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MEMORIA DESCRIPTIVA

para solicitar
PATENTE DE INVENCION
en
ESPANA

por VEINTE afios
a nowbre de EATON MANUFACTURING COMPANY, entidad nor-
teamericana, estableclda en 739 Bast 140th Street,
Cleveland, Ohio, Estados Unidos de América, por:
"UN PROCEDIMIENTO PARA MOLDEAR METAT, EN UN MOLDE PERMA-

NENTE DE METAL SIMILAR"

e e e e EooEsnmERe

La presente invencién se refiere a un método para
moldear metales, y més en particular a un método de
moldear hierro (fundicién) gris en un molde permanente
de un metal similar. '

El método realizado conforme a la invencién fué
desarrollado en relacidén con el moldeo de fundicidén
gris en moldes de fundicidn gris, y en relacidn con
esto se estudiard en la descripcidn que sigue. Ahora
blen, como se aprecisrd, el método de la invencidn

puede utilizarse en el moldeo de metales, en que in=-
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tervengan materiales distintos de la fundicidn gris.

Después de haber vertido el hierro fundido en un
molde permsnente, segdn se ha visto, dicho hierro se
dilata durante una parte de su perfodo inicial de en~
friemiento. Concretamente, el caer la temperatura del
hierro, esta dilatacidén se inicia y continda hasta al-
cenzarge una temperaturs de unos 76020, punto en el
cuel cesa la dilatacién y el hierro empieza a contraerse.
BEs de notar que la dilatacidén inicial seguida de con-
traceidén se ha visto que ocurre también en otros casos
de moldeo de metales utilizando un molde permanente,
¥ que el fendmeno, muy extendido, de dilatacién ini-
cial seguide de contraccidn durante el enfriamiento
en un molde permenente no depende de le composicién
del hierroe.

Los moldes utilizados para la colada de metales
comprenden por lo general ung mitad de molde fija
en cooperacién con una mitad mévil, definiendo wuna
cavidad de moldeo. En el pasado se ha venido wtilie
zando muchas veces, para mover la mitad mévil del
molde y ponerla en contacto con la mitad fija, asf
como para mantener dicho contacto durante el vertido
del metal en el molde, un cilindro de aires Esto ha
resultado ser satisfactorio cuando el molde es rela-—
tivamente pequefio, por el hecho de que el molde me
mantendrd cerrsdo, durante el vertido, por un cilindro
de aire lo bastante débil para permitir la dilatacién
controlada del material que se estd enfriando en el

interior del moldes Ahors bien, los intentos realizaw

dos para moldear de la mismas mgnera piezag mayores ham
’Q} .t - .:i E & £
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demostrado que los cilindros de aire capaces de mentener
cerrado el molde durante el vertido no- se desplazarén
1o bastente para permitir la spropiada dilatacidn del
nolde durante el enfriamiento. Como consecuencia, se
ha producido en varios casos la roturs del aparato de
moldeo, y de modo tfpico de la mitad mévil del mismo.

En las miquinas de moldeo ya exlstentes, las
partes asociadas a la mitad mévil del molde se hallan
con frecuencis confinadas dentro de un espacio rela-
tivamente reducido por las demds partes de la miquina
de moldeo y, como consecuencia, es preciso muchas ve~-
ces mantener por bajo de un méximo prescrito el tamafio
de las partes individuales asociadas a dicha mitad
névil del molde., En relacién con esto, segn se ha vis-
$0, los cilindros de eire usuales, alimentados por
aire a las presiones normalmente utilizadas en los
talleres, y cuand0o se hacen de un tamafioc 1o bastante
grande para mantener cerrado durante el vertido un
molde para una pieza grande de fundicién, resultan
también demasiado grandes para ajustar o acomodarse
dentro del espacio disponible en las mfquinas de mol-
deo ya existentes.

Por todo ello, entre lc;s objetos de esta inven-
c¢ién se incluyen los siguientes:

1) Un método para permitir el movimiento expansivo
0 de dilatacién de un molde permanente durante el en-
frismiento de la pileza moldeada en el mismo.

2) Un método como el antedicho, en el cual las
mitades de molde estén alojadas muy sjustadamente entre

sl durante el vertido del metal en el molde, permitién~-

374075
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dose luego la expansién o dilatacidn arriba ci'caua,
y dejéndose que las partes del molde sigan luego la
contraccidn de la pieza coladae

3) Un método como el antedicho, en el ;ual se
ejerce una determinada primera fuerza de cierre sobre
el mold_e, pera mentener a éste cerrado durante el
vertido, y luego sé ejerce sobre el molde una determi-
nada segunda fuerza de cierre, de menor magnitud, des-
pués de haberse enfrisdo la pieza colada lo bastante
parse alcsnzar dureza pelicular y durante la fase de
diletacién de la operacién de moldeo.

4) Un método como el antedicho, con el gque se
impedird que el aparato de moldeo sufra dafios debidos
a la dilatacién del material que se estd moldeando,
no degradéndose en modo alguno la calidad de la pleza
colada producida ni esumenténdose de ninguna menera
el tiempo ni el esfuerzo necesarios para hacer dicha
pleza colada.

5) Un método como el antedicho, que puede ser
puesto en préctica por medio de aparatos de construceidn
relativamente sencilla y no aumentaré apreciablemente
el coste primitivo del aparato de moldeo ni el coste
de manejo o entretenimiento del mismo.

6) Un método como el antedicho, que puede ser
puesto en préctica por medio de un aparato de funcio-
namiento seguro y confiable, y de una vida ¥til o de
servicio duradera y relativemente exenta de dificul-
tades o averfas.

7) Un método como el antedicho, gue puede ser

puesto en préctics por medio de m4quinas de moldeo ya
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existentes, con sblo hacer en éstas unas adioiohéé‘b =
modificaciones econdmicas y de fécil ejecucidn.

Otros objetos y fines de la invencidn se irén
desprendiendo, para aguellas personas versadas con los
dispositivos de este tipo genersl, de la deseripoidn
que sigue referida a los dibujos adjuntos, en los
cuales:

- la figura 1 es una vista lateral de un aparato
tipico de moldeo que lleve incorporsdo un molde permas
nente y con el que se puede poner en préctica el mé-
todo del presente invento;

- la figura 2 es uns vista por la parte superior
del aparato de la fig. 1;

- la figura 3 es une vista en alzado por el ex~
tremo de la derechs del aparato de la fige 13 ¥

- la figura 4 es un esquema del aparato para
controlar el funcionamiento del aparato de moldeo de
la fige. 1 con srreglo al método de la presente inven-

cidn.

Descripeidn gener

En genersl, la invencidn consiste en dotar a un
aparato de molde permsmente, que incluye unas mitades
de molde fija y mévil, de un cilindro de presidn de
fléido fijado a dicha mitad de molde mévil para men-
tener dicho molde cerrado con la aplicacidén alterna-
tiva de dos fuerzess de distinta magnitud. Para eplicar
la primers de dichas fuerzas, se prevén unos medios
de control para mentener dicho cilindro de presién de

fldido a una elevada presidn que mantenge el molde ce~

30 4075
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alcanza un estedo fisico particular y preseleccionado,

despuéds de dicho vertido. La segunda de dichas fuerzas
es de menor magnitud que la primera, y es aplicada por
el cilindro de presidn para resistir firme pero elés-
ticamente la apertura del molde hasta ser superada por
lg de diletacidn de la pieza colada, impidiendo asf

la rotura de partes del aparato, debida a tal dilata-
cién. Al contreerse la pieza moldeada, dicha fuerza
segunda e inferior oblige el molde a volverse a cerrar
para mantener en la pieza fundids una presién previa-
mente ajustada, hasta haberse enfriado ésta lo bastante

para sacarla del molds,

Desceripeidn detallads

En la descripeidn que sigue se utilizard cierta
terminologfa, por la sola conveniencia de aquélla y
gin la menor intencidén limitativa., Los términos "hacia
arriba", "hacia abajo", "hacia la derecha' y "hacia la
izquierda" designardn los sentidos correspondientes en
los dibujos de la referencia., Los términos “hacia denw
tro" y Yhacia fuera" se refieren a los que van hacia
y desde, respectivamente, el centro geométrico del
aparato y las partes de éste designadas, Dicha termi-
nologfa incluird los términos compuestos que airiba
concretamente se citan, asf{ como sus derivados y tér—
minos de igual significado o afinidad, Ademés, se so~
brentiende que la descripcién que sigue de la estruc~
tura y el funcionamiento de ciertos aparatos se ha

elegldo, con fines ilustrativos, sélo como medio apro-

304075
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invencidn a las personas entendidas en la materia. Hay

que reconocer también que dicho método puede ser puesto

en préctica mediante sparatos distintos de los indi-

-cados més adelante. Es mds, aun cuando la descripeidn

que sigue se refiere concretamente al moldeo de metales
en moldes permanentes y, m4s concretamente todavia,
al moldeo de fundicién gris en moldes de hierro, es evi-
@ente que el método de la invencidén puede aplicarse
en otros casos, en los cusles tienda a producilrse la
geparacién de las partes del molde, durante el proceso
de moldeo, debido a la dilatacidén de la pieza colada
durante el endurecimiento, curado o similar,

Volviendo shora = las figs. 1, 2 ¥ 3, el método
de la invencidn puede ponerse en préctica, a los fines
de la ilustracidn, en el sparato de moldeo indicado
en general con el nimero 10, Este aparato de moldeo
10 incluye una base fija 11 de cualquier tipo conve-
niente que sostiene un armazén o bastidor 12, el cual
se extiende hacia la derecha (fig. 1), ELl bastidor 12
comprende dos miembros 13 y 14 que se extienden en
general paralelamente y separados a cierta distancia,
fijedos por sus correspondientes extremos a la base 1l
¥ unidos por loes extremos restantes por medio de un
bloque de sustentacidén 16 qﬁe se extiende en general
hacia arriba. A le care interna del bloque de susten-
tacidén 16 va fijada una placa de apoyo erecta 17, plena
en genersl y que lncluye dos lébulos 18 que se extlenw
den lateralmente., Una perte de molde fija 21 define lg

porcidén estacionaria del molde, designado en general con

Y
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el ndmero 22, e incluye un par -de apéndices 23 ensan-
chados en sentido vertical y que se extienden lateral~
mente tembién, normalmente dispuestos junto a los
1évulos 18 y de preferencia en contacto con los mismos,
para ponerlos en relacién por medio de pernos o tore
nillos 24 ocon tuerca, merced a los cuales la perte
fija 21 del molde queda positivamente sostenida en el
armazén 12. Los apéndices 23 estdn de preferencia ra=
nurados en sentido vertical, para poder deslizarse
verticalmente respecto a los lébulos 18 a fin de pro-
curar un ajuste en verticel de la parte 21 del molde
gobre el armazén 12, A cada lado del blogue de sus-
tentacién 16 va fijado un elemento de situwacién o po-
gslcionamiento 26 que se extiende, g partir de aquél,
hasta una posicidn situada bajo el apéndice 23. Cada
uno de los elementos situadores 26 lleva roscado un
tornillo 27 de situacidén vertical para sostener los
apéndices 23 y, por tento, la parte 21 del molde, anw
tes de apretar los pernos 24.

Los miembros 13 y 14 y el blogue 16 son prefe-
riblemente huecos para permitir que haya comunicacién
entre unos medios de ventilacién forzadas adecuados,
no representados en los dibu;j‘os ¥y que se disponen en
la base 1l, por medio de aberturas adecuades practica=
das en la placa de apoyo 17, con unos pasajes de esw
cape de gas, de cualquier tipo conveniente, practicados
en la parte fija 21 del molde, para quitar la i)residn
de gas del interior del molde y para enfrisx dicho
molde de maners esencialmente usual.

De cada lado de la placa de apoyo 17 se extiende
v» B ° R !. »?‘
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vertical en general 31, frente a ls cual hay un mon-

tante 32 respectivo, que se extiende hacia arriba a
partir de la base 11, & la oual va fijo, Hay una va-
rilla de gufa o tirante 33 apoyada en y situada entre
cada una de las pestaflas 31 y el montante 32 opuesto,

y fijada a los mismos por medio de tuercas 34 roscadas
a los extremos de dichas varillas de gufa. Las varillas
de gufa 33 son paralelss y estdn espaciadas a distancia
una de otra por el molde 22, siendo dichas varillas
tembién paralelas en general a las porciones de la iz-
quierda‘(figs. 1y 2) de los miembros extendidos 13

¥y 14, y perpendiculares al plano que divide el molde
22, En las varillas de gula va montado a deslizamiento
un carro 36 que se extiende desde y entre unos coji~
netes exiles 37, mediante los cuales el carro 36 puede
deslizarse en sentido axil a lo largo de las varillas
de gufa 33, hacia y desde la cara divisoria de la parte
fija 21 del molde. El carro 36 lleva fijos dos ldbulos
18a y doe elementos situadores 26a con tornillos situa-
dores 2Ta, de preferencia idénticos a los correspon-
dientes del bloque de sustentacidén 16 y opuestos a éstos.
La parte mévil 39 del molde tiene unos apéndices 23a
que se extienden lateralmente y pueden fijarse a los
1ébulos 18a del carro 36 mediante pernos 24a, pars S0s—
tener dicha parte mévil 39 del molde respecto al carro
36. E1 molde 22 lleva en su cara superior un bebedero
38 que comunica con una cavidad de méldeo adecuada, no
representada, para llenarla de metal en fusién. En la

base 11 hay montado un cilindro de fldido a presién, en
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este caso un ¢ilindro hidrdulico 41 que tiene un véstago
de émbolo 42, el cual se extiende hacia la derecha
(figs. 1 y 2) del mismo y va fijo mediente un perno 43
y un soporte 46 al carro 36, Dicho véstago de émbolo

42 es preferiblemente paralelo a las varilles de gufa
33 y estd separado a cierta distencia entre éstas, para
mover el carro 36 y la parte 39 del molde a lo largo de
las varillas de gufa 33.

La fig. 4 presenta en esquema un circuito 51 para
gobernar el funcionamiento del cilindro hidréulico 41,
Fl sistems de control 5L incluye una parte eléctrica
indicada en genersl con el mimero 52, una parte en la
que se usa un fldido compresible, tal como aire, de~
signade en general con el ndmero 53, y une parte que
utiliza un fldido esencialmente no compresible, tal
como un fldido hidrédulico, indicada en general con
el ndmero 54.

Congiderando en primer lugar la parte de aire
53 del circuito o sistema 51, hay un menantial 56 de
suministro de aire a presidén conectado por medio de
una tuberfs de aire 57 al lado de entrada de una vil-
vule inversora 58. La v4lvuls inversora 58 puede mo-
verse a une u otra de dos posiciones, por unos medios
cualesquiera convenientes, ilustrados en este caso por
unos pulsadores 61 y 62. La v4lvula inversora 58 estd
también conectada a una tuberfe de escape 63 y, por
medio de tuberfas de aire 64 y 66, se halla unida al
extremo superior de un par de depfsitos verticales o
erectos de aire sobre aceite, 67 y 68 respectivamente.
La tuberfa de aire 64 tiene un ramal de aire 69 que une

DA ey
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la vélvula inversora 58, a través de un regulador 76
de presidén de aire y de wuna v4lvula diversora 77 de dos
posiciones, gl extremo supe:ior de un cilindro ampli-
ficador de impulsién 78. Le vélvuls diversora 77, en
la posicidén indiceda, cierra el paso por la tuberfs
que va al reguledor 76, y da salida hesta la atmésfera
el extremo superior del cilindrq amplificador de im-
pulsién 78. En la otra posicidén, la vélvula diversora
7T conecta el regulador 76 con el cilindro aemplificador
de impulsidn 78, eligiéndose esta ¥ltima posicién me-
diente la activacién de un solenoide 79 y contra la
accidn ejercida por un muelle de retorno 81, El cilindro
amplificador de impulsidn 78 incluye aquf un émbolo
de aire de doble efecto 84 con un véstago 86 que se
extiende a través de la parte inferior de la porecidn
de cilindro de aire 87 del cilindro de impulsidn 78 y
hesta un cilindro hidrdulico 88 El extremo inferior
de dicha poreidn de cilindro de aire 87 estd conectado,
por medio de una tuberfs de aire 89 y um orificio
restrictivo 91 & otra vdlvula diversora 92. La védlvula
diversora 92 es obligada por la accidén de un muelle
de retorno 93 a ocuper la posicién indicads en el di-
bujo, en la cual estd conectando el orificio restrice
tivo 91 el menential 56 de suministro de aire a pre-~
sidn. Hay un solenoide 96 que puede accionarse para
obiigar a la vélvula diversora 92 a ir a oira posicidn,
en la cual consecta el orificilo restrictive 91 a una
tuberfa de escape 94.

Pgsando shora a la parte hidréulica 54 del sistema
de control 51, hay un fldido hidréulico _tal como aceite

30 4¢75
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contenido en la parte inferior de los depbsitos 67
68. La parte inferior del depdsito 67 estéd conectada
por medio de una tuberfa hidrfulica 101 y de uns lum-
brera del extremo superior del cilindro hidréulico 88
con un pasaje cilfmdrico 102 en el cual puede moverse
muy ajustado, con movimiento alternativo, el véstago

de émbolo 86. El extremo inferior del pasaje 102 estd
conectado, por medio de una tuberfa hidrfulica 103,

con el extremo cerrado del cilindro hidrdulico 41 del
aparato de moldeo 10. El extremo del cilindro hidrdulico
41 correspondiente al véstago estd conectado, por medio
de uns tuberfa hidrfulica 104, al extremo inferior del
depdsito 68, El cilindro amplificador de impulsidn 78
vy los depdsitos 67 y 68, asf como las conexiones de
aire e hidréulicas a los mismos, son de género ya co-
nocido y se deseriben aquf solamente para indicar uno
de entre los diversos circuitos posibles para controlar
aparatos de moldeo con arreglo al método de la invencién.
La parte eldctrica 52 del circuito 51 es también cono-
cida, pero se describird en lo que sigue a los fines
de la ilustracidén. A los conductores de linea 106 ¥y
107 se conecta una tensién de alimentecidn, que puede
ser de polaridad alterna y cuyo manantial de origen

no se ha representado en el dibujoe Entre los conduce—
tores de lInea 106 y 107 hay derivado un interruptor

de puesta en marcha 108 normalmente abierto, en serie
con una bobina de relé 109. En paralelo con la bobing
de relé 109 hay un motor 111l de regulacién de tiempos.
Un contacto normalmente abierto 112 de la bobina de

relé 109 estéd conectado en serie con un ?;n}gct 113

1673
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el interruptor de puesta en marche 108, Las bobinag de

vélvula de solenoide 79 y 96 estdn en parslelo y ambas
en serie_eon otro contaoto normalmente ablerto 1l4 del
reld 109, yendo el conjunto conectado a los conducto-

res de lfnea 106 y 107,

Funeionamiento
La secuencis de funcionamiento del sparato de mol-

deo 10 y del sistema de circuitos 51 a éL asociado
empieze, normalpente con el vdstago 42 del cilindro hi-
dréulico 41 en su posioi&n de retrafdo (figura 4), opues-
te & la indicade en las figs. 1 a 3. Por tanto, la parte
mévil 39 del molde estard separada de la parte fija

21 del mismo. Suponiendo que haya un menential de su-
ninistro de energfa eldctrica conectado a los conduc—
tores de linea 106 y 107, y suponiendo también que el
manential de asire 56 sea capaz de suministrar a las
vélvules 58 y 92 aire a una determinada presidén que,

en el caso de un suminisiro t{pico de aire comprimido

de fébrica podria ser de unos 5,6 kg/cmz, el funcio-
namiento y menejo del dispositivo se empieza accionando
el pulsador 61 psra llevar la vélvula 58 a la posicidén
indicade en la fige 4+ Con ello ge dirige aire a pre-
gidn desde el menantiel 56, por la tuber{s 57, la vil-
vula 58 y la tuberfa 64, hasta el extremo superior del
depbeito 67, ddndose con ello presién al aceite conte-
nido en dlcho depbsito. Egte aceite es asi forzado

a pesar por la tuberfa 101, el pasaje 102 y la tube-

rfe 103 hasta el extremo ciego del cilindro hidriulico

D S o
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41, Con ello, el vistago 42 sale y musve la péi:t;‘3
del molde, poniéndola en contacto con le parte fija
21 del mismo, y cerrando de ese modo el molde 22, Al
salir el véstago 42, el fldido cogido en la parte dere-
cha del cilindro 41 es expulsado por la tuberia 104
e introducido en el depdsito 68, desplazando asf el
aire que hay en la mitad superior de dicho depésito y
llevéndolo por una tuberfa 66 hasta darle salida por
la vélvula 58 y las tuberfas de escape 63. A este punto,
el cilindro hidrdulico 41 recibe solemente la presgidn,
relativamente baja, del manential de aire 56, y ejerce
una fuerza relativamente reducida o de retencién sobre
el molde 22. .

De preferencia inmediatamente antes de la carga
0 llenado del molde, se cierra el interruptor 108, con
lo cual circula corriente por el relé 109 cerrando
los contactos 112 y 114 del mismo, y por el motor de
tiempos 111 para dar asf comienzo a la regulacién de
tiempo. Bl cierre del contacto 112 shunta el interrup-
tor 108, pera que éste pueds abrirge mientras se man-
tienen excltados el relé 109 y el motor de tiempos 1ll,.
El cierre del contacto 114 excita los solenoides 79
¥ 96, que sacan a las vélvulas de sus posiciones de
la fig. 4. Asf, pues, la vélvula 77 conecta el extremo
superior de la parte 87 del cilindro de aire ‘el menan—
tial de suministro de aire a presién 56, y lar vélvula
02 da salida zl extremo inferior de la parte del ciline
dro de aire 87. De esta manera, el véstago de émbolo
86 baja, ¥y pasa la conexién de la tuberfs hidréulice
101 al pasaje cilfndrico 102, impidiendo asf el retro~
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ceso del fldido hidréulico del pasaje 102 hacia ls
tuberfza 101.

Como la cabeza del émbolo 84 es de mucho mayor
difmetro que el extremo inferior del véstago de émbolo
86, la presién existente encima de dicho émbolo 84
ejercerd en 61 una fuerza mucho mayor que la ejercida
por ls misma o muy parecida presidn, en el interior
del pasaje 102, sobre el extremo inferior del véstago
86. Por consiguiente, el véstago 86 serd movido hacia
sbajo por el émbolo 84 hasta que a la fuerza ejercida
hacia abajo en el émbolo 84 se le opongs una fuerza
igual y contraria ejercida en el extremo del vAstago
86. Bsta fuerza igual y contraria es engendrada por
ung presidén muy aumentads dentro del pasaje 102, pro-
ducida por el continuo movimiento de descenso del
véstago 86, siendo dicha presidén aumentada comparable-
mente & la presién del aire del manantial 56 en la re-
lacidn o cociente del 4rea del émbolo 84 al frea de
gsecoién recta del extremo del véstago 86. En un caso
particuler, el didmetro del émbolo 84 fué de cinco
veces el del vistago 86, con 1o cusl la relscidn de
éreas ers de 25:1. Por tanto, una presién de 5,6 kg/cm2
aplicada al émbolo 84 mueve a &ste hacia abajo hasta
que dentro del pasaje 102 se obtiene una presién de
140 kg/em?. Esta presidn muy aumentada es aplicada
al vdstago de émbolo 42 del cilindro hidrdulico 41.
Como el molde 22 estd ya cerrado, no hebré esencialmente
aumento glguno en la extensién (selida) del émbolo
42, & peser de la presién tan acrecentads que sobre

€1 se aplica. El molde 22 puede entonces ser llenado
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de suministro cualquiera conveniente, no representado,

y a través del bebedero de entrada 40 del mismo. La
fuerza, que puede denominarse de sujecién, ejercida
por el vdstago 42 sobre la mitad 39 del molde, basta
para mantener cerrado el molde 22 durante el vertido.
A la pieza colada se le da un perfodo inicial de
enfriamiento antes de que el motor 111 de tiempos dé
le sefial de pertide. Les piezas coladas de fundicidn
gris, por ejemplo, se han dejado enfriar aproximada-
mente & 1038-10932C antes de dar la sefial de partida
el motor de tiempos 1ll. A estas temperaturas, le
pieza coladae tiene cierts dureze pelicular, sungue
por dentro no est4 adn dura. También a este punto em—
pieza & tomar importancia la dilatacidn o expansién,
que tiende & separsr las mitades del molde con una
fuerza considerable., La sefial de salida del motor de
tiempos 1ll asbre el contacto 113 del mismo, con lo
cual se abre el circuito de paso de corriente por la
bobina del relé 109 y el motor de tiempos 1ll. De
ese modo, se desexclba el relé 109 y se abren sus
contactos 112 y 114, E1l contacto 113, preferiblemente,
se oierrs después de abierto el contacto 112, a fin
de reponer el motor de tiempos 1lll pars un futuro
ciclo operativo. La apertura del contacto 114 desexciw-
ta los solenoldes 79 y 96, con lo cuzal los muelles
81 y 93 hacen volver las vdlvulas 77 y 92 a las posi-
ciones indicadas en la fig., 4. El retorno de la vélvula
77 de salide al aire del extremo superior de la parte
del cilindro de aire 87. El retorno de la védlvula 92

[4
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conecta a través de ella el manantial de presi6;Aaéu
aire 56 a la parte inferior de la parte de cilindro-
de aire 87, pars mover hacia arribe el émbolo 84 y su
véstago 86. Con esto se abre el pasaje 102 a la tubew
r{a 101 y el depésito 67, con lo cusl el extremo ciego
del cilindro hidrdulico 41 vuelve a adquirir la baja
presién del manentiel 56 de presidn de aire. Como
consecuencia, la fuerte presién de sujecidén necesaria
durante el vertido queda reducida a una presidn, mu-
cho menor, de retencién o mantenimiento. Asf, pues, el
molde sigue obligado hacia una posicidén de cerrado,
pero con una fuerza suficientemente menor que la de
dilatacidn de la pieza fundida, dejéndose entonces que
se produzca una ligera apertura del moldes

Cuando la temperatura de la pieza colada de fun-
dicidn gris cae a unos 7602C, la pieza deja de dile-
tarse, y empieza la contraccidn. La fuerza de reten~-
¢ién antes citada mantiene las partes 21 y 39 del molde
en firme contacto con la pieza colada durante la con—
traccidn de 4sta, sosteniendo en todo momento firme-
mente la pieza colada durante su enfriamiento.

Después de haberse enfriado la pileza colada lo
bastente para poder extraerls del molde, se lleva la
vélvula 58 e la lzquierda por medio del pulsador 62,
con 1o cual la presidn de aire del manantial 56 es
eplicada al depésito 68, déndose escape 0 salida a
la presidn de alre del depésito 67, La bresidn adqui-
rida por el depbsito 68 envia fl¥ido hidréulico a tra=
vés de la tuberfa 104 pare retraer o meter el véstago

42 del cilindro hidrdulico 41, con lo cual las mitades
2 ANTR
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de la pleza colada de entre ellas. A este punto, el

aparsto se encuentra en condiciones de efectuar otro

ciclo de moldeo como el que acaba de describirse, sin

nés sjuste.

Se prevé que el motor de tiempos 111 y los cir-

cuitos a 41 asociados pueden ser sustitufdos por un

dispositivo pirométrico adecuado, con lo cual la li-

beracién de la presién de sujecién ocurrird a una

temperatura de moldeo medida directemente.

Aun cuando en lo que antecede se ha descrito, con

fines meramente ilustrativos, una forma particuler

preferida de aparato apropiado pare poner en prictica

las etapas del método realizado conforme & la invenw—

cién, se sobrentiende que quedan previstas y compren=

didas en ésta todas las varisntes y modificaciones de

la misma que se encuentran dentro del dmbito y en

el espfritu de las reivindicaciones que siguens

Eata solicitud que corresponde a lea presentada

en EJU.A., el dfa 5 de Marzo de 1964, bajo el mimero

349.567, se acoge a los beneficios del artfculo 51 del

vigente BEstatuto sobre Propiedad Industrial.

«NOTAw

Los puntos de invencién propia y nueva que se

presentan para que sean objeto de esta solicitud de

Patente de Invencién en Espefia, por VEINTE aflos, son

los siguientes:

Ry .
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menente de metal similar, que comprende las etapas de:
cerrar el molde y aplicar al mismo una presién de su-
jecién; llenar el molde de material de moldeo; dejar
que el molde y la pieza colada se enfrien hasta que
empleza la dilatacidn de los mismos; quitar dicha
presidén de fijacidn; dejar que la pieza colada se enw
frfe hasta una temperatura de expulsién, y expulsar a
esta temperatura la pieza colada.

2.~ Bl método del punto 1, en el cusl dicha presién
de sujecidn, al ser quitada, es sustitufda por una pre—
gidn eldstica de mantenimiento, de menor magnitud, ca-
pez de resistir elédsticamente dichs dilatacién pero sin
impedir que dicha dilatacién se produzca.

3.~ El método del punto 1, en el cual el cierre
del molde es efectuado por una presidn de mantenimiento
que es de menor magnitud gque dicha presidén de sujecidn,
siendo esta presidn de sujecidn aplicade para mantener
cerrado dicho molde despuds de efectuado dicho clerre
por la citada presién de mantenimiento.

4.~ EL m%todo del punto 1, en el cual el cierre del
molde es efectuado por una presién de mantenimiento que
es de menor megnitud que dicha presién de sujecidn,
aplicéndose dicha presidn de sujecidén para mentener di-
cho molde cerrado después de efectuado dicho cierre por
la mencionada presién de mantenimiento; y en el cual
dicha presidn de sujecidn, al ser quitada, esg susti=~
tufda por una presién eléstica de mantenimiento, de
menor magnitud, capaz de resistir eldsticemente dicha
dilatacién pero sin impedir que dicha dilatacidén se

30 ATl

& st
"

-19 -



10

15

20

25

30

produzeca,

5.~ Un método de moldear hierro en un molde per-
manente de hierro, que comprende las etapas de: uti-
ligar un mensntial de gas comprimido a presidn cons-
tante pars splicar una presién de mantenimiento por
medio de fld¥ido hidrdulico, y un cilindro hidrdulico
para cerrar dicho molde; amplificar la presién ejercida
por dicho aire comprimido en dicho fldido hidréulico,
ejerciendo sobre dicho molde una presién de sujecidn
para mantenerlo cerrado, siendo dicha presién de su-
jecidén varias veces meyor que dicha presién de mante-
nimiento; llenar o cargar el molde con hierro celentado
al estado de moldeable, para formar une pieza coléda;
dejar que dicha pieza colada se enfrfe a una tempera-—
tura a la cual tiende a dilatarse; quitar dicha presién
de sujecién pero conservando dicha presidén de mante-
nimiento en dicho molde, siendo dicha presién de man-
tenimiento 1o bastante reducida para resistir eldsti-
camente, sin impedirla, la necesaria dilatacidén de di-
che pleza colada; dejar que la pieza colade se en=
frfe a una temperatura a la que puede ser expulsada
de dicho molde; abrir el molde invirtiendo la pola~
ridad de la presidn de moldeo apliceda a dicho ¢i=-
lindro hidréulico, y expulsar del molde dicha pieza
colada.

6.~ Un procedimiento pars moldear metal en un
molde permanente de metal similar.

Tal y como se ha descrito en la Memoria que an-
tecede, representado en los dibujos que se acompefizn
¥y con los fines que se han especificado.

30 4075

Y

- 20 -



R

o8
Esta Memoria consta de veinte y una hé'ja

a méquing por una sola cara.

Madrid, 1§ Lii 1504

A. F.A.
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