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LEMORTA DESCRIPTIVA
para solicitar
PATENTE DE INVENCIORN
en

EspPAl A

por VEINTE afios
a nombre de Eaton Manufacturing Company, entidad norteameri-
cana, establecida en 100 Erieview Plaza, Cleveland, Chio, Es

tados Unidos de América, por:

"UN METODO PARA MOLDEAR EN Ul IOLDE PERLANENTE UIT
OBJETO LETALICO DE SUPERFICIE UNIFORLE RELATIVA -
IENTE LISA"

Este invento se refiere a la colada o moldeo y, mds
perticularmente, a un método de moldear objetos de fundicidn
gris que btengan superficies curvadas o planas, en moldes per-—
manentes. Este invento sers descrito con referencia al moldeo
de una placa de vdlvula, debiendo comprenderse que pueden for
marse otros articulos utilizando los mismos principios.

ELl problema ha sido encontrar medios mecdnicos o de
pfocedimiento para eliminar o reducir sustancialmente ciertos

defcctos, llamados cominmente inclusiones gaseosas, rechupes
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esquinas redondeadas, oquedades, eftc., que son comunes en
grados variables al fundir objetos de superficle uniforme,
relativamente lisa, que tienen superficies planas o curva=-
das, y particularmente al fundir o moldear placas de VElvu-
1a.

Ho sido comprobado que algunas caracteristicas f£i-
gsicas del metal han producido estos defectos. Una caracteris—~
tica, comin a todos los liquidos es la tensidn superficials
Se conoce poco acerca de la tonsidn superficial de las fun-
diciones grises, que produce una cantidad excesiva, o cdmo
reducirla o controlarla metalirgicamente. El metal que entrg
¥ llena una cavidad de un molde permanente puede ser conside—
rado como un volwmen de 1fquido encerrado en una bdlsa flexi-
ble similar a un globo de goma de juguete. Si este globo no
se rompe, el aire puede quedar encerrado y no se le permite
gscapar, con el resultado de que se forman inclusiones gaseo-
sas ¥ oquedades, las esquinas se redondean, y se produce una
fundicidén inservible. Para llevar a cabo esta rotura del
"slobo", se cortan uns pluralidad de ranuras en forma de V
horizoniales en las superficies de cada cavidad del molde.
Estas renuras se cortan preferentemente con une profundidad
de 0,76 um., con las esquinas tan afiladas como sea posible.
o se sabe si la pelicula superficial es rota por la accidn
de deszarre de las esquinas de las ranuras, 0 si es el can~
bio brusco en 1 a direccidn de circulacidn cuando se llena la
cavidad lo que da los resultados deseados. En cualquier caso,
los problemiticos defectos han sido reducidos grandemente ¥y
eliminados sustancialmente,

Esto es especialmente cierto en la fundicidn de

placas de valvula que tengen superficies plenas paralelas.
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Se ha obtenido una mejora considersble en el mimero de pla—
cas de vdlvula satisfactorias en comparacién con las inuti-
lizaedas cuando se usa el método anterior. Se observa también
que son necesarias menos gacudidag, cepillados y limplezas de
log moldes, lo que reduce la cantidad de esmerilado de rebabas,
vy que se ha eliminado practicamente el alabeo, una cuestidn
que ha sido siempre un problems, especialmente cuando la re-~
lacidn de esheltez (espesor a anchura) era baja. Bs necesario
que los salientes formados por las ranuras de las cavidades
sean eliminados por esmerilado de caras paralelas, pero como
esta operacidn se llevaba a cabo previamente, no se impone
ningén trabajo o costo extra.

Antes de utilizar el presente invento en la fundi-
cidn de placas de vdlvula, el porcentaje de rechazos variaba
entre 24-26 por clento. Al utilizar este método de fundicidn
el porcentaje de rechazos se redujo al tercio de los rechazos
obtenidos previamente.

Para llevar a czbo los fines precedentes y los re-—
lacionados con ellos, dicho invento consiste entonces, en los
medios que se describen completamente a continuacidn y que se
gefialan particularmente en las reivindicaciones adjuntas, ex—
poniendo con detalle la descripeidn que sigue y los dibujos que
ge acompafian clertas realizaciones ilustrativas del invento,
constituyendo sin embargo dichos medios expuestos, solo al-
gunag de las diversas formas en que puede emplearse el prine-
cipio de este invento.

En los dibujos adjuntos:

La PFizurs 1 es una vista lateral de una placa de
valvula producida en una cavidad de molde permanente sin ra-
nuras, mostrando ciertos defectos, tales como oquedades, in=-
clusiones y esquinas redondeadas.

Da Fizura 2 es una vista en seccidn transversal de
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la plece de vdlvula tomada en el plano indicado por la 1~

neg 2-2 de la Figura 1.

La Figura 3 es una vista lateral de una placa de
vélvula fundide o moldeads, ubtilizando el mé%todo de fundicidn
en el que estdn dispuestas ranuras en los moldes peruenentes,
producicndo salientes complementarios sobre la pieza fundida.

La Figura 4 es una vista en seccidn trausversal de
la fundicidn de placa de valvula tomeda en el plano indicado
por la linea 4-4 de la Figura 2,

Bxpuesto brevemente, este invento consiste en un
nétodo pera fundir en un molde permenente, un micubro de su—
nerficies uniformes, relativamente lisas, que tenga superii-—
cies curvadas, plonag, o un par de superricies curvadas o
planas sustancialmente paralelas, medionte el cual se elimi-
nen o reduzecan sustancialmente ciertos defcectos tales como
oquedades, incluslones y esquinas rodondeadas. Para procucir
una pieza moldeads tal, estan dispuestas ranuras en el nolde.
Bl material se vierte dentro del molde y se foxuwon salientes
complenentarios sobre la superficie o superficies de la pie-

"

. o « . a ’, y .
undida. Los salientes son eliminados después por esmeri-

[

zZa
lado, dejando una superficie uniforme relativanente lisa.
Haciendo referencia mds particularmente a lasg Figue
ras 1 7y 2 de los dibujos adjunios, se muesgira una placa de
védlvula indicads en general en 2, que tiene caras o superfi-
cies planas paralelas 3 ¥ 4, que fué fundida o moldeada en
un molde permanente no dotado de ranuras. Tanbién se muestran
en las Figuras 1 y 2 los defectos comunes tales como ogueda=-
des e inclusiones que ticnen lugar en las superficies de la
place de vélvula cuendo las placas de valvula son fundidas

de tal forma; por ejemplo, las oquedades indicadas en 5 y 6.
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Cuando se producen estas oquedades, son rellenadas frecuen-
temente con material de relleno; por ejemplo, la inclusién
indicada en 7. Sin embargo, después de cierto periodo de tiem
po el material utilizado para llenar estas oquedades puede
resquebrajarse separdndose de la piezma fundida o desmorondn-
dose, dejando las oquedades originales.

Las Figuras 3 vy 4 muestran wna placa de vdlvula si-
nilar 8, que tiene superficies planas paralelas 9 y 10, fun-
dida en un molde permanente dotado de una pluralidad de ranu-
ras de acuerdo con este invento, Cuando se vierte el material,
esbtas ranuras del molde producen una pluralidad de salientes
corvespondientes que se formsn sobre las superficies de la pla-
ca de vilvula 8; por ejemplo, los salientes 11, 12 y 13 ¥
los salientes 14, 15 y 16 formados sobre las superficies 9
v 10 respectivamente, de la placa de vélvula 8 junto a los
bordes 17 de la placa de valvula.

Los defectos tales como las oquedades, por ejemplo,
la oquedad 23, se concentran en los salientes, segﬁn gse vé
en las FPiguras 3 y 4. Estos salientes son eliminados después
por esmerilado, dejando una superficie uniforme lisa. El mé-
todo de esmerilado wtilizado cominmente, es el esmerilado de
caras paralelas, en el que se esmerilan simultdneamente ambas
caras. Para asegurar el esmerilado uniforme o por igual de
ambas caras, se digponen una pluralidad de ranuras embutidas
similares en los moldes permenentes junto a los bordes opues—
tos, para producir salientes equilibradores sobre la superfi-
cie; por ejemplo, los salientes 18 y 19, y los salientes 20
vy 21, formados gobre las superficies 9 y 10 respectivauente,
junto al borde de la placa de valvula 22. Con preferencia,

pero no necesariauente, las ranuras estdan dispuestas en el
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pey Y

tancialmente paralelos y coexiensivos con la placa de valvo=

la, segtn se muestra en las Figuras 3 ¥ 4.

Los salientes son relativamente pequefiogs. Por con=
siguiente, cuando son aceptables piezas fundidas con superii-
cies comparativemente lisas, puede omitirse la operacidn de
esmerilado. Solamente se describen placas de valvula que tie-
nen superficies planas sustancialmente paralelas con referen-—
cia a los dibujos que se acompailan., Sin embargo, debe compren
derse que este método de fundicidn es aplicable a objetos que
tengan superficies curvadas sustancialmente paralelas. Este
nétodo de Fundicidn es aplicable también a la fundicidn de
objetos que tengan superficies plenas o curvadas, o superfi-
cies de revolucidn generadas en torno a un eje central. Este
nétodo de fundicidn mejorado es aplicable particularmente a
la fundicién de objetos de superficie uniforme comparativamen
te lisa, en los que se reducen o eliminan sustancialmente
clertos defectos llamados comunmente inclusiones gaseosas,
rechupes, esquinas redondeadas, oquedades, etc., que son co=-
nunes en grados variables en lag plezas fundidas, especial=
mente en las fundiciones de placas de vélvula.

La presente solicitud, que corregponde a la presen-
tada en los Estados Unidos de América el dia 5 de Layo de
1.964, bajo el nimero 365.069, se acoge a los beneficios del
articulo 51 del vigente Bstatuto-Ley sobre Propiedad Indus—
drial,
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Tos puntos de invencidn, propia y nueva, que se
presentan pera que sean objeto de la presente solicltud
de Patente de Invencidn en Espafia, por VEINTE afios, son los
gipguientes:

12, = Un método para moldear en un molde permanen—
te un objeto metdlico de superficie uniforme relativamente
lisa, caracterizado porque estdn dispuestas ranuras en al
menos una caras del molde en el que son fundidos los objetos,
vertiendo metal en el molde para formar el objeto, Lormin-
dose salientes sobre al menos una superficie del objeto de
modo que los defectos de la pieza fundida se concentren en
los salientes, y eliminando los salientes del objeto,

22, - Un método de acuerdo con el punto 1, en el
que el objeto tiene un par de superficies sustoncialmente
paralelas, caracterizado porque las ranuras estén formadas
en ambas caras del molde, de modo que se forman salientes
en ambas superficies del objeto, y los salientes son elinmi-
nados de ambas superficies,

9, - Un método de acuerdo con el punto 1, en el
que el objeto tiene umna superficie curvada, caracterizado
porque las ranuras estin formadas sobre la cara curvada del
molde.,

42, - Un método de acuerdo con el punto 1, en el
que cl objeto tiene una superficie plana, caracterizado por-
que las ranuras estdn formadas sobre la cara plana del mol-
de.

¢, - Un médtodo de acuerdo con cualquiers de los

puntos precedentes, caracterizado porque estdn dispuestas
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una pluralidad de ranuras sustancialmente paralelas sobre
la superficie del molde,

6¢, - Un método de acuerdo con cuslquiera de los
puntos precedentes, caracterizado porque las ranuras son gus—
tancialrente coextensivag con el molde,

72, -Un método de acuerdo con el punbo 3, caracte—
rizado porque la superficie curvada es umna superficic de re-
volucidn generada en torno a un eje central.

82, - Un método de acuerdo con el punto 7, caracte-
rizado porque estin dispuestos en la superiicie curvada del
molde wna pluralidad de salientes circulares que forman ranu-
ras concéntrices con el cje central,

92, - Un método pars moldear en un nolde permanen-—
te un objeto metdlico de superficie uniforme relativamente
lisa.

Tal y como ge ha descrito en la liemoria que ante-
cede, representado en el dibujo que se acompaila ¥y para los
Tines que se han especificado.

BEsta Nemoria consta de ocho hojas escritas a md-

quinas por una gola de susg caras.

ladrid, 2 8 ABR. 1509
P.
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