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MEMORTA DESCRIPTIVA
que se presenta para unir a la solicitud
de
PATENTE DE INVENCION
formulada el 29 de Julio de 1.966, con el nim. 529.683
en .
ESPANA
por VEINTE afios
a nombre de AMSTED INDUSTRIES INCORPORATED, entidad nortea-
mericana, establecida en 3700 Prudential Plaza, Chicago,
Illinois, Estados Unidos de América, por:
"UNA DISPOSICION UE CAJA DE SALIDA DE GASES PARA USO CON
UN MOLDE"
ARl et ieatees it i tst st isatatitttassstasisd

El presente invento se refiere a una construccidn de
bebedero y salida de gases,"y en particular a tal constru-
ccidn en cuanto es acoplable a moldes que sean ajustables
para variar el tamafio de la cavidad que hay en ellos.

Un objeto del invento es proporcionar una constru=-
ccidn de lebedero y salida de gases de nabturaleza sencilla
que puede ser construlda y rdpidamente aparte del molde y
més tarde montada en el molde, y en que alternativamente

una parte al menos de ella puede ser construida en posicién
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en el molde, si asi se desea.

El invento consiste en un aparato de moldeo gque tie=-
ne una pluralidad de bloques que definen una cavidad y un
paso de salida de gases que sube desde la cavidad, definien
do los bloques superficies periféricas completas de la ca-
vidad, una construccidn de caja de salida de gases que in-
cluye una seccign inferior en dicho paso de salida de gases
y una seccidén superior exterior a él, incluyendo dicke se-
ceidn inferior un forro que define un paso que se extiende
desde junto a la parte superior de la cantidad haclsa arri-
ba hasta junto a la parte superior del paso de salidu de ga-
ses y espaciado desde las superficies del paso de salida de
gases, material aislante enbtre dicho forro y dichas super=-
ficies de paso de salida de gases, y confinado hacia dentro
por las superficies del paso de salida de gases, incluyendo
dicha seccidn superior una envoltura exterior y un forro in-
terior y aislamiento entre ellos.

El invento consiste ademés en un método de formar una
construceidn de caja de salida de gases junbtamente con un
molde en el cual el molde incluye bloques que definen un pa-
80 de salida de gases que se abre hacia arriba al exterior,
comprendendo el método las operaciones de: construir una
seccidén inferior en una posicidn alejada del molde propor-
c¢ionando un forro de dimensiones tales que forme un espacio
anular entre sl mismo y las superficies del paso de salida
de gases, situar material aislante en torno al forro, cons—
truir una seccidén superior en una posicién alejada del mol~-
de utilizando una envoltura exterior y un forro interior con
un espacio anular entre ellos, llenar ese espacio interior

de mabterial aislante, y luego transportar dichas secciones
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al molde, colocar la seccidn inferior en el paso de salida
de gases y la seccidn superior en la parte superior del
molde en aplicacidn con el extremo superior de la scccidn
inferior, y en tal posicidn que el espacio interior defini-
do por el forro en la seccidén superior comunique con y for-
me una conbtinuacidn del espacio definido por el forro en la
seccidn inferior.

Otros objetos y ventajas del invento se pondrén de
manifiesto de la descripcidn detallada que sigue y de 1los
dibujos que se acompafian, en los cuales:

La Fig. 1 es una vista longitudinal vertical, orien-
tada de acuerdo con la linea 1l-1 de la Fig. 3, tomada a tra-
vés de un molde en el cual estd incorporada la construccidn
de bebedero y salida de gases, habiéndose representado esta
4ltima en alzado;

La Fig. 2 es una vista a escala grande de la esguina
gsuperior debecha de la Fig. 1 con la construccidn de bebede-
ro y salida de gases representada en vista en corte verti-
cal;

La Fige. 3 es una vista desde arriba de la Fig. 1;

La Fig. 4 es una vista en corte tomada por la linea
4elit de la Fig. 2;

La Fig. 5 es una vista frontal tomada por la linea
5-5 de la Fig. 1; ¥y

La Fig. 6 es una vista en corte parcial similar a
la parte de la Fig. 2 encerrada en las circunferencias en
lineas de puntos y trazos representando detalles ligeramen-
te diferentes de la construceidén para uso en el caso en que
la parte inferior de la construccidn de caja de salida de

gases es formada en posicidén en el molde.



10

15

20

a5

30

Refiriéndonos ahora con detalle a los dibujos, el
molde con el cual se utiliza la construccidn de bebedero
y salida de gases se ha indicado en su totalidad en 10, ¥
la propia construccidn de kebedero y salida de gases se ha
indicado en 12. El molde 10 es de una clase conociéa 2=n la
actualidad y es ajustable para variar las dimensiones de
la cavidad en &l para proporcionar piezas coladas de dife-
rentes tamafios. El molde incluye bloques laterales princi-
pales 14 y 16 y un juego de bloques interiores que inzcluyen
un bloque superior 18, un blogque inferior 20 y un blogue
extremo trasero 22, todos ellos de grafito. Los blogues la-
terales principales y esos bloques interiores definen entre
ellos una cavidad 24, la cual tiene un extremo frontal abierto
cerrado por la construccidén 12 del bebedero y salida de gases.
El bloque extremo trasero 22 es ajustable a diversas posicio-
nes a lo largo de la longitud del molde, es decir, a la dere-
cha o a la izquierda, Fig. 1, para definir una cavidad més
larga o méds corta. El bloque superior 18 es ajustado verti-
calmente para determinar la altura de la cavidad y por tan-
to la anchura de la pieza a ser colocada en ella. y para cada
posicidn ajustada del bloque superior se ha provisto un blo=
que extremo btrasero 22 diferente de acuerdo con la albura de
la cavidad en tal posicidn.

Los bloques laterales principales 14 y 16 son ajusta-
bles en sentido de acercarlos o alejarlos entre si para pro-
porcionar diversas anchuras de cavidad, y para cada una de
tales posiciones de los bloques laterales principales se ha
provisto un juego diferente de bloques interiores 18, 20 y
22, siendo cada Juego de un espesor correspondiente a la

anchura seleccionada de la cavidad.
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ia construccidn 12 de bebedero y salida de gases in-
cluye una caja de salida de gases indicada en su totalidad
en 26, En cooperacidén con esa caja de salida de gases hay un
juego de bloques de bebedero (Fig. #4) los cuales incluyen
un par de bloques laberales delanteros 28 y 30 y un bloque
extremo delantero 32 entre ellos, estando también hechos estos
bloques de grafito. Estos blogques de bebedero estén montados
en posicibén de una manera que se describe en lo que sigue. El
bloque extremo delantero 32 el cual estd sujeto entre los bloques
laterales delanteros 28 y 30 es de menores dimensiones qgue los
bloques laterales en direccidn longitudinal del molde, pera
proporcionar con ello un paso 36 de bebedero entre los bloques
laterales delanteros. Ese paso de bebedero se abre hacid aba-
jo y comunica con un paso %8 a traves de una construcéion 40
de compuerta de vertido de comstrucecidén usual la cual es lleva-
da a comunicacidén de vertido con un caldero para verter a pre-
sidn de una manera conocida. Al ascender el metal fundido pasa
a traves de los pasos 38 y 36 y a la cavidad 24. El bloque in-
ferior 20 y el blogue superior 18 terminan hacia adelante jun-
to al extremo delantero de los bloques laterales principales
14 y 16 del molde para proporcionar con ello la continuidad
del paso 36 de bebedero en toda la altura del molde. Los blogques
de bebedero 28, 30 y 32 terminan de preferencia hacia arriba
enrasados con la superficie superior de los bloques laterales
principales del molde.

La caja de salida de gases 26 incluye una seccidén su~
perior grande 42 y una seccidn inferior reducida 44 que ajustan
en el paso de bebedero %36 y se extienden hacia abajo hasta una
posicibén junto a la superficie inferior del bloque superior 18.
La seccidn inferior 44 incluye un tubo o forro central de ace-
ro, o "tubo de estufa", 46 dispuesto de preferencia centrada-

mente en el paso de bebedero 36 y rodeado de arena 48 la cual
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llena el espacio entre el forro y las paredes del paso de
bebedero. Esa seccidn inferior #4 es de preferencia prefor
mada en una caja de machos que tiene las mismas dimensiones
que el paso de bebedero a fin de producir un.ajuste apreta-
do entre la seccidn 46 y el paso de bebedero. En la forma-
cidn de esa seceidn, se coloca el forro en la caja de ma-
chos y se llena el espacio en torno al forro con arena 48
la cual solidifica en posicidén en un procedimiento de cu-
rado conocido, y después de formada asi la seccidn se solo~
ca en el molde en la posicidn representada en la Fig. 2.

El forro 46 es preseleccionado en cuanbto a longi-
tud de modo que el extremo inferior de la seccidn 44 esté
en la posicidn deseada con el extremo inferior junto a la
superficie inferior del bloque superior 18, como se ha indi-
cado, y el forro se extienda ligeramente por encima de los
bloques de molde. La arena 48 se forma en una pestafia 56 la
cual, cuando la seccidn esté en posicidn, apoya sobre la suy
perficie superior de los blogues de molde correspondiente.
Esa pestafia tiene su superficie superior enrasada con el
extremo superior del forro 46, y se extiende principalmente
hacia adelante y a los lados pero no se extiende hacia atrés,
Esté ligeramente entallada en la parte trasera, como se ha
ilustrado en 57, para recibir un elemento de la seccibn su-
perior 42 como se describe en lo que sigue.

La seccidn superior grande 42 de la caja de salida de
gases incluye una envoltura 58 exterior de acero, de prefe-
remcia de seccidn transversal rectangular cuadrada y un forro
de acero 60 en ella y dispuesto centradamente en la misma,
El forro 60 es de preferencia cilindrica y de mayor diametro

que el forro 46. El espaclo entre la envoltura exterior de
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acero 58 y el forro 60 se llena de arena 62 para machos,
curade en posicidén de manera similar a la arena 48. La
envoltura exterior de acero 58 puede tener un perno 63 de
anilla de elevacidn para ser enganchado por una grie para
elevarla a y fuera de posicidn.

En el uso del aparato y el conjunto de la constru—
ceidén de molde y salida de gases, se ajusta el molde de
acuerdo con las dimensiones deseadas de la cavidad, es de-
cir, se seleccionan los bloques interiores de acuerdo con
la anchura deseada de la cavidad, y los ajustables de esos
blogques se ajustan para proporcionar la longitud y altura
deseadas de los mismos. La seccidén inferior 44 de la cone-
truceidn de caja de salida de gases se forma en la caja de
machos en un punto alejado, como se ha deserito en lo que
antecede, y luego se coloca en posicidén el molde, con la
pestafia 56 apoyada sobre la superficie superior de los blo-
ques de molde. Entonces se coloca en posicidn la seccidén su
perior 42, la cual ha sido preformada, con el extremo infes
rior de la envoltura exterior de acero en posicidén rodeando
a la pestafia 56. La envoltura exterior de acero 58 ajusta
en la entalladura 57 para proporc¢ionar con ello uha super-
ficle enrasada continua en los lados traseros de las secolo
nes inferior y superior 44 y 42.

Un bloque 64 de apoyo o respaldo se sujeta a la su
perficie superior del bloque'superior 18 en el extremo de-
lantero del mismo, enrasado con el extremo delantero de ese
bloque. Ese bloque de respaldo es de tal albtura que propor=-
ciona un apoyo para el lado traserc de la seccidn inferior
44 en el espacio entre los bloques laberales principales e

impide su inclinacidn hacia atrés, y llega por encima de esa
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seccidn para apoyar la seccién 42 igualmenté. Ese bloque
de respaldo puede ser de tal altura que, idependientemen-
te de la posicidén vertical del bloque superior 18, se ex-
tenderd en toda la sltura de los blogques laterales priunci-
pales y por tanto en toda la altura de la seccidén inferior
44 de la caja de‘salida de gases, y preferiblemente eé de
altura suficiente para proporcionar apoyo de respaldo para
la seccidén superior 42, incluso en las posiciones inferio-
res del blogue superior.

La seccidn superior grande 42 puede ser construida
en un lugar alejado del molde, si se desea, y cushdo se ha
ce asi, el forro 60 se centra en la envoltura exterior 58
¥y se coloca la arena en el espacio entre ellos y, después
que la arena estid curada como antes se ha indicado, se co-
loca el conjunto en posicilidén como se ha mencionado. El fo-
rro 60 es mas corto que la envoltura exbterior 58 y la arena
termina en el extremo inferior del forro, permitiendo que
la envoltura se enchufe sobre la pestafia 56 en la seccidn
inferior. La seccidn superior grande estd sujeta firmemen-
te en posicidén contra desplazamiento por el metal fundido
que fluye dentro de ella, tanto por la conexidn de enchufe
con la seccidén inferior como por el blogue de respaldo 64.

Se observaréd que el forro 46 es menor que el paso de
bebedero 36, proporcionando una pequeila salida de gases,
pero el mayor dfmetro del forro 60 en la seccidén superior
proporciona mayor capacidad para que el mebtal fundido come
pense por la disminucidn sustancial en volumen en la cavie
dad del molde como consecuencia de la solidificacidn del
metal fundido en ella. El forro 46 puede ser fusible por el

metal fundido que asciende en la caja de salida de gases, cQ
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mo lo es el forro 60, aunque en el aspecto préctico sola-
mente se funde realmente la parte inferior del forro 46.

Es asimismo posible formar la seccidn inferior 44
en posicidn en el molde después que los bloques de moide
estén colocados de acuerdo con su posicidén ajustada dessa=
da. Para esta finalidad se reclama la atencldén hacia la Fig.
6. Una placa anular 65 que tiene una dimensidn exterior co-
rrespondiente a las superficies del paso de bebedero 36 es
colocada en posicidn y sujeta provisionalmente por medios
adecuados y se coloca en posicidn la arena 48 y se cursa,
Luego se sujetarl la placa 65 en posicidén y puede dejarse
en ella en la operacidn de colada, o bien puede ser retiray
da antes de colar, segin se desee.

Después de terminada la operacidn de colada se sepa~-
ra el molde, separando los bloques de bebedero y de salida
de gases 28, 30 y 32. Con esto se deja al descubierto la
arena 48, la cual puede ser desbaratada, pero ello puede
ser reivindicado de acuerdo con procedimientos conocidos. La
seccidn superior grande 42 puede estar intacta y ser vuelta
a usar, habiendo retrocedido por completo el metal fundido,
o bien puede ser desbaratada y vuelta a conformar, usando
la envoltura exterior 58 que no estari deteriorada.

Pueden proveerse diversas clases de medios para so=-
portar los bloques de bebedero 28, 30 y 32 en posicién con
relacién al molde, pero esos medios de por si, no forman
parte del presente invento. Por ejemplo, los bloques late-
rales principales 14 y 16 del molde pueden estar montados
en y soportados por secciones de bastidor 66 qume cuando se
nueven acercéndose o alejéndose entre si llevan a los blo-

ques principales en el sentido correspondiente. Sobre ese
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bastidor pueden estar soportados otros elementos de bastidor
68 a tope con lag superficies laterales de los blogues late-
rales 28 y 30 de bebedero. A los elementos de bastider 68
hay sujetas abrazaderas 70 y extendiéndose hacia atrés des-
de las abrazaderas 70 hay placas 72 ajustadas en las gargan
tas 74 en los bloques.

El bloque extremo delantero 32 puede estar morntado en
un canal 76 por medio de una pluralidad de abrazaderas 78 que
tienen patas que se extienden a través de aberturas en el
canal y dedos ajustados en las gargantas en las awerficies
laterales en el bloque delantero. A través de las abrazade-
ras 78 y en aplicacidn con el canal 76 van roscados torni~
llos para mantener el canal, el blogue delantero y las abra-
zaderas formando un conjunto rigido. Puede haber un asidero
82 sujeto al canal para uso en la elevacidn del conjunto a
posicidén y fuera de posicidn.

Atn cuando se ha descrito aqul una realizacidén prefe-
rida del invento, se comprenderd que pueden efectuarse en
ella cambios comprendidos en el alcance de las reivindica-
ciones contenidas en la Nota adjunta.

La presente solicitud que corresponde a la presentada
en Estados Unidos de América el 30 de Julio de 1.965 con el
nlmero 476.046, se acoge a los beneficios del articulo 51

del Vigente Esbatuto sobre Propiedad Industrial.
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Los puntos de invencidén propia y nueva gue se
presentan para que sean objeto de esta solicitud de Pa-
tente de Invencidn en Espafia por VEINIE afios son los si
guientes:

l.~ Una disposicidn de caja de salida de gases
para uso con un molde que tiene una pluralidad de bloques
que definen una cavidad y un paso de salida de gases que se
eleva desde la cavidad, definiendo dichos bloques superfi-
cies completamente perifericas de la cavidad, comprendien-~
do dicha construceidn de caja con sallda de gases, una se-
ccidn inferior en dicho paso de salida de gases y una se——
ccidn superior exbterior a ella, incluyendo dicha seccidn
inferior un material aislante que define un paso que se ex
tiende desde junbto a la parte superior de la cavidad hacia
arriba hasta junto a la parte superior del paso de salida
de gases.

2.~ Una disposicidén segin la reivindicacién 1 ,
en la cual la seccidn inferior incluye un forro que cubre
la periferia interior de dicho material aislante.

3.~ Una disposicidn segin la reivindicacidn 1,
en la cual el forro de la seccidn inferior define un paso
relativamente pequefio y la seccidn superior define una ca
vidad relativamente grande para contener un volumen sus-

tancial de metal fundido.
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4,- Una disposicién segln la reivindicacidn 1,
en la cual la seccidn inferior se extiende por encima -
del paso de salida de gases y biene una parte superior
de dimensiones transversales mayores que el paso de sali
da de gases y al menos parcialmente queda por encima de
aquellos elementos de los bloques de molde que definen -
el paso de salida de gases, y la seccidn superior apoya
al menos en grado sustancial sobre y es sostenida por la
seccibén inferior.

5.~ Una disposicién seghn la reivindicacidn 4,
en la cual la seccidn superior estd introducida telesco
picamente sobre la parte ampliada superior de la seccidn
inferior y se aplica a una parte de los bloques de molde
que definen el paso de salida de gases.

6.~ Una disposicidn seglin la reivindicacidn 1,
en la cual el molde incluye bloques laterales principa-
les y un bloque superior entre ellos que define la super
ficie superior de la cavidad, dicho blogue superior es -
ajustable verticalmente para definir varieblemente cavi-
dades de albturas diferentes, y un blogue de apoyo poste-
rior estd dispuesto por encima del bloque superior y de-
fine una superficie lateral en esa situacidén del paso de
salida de gases.

7.~ Una disposicidn segin la reivindicacidn 1,
en la cual estd dispuesta una placa anular inferior la
cual define el extremo inferior del paso de salida de ga
ses alrededor del forro de la seccidn inferior y sostie-
ne el material de aislamiento alrededor del forro.

8.~ Una disposicién seglin la reivindicacidn 1,

en la cual la seccidn superior estd dotada de un anillo
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de levantamiento para enganchar en medios de levantamien

to para transportarla a y desde su posicidn sobre el mol

de.

9,~ Una disposicidn de caja de salida de gases

para uso con un molde.

Tal y como se ha descrito en la Memoria que an
tecede representado en los dibujos que se acompafian y pa

ra los fines que se han especificado.

Esta Memoria consta de trece hojas escritas a

méquina por una sola cara.

5 AR 1067

Madrid.
P.A.
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