuales:

' La figura 1 representa una seccién transversal de
un molde de acuerdo con el invento, provisto de su sistema
de eyecciébn;

La figura 2 es una vista de detalle de la figura 1

a la altura de uno de los tubos de inyeccién y de una vari-

- 1la de eyeccién que atraviesa la tapa del depbsito;

La figura 3 es una representacibén longitudinal en

" seccibn, segln la linea IIT-III, del molde de la figura 1;

Ia figura 4 es una vista parcial en seccién en el
sentido indicado por la flecha F de la figura 3; y I

Las figuras 5 y 6 son representaciones parkiales en
seccibén de moldes segin el invento que incluyen cavfdades de
moldeo miltiples. _ !

Examinando la figura 1 se ve un molde en varias
partes, constituido por una envoltura externa 1 Que ;ontiené

unas bridas superiores 2 y unas bridas inferiores 3 ¥ un ma- -

cho de acero superior 4 provisto de un pasador 4a, 'Estas pie- -

zas estdn destinadas, en cooperacién con unos machos;dé arensa
5, a constituir una cavidad de moldeo para, en este ejemplo,
una culata de~autom6vil. Estdn mantenidas en su posicién por
medio de una suela 6. ILa tapa 7 de un depésito 8 estld sujeta
en la suela 6 y un disﬁositivo representado por 8a es suscep-
tible de mantener el depbsito 8 conectado de manera estanca
con la tépa 7, permitiendo sin embargo el desmontaje rdpido
del depbsito, Se observaréd que entre la suela 6 y el depb-
sito 7 se mantiene un espacio libre 6a, realizédndose el contac
t0 entre diche suela y dicha tapa solamente en determinados
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puntos. El depésito 8 tiene, a la altura de su tapa, una su
perficie mas importante que la superficie inferior de la cavi-
dad de moldeo, y contiene un cierto volumen de metal liguido
9 que corresponde por lo menos al volumen de metal necesario
para llenar la cavidad de moldeo mds un volumen suplementa-
rio que corresponde a un nivel inferior 9a del bafio. Entre
dicho volumen o bafio 9 de metal y la tapa del molde 7, se Ob-
serva que existe una cdmara de aire 10 que puede comunicar
selectivamente por medio de un conducto 1l con una fuente de
fluido bajo presién estabilizada, en perticular de aire com-
primido, y con una fuente de vacio no representada.

El depbésito 8 y su tapa 7 estédn equipados de elemen-

. tos de calentamiento 12 y 13 empotrados respectivamente en el

espesor de la tapa 7 y de las paredes del depésito 8., Venta-
Josamente, estos elementos de calentamiento pueden estar cons-
tituidos por resistencias eléectricas. v

- Debajo de este depbésito 8, se observard igualmente
que estd situado un sistema de eyeccidén 14 provisto de vari-
llas de eyeccién 15, Unos pasadores mbéviles 16 necesarios pa-
ra la preparacién de la cavidad de moldeo, estdn montados en
un sistema 17 capaz de movérse en el sentido vertical, Asegu-
rando la unién entre la cavidad de moldeo y el depbsito 8,

unos tubos de inyececibdn 18 estdn montados a través de la sue-

la 6 y de la tapa 7 y penetran en el depdsito
La tapa 7 lleva unas protuberancias
de paso de los tubos 18, que estédn destinadas

tubos para asegurar la distribuciédn del calor

8.

7a en el lugar
a rodear dichos
sobre toda la

longitud de los tubos no sumergidos en el bvaflo, y para conser-

var en éstos una temperatura sensiblemente igual a la del de-

pbésito.
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La figura 2 representa el dep6sito 8 con un tubo de
El fondo 8b de

dicho depbsito, en la proximidad del paso de la varilla 15,

inyeccién 18 y una varilla de eyeccibn 15.

tiene una forma tal que entre en contacto con la tapa 7 y de
termine en este emplazamiento un alojamiento 19 de paso de
dicha varillé. De este modo, la varilla puede entrar en con-
tacto con la pieza moldeada en la cavidad de moldeo étravesag
do el depbsito sin estar en contacto con el bafio de metal fun-
Unos alojamientos idénticos

estén previstos para el paso de todas las varillas de eyec-

“cibn 15 de las cuales estéd provisto el molde, asi como para el

| paso de los pasadores 16,

La extremidad sumergida de los tubos 18 estd situa- .
da en la proximidad de los puntos bajos del depésitolen los

|
cuales se acumula por gravedad el metal liquido. En. la ex-

. !
tremidad de los tubos 18 se ha previsto una zona achaflanada

21, El volumen de metal liquido 9 que queda en el depésito 8
cuando el nivel del batio es minimo, debe, después defel llena~
do de la cavidad de moldeo, rodear la extremidad de los tu- . |
bos 18 que debe permanecer sumergida de modo que la sobrepre-
sién existente en la camara 10 y que se ejerce sobre 1la éuper—'
ficie 9a de este bafio residual, pueda mantener el metal en la’
cavidad de moldeo hasta su solidificacién,

La figura 3 ilustra, por medio de una seccién longi-
tudinal, el modo de realizacién del molde de acuerdo con el
invento que corresponde a las figuras 1 y 2, b&n esta figura
se ven nuevamente algunos de los elementos de las anteriores
figuras que llevan las mismas referencias, En esta vista, se
observard el orificio 22 de entrada del metal en fusién en el

depbsito 8, kste orificio desemboca en el depbsito gracias a
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un 6rificio calibrado 22a situado debajo del nivel inferior
9a del bailo de metal. Un distribuidor 23 estd montado de
manera deslizante en un alojamiento 29 y estd provisto de un
agujero 24 que puede situarse frente al orifieio 22 o que
puede desplazarse con relacién a este Wltimo, definiendo es-
tas dos posiciones respectivaménte la abertura o el cierre

del conducto que lleva el metal en fusibébn al molde, Para ce-

- rrarse, el distribuidor se desplaza sobre una rampa 24a que .

le obliga a aplicarse sobre las paredes del alojamiento 29,
obturando as{ herméticamente el dépésito 8 sin contacto con
el metal, ZEste metal proviene de una fuente no representada
que puede ser una boca alimentada manualmente o un horno del -
cual sale una tuberia deé conduccibén del metal unida al orifi-’
cio 22,

‘ La figurs 3 representa también la pendiente éué for-

me el fondo 8b del depbsito 8 de manera que constituya un'pqgh‘

to bajo en la proximidad del cual estéd provisto de un orifi-

cio de dfenaje 25 obturado por un tapbén amovible 26, Una 7
sonda 27 e8téd montada en el molde de manera que penetre en e1' ‘
bafio de metal con el fin de ocontrolar el nivel de este Gltimo,
Es capaz de emitir una seilal de control del distribuidor 23
con el fin de obturar el orificio 22 cuando se ha slcanzado elt
nivel deseado del bafio. En el molde, Se observard igualmente
la presencia de un pirémetro 28 destinado a controlar la tempe~
ratura del bafio, Cuando se hace la inyeccibn en la cavidad
de moldeo, ya que la salida del aire y de los gases proceden-
tes de la combustibén de los machos de arena contenidos en
ella ha de ser tan rédpida como la entrada del metal, pueden
preverse, ademds de los conductos de aire clédsicos, unos fil-

tros conocidos hechos de chapa de acero 30 que desembocan en
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ef‘intérvalo formadow;hére el fondo del molde y la tapa del
depbésito o incluso, por ejemplo, uﬁ dispositivo automdtico
montado en el macho superior que asegura, durante la abertura
y el cierre del molde, un desplazamiento alterno con una ca-
rrera de 10 mm aproximadamente, de unos pernos 31 los cusales,
gracias a su movimiento, evitarian la obstruccién provocada
por el revestimiento de los conductos,

La figura 4 es una vista tomada en el sentido de la

: £flecha F de la figura 3., Representa el orificio 22 pfovisto

de su surtidor 22a. Se ve igualmente el alojamiento 29 for-
mado en la tapa 7 y en el cual puede deslizarse el distri-
buidor 23, Ya queé el orificio 22 por el cual se hac+ la lle-
gada del metal fundido estd situado en la zona barrida por el
distribuidor 23, este orificlo puede ser obturado o éescubier-
to por dicho distribuidor cuando el orificio 24 se eécuentra
frente al orificio 22 o desplazado respecto a éste. 'El con-
trol del desplazamiento del distribuidor 23 puede hacerse _
también bajo la dependencia de la sefial emitida por la sonda
27, | !

Dicha sonda 27, después de controlar el desplaza-
miento del distribuidor 23, puede provocar lg admisidn de
aire bajo presién en la cémara de aire 10 por medio de regu-
ladores de présién ajustables capaces de reproduclr automiti-
camente el proceso operatorio, El funcionamiento del dispo-
sitivo es sencillo, Consiste, después de haber colocado los
varios elementos de molde, en introducir en el depésito 8 por
el orificio 22 abierto, un volumen de metal por 1o menos equi-
valente al volumen de la pieza que ha de ser obtenida més el
volumen de las rebabas, manteniendo siempre el bako en el ni-

vel previsto Sa. Al ser alcanzado este volumen, la sonds 27,
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previamente ajustada én el nivel correspondiente, acttGa so-
bre el distribuidor 23 para obturar el orificio 22 y por tan-
to impedir la admisién de una cantidad suplementaria de metal.

A continuacibn provoca la entrada de fluido bajo presién, el
'5\‘ cual, por medio del conducto 1ll, penetra en la cémare 10, Se

”fﬁL;  ejerce asi una sobrepresién sobre toda la superficie libfe'
e del bafio de metal contenido en el depbsito 8, lo que tiene por =
. "efecto hacer que el metal suba por los tubos de inyececién 18 h

”.ilénando asf el molde. Durante el tiempo necesario para so-
. ‘14dificar la pleza, se mantiene la‘sobrepresidn. La admisién
de aire comprimido es controlada por un sistema automético de
ﬁ“.fegulacién de la presibén, en funbién de la velocidgd_dé intro

"duccibn del'metal, produciendo una presién més elevada para

‘el llenado répido de la cavidad de moldeo con metal liquido, = -
y una présién més reducida durante el tiempo de la solidifi--
cacién, ' '

| Este sistema, representado en la figura 1, del cual

"ﬂse_ve, en el cuadro de mando del armario lla, las esferas 1lld

“de los reguledores, asegura la programacién de las.operacio-

nes ciclicas de llenado, mantenimiento bajo presién y desmol-

deo. El armario lla puede también recibir una sefial emitida

por la sonda 27 de control de nivel del bafio de metal, y pue-

de accionar un sistema de depresibén para provocar la rotura

de los tapones de metal no solidificado y reduciendo asi los de-
25 sechos de metal y el tiempo de solidificacién. Por tanto exis

te un volumen de metal residual que corresponde sensiblemente

al nivel marcado por la raya 9a en la figura 2. Finalmente,

se abre la cdmara 10, se desplaza el distribuidor 23 y el depb-

sito 8 recibe nuevamente metal liquido. Mientras tanto, el

30 molde ha sido abierto y las varillas de eyeccidén 15 elevan la

{
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pieza obtenida que es retirada a continuacién manual o auto-
méticamente. Se cierra nuevamente el.molde después de colo-
car los machos y la fabricacién de una nueva pieza puede ini-
ciarse nuevamente; |

Las ventajas de un dispositivo de este tipo son mil
tiples. En primer lugar, ya que la superficie de la abertura
del depbsito 8 es superior a la superficie inferior de la ca-
vidad de moldeo, es fAcil situar entre la cavidad de moldeo
y el depbsito un grdn némero de tubos de inyeccién 18 y por
tanto, por una parte alimentar directamente todas las partes
macizas de la pieza que ha de ser fabricada con alimeqtacién
bajo sobrepresién que asegura asi un ﬁazarotado eficaé dejan
do sin embargo 1los isotermos abiertos durante el enfr#amien-
to y, por otra parte, dirigir la inyecciébn correctameﬁte de
modo gue no se provoque el deterioro de los machos de \arena
ni la penetracién del metal en ellos,

Esta multiplicacién de los tubos de inyeccibn per-
mite por tanto alimentar la cavidad de moldeo por'todﬁ su

. superficie inferior, lo que mejora la calidad metalargica de o

la pieza asi obtenida, evitando la formaciébn de puntosica-
lientes que se producen necesariamente cuando las entradas
de metal en la cavidad de moideo estdn concentradas en una
zona limitada,

. La solidificacién puede ser acelerada ventajosamen-
te situando un fluido refrigerante sobre la suela del molde,
pudiendo dicho fluido circular en el espacio 62 que existe
entre la tapa y la suela 6, Ias protuberancias 7a qué rodean
los tubos de inyeccién 18 mantienen los tubos a la temperatura
de la tapa 7, con el fin de evitar una solidificacidén prema-

tura del metal contenido en el tubo de inyeccién a la altura




-----

25

30

- L ]
3
o Tee?
*9
... N
0o
*
e e
.
..."
.
eoe
L ]
%9
oy
00
(Y}

- - 1@@@’&4

v, .
Wi &

de la cédmara 10 ¥y del espacio 6a, ya que dicha solidificacién

tendria por efecto la formacién de un tapén sbé6lido enesta

parte del tubo antes de que se solidifique el metal de la ca-

vidad de moldeo en contacto con la suela.
Por otra parte, dicho espacio 6a proporciona un em-
plazamiento ventajoso en el cual pueden desembocar unos aguje-

ros de degasificacién tales como los que se representan deba-

- jo de la placa 30. De este modo se resuelve el problema de

la degasificacién de los machos situados en el fondo del mol
de. ‘
Otras ventajas del invento se deben a que el molde

admite solamente un volumen de metal fundido reducido y distri-

© buido sobre una amplia superficie. Por tanto la altura del

depésito es pequéﬁa. De este modo es posible utilizar los

mismos sistemas de eyeccién de la pieza o de accionamiento de
los pernos que para el moldeo por gravedad, ya que tienen que
atravesar solamente la altura del depésito, Ademds, esta al-

' tura reducide permite formar los alojamientos 19, teles como
" los que se hen desorito con relacidén & las figuras, que cons-

tituyen un dispositivo de paso de dichos sistemas a través del
depésito y sin contacto con el bafio de metal,

Ya que el metal fundido no permanece en el depésito
8 en razén del hecho de que se inyecta casi totalmente en la
cavidad de moldeo en cuanto se introduce en el molde, basta
con ésegurar un calentamiento de mantenimiento g la temperatu-
ra del molde en funcionamiento, del metal que cae en el fondo
del depésito como consecuencia de la depresién o comunicacién
con la atmbésfera que se realiza después de la solidificacién,
Por este mismo motivo, no es necesario que el depésito esté

hecho de material refractario, ya que no ha de soportar tempe-
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raturas muy elevadasf‘un recubrimlento protector es suficien-
te.

El pequefio volumen de metal inyectado y la escasa
altura de los tubos de inyeccién permiten emplear una sobre-
presién de valor muy reducido y fécilmente ajustable, Por
tanto, la fuerza de entrada del metai en la cavidad de moldeo
es minima, & no es preciso utilizar medios potentes para aguan
tarla, _

La formaci6n de un 4ngulo de incidencia 21 en la ex
tremidad de estos tubos permite separarlos fdcilmente del me
tal en el caso de que éste se solidifique en las cavidades,
por eJemplo para el desmontaje del depdsito.

Por tanto se ve gue el volumen ocupado poA un mol- -

. de segln el invento es reducido y que su acceso es ckmodo.

Por tanto, la operaciones de desmoldeo pueden hacersp muy cb-
moda y rdpidamente en direcciones verticales o laterales, En
particular, el hecho de retirar la pieza del molde por medio - :
de los eyectores 15 es decir empujéndola, y también la extrac- -
cién de los pérnos de diffeil desmoldeo, evita los inconvenien
tes que se presentan en la téonica habitual en la cuz2l se ti-
ra de las piezas para hacerlas salir del molde, dando lugar a
deformaciones y & iniciaciones de rotura. ‘

Esté molde . tiene igualmente la ventaja de permitir
una importante mecanizacibén de la fabricacién de las piezas
por moldeo de "baja presidn", En efecto, es posible montar
un cierto némero de moldes de este tipo en una cadena 0 en
un carrusel que se desplaza por unos puestos de llenado con
metal liquido. .

Pinalmente, de manera muy econbmica, es posible do-

tar moldes clédsicos de un depbsito segln el invento, obtenién-
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~dose asi moldes que permiten elevadas cadencias de produc-
cibén parecidas a las que se obtienen en fundicibn bajo pre-
sién con gastos de inversién muy inferiores. _

Las figuras 5 y 6 representan en seccién unos mol-
des que incluyen varias cavidades de moldeo de piezas idénti-
cas. En la figura 5, cada una ‘de estas piezas 39 estéd ali-

'- mentada'por un tubo de ihyeccién 18 y puede ser eyeétada por
dos varillas 15, En la figura 6, la alimentacidén de las pie-
‘zas 32, que incluyen un perno central 16, se hace por unos
canales de distribucién 33 que comunican con un canal princi-

‘7»-pgl 34 en el cual desembocan los tubos de inyeccibn 18 en ni-
.mero suficiente, y que desembocan en un canal de afaqus~t6rif
. co 35, | Y

El invento encuentra una aplicacién interesante pa-
ra la fundicién de aleaciones ligeras.

El invento no se limita a la descripcién que acaba
de ser realizada sino que por el contrario cubre todas las

" variantes que podrian ser realizadas sin salirse de . Su marco

ni de su espiritu.

En resumen: el modelo de wutilidad que se solici-
ta deberd receer sobre las siguienteé
. , RuIVINDICACIONES
1. Molde destinado a la confecciébdn ge piezés de

fundieién, en particular de aleacién ligera, aplicando el pro-
25 cedimiento de moldeo llamado "de baja-presién" que incluye va-
rios elementos tales como bridas y machos mantenidos ensam-
blados sobre una suela de fondo que constituye as{ por lo
menos una cavidad de moldeo que incluye, sujeto en dicha sue-
la, un depbsito estanco de metal fundido capaz de contener so-

30 lamente un volumen de metal ligeramente superior al volumen
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de la cavidad de mof%@@, caracterizado porque .en este depbsito

‘penetran una pluralidad de tubos de ‘inyecciédn que comunican
- el volumen de la cavidad de moldeo, por medio de canales de
f{f.' o distribucién o sin ellos, con dicho depbsito, estando este
| 5 - i1timo conectado, por una parte, a.una fuente de metal en
fusibén por mediolde un primer qonducto obturable y que desem-
boca en el depbsito en el fondo del bafio de metal liquido, y
por otra parte, con una fuente de fluido bajo presién por me-
) dio de un segundo conducto que desemboca en el depésito enci-
‘ma del baflo de metal fundido, pudlendo dicho segundo conducto
~ ser conectado a una fuente de vacfo capaz de crear una depre- :
..'1sién en el depésito, ;' |
“;;f'.-z., 2., Molde segin la reivindicacién 1, caracterizado
; - porque el fondo del depésito en cuestién tiene una forma tal
que constituya unos alojamientos de paso de pasadores o vari-
1las de eyeccibn, a través de dicho dep6S1to, sin contacto
e con el m&%al fundido., , , '
‘ifﬁj(vfl = 3, Molde segin le reivindicacibn 2, caracterizado

fﬁ:fl'i’ porque el depbsito estd cerrado por una tapa dispuesta debajo
20 ~ de la suela del molde, gue incluye, a la gltura de los tubos
_ de inyeccién qué la atraviesan, unas protuberancias distri-
. buidoras de calor,
4, 'Molde segln la reivindicaciébn 3, caracterizado
porque la tapa determina con la suela un espacio libre entre
25 ellas péra permitir la circulacién de un fluldo refrigerante,.
5. MNMolde segln la reivindicacibén 2, caracterizado
porque los tubos de inyeccibdn en cuestibén estén prévistos en
su extremidad situada en la proximidad del fondo del depdsito
de un angulo de incidencia,

30 6. Molde segin la réivindicacién 2, caracterizado
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. porque el fondo del depésito presenta una linea de mayor pen-
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diente en el punto bajo de la cunal estd dispuesto un orifi-
¢io de drenaje,

7. Molde segin la reivindicacién 1, caracterizado
porque dicho primer conducto incluye, a la altura del depbsi-
to, un surtidor que penetra hasta la proximidad del fondo del
depbsito, pudiendo el primer conducto ser obturado en la par-
te superior de éste surtidor por un distribuidor montado de
‘manera deslizante en el cuerpo del depésito, perpendicular-
mente al sentido de la circulacidn, sobre una rampa de des-
lizamiento, asegurando asi la estanqueidad de la obturacidn,

. 8. Molde segfin la reivindicacién 3, caracterizado
. porque el depdsito y su tapa incluyen unos medios<de'ca1enta-
miento en forma de resistencias eléctricas integradas en el’

espesor de la materia que las constituye,

: 9. Molde segin la reivindicacién 7, caracterizado
i ‘\;ﬁﬁ porque el depbsito estd provisto de un pirémetro y de una son
‘H;’fm »” . da de control de nivel del metal fundido que contiene, pudien
_” do dicha sonda emitir una sefial de mando del desplazamiento
20 - del distribuidor de obturacién en cuestién,
10, Molde segin ls reivindicaci6n 1, caracterizado
. porque la superficie del depésito, a la altura de su tapa, es
més importante que la superficie del fondo del molde al cual
estd unido. '

25 11. Se reivindica por Ultimo como objeto sobre el
que ha de recaer el modelo de utilidad que se solicita: MOLDE

DESTINADO A LA CONFECCION DE PIEZAS DE FUNDICION.

30




Todo conforme queda descrito y reivindicado en
la presente memorla descmptlva que consta de diecirho
péginas mecanografladas y dibujos adjuntos.

Madrid, 14 diciembre 1.973

BERNARDO UNRIA
p . p .
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