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La presente patente se refiere & mejoras en la cons-
truccidn de aparatos para la fundicidn de objetos pequefios, segdin el pro-
cedimiento de la patente n? 298,337.

En el procedimiento habitual durante la fundicidn
de objetos pequefios, por ejemplo de fundicidn, en grandes cantidades, se
hace uso de moldes de arena que estan provistos de cierto mimero de cavi
dades de moldeo y de los que Varios estén colocados unos encima de otros
formando un conjunto provisto de un sistema de chorro comin. Este proce
dimiento, sin embargo, ss complicado y costoso, dado que deben prepararse
nuevos moldes de arena para cada opsracidn de vaciado y porque el rendi-
miento en piezas fundidas terminadas es bajo, del orden de 607 comparsti-

vemente a la cantidad de maberia de vaciado en fusidn (fundicién) utiliqg

da pare la operacidn de vaciado.

Una primera finalidad ds la presente patente es ra-
cionalizar la fundicidn de grandes éantidades de objetos pequefios, redu-
ciendo asi consiﬁerablemente su precio de coste.

Otro objeto de la patente es aumentar la velocidad
de fundicidn de grendes cantidades de objetos pequefios y obtener una ma-
yor precisidn y una regularidad de la.operacién de fundicidn.

Un tercer objeto de la patente es producir, durante
la fundicidn de objetos vequefios sobre una base de produceidn en masa,
piezas fundidas de un peso uniforme teniendo un alto grado de precisidn.

Con el fin de conseguir la realizacidn de los obje~
tos arriba citados, se utiliza un procedimiento, objeto de la patente n¥
298.337, en el que una carga de materia de fundicidn teniendo un punte
de fusidn elevado (por ejemplo de fundicidn) se lleva por vaciado desde

una cubeta de vaclado o dispositivo andlogo, a cavidades abiertas de mol-
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Este procedimiento se caracteriza porgue la separacidn de carga en exceso

— contra la superficie superior de los moldes de coguilla.

des de coquilla gue la misma rellena, les gque son encaminadas debajo de
la cubeta de vaciado en una fila, en la que se suceden aproximadas, y'la
.masa de fundicidn en exceso es inmediatamente quitada de las cavidades

de moldeo rellenadas durante el avance continuo de los moldes de coquillel.

se efectia por un bloque de grafito indspendiente de la cubeta de vacilado
¥ presiona eldsticemente contra la cara superior de los moldes de coquilla.

En vista de la realizacidn de los objetos arriba ci-
tados la patente se refiere a un aparato pare la fundicidn de objetos pe-
quefios para la puests en prdctlca del procedimiento expuesto arriba, apa-
rato en el que una cubeta de fundicidn o dispositivo andlogo destinado a
contener una carga de materia de fundicidn con un punto de fusidn elevado
(por ejemplo fundicidn) se coloca con su orificio w orificios de salida
por encima de un trayecto de encaminamiento de los moldes con coquills
juntos, que posden cavidades de moldeo abiertas con el fin de rellenar es|
tas cavidades con carga de fundicién, y un dispositivo exbractor estd dis|
pussto encima de la trayectoria delante de la estacidn de fundicidn con
el fin de quiter inmediatamente la masa de fundicidn en exceso de la su-
perficie superior de los moldes concoquilla. ZRste aparato se caracteriza
porque el digpositivo extractor comsiste en un bloque de grafito espacis-

do de la cubeta de fundicidn y destinado a ser presionado elasticamente

Otros objetos y ventajas de la patente resultardn de

la descripcidn siguiente con referencia a los dibujos adjuntos, en los ques

La figura 1 es un alzado de lado esquemdtico del apa
rato segin la patente.

La figura 2 es una seveidn transversel parcial de un
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transportador de cadena sin fin que forma parte de este aparato.

La figura 3 es una seccion vertical longitudinal de
una parte de este aparato.

Ia figura 4 es una vista en planta de la parte del
aparato mostrada en le figura 3.

Tl aparato mostrado en los dibujos, comprende un
transportador horizontal de cadena sin fin consistente en un bastidor £i
Jo 1, dos ruedas de cadenz 2 y 3, montadas sobre el bastidor, estando ag
cionada.la rueda 2 por un mando (no representsdo) y una cadena 4 pasada
alrededor de las ruedas de cadena. Entre las ruedas 2 y 3, el tramo su-
perior de la cadena 4 estd soportado entre dos cantoneras longitudinales
6 colocadas sobre soportes 5 que forman parte del bastidor, por cisrto
nimero de rodillos 7, que son soportados de manera libremente rotativa
por alas verticales de las cantoneras 6, sobre las caras opuestas ds di~
chas alas. El tramo inferior de la cadena 4 estd igualmente soportado
por rodillos (no representados) que estdn soportados por dos cantoneras
longitudingles 8, montades en la parte inferior del bastidor. Tnos mol-
des de coquilla 9 por sjemplo de fundiecidn, fijados a la cadens 4 por me
dio deo pernos, se suceden en una fila, estando pasados dischos pernos a
través de los eslabones de la cadena y atornillados en prominencias infg
riores de los moldes de coquilla, como se muestra en la figura 2. Cada
molde de coquilla ¢ posée treinta cavidades abiertas de molde 10, dispueg
tes en cinco filas longitudinales vecinas, las que contisnsn eada una
seis cavidedes. Sobre los tramos superior e inferior horizontales de la
cadena del transportador, los bordes transversales de los moldes de co-
quilla chocan perfectamente uno contra otro pero pueden separarse libre-

mente uno de otro cuando pasan sobre las ruedas de cadena. Por consi-
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guiente, sobre el tramo superior de la cadena de itransportador, los mol-
des de coquille ¢ forman ung superficie superior continua, sobre la que
las cavidades de moldeo 10 se hallan en cinco largas fllas lorngitudinalesd
v estdn espaciadas regularmente una respecto a otra en cada fila.
En un punto del bastidor 1 entre las ruedas de cade-
na 8 ¥y 3 con ventaja aproximadamente s medie distancla entre las dos rue-
das, el bastidor lleva sobre las dos cantoneras supsriores 6 un puente 11
que se extiende sobre la anchura del transportador. Tl puente estd des-
tinado a montar alli una cubeta de vaclado 12, constituida por un reci-
piente realizado en arena seca y adapbado para ser mantenido rellenado
con una carga de la materia a fundir. Sobre una de sus caras, situada
en direccidn de desplazamiento del transportador, la cubeta de vaciado 12
estd provista, cerca de su fondo, de cinco orificios de escape paralelos
¥ horizontales que, como se he mostrado en las figuras 3 y 4, son simples
agujeros en la pared de la cubsta. A4 través de estos orificios, la cargd
es vertida sensiblemente en sentido horizontal en direccidn hacia una de
las filas de cavidades de moldeo 10 rellensndo as{ dichas cavidades a me
dida que los moldes han sido'avanzados por el transportador. E=En el fondo
de la cubeta de fundicidn estd dispuesto un tabique vertical 14 que actis
como amortiguador de choques y eatd colocado paralelamente a la pared, én
la que estédn practicados los orificios 13.
Una placa de grafito 15 estd colocada libremente so-
bre la parte superior de los moldes de coquilla delante y cerca del puen
te 11 y no puede participar en el movimiento de traslacidn de los ﬁoldes

de coguilla, gracias a un dispositivo descrito mds abajo. Ia placa des

grafito 15 estd provista de orificios 16 en su borde anterior justo enci

ma de las filas de cavidades de moldeo 10 ds los moldes de coquilla, ¥,
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ademds, la misma posée en su cara superior canales 17 inclinados hacia
abajo y extendiéndose cada uno hacia delante hasta uno de los orificios
16, sumentando al mismo tiempo de anchura. Los canales 17 estén destina
dos & recibir cads uno, a uno de los chorros de la carga en fusidn, de

dirigirle hacia abajo a través de los orificios 16 en la cavidad de mol
deo 10 adn cuando los chorros emergiersn en uns direccién desviada lige-~
ramente de la direceidn longitudinal del %ransportador y ain cuando no
llegase hasta las cavidades de moldeo por consecuencie de unae insuficien
cia de nivel de la carga en fusidn en la cubeta de vaciado o por razdn
de una resistencia demasiado grande al vertido.

Un dispositive para quitar el exceso de materia de
fundicidn de las cavidades de moldeo rellenades, estd colocado a cierta
distancia delante del puente 11. HRste dispositive comprende dos montan-
tes verticales 18, con preferencia de hierro redondo, cuyos extremos in-
feriores estdn Pijados cada uno a una de las cantoneras superiores 6. Di
chos montantes llevan entre ellos un soporte estaclonario 19 que congis-
te en una placa vertical sobre los montantes y en un par de brazos de ég
gulo 22 que se extienden hacia atréds a partirrde la placa 20. Un blogue
de grafito.BS actuando como dispositivo extractor, puede moverse libre-
mente en gsentido vertical entre dichos brazos de dngulo 82. Los brazos
22 sirven igualmente de tope para la plazea de grafito 15, de menera que
no puede ser arrastrada por los moldes de coquilla, como se ha menciona-
do arriba., Un yugo en forma de place 24 estd guiado de manera movil so-
bre los montantes 18 encima de los manguitos 8l y sirve para presionar
el blogue de grafito 23 contra los moldes de coquilla 9. Dos muelles 25
estdn previstos a este efecto y uno de sus extremos estd £ijedo a un ex-

tremo del yugo, mientras que su otro extremo estd fijado a un esgtribo
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oscilante 26 montado con pivotemiento en elrbastidor 1l ¥ que puede mante
nerse bloqueado en una posicidn, en la que los muslles son tensados por
un trinquete 27 liberable = manc. RE1 bloqus de grafito 23 estd biselado
en su borde inferlor trasero, por medio de cuyo bisel el mismo quita la

materia de fundicidn en exceso.

Yor medio del aparato arriba descrito, el procedi-
miento puede ser realizado como sigus: Mientras que el transportador de
cadens se desplaza en direceion hacia delante, la cubeta de vaciado 12
es mantenida constantemente llena con una cargs en fusidn a partir de ung
bolsa de fundicidn (no representada), emergiendo la carga en fusidn en
chorros libres, sin presidn, a través de los orificios 13 y recogiéndose
en la parte superior de los moldes de coquilla 9 ¥y en las cavidades de
moldeo 10 de éstos, as{ como en los canales 17 de la placa de grafito 15.
La superficie superior de los moldes de coquilla 9 y las paredes ds las
cavidades de moldeo han sido con preferencia espolvoreados anticipademen
te con polvo de grafito. Después del llenado de las cavidades de moldeo
por la carga en fusidn, el exceso de ésta se extiende sobre las partes
libres vecinas de la superficie superior de los moldes de coquilla y,
cuando las cavidades (e moldeo se acercan al dispositivo extractor 23,
la carga en exceso es detenida en forme de rodete continuo en tods la an
chura de los moldes de coquilla. Gracias a esta accidn de detencidn del
dispositivo extractor, el vaciado en las cavidades de moldeo 10 puede te
ner lugar con un resultado satisfactorio, tanto porgue los moldes de co-
quilla 9 avenzan de manera continua, como porque ademds, por esta disposi
ci6n, se estd seguro que todas las cavidades de moldeo que se encuentren
en una fila trangversal, serdn uniformemente rellenadas, adn cuando la

cantlded de carga no fuese la misma en todos los chorros. ILos rellenados
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en las cavidades de moldeo, cuyo metal en exceso ha sido quitado al nivel
de la cara superior de los moldss de coquilla, se enfrian ¥ endurscen du
rante el desplazamiento continuo de los moldes de coquilla 9 en el otro
lado del digpositivo extractor 23 y caen fuera de los moldes de coquilla
bajo la forma de piezas fundidas terminadas cuando se hallan sobre el
tramo inferior del transportador.

BEncontrdndose la capacided de todos los moldes de
coquilla gsobre la cadena transportadors, la velocided de desplazamiento
de ésta y la imporiancia de la cargza en fusidn que puede ser suministra-
da a la cubeta de vaciado 12 a pasrtir de un solo llenado de la bolsa de
fundicidn, se regulan con preferencia una respecto a la otra de manera
que dicha cantidad sea suficiente para un sole ciclo completo o para va-
rios ciclos completos del transportador. Ademds, dando dimensiones apro
piadas & los orificios 13, es posible emplear précticamente toda la car-
ga de materia en fusidn, es decir que ninguna materia supsrflue tiene
que fundirse de nuevo. La interrupcidn de la operacidn de vaeiado, cuan
do la bolsa de vaciado vacia es rellenada de nuevo, es utilizada pera la
inspeceidn, la limpieza y el espolvoreado de log moldes de coquilla.

Se comprenderd que para una operacidn de vaciado
continua y rdpida por medio de la cual las piezas de fundicidn termina-
das, que caen en los moldes de coquilla, tisnen todas un peso realmente
uniforme, es de importencia esencial que la extraceidn del metal en exce
S0 sea slempre efectuado dnicemente y cerca de la superficie superior de
los moldes de cogquilla. Segin la patente, este resultado es obtenido
graclas al dispositivo extractor 23 de grafito. Se ha comprobado que el
grafito, a diferencia ds otras waterias que pudieran suponerse apropia-

das, como las @leaciones de metal refractarias, por ejemplo el ferro-ni-
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quel, o el ladrillo refractario, tiene la propiedad de impedir que cual-
quier parte de la carga de fusidn en exceso pueds adherirse al dispositi
vo extractor y formar depdsitos endurecidos sobre dste. Rspecificamente
no se forma depdsito en la parte inferior del dispositivo extractor por
la que este dltimo choeca contra la superficie superior de los moldes de
coquilla. En los casos en que diche superficie superior ha sido espolvo
reada anticipadamente con el polvo de grafito, la carga en fusidn sndure
cidndose no puede adherirse absolutamente & éste. Durante la operacidn
de vaciado continuo, el dispositivo extractor permanecerd, por lo tanto,
presionado directamente plano contra la superficie superior de los molded
de coquilla. En el caso de un dispositivo extractor de otro material,
éste, por el contrario, serd levantado cada vez mds de los moldes de co-
quilla por rezdén de las acumulaciones de carga endurecida que se adhieren
bien sea en la superficie inferior del dispositivo extractor o bien en 1lg
cara superior de los moldes de coquilla. Se comprende obviamente que las
piezas fundidas que se han hecho subsiguientemente en el aparato, no estg
rén desprovistas del metal en exceso al nivel de la cara superior de los
moldes de coquilla y tendrdn, por consiguiente, un peso excesivo ¥ que
ademds, se adherirén una a otra por una delgada capa en forma de hoja o
de velo de carga endurecida.

| A titulo de ejemplo de la manera para ponsr en préc-
tica el objeto del procedimiento, se supone que deban fundirse elementos
de trituracidn de fundicidn. Tales elementos de trituracidn son utilize
dos en los trituradores de bolas del tipo empliemente empleado para la
molturacidn, por ejemplo de caliza y arcilla, en la industria de la fabri

cacidn del cemento, teniendo los elementos de trituracidn un peso de alre

dedor de 60 gramos. Teniendo una longitud de 12 metros la cadene sin £inl
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del transportador, lleva 60 moldes de coguilla, que en conjunto poséen
en ftotal 1800 cavidadesrde moldeo 10, comprendiendo cada fila longitudi-
nal 360 cavidades. La operacidn de vaciado necesitard entonces una masa
de hierro en fusidn de alrededor de 110 kzs. COuando el transportador se
desplaza & una velocidad de alrededor de 8 metros por minuto, la fundi-
cidn de la cantidad total requiere aproximademente 1,5 minutos.

Debe entenderse que, si bien la patente ha sido des
crita con referencia a ung forms especifica de aparato, no debe ser con-
siderada como limitada a log detalles descritos, dado que pueden presen~
tarse perfectemente modificaciones obvias para los técnicos en la materig

sin apartarse, sin embargo, del alcancs de la patente.

La presente patente de introduceidn comprende las
sizuientes reivindicaciones:

1.~ Ipjoras sn ls construccidn ds aparat¢os para la
fundicidn de objetos pequefios, ssgin el procedimiento de la patente n@
298.337, caracterizadas porque el dispositivo extractor consiste en un
blogue de grafitc espaciado de la cubeta de fundicidn y destinado a ser
presionado elésticamente contra la superficis superior de los moldes.

2.~ lsjoras segdin la reivindicacidn 1, caracteriza-
das porque el bloque de grafitc puede moverse libremente verticalmente
en un soporte fijo y porgue una placa de yugo, accionada por muelle, es-
t4 dispuesta por encima de dicho soporte con el fin de presionar el blo-

que de grafito conbra los moldes.
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3.~ lRjoras en la construceidn de aparatos para la
fundicidn de objetos pequefios.

Segln se describe y reivindica en la presente memo-
ria descriptiva y se ilustra con los planos reglamentarios que a la mismg

se acompatian.

Consta esta memoria de diez hojas folladas y eseri-

tas a mdquina por una sola de sus caras.
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