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Esta graduacidn de la presidn sc consigue por accién de
un pistodn multiplicador cue estd unido a los tubos que
proporcionan el liguido hidrdulico junto con el propio
pistén perteneciente directamente a la mdquina de molden
bajo presién. El comienzo de la accidn del piston multi-
plicador se deriva dircctumente del aumento de la presidn
en el cilindro de moldeo bajo presidn. El espaclo dife-
rencial del pistdn multiplicador se afiade al espaclo de
paso del liguido de mindo, usualmente a través de una
vdlvula de transicidn o paso cuyo valor de paso ¢s ajus=-
table, Cambiando el valor de pasc de circulacidn de esta
vdlvula, es posible modificar el valor de la fuerza que
manda el pistdn de presidn en la mdquina de moldeo, por
lo general en la relacidn de 1:2, Las ventajas de tal
dispositivo de moldeo de metales bajo presidn consisten
en el hecho de que, en comparacidén cop una médgquina de
moldeo constitufda de otro mode, pero que posea la misma
fuerza de compresidn no multiplicada, el dispositivo asi
construido puede ser sustancialmente menor, que la cantie-
dad del liguido hidrdulico en él estd esencialmente limi-
tada y que de acuerdo con la necesidad actual la fuerza que
comprime el propio pistdn de la mdquina de moldeo de me-
tales bajo presidn., Sin embarge, todas estas ventajas no
existen mds gque de un modo supuesto, y en realidad esta
clase de construccidn es ineficaz para la mayoria de
moldeos.,

El mecanismo de prensado ha de ser capaz de de-
sarrollar en la fese final del llenado de la caverna del
molde grandes fuerzas y de no reducir la velocidad ini-

cial del movimiento. En esta fase final del llenado, se

3438986
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llega especialmente a un gran enfriamiento del metal fun-
dido en la caverna del molde por las paredes de este Ql=
timo, EL metal fundido comienza entonces a solidificarse
a una velocidad imporpia, de mapera que el metal necesa-
rio, édemés,para el llenado completo de la caverna del
molde, ha de ser proporcionado lo mas deprisa posible,

Es bien sabido que en las piezas de moldeo cu-
yas paredes son de grosor medio, sl metal fundido no psr-
manece fluyente méds que durante algunas centésimas de se-
gundo. En piezas de moldeoc con paredes completamente
delgadas, el tismpo del caracter fluyente del mstal fun-
dido es, naturalmente, sustancialmente mds breve., Estos
periodos son excesivamente breves para el sfecto correc-
to de dicho multiplicador, Este no comienza a trabajer
més que con un cierto retraso gue se deriva del tiempo
necesario para la aceleracidn del pist6n multiplicador y
del liquido hidréulico en su espacio diferencial., 5u ac-
cidn esta retardada, por afiadidura, por el periodeo de
reaccidn de las vdlvulas de transicidn y de retencidn, y

éstas deben ser de una calidad excelente,. Ademds, la

- velocidad del aumento de la presidn en el cilindro perte-

neciente a la mdquina de moldeo bajo presidn es mds o
menos cinco veces menor cuando la velocidad del movimiento
del pistdn de maldeo bajo presién es baja Guse en 8l caso
de un chogue hidrdulico dirccto, Asi, aparece en una gran
cantidad de las piezas de moldeo que sl aumento de la fuer-
za prensora no se traslada a la caverpa del molde mas gue
en parte, o que no llega a ésta por entero. En los casos
de los dispositivos citados més arriba, se puede llegar

también a cambios periddicos de la fuerza prensora, de

12,9,67 -4 -
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manera que la pisza de moldeo se puede solidificar en el

momento en gue la fuerza compresora se disminuye hasta su

minimo,

El invento, qus remedia estos inconvenientes,
consiste en un método de regulacidn y de estabilizacidn
de la presién en el circuito de alta presidn en las md=
quinas de moldeo de metales bajo presién, y en un dis;
positivo yuc realiza este método.

La sustancia del invento consiste en los deta-
lles siguiantes:‘

Segiin este nuevo método, todo el aumento de la
presién en el circuito de alta presidn es explotado para
su cierre, a saber, se opaone inmediatamente y de modo
conmensurado 2 la terminacién o a la circulacién del 1i-
quido hidrdulico de mando, y esta influencia es ajustable
para regular la presidn en el circuito citado a voluntad
y seglin sea necesario,

El dispositive gue ejecuta este método contiene
en su circuito hidrdulice de alta presidn, en la zona del
cilindro de la mdquina de moldeo, una vdlvula de regula-
cidn, que es cerrade por la presidn del liquido hidrdu-
lico gue reina en el espacio diferencial del propio ci-
lindro de la mdquina de moldeo. En el circuito gque manda
8l cono de cierre de esta vdlvula, estd interpuesta y
acoplada una vdlvula de estrangulacién.

El disnasitivo inventado aporta algunas ventajas
especiales, El aumento de la fuerza de compresidn comien-
za sin ningdn retardo, La velocidad del aumento de la fusre
za prensora es el mdximo de su valor gue puede ser alcan-

zado en el cilindro de esta mdquina de moldeo o aplicada,

12,9,67 -5 - 343896
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teniendo en cuenta su presidn de trabajo, También la dis=-
minueidén de la velocidad del movimiento del pistdn de la
midquina de moldeo nermanece durante el llenado del moldsa
al minimo imaginable. Todas las vdlvulas pueden ser de

una construccidn usual, porgue todas las caidas importane
tes de presidén en sus circuitos de mando aseguran su reac-
cidn suficientemente de prisa. En dicho dispositivo in-
ventado, la velocidad de cierre de la védlvula de regule-
cién estd requlada por un contraacoplamiento, de manera
que la mangitud de los chogues hidrdulicos en los tubos no
llega a los valores extremadamente altos. Es cierto que la
magnitud de la fuerza compresora depende del recorrido
temporal de la presifn en la cémara de llenado en tiempo
de llenado del molde, peroc sin embargo este recorrido es

y sigue siendo constante para el moldeo en cuestidn vy
también para el regimen de moldeo en genral, El valor re-
sultante de la fuerza de presidén es otro en caso de moldeo
sin el metal y otro en caso de moldeo con metal fundido,
La diferencia de los resultados de medicidn del mandme-
tro, acoplade cerca del espacio diferencial del propio
cilindro de la méquina de moldeo bajo presidn, esta con-
mensurada con el producto de la fuerza prensora y del
tiempo de llenado, Este es un fendmeno que es un avance
tecnoldgico importante para el ajuste de la mdquina de
moldeo bajo presidn para cada molde diferente y para la
manera de la adaptacidn de las moldes insatisfacturios,
Cualquier disminucidn de la fuerza prensora bajo el nivel
nominal estd excluido, y por consiguiente cualquier pieza
moldeada se solidifica siempre bajo la influencia del va-

lor necesario de la presidn. Durante le solidificacidn

343896
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de la pieza moldeada, el pistdn prensor introduce bajo
presifn en la caverna del molde siempre la cantidad del
metal fundido que es necesaria, mientras gue su movimien- -
to cue complementa asi el metal en el molde no causa mds
que una disminucidn despreciable de la fuerza de presidn.
Ni una fuga eventual del liguido de presidn, originada |
por una pequefia ectanqueidad del cilindro de la mdquina
de moldeo bajo presidn, puede causar alguna disminucién
considerable de la fuerza de presidn en el tiempo de la
solidificacidn de la pieza moldeada., Esta estabilizacidn
de la presidén es activa en toda la escala de las velorida-
des del pistdn que comprime el metal fundido,

Una cierta desventaja de este dispositive podria
consistir en que la regulacidn de la fuerza prensora no
funciona en los casos en que la velocidad del movimiento
del pistdn prensor es pequefia., Pero es muy posible evi-
tar este inconveniente, en parte, por una adpcuada deter-
minacién del valor fundamental de las presiones pzra toda
la extensidn de cada mdquina de moldeo bajo presidn asi
construida y por la adecuada gleccidn del didmetro de la
cédmara de llenado, lo que quiere decir cue es posible
trabajar siempre con velocidades del pistdn compresor ta-
les que la regulacién de la fuerza de presidn se pone
snteramente en efecto, No se utilizan valores bajos de
la velocidad del pistdn compresor mds que para piezas mole
deadas de pequefia importancia donde no hay necesidad de
aumentar la fuerza prensora. tEn los cesos de las piezas
de moldeo complicadas o que tienen paredes delgadas, en
gque las tensiones previas, respecto @ la calidad de la

pieza moldeada, en cuanto a la resistencia mecdnica y a

,. 343896
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la impermeabilidad, son extremadamente altas, ss necesa-
rio trabajar con grendes velocidades del pistdn gue com-
prime la masa del metal fluyente, En estos casos, el dis-
positivo inventado tisne los mejores efectos,

Dos ejemplos de la ejecucién del dispositivo se-
glin el invento estén representados en los dibujos anejor,
donde:

la figura 1 es la vista esquemdtica de un dis-
positive de regulacidn de la fuerza prensora del liguico
suministrade al cilindro del propio pistdn gue comprime
el metal fundide y que lo aprieta en el molde, y

la figura 2 es una vista esquemdtica del dis-
positivo de regulacién de la fuerza prensara provisto de
dos grados de velocidades del pistdn prensor,

En las dos construcciones mostradas en las figu-
ras 1 y 2, el dispositive inventado esta formado por el
sistema de trabajo y por el de mando,

El sistema de trabajo consiste en un cilindro
de prensado 2 y en el de un piston compresor 1 gue se
desliza allf, el cual comprime el metal fundido y lo hace
fluir en la forma de moldeo a medida de su cristalizacidn
progresiva que sobreviene alli en esta forma.

El dispositivo de mando citado mds arriba estd
formado por un circuito hidrdulico de alta presién 16,
cuyos tubos estdn unidos a los dos extremos del cilindro
de prensado 2 Yy estdn abastecidos del licuidc hidraulico
por su otro extremo a partir de un depdsito por medio de
una bomba de alta presidn a través de una vdlvula de en-
trada 20 y de un acumulador 2l

para el aumento de la fuerza impulsora del pistdn

343896
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compresor 1 con dependencia del estado actual del metal
fundido en el molde y también de la presidn en los tu-
bos del circuito hidrdulico de alta presidn 16, estd in-
terpuesto allf un sistema de vdlvulas que debe tener el
mando del pistdn compresor 1 y ajustadas para que éste
sea capaz de aumentar de modo adicional su velocidad y su
fuerza impulsora para el llenado del molde por medio del
metal fundido gue ha de ser moldeado,

Para mds detalle, en la primera construcecidn
menos complicada y mostrada en el dibujo de la figura 1,
la disposicidn de las diversas partes componentes es comc
sigue:

£n el lado de le entrada del cilindro de prensaw
do 2, el espacio diferencizl del pistdn compresor 1 estd
acoplado a través de un tubo de conexidn 4 al distribui-
dor de mando 5, el cual estd provisto en su interior de
dos conos de vélvulas 6 y 7 dispuestos sobre un vdstago
a yna distancia tal gue, en las dos posiciones finales
gue pueden ocupar, uno u otro de ellos cierre el pasc de
la corriente del liquido hidrdulico al distribuidor de
mando 5. Dicho véstago estd unido a un pistdn establecido
de modo corredizo en un cilindro de mando 8 gue es a su
vez una coptinuacidn de la parte inferior cilindrica del
distribuidor de mando 5. Este es up cilindro dividido por
dos tubiques en tres cémuras, en gue en la cédmera central
se abre el tubo de conexidn 4, le cdmara superior estd uni-
da a la rama superior del circuito hidrdulico de alta pre-
sidén 16, y la cdmara inferior estd unida, a través de un

tubo de entrada 9, al depdsito de liquido hidrdulico. Cada

uno de dichos tabigues estd provisto de upa abertura central

343896
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de paso a través de la cual pasa el véstago que lleva
los conos de vélvulas 6 y 7. Estos cooperan, cada uno,
con una abertura central del tabicue correspondiente a
su posicidn, es decir, ya sea abriendo, ya sea cerrando
el- paso al liguido hidréulico a través de una abertura
con dependencia de upa u otra de sus posiciones extre-
mas,

La cémara superior del distribuidor de mando §
por encima del cono de vdlvula 6 estd unida por un tubo
de conexidn 4 a una vdlvula de regulacidén 11, en la cual
un cono de vdlvula 16 estd dispuesto sobre el véstago,
constituyendo la continuacidn de un pistdén de cierre 12
cuya carrera puede estar delimitada por el tornillo re-
gulador 15, La cdmara por encima del pistdn 12 estd uni-
da a través de un tubo hacia la cdmara superior de la
vdlvula de regulacidn 11 gque se encuentra encima del cono
de vdlvula 6, efectdandose este unidn a través de un es-
trangulador 10 de mando manual. El espacio diferencial del
cilindre de la vélvula de regulacién 11 estd affadido a con-
tinuacidn al circuito hidrdulico de alta presidn 16, el
cual a su vez estd unido a un acumulador 21 del liguido
hidrdulico a través de una vdlvula de entrada 20, Esta
dltima estd dispuesta también con mando manual y es capaz
de interrumpir o de abrir la corriente del liquido hidrdu=-
lico. La védlvula de entrada 20 en el circuito hidrédulico
de alta presidn 16 estd afiadida por medio de un tubo, a
una bomba de alta presidn, la cual le proporciona el 1li-
quido hidrdulico a partir de su depdsito de bass,

El cilindro de mando 8 del distribuidor de mando
5 estd unido por medio de un tubo con la rama ipferior

del circuito hidrdulico de alta presién 16 a través de

343896
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un distribuidor auxiliar 17,

En la posicidn del puntoc muerto, el distribuidop
auxiliar 17 une reciprocamente el cilindro de mando 8 y
un tubo de circulacidn que termina en el depdsito del
1{quido hidrdulico, mientras gue en la posicidn de puesta
en marcha, dicho distribuidor auxiliar 17 une el cilindrs
de mando 8 al circuito hidrdulico de alta presidn 16. Ci
distribuidor auxiliar 17 es una vdlvula corrediza de dos
posiciones empujada a su posicidn de trabajo por un elecw.
troimédn de acoplamiento 18 y retirada a su posicidn de pep
to muerto por un resorte helicoidal 19,

Al tubo de conexidn 4 estd unido un mandmetro 3
que mide la fuerza impulsora desarrollada por el pistdn
compresor l.

A la luz de la figura 1, en este caso especial,
el cilindro de prensado 2 obtiene el liquido hidrdulico
bajo presién a través del distribuider principal 5, El
aparato contiene un elasctroimdn de acoplamiento 18, cuya
acoplamiento a la corriente electrica hace que el liqui-
do comprimido comience a fluir en el cilindro de control
8 donde el cono de vdlvula 6 se abre y el cono de vdlvula
7 cierra el paso. El liquido comprimido fluye en el cilin-
dro de premsada 2 a partir del acumulador 21 a través de
la vdlvula de entrada 20, desde aqui a través de la vil-
vula de entrada 20, desde aqui a través de la valvula de
regulacién 11 y alrededor del cono de vdlvula 6. La velo-
cidad del 1iquido en el circuito hidréulico de alta pre-
sién 16 puede ser ajustada por el tornille regulador 15
que limita el deslizamiento que abre el cono de vdlvula

14, Cuando el pistén compresor 1 se para, aumentando la

343886
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presién a continuacidn, se transfiere a través del estran-
gulador 10 al pistdn 12 de la vdlvula de regulacidn 11,
de manera que consiguientemente el conoc de vdlvula 14 se
cierra, La velocidad de este cierre es determipada por
el ajuste de la posicidn del estrangulador 10 y determina
también la presidn en el interior del cilindrn de prensa-
do 2 y la velocidad de la parada del liguido gque fluye en
el circuito hidrdulico de alta presidn 16. :

A trauvés del pistdn de apertura 25, la velocidad
del cierre del cono de védlvula 14 es influida también por
la presidn que reina en el circuito hidrdulice de alta
presidn 16, y se opone all{ también a cualquier creacidn
de presiones extremadamente altas que podrian causar per=-
turbaciones. E1 cono de vdlvula l4 cierra el liquido com-
primido en el cilindro de orensado 2, de manera que la
fuerza desarrollada por el pistdn compresor 1 es constan=
te, Se mide a continuacidn por el mandmetro 3. Entonces,
el desacoplamiento del electroimén acoplador 18 de la co-
rriente eléctrica hace que el resorte helicoidal 19 in-
troduzea el distribuidor auxiliar 17 en su otra posieidn
en la cual deja fluir el liquido comprimido del cilindro
de control 8, En esta situacidn, el cono de vdlvula 7 se
abre, por lo cual el cilindro de prensado 2 se une a
través del tubo de conexidn 4 con el tubs de entrada 9.
Debido a esto, el pistén compresor 1 vuelve a su posicidn
inicial,

En otra ejecucidn del invento, que es mds come
plicada y se muestra en la figura 2, el espacio bajo el
cono de vdlvula 14 de la vdlvula de regulacidn 1l estd

acoplado a través del tubo de conexidn 4 al cilindro de

12,9.67 - 12 - 3438@6
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prensado 2, mientras que el espacio por encima del cono

de vdlvula 14 estd unido 3 través del distribuidor auxi-

liar 17 al circuite hidrdulico de alta presidn 16, El co-
no de vdlvula 14 es empujado a su posicidn cerrada por el
pistdn de cierre 12, mientras que estd puesto en su posi-
cién de peso por el pistdon de apertura 25, La carrera del
cono de vdlvula 14 qus abre el paso del liquide comprimi-
do estd limitada por el tornillo regulador 15 manejable a
£1 espacio por encima del pistdn de cierre 12 estd

mano.
unido con el tubo de conexidn 4 y con una vélvula auxiliar
de cierre 24. El espacio diferencial del piston de cierre
12 en el interior de la vdlvula de regulacidn 1l estd aco-
plado a un tubo de entrada, al cual estd unido también el
espacio de entrada de la vdlvula auxiliar de cierre 24 y
el del distribuidor auxiliar 17, E1 espacio bajo el pistdn
de apertura 25 de la vdlvula de regulacidn 11 estd unido

a través del estrangulador 10, manejsble a mano, al es-
pacio por encima del cono de vdlvula 14, El distribuidor
auxiliar 17 de mando, wue estd unido al circuito hidrduli-
co de alta presidn 16, es una corredera de dos posiciones,
mandzda, por un ledo, por el electroimdn de entrada 18,

y por el otro lado, por el resorte helicoidal 19.

En su posicidn inactiva, el distribuidor auxi-
1iar 17 de mando une el espacio por encima del pistdn de
1a vélvula auxiliar de cierre 24 al circuito hidrdulico
de alta presién 16, mientras (ue el espacio debajo del
cono de vélvula 14 de la vélvula de regulacidn 11 esté
unido al tubo de entrada, El espacio diferencial del ci-

lindro de prensado 2 estd unido, a través de un tubo de

circulacidn 31, a través de la vdlvula de salida 26 y a

.. 343896
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través de un estrangulador 27, que puede ser regulado a

L\ sizen

mano, y & través de un tubo correspondiente al circuito
hidrdulico de alta presidn 16,

La vélvula de salida 26 estd provista de dos -
conos de vdlvula scbre el vdstago de su pistdn, que di=
vide el interior de esta vdlvula de salida 26 en los
espacios, a seber, el de presidn y el de salida, El es-
pacio de salida estd unido a través del tuboc de entrada
9 al depésito de liquido hidrdulico. El espacio per =nci-
ma del pistdn en la vdlvula de salida 26 estd unido o
través de un distribuidor acelerador 28 2l circuito hi=-
drdulico de alta presidn 16, El distribuidor aceleradanr
28 es, en esencia, una corredera de dos posiciones manda-
da por un electroimdn 29 y, en la direccidn invertida,
por un resorte helicoidel de entrada 30. £n el circuito
hidrdulico de zlta presidn 16, estd acoplada también una
vdlvula auxiliar de cierre 23 rue contiene un cono man-
dado por un pistdn. En esta, el espacio por debajo del
pistén estd unido por el tubo correspenciente a través
del distribuidor acelerado 28 al tubo de entrada que ter-
mina en el depdsito de lfquido hidrdulico, Uns vélvula de
estrangulacidn 22 sstd unida después del distribuidor
auxiliar 17 al circuito hidrdulico de alta presidn 16. El
espacio debajo del cono de le vdlvula auxiliar de cierre
23 es mando manual y desacopla a voluntad el circulto
hidrdulieo de alta presién 16 del scumulador 21. Por me-
dio de un tubo, mds alld de la vdlvula de cierre 20, al
circuito hidrdulico de alta presidn 16, estd unida una
bomba de alta presidn, De modo similar, ccmo en la cons-

trucecidén de la primera realizacidén del objeto del invento,
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en el tubo de conexidén 4, estd incorporado un mandmetro
3 para medir la presidn cjercida por el pistén compre-
sor 1,

En esta construccién y unidn reciproca, el 1I-
quido comprimido comienza a fluir del acumulador 21 y
continua su camino a través de la vdlvula de estrangula-
cidn 22, continua a través del distribuidor auxiliar 17
y a través de la vdlvula de regulacidén 1l al cilindro de
prensado 2. La velocidad del movimiento del pistdén com-
sresor 1 es prefijada por el ajuste de la védlvula de es=
trangulacidn 22 de entrada. Cuando el pistdn compresor 1
ha llegado a la posicidn suprema de su carrera que la ha
sido previamente determinuda y ajustada, el electroiman
29 pasa a estar acoplado a la corriente eléctrica, Des-
pues de esto, el distribuidor ecslerador 28 cambia de
posicidn y dé luger a que la vdlvula auxiliar de cierre
23 se abra, de manera gue entonces la vdlvula de salida
26 acopla el tubo de circulacidn 31 al tubo de entrada
9, La velocidad del movimiento del piston cempresor 1 au-
menta, dependiendo este aumento del ajuste deltornillo
reguladar 15 que delimita la magnitud de la apertura del
cono de vdlvula 14,

Cuando el pistdn compresor 1 se para, la nresian
en el cilindro de prensadc 2 comienza a aumentar, lo que
se traslada sobre el pistdn 12, el cual cierra el cono
de védlvula 14, La velocidad del cierre del cono de vdlw
vula 14 depende del ajuste actual del estrangulador 1.0, el
cual influye a su vez en la presidn en el cilindro de
prensado 2 y también en la velocidad con la cual el 1i-

guido hidrdulico llega a ser detenido en el circuito hi-
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dréulico de alta presidn 16, A través del pistdn de sper-
tura 25, la velocidad de cierre del cono de vdlvula 14 es-
td igualmente bajo la influencia de la presidn que reina

en el circuito hidrdulico de alta presidn 16, oponiendose

“gsta Gltima adecuadamsnte al sumento de la presidn a los

valores capaces de dafiarla, La fuerza efectiva del pistdn
compresor 1 es por esto constante y es medida por el ma-
németro 3,

El desacoplamiento del electroimdn 29 y el elec-
troimén acoplador 18 de la corriente eléctrica permite
entonces que Bl resorte helicoidal de entrada 30 y el re-
sorte helicoidal 19 vuelvan a introducir el distribuidor
acelerador 28 y el distribuidor auxiliar 17 en sus olras
posiciones de trabajo. Asi las cosas, sl licuido hidréu-
lico comienzae a flufr e través de la vdlvula de salida 26
al tubo de circulacidn 31, A consscusncia de esto, la vél-
vula de cierre 24 se abre y el liquido hidrdulico conti-
nia su camino a partir del cilindre de prensado 2, a tra-
vés de la vdlvula de cierre 24 y a través del cono de védl-
vula l4. En este mismo caso, el pistdn compresor 1 entra
en su posicidn adicional, estando prefijada la velocidad de
su movimiento por el ajuste del estrangulador 27,

El dispositivo inventado que sirve para la ejecucidn del
método propuesto por el invento que se ha explicado més
arriba, aumenta esencialmente, en la dltima fase de la
operacién de llsnado del molde, la fuerza prensora en el
interior del molde en una velocidad tal que la pieza mol-
deada entera se solidifico bajo el efecto de toda la fuer-
za compresora, En el intervalo de tiempo en que la pieza

maoldeada se hace sdélida, el valor de la fuerza compresora

13.9,67 - 16 - 3@3896



es, por esta razdn, censtanic, Este hecho influye favora-
blemcnte en la calidad intrinscca y la rerdurabilidad

asi come en la forme y las dimensiones de las piezas molw-

deadas nroducidas, de manera que el porcentaje de las pie-
-zas rochazadas es escncialmente reducido., Todo sl dispoe
sitivo y sus interconsxisnes son extremadamente sencillos
i en su construceidn y los distribuidores instalados en é1

snositivo exnlota de una

b

son de la calidad usual., E1 d

manera feliz todos los efoctos dindmicos del licuido hi-

10 i drdulice Fluyente a diferencia de las mdquinas de esta

: clase conocides hasta el osresente en que han resultado
perturbadores y no han rodido ser descartedos, El disno-
sitive inventado disminuye al mismo tiempo y per comple-

to 8l nmelinro de gue el -~ersonal de servicio del mismo

rudiera ser alcanzado y herido por el metal fundido es-

s

[
o

{

i

! sanado a lo largo del plano donds se separan las dos par-
tes del molde, En la utilizacidn de este disnositivo, es

tembién mds sencillo efectuar la limpicza de los mol-

des.

t3
el
{a]
-...‘
=

Los nuntos de invencidn nropia y nueva, que se

nresentan para que sean objeto de esta solicitud de Pa-

Zspafia, por VEINTE afos, son los

I

tente de Invencidn en

25 ] l.~ Un dispositivo para regular y estabilizar

v- 343896
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la fuerza de prensado en mdquinas para la colada a presidn

de metales con accionamiento hidrdulico, consistente en un

cilindro hidrdulico y en un circuito hidrdulico de alta

residn, estando intercaladas en la tuberfa de alta pre-

"3

sidn una vdlvula de inversidn y unma vdlvula de regulacidn
de presidn hidraulicamente ajustable, la cual regula la

presidn ulterior en la tuheria de zlta nresidn en funcidn

z [3

de la contrapresidn en =1 cilindro hidréulico, coracteri-

zado porque la vdlvula de regulacidn deanresidn y la vdl-
vula de inversidn estdn disnuestas sucesivaanente en serie

entre un acumulador de aresidn y una bomba de alta pre-

‘sidn por un lado y el cilindro hidrdulico por otro lado,

y porque el accionamiento del servoémbolo de la vélvula d
regulacidn de presidn estd conectads de manera regulable
a la tuberfa de alta nresidn.

2.~ Un dispositivo seqin la reivindicacidn 1,
caracterizado porque una vdlvula de estrangulacidn estd
conectada al cilindro hidrdulico en su tuberfia bifurcada
delants del tubo de alimentacidn,

3.~ Un dispositiva seglinm la reivindicacidn 1,
caracterizado porgue la vélvula de estranqgulacidn estéd
conectada con su tuberfia bifurcada a la tuberfia de 2lta
presidn,

4,- Un dispositivo segln una cualguiera de las
reivindicaciones 1 a 3, caracterizade norque la altura
de la carrera del accionamiento del servoémbolo es ajus=
table por un tornillo de regulacidn.

5.~ Un dispositivo para regular y estabilizar
la fuerza de prensodec en mdquinas nara la colada a nre-

sidn de metalss con accionamiento hidrdulico,

1430806
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Tal y como se ha descrito en la Memoria que an-

i tecede, representado en los cibujos que se acompafian vy

.con los fines cue se han esnecificado.

i Esta Memoria consta de diecinueve ho jas escri-
5 'tas a mdquina por un2 sola cara. ol :
) ! ! . . ¢ SE@. 10 j
Madrid, i
|
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