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MEMORIA DESCRIPTIVA
que se presenté pare unir a la solicitud
de
PATENTE DE INVENCION
formulada el 3 de Julio de 1.965, con el N2 314.906
en
E s P AR 4
por VEINTE affos
a nombre de EDMUND QUINCY SYLVESTER, de nacionalidad nor-
teamericana, residente en Shaker Heights, Cuyahoga County,
Ohio, Estadog Unidos de América, por:
"UN METODO PARA FABRICAR UN ARTICULO METALICO CHAPEADO"

Esta invencién se refiere en general a articulos
metélicos compuestos y, més en particular, a un método y
wn aparato nuevos para formar tales articulos.

Un objeto principal de la invencidn es crear wn
método para hacer un artfculo metdlico chapeado, que com-
prende las operaciones de: llenar wna cavidad de molde con
un metal de chapeado fundido, dejar que el metal de chapea~-
do fundido se solidifique parcialmente para formar una en-
volvente o cuerpo exterior, descargar el material de chapes

do fundido restanie desde el cuerpo, llenar el cuerpo extg
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rior con un metal fundido diferente, al tiempo que se elimi
ne toda gtmbsfers oxidante del cuerpo entre dicha descarga
y dicho llenado, dejar que el material fundido diferente se
solidifique y se una por fusibn con dicho cuerpo para for-
mar un erticulo sbélido y retirar el articulo del molde.

Otro objeto de la invencidn es crear un éparato
para colar artfculos metédlicos compuestos, que comﬁrende un
molde provisto de una cavidad de colada, una primera fuente
de metal de chapeado fundido, unos primeros medios de con=
ducto para dirigir una corriente de dicho metal de chapea-
do fundido s dicha cavidad y operantes, después deVQﬁe se
ha solidifcado una parte exterior del metal de chavmsado pa-
ra formar un cuerpo, para evacuar el metal de chapeado fun
dido restante desde el cuerpo, una segunda fuente de metal
fundido diferente del metal de chapeado, uwnos segundos me-
dios de conducto pars dirigir una corriente del metal fun-
dido diferente a la cavidad y, por ello, al interior de
dicho cuerpo para llenar el cuserpo, con lo cual, al soli-
dificarse subsiguientemente el metal fundido diferente en
el cuerpo, resulta un artfculo colado, compuesto y sélido,
¥ unos medios valvulares para controlar selectivamente la
corriente del metal de chapeado fundido y del metal fundi-
do diferente.

Se han propuesto diversos métodos y dispositivos
para formar articulos metélicos compuestos, denominados a
véces metales chapeados. La mayor parte de los métodos hes-
ta ahora propusstos requieren ls unibn o adherencia de una
ocapa ya formads del metal de chapeado a wme capa ya forma-
da delm metal de base. Esto puede ser obitenidp de diversas
maneras. Por ejemplo, en algunos métodos, la unidn o adhe-
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rencia satisfactoria de las dos capag depende de una capa
intermedis de algin metai adherente adecuado, tal como una
pelicule de nfauel, y 1la aplicacién subsiguiente de calor
a las capas aplladas. En algunos casos, la capa intermedia
de metal adherente es aplicada al metal de base por.medio
de eléctrolisis, immersién en un bafio de chapeado ¢.aplica-
cién mecénica, tal como por pulverizacibn. Otros méiodos to
davia requieren la soldedura mecénica adicional d{;}a capa
ademfs de la soldadura obtenida por la mera exposicién al
calor. -_

Sin embargo, ninguno de los métodos anteriprmen—
te propuestos hs demostrado ser enteramente satisfectorio.
De lo que antecede puede apreciarse que el empleo éatisfac-
torio de cualquiera de los métodos requiere una adherencia
critica a las operaciones precisas que comprende ese mé&to-
do particular. Por ejemplo, las:capas de metal a unir tie-
nen que ser formedas en primer lugar con unas dimensiones
bagtante exactas, cada una de las superficies a wnir tie-
ne que ser limpiada concienzudamente de todo material. ex-
trafio, incluyendo los 6xidos del metal, y los metales ele-
gidos para las capas adherentes intermedias tienen que ser
cuidadosamente seleccionados para que tengan las propieda-
des f£isicas y quimicas apropisdas con relacifn al metal
de base y al metal de chapeado.

Los articulos metélicos compuestos producidos
de acuerdo con estos métodos de la téenica anterior presen-
tan todavia inconvenientes y/o defectos. Por ejemplo, cuan-
do tales productos chapeados son sometidos a esfuerzos,
tal como por flexidn o torsibn, el metal de chapeado se
desgarra frecuentemente separindose del metal de base, de-
bido a una adherencia insuficiente, destruyendo de este

modo habituglmente el producto entero.
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Por esto, un objeto de la presente invencibn es
crear un nuevo método para formar productos metdlicos com~
puestos que tienen una adherencia superior a la que ha sido
posible hasta ahora.

Asimismo, un objeto de esta invencidén es crear un
nuevo aparato para llevar a cabo el nuevo método anterior,

Otro objeto de esta invencidn es crear uniaparato
parae formar articulos metélicos compuestos, que es capasz
de producir rédpidamente tales articulos.

Otros objetos y ventajas de la invencién se pon~
drén de manifiesto al hacer referencia a la siguiente des-
cripeién escrita y a los dibujos que se acompafian, en los
ques

Ja figura 1 es una vista en seccibén transversal
de una disposicidén para colar construlda de acuerdo con la
invencibn.

Ig figura 2 es una vista fragmentaria en seccidn
transversal tomada sustancialmehte por el plano de la linea
2-2 de la figura 1 y mirando en la direcceifén de las flechas

La figura 3 es un diagrama eléctrico esquemético
de wn circuito de control empleado en una forma de la in-
vencibén, Y

La figura 4 es wna vista fragmentaria en seccién,
similar e la figura 1, ilusirando wme realizacidén diferen-
te de la invencifn.

Por razones de claridad, se han omitido ciertos
detalles de una o més figuras.

Haclendo shora referencia con mayor detalle a
los dibujos, las figuras 1 y 2 ilustran una disposicidén

para colar compuesta de un conjunto de molde 10 asegurado
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adecuadamente encima de un conjunto de bebedero 12, que,

a su vez, estd acoplado funcionalmente con los conductos

de vertido 14 y 16 de los conjuntos de caldero de vertido
a presibén 18 y 20, respectivamente.

El conjunto de molde 10, que puede eétér’cbmpues—
to de un cuerpo de molde de grafito 22 y una caja de molde
metélice 24, estd asegurado al conjunto de bebedero. 12 por
medio de unas pestafias de sujecidén 26 y 28, que se -extien-
den lateralmente, atraidas una hacia otra por medio.de una
pluralidad de tornillos 30 y tuercas 32. Asimismo, pueden
estar previstos unos resortes 34 con objeto de facllitar
cierto grado limitado de elasticidad a la disposicifn de
sujecibn.

E1l cuerpo 36 del conjunto de bebedero 12 esti
provisto de una ranura 38 para la recepcibn en ella de
una corredera de cierre 40. Preferiblemente, la relacidn
dimensional es tal que se permite un contacto fisico entre
la superficie superior de la corredera 40 y la superficie
inferior del molde 22, El cuerpo 36 del bebedero esté pro-
visto también de unos conductos 42 y 44, que estén desti-
nados a ser puestos a veces en commnicacidn directa con
los conductos 46 y 48 de los tubos de vertido 18 y 20, res-
pectivamente.

La corredera 40, recibida apretadamente dentro
de la ranura 38, tlene formados & su través unos conductos
50 y 52. El conducto 50 estf formado de modo que complete
a veces la comwndicacifn entre el conducto 42 y la cavidad
de colada 54 del molde, en fanto que el conducto 52 rea~
liza una funcifn similer entre la cavidad 54 y el condue~
to 44. Ia corredera 40 puede ser situada, naturalmente, por
el accionamiento de un conjunto adecuado 56 de pistén y

cilindro, sensible a la presifn, adecuadeamente asegurado
e
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al cuerpo 36, tal como por una ménsula de prolongacién 58.

Los conjuntos de caldero de vertido a presiém 18
¥ 20 pueden ser del tipo descrito en general por las paten-
tes norteamericanas Nos. 2.847.739 § 2.990;592, concedidas
2 E.Q. Sylvester y H.H.Hursen, respectivamente. E1l funciona—
miento de tales calderos estéd basado generalmente en ia apli-
cacibn de un flufdo a presién contra el metal fundido conte-
nido dentro del caldero para hacer que él metal fundido flu-
¥a hacle arriba a través del tubo de vertido coopersnts y
entre en un conjunto de molde,

Un conjunto de mazarota o salida de gases 53, ade-
cuadamente asegurado encims del conjunto de molde 10, esté
compuesto de una parte de alojamiento exterior 60 que contie-
ne una pared interior 62 formade de un material refractario
adecuado. la mazarota 58 puede estar proviste también de
uns gbertura formads a través de la pared del alojamiemto
para la recepcidn en ella de wn soporte adecuado 64 para la
retencidén de los conductores eléctricos 66 y 68. Los conduc-
tores 66 y 68, como se describirf mAs adelente en detalle,
funcionan como un dispositivo interruptor eléctricdi

El conjunto de mazarota o salida de gases 58 tiene,.
g su vez, un conducto que se extiende hacie arriba 70 y un
conjunto de vAlvula 72 conectado a él. Un conducto de bifur-
cacién 74, que tiene un conjunto de vdlvula 76 conectado en
serie en 41, sirve para completar a veces la comunicacién
entre el conducto 70 y una fuente adecuada 78 de un gas iner-
te puesto a presién, preferibvlemente, argbn o nitrbégeno. En
la realizacifn preferida de la invencién, se emplean los so-
lenoides 80 y 82 para situar los elementos valvulares 84 y

86 de los conjuntos 72 y 76, respectivamente. Unas palancas
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de control 88 y 90, aseguradas a los elementos valvulares
84 y 86, respectivamente, estén provistas de resortes de
cargalo de retorno 92 para que obliguen e los elementés
valvuleres respectivos a tomer normalmente las posiciones
ilustradas;

Le invencibn, como se representa en las figuras
1=3, funciona de la manera sigulente. EL conjunto de molde
10 y el conjunto de bebedero 12 son montados en primexr luger
encina de los tubos de vertido 14 y 16. El caldero 18 pueds
llenarse con acero fundido de bajo contenido de oarboné, en
tanto que el caldero 20 puede contener wn acero inoxidsble
fundido. Despuds, es amcolonedo el conjunto de pistéﬁ 56,
heoiendo que la correders 40 sea movida & la posicién repre-
sentada. En este nomento, los elementos valvwlares 84 y 86
estin mantenidos en las posiciones ilustradas en la figura 1.

ElL interruptor 94 de la figura 3 63 cerrado manual-
mente y el conjunto de caldero 20 es puesto a presidn después
hacliendo que el acero inoxidable fundido suba a través del
conducto 48 del tubo de vertido 16, los conductos 44 y 52
¥y entre en la cavided de colada 54 del molde. Se continua
vertiendo a presifn el acero inoxidable fundido hasta que
el acero sube dentre del conjunto de mazarota 58, revestido
con wn material refractario, y entra en contacto con ambos
conductores eléctricos 66 y 68. Como el interruptor 94 ha
sido cerrado ya, la puesta en contacto simulténea de los
conductores 66 y 68 por el metal fundido, hace que los con-
ductores 66 y 68 se unan por fusidn, completando de este
modo el circuito eléctrico de la figura 3 y permitiendo que
le fuente de potencial eldctiico 96 excite los solenoides
80 y 82+ Al excitarse, los solenoides 80 y 82 hacen que los
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cerrade y abierta, respectivamente. Puede incluirse también

una bombilla 98 con objeto de proporcionar medios de‘sgﬁal

visuales para terminar el paso adicional hecia arriba,del

metal fundido’s ]
Cuando el metal fundido ha alcanzado esta.altura

-

predeterminada, se termina el aumento adicional de 1@ pro=-
sifn de vertido y se mentiene el nivel del metal dureante
cierto perfodo de tiempo predeterminado, haciendo de eéte
modo que el metal fundido dentro de la cavided de colada su-
fre una parcial solidificacibn.

Subsiguientemente, se reduce la presibn de vertido
dentro del conjunto de caldero. 20 dejando que la parte sin
so0lidificar del metal dentro de la cavidad 54 pase de nuevo
al caldero 20 g través de los conductos 52, 44 y 48. Como
resultado de esto, permanece en la cavidad 54 un cuerpo
o envolvente relativamente delgado de acero inoxixable soli-~
dificado, como se indica esqueméticemente por las lineas
100,

Durante el ciclo de vertido desocrito, el elemento
valvuler 84 estuvo mentenido en una posicibn abierta permi-
tiendo que el aire dentro de la cavidad 54 fuera forzado
hacia arriba a su través y expulsado a la aimbésfera ambien-
te par el metal fundido entrante. EL poco oxfgeno que queda~
ra, dentro del conducto 70 serfs consumido por el metal fun-
dido. Sin embargo, al alcanzar el nivel determinado por los
conductores 66 y 68, se clerra la v4lvula 84 y se abre la
vélvula 86, permitiendo de este modo que pase el gas inerte
puesto a presibn desde la fuente 78 al interior del conducto
70 y a la parte restante de la mezarots 58. Las vélvulas 84

y 86 permanecen en esta posicién durante el tiempo que el
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metal fundido restante estd siendo llevado de nuevo al cal-
dero 20. Consecuentemente, cuando el metal fundido, retroce-
de, el gas inerte le sigue llenando el hueco dejando, por el
metal fundido e impidiendo la oxidacién del cuerpo delgado
de acero inoxidable.

Despuéds de haber evacuado todo el metal fﬁédido,
se abre el interruptor haciendo que los solenoides 80 y 82
queden desactivados y que las vélvulas 84 y 86 sean/éé;uelr
tas a sus posiciones ilustradas. La corredera 40 es movida
hacia la dereche hasta que el conducto 50 completa 1; comu~
nicacibén entre la cavidad de colada 54 y el conductc'4é. El
caldero 18 es puesto a presibn haciendo que el acero fundido
de bajo contenido de carbono que hay en 61, fluys hacia arri-
ba llenando la parte restente de la cavidad 54 y cierta par-
te de la mazarota 58, Cuando el acero de bajo contenido de
carbono elcanze el nivel apropiado, que puede determinarse,
por ejemplo, por otro interruptor fusible, similar al com-
puesto por los conductores 66 y 68, o incluso por la presién
dentro del caldero 18, se impide el paso adicional hacie arri
ba del acero fundido de bajo contenido de carbono, tal como
haciendo que la corredera de corte 40 sea movida otra vez
hacia la derecha, terminando de este modo la comunicacién
entre el caldero 18 y la cavidad de coladse 54,

La oxidacifn del cuerpo delgado de acero inoxida~
ble o del acero de bajo contenido de carbono entrante es,
naturalmente, impedida por la presencie del gas inerte, que
estd siendo expulsado continuamente a través de la vilvule
84 por el acero de bajo contenldo de carbono en desplazemien-
o’

El calor del acero fundido de béjo contenido de
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Consecuentemente, cuando se solidifica la masa total de acero

dentro de la cavidad 54, se obtiene un producto chapeado con
acero inoxidable. -

La figura 4, ung modificacibn de la invenéi6ﬁ, ilug
tre un conjunto de molde 110 adecuadamente aseguradoﬁéhcima
de un conjunto de bebedero 112, que, & su vez, estid en apli~
cacifn con un tubo de vertido 114 de un caldero adecvado de
vertido a presibn 116, tal como se ha descrito anterivcmente
con relacibn & las figuras 1y 2.

E1l conjunto de molde 110, compuesto preferiblemente
de un cuerpo de molde de grafito 118 y uma caja de moulde me-
t81lica 120, estd asegurado al conjunto de bebedero 112 ﬁor
medio de unas pestafias de sujecibn 122 y 124, que se extien~—
den lateralmente, atraidas una hacia otra por medio de una
pluralidad de tornillos 126 y tuercas 128. Naturalmente, pue-
de estar previstos también los resortes 130;

Una corredera de corte 132 provista de un ovificio
134, puede estar recibida apretadamente dentro del cuerpo
136 del conjunto de bebedero 112 de la misma manera ilustra—
da en general en las figuras 1 y 2.

Un dispositivo adecuado 138, lanzador de llama,
conectado a una fuente de gas 140, estd situado por encima
del conjunto de molde 110 para dirlgir una llama protectora
0 incluso reductora. Aungue son adecuados para este fin mu-
chos gases, la fuente 140 puede contener acetileno gaseoso
para crear una llama 142 muy rica en acetileno.

El modo preferido de funcionamiento de la invencibén
tal como se representa en la figura 4, es el siguiente;

El dispositivo 138, lanzador de llama, es activado

Py I ¢



10

15

25

30

haciendo que la llama 142 envuelva el extremo superior abier-
to de la cavidad de colada 144 del molde. Despubs, es movida
la corredera 132 a la posicién ilustrada, éomplgtaﬁ&biae es-
te modo la comunicacibén entre el conducto 146 del tubé‘de
vertido 114 y la cevidad 144. El caldero 116 es puesﬁo a
presifn haciendo que el metal fundido, que puede seéiécero
inoxidable, contenido en &1, asoienda s través del conducto
de vertido 146 y el orificio 134 pamando a la cavidad. 144
del molde. El vertido continua hasta que se llena toda la
cavidad del molde, en cuyo tiempo se mantiene la presién
dentro del caldero 116 a un valor suficiente solo para impe-
dir que el metal fundido dentro de la cavidad 144 pase de
nuevo al-caldero,

Deépués de un perfodo de tiempo predeterminado, se
reduce la presién del caldero dejando que la parte restante
ain solidificar del acero inoxidable fundido pase de nuevo
al caldero 116, Naturalmente, como se describié anteriormente
con referenclia a las figuras 1 y 2, queda dentro de la cavi-
dad 144 un cuerpo relativamente delgado 148 de acero inoxi-
dable solidificado.

Naturalumente, se mantiene la llama 142 durante
el tiempo en que el acero inoxidable estd volviendo al cal-
dero para consumir cualquier oxfgeno de la atmbsfers gue pa-
se a la cavidad, impidiendo de este modo la oxidacién del
cuerpo de acero inpxidablef .

Después de haber evacuado todo el acero inoxidable,
la corredera 132 es movida hacia la izquierda cerrando toda
comunicacibén entre la cavidad 144 y el conducto de vertido
146. Un conjunto de caldero convenciomal 150y que contiene,

por ejemplo, acero fundido de bajo contenido de carbono, es
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situado por encima del comimio de molde 110 de modo d;e el
orificion de descarga 152 del caldero esté en alineacibn sus-
tancial con el extremo superior de la cavidad 144. El tapén
del caldero (no representado) es retirado después dejando
que el acero fundido de bajo contenido de carbono pase por
gravedad a través de la llama 142 y entre en la cavidsd 144
del molde hasta que se llena la cavidad. La presencia de
la llama 142, continua, naturalmente, paré impedir ié.oxidar
cidn tanto del cuerpo de acero inoxidable como del éééfo de
bajo contenido de carbono. El extremo superior de 1la cavi-
dad 144 del molde puede estar ensanchado con objeto de're- ,
¢ibir mejor la corriente de metal fundido que llega dé arri-
ba. La subsiguiente golidificacibén de la masa total de metal
da por resultado, naturalmente, un producto chapeado con
acero inoxidable.

Ia invencién ha sido descrite y representada ha-
ciendo referencia a la formacidn.de productos chepeados
que tienen un metel de base o de nficleo consistente en acero
de bajo contenido de carbono y un chapeado de acero inoxi-
dable, Es evidente, naturalmente, que la invencién no esté
limitada a esta relacibén precisa o a los metales exactos
descritos. Por otra parte, aun cuando solamente se han des-
crito y representado dos realizaciones de la invencibn, son
posibles otras realizaciones y modificaciones dentro del

alecance de las reivindicaclones adjuntas;

Los puntos de inveneién propia y nueva que se
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presentan pars Que sean objeto de la presente solicitud de
Patente de Imvencibn en Espafia, por VEINTE afios, son los

siguientes:'

1= Un método para fabricar un artfculo metdlico
chapeado que comprende las operaciones de llenar uné~cawi—
dad de molde con un metal .de chapeado fundido, dejar que

.el metal de chapeado fundido se solldifique parcialgsnte

para formar una envolvente 0 cuerpo exterior, descargsr el
metal de chapeado fundido restante del cuerpo y, por tanto,
del molde llenar el cuerpo exterior con metal fundido dife-
rente, al tiempo que se elimina toda atmésfera oxidante del
cuerpo entre dicha descarge y dicho llenado, dejar :que el
metal fundido diferente se solidifique y se una por fusidn
con el ouerpo para formar un articulo sbélido y retirar el
artfculo del moldes

2.~ El1 método de la reivindicacién 1, en unibn con
un molde abierto en extremos opuestos de la cavidad con la
exclusidn de aberturas eficaces a la cavidad entre dichos
extremos abierfos, siendo introducido y retirado cada metal
fundido a través de un extremo abierto.

3.~ E1 método de la reivindicacién 2, en el que
se dispone el molde con sus extremos abiertos en el fondo
¥ la parte superior y en el que el metal fundido que se in-
troduce en el molde y que se retida del mismo, se mueve ver-
ticalmente,

4= E1 nétodo dg la relvindicacién 1, en el que
se elimina la atmbsfera oxidente por la introduccidén de gas
inerte en el espacio en el cuerpo cuando dicho metal de cha-
peado fundido restante es descargado desde 81, y el gas iner-

te es desplazado del cuerpo por la introduccidn del metal
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diferente en el cuerpo.

5¢- El método de la reivindicacién 3, en el que
se introduce el metal de chapeado en el molde a tra?ééAdel
extremo ablerto inferior de la cavidad, y el metal fundido
restante, después de la formacién del cuerpo, es descargado
a través del extremo abierto inferior, y el metal diPorente
es introducido en la cavidad desde su extremo abierto infe-
rior.

6.~ El m8todo de la reivindieacién 5, en el dp@
elgs inerte es introducido en la cavidad del molde a éravés
de su extremo superior en relacién de sucesién directa u
la descarga desde ella de dicho metal de chapeado fundido
restante para eliminar asf cualquier vacfo entre el gas iner-
te y el metal de chapeado fundido restante y evitando de es-
te modo la entrada de cuslquier aitmésfera oxidante en el mol-
de,

i.- El método de la reivindicacibn 1, en wnidn
con un molde que tiene una cavidad abierta en extremos opues-
to8 oon la exclusién de aberturas eficaces cualesquiera a la
cgvidad entre estos extremos opuestos, en el que wna llama
protectora es presentada en un extremo abierto de la cavidad,
¥y la eliminacibn de una atmbsfera oxidante desde el cuerpo
a continuacién de la descarge de dicho metal de chapeado fun-
dido restante viene dada por dicha llama protectora:

8.~ E1 método de la reivindicacién %, en wnién con
un piolde en el que los extremos abilertos estén en el fondo
¥ en la parte superior, el metal de chapeado es introducido
a través del extremo abierto inferior y el metal de chapeado
fundido restante es descargado desde la cavidad a través del

extremo sbierto inferior.
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9¢- E1l método de la reivindicacibén 8, en el que se
introduce el metal diferente en la cavidad vertiéndolo por
gravedad a través de la llama proteciora y a través del ex—
tremo abierto superior de la cavidad.

10.- E1 método de la reivindicacibén 4, en el que
se introduce el metal diferente en la cavidad del molde en
contacto con dicho metal de chapeado fundido restante cuando
el Gltimo es descargado desde la cavidad parae eliminar asi

cualquier vac{o entre el metal diferente y el metal de cha-

peado retirado.
1lo~ Un método para fabricar un articulo metdlico

N

chapeado.
Tal y como se ha descrito en la memoria que ante—

cede, representada por 1los dibujos que se acompafian y para

los fines que se han especificados

Ta presente memoria consta de quince hojas escri-

tas a mAquina por una sola cara.

Madrid,
P.A.

~15—
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