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por VEINTE afios

cuyo privilegio se molicita para Espafia,
sus territorios y plazas de soberanis, a

favor des
ERWIN BUHRER

de nacionalidad sulza, domiciliado en
Breitenaustrasse 164, Schaffhausen,

Suiza, relativa a:

"PERFECCIONAMIENTOS EN LAS DISPOSICIONES
DE MOLDEO®

Prioridad: Solicitud de patente en Sulza
n? 7864/68 de fecha 27 mayo 1968,
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MEMORIA DESCRIPTIVA

La presente invencién se refiere a unos perfeccio-
namientos en las disposicionee de moldeo, y més particular=—
mente en los moldes con por lo menod una cubeta de colada
digspuesta en la cara superior de la parte superior del molde

¥ que comunica mediante canales con varlios bebedeross = = =

El desarrollo de instslaciones automiticas de mol-
deo'y fundicidn, que ejecutan mecénicamente mediante disposi-
tivos adecuados todas las operaciones necesabias gl moldear
y al vaciar, lleva en la practica a la aplicacién de tamafos
de molde cada vez mayores. La utilizacidén de tamafios de molde
mayores conduce por otra parte a una capacidad de rendimlento
cada vez mayor de estas instalaciones y frecuentemente tamw
bién implica la dificultad de encontrar pedidos suficientes
pars mantener en marcha estas instalaciones. La necesidad
existente en la préctica de mejorar la adaptabilidad de las
ingtalaciones de moldeo y de fundicidén a moldes de modelosm

¥ alturas de modelos que se diferencian en gran manera entre

gf 86lo ha sido cubierta hasta hoy de modo insatisfactorice-
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Es conocido el glstema de disponer en la cara
guperior de la parte superior de un molde uns cubeta de
colada y comunicarla mediante canales con varios bebede-
rose En este caso, los canales, que no presentan pendienw-
te, no molamente tienen que establecer la comunicién de la
cubeta de colada con los bebederos, sino que ademds de e=
1lo tienen que admitir teambién en el proceso de colar la
diferencia de la cantldad de metal liguido entre la en=
trada del caldero de coladae y la salida a travds de los
bebederos. Egte desarrollo ha permitido aumentar el tamaflo
del molde gue puede vaciarse por una sola cubeta de colare.
Por lo demds se posibilitd de esta manera el vaciado mew

Qénieo.-—--—-—-——n-- nnnnnnn - eew e en W e e as

La experiencia indica, sin embargo, que al incre~-
mentarse la presién ferrostdtica de fundicién al colar wn
molde, la superficie de una pieza fundida obtenida de es-
ta manera se vuelve cada . vez més rugosa. Ademds, al inecre-
mentar la presidén ferrostdtica de fundicibn, la expansién
del molde aumenta. Estas cirecunstancias hacen que hasta
hoy en dfa no es posible efectuar en cajas de moldear al-
tas el moldeado y vaclado de modelos bajos cuyas piezas

fundidas tienen que resultar exactas y de superficle limw
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La presente invencién tiene por objeto, cuando se
moldean modelos bajos en cajas de moldear altas, el vaclar
estos moldes con las presiones de colada adaptadas a las

alturas de los modelos. Esta adaptacién se efectda gegin
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la invencién porque la profundidad de los canales es mayor
que la profundidad mf{nima para evitar un desbordamiento
del canasl durante el vertido pero sin quedar por debajo
del punto més alto del espacio hueco del moldes = w = = =

En los dibujos se ha representado el objeto de
la invencidn en dos modos de ejecucién a titulo de ejem~

PlOe = = = = = = = = e m e ——- .-

La figura 1 muestra un primer modo de ejecucién
en alzado segin la linea I~I de la figura 2¢ = = = = = = =

La figura 2 muestra una viata en planta del mise-

mo modo 46 ejecucifne = = = = = = = - - .- - -

Ia figura 3 muestra el mismo modo de ejecucién
en alzado lateral segin la linea III-III de la figura 2=

La figura 4 muestra en alzado un segundo modo
de ejecucifn seglin la lineca IV-IV de la figura 5e¢ = = = =

Ia figura 5 muestra ol segundo modo de ejecucién

en\ristaenplan‘ba.nn ————— - Wt wm Wt e P N W Om e ww e e

Ia figura 6 muestra el segundo modo de ejecucién
en alzado letersl segén la 1fnea VI-VI de la figura 5. =

En les figuras 1 & 3 se ha designado por 1 une
caja de moldear y vor 2 y 3 se han designado modelos. Los
nodeloe a veciar 2 y 3 estdn unidos por canales interiores
4+ En los cenales interlores 4 desembocan bebederos 5Se

Los bebedercs 5 ge ex%ienden desde los fondos 8 de los ca=~
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nales ; hasta los canales Interlores 4 en el plano de divie
sién del moldes Ex la cara superior de la parte superior
del molde se han moldeadc canales T en la arena de moldeo
6+ Loz fondos & de los canales 7 estén dispuestos a una
prbfundidad tal que se encuentran por lo menos por encima
de la méxima elevacién de los modelos 2 y 34 Fn los puntos
O ge encuentran lae cubetas de colar, en las cuales se
vierte metal fundido. La seccién de los canales T es es-
trecha en sus fondos 8, ensanchéndose hacia arriba de modo
caliciforme. La seccidén de los canales puede tener natural-
mente tembidn forma trapezoidal o rectangular. La seccidn
de los caneles 7 estéd dimensionada de tal manera que loe
canales pueden admitir en el proceso de colada por lo

rmenos la diferencia de la cantidad de metal liquido entre
la entrada del caldero de colada y la salida de los bebes
deros. Los fondos 8 de los canales 7 presentan una pendien~
te en la direccidén de los bebederos 5, de manera que si la
dogificacién de la cantlded de metal liguido es correcta,
quedan tambidn vacifos los fondos de los canales. La conse-
cuencla de ello es que al final del procesc de solidificaw

cidn solamente queda metal en los bebedercse — ~ = = = = =

En las figuras 4 a 6 se ha representadc un seguns
do modo de ejecucién de la invenocidn por medio de un molde
11, en el cual se han moldeado dos modelos 12 y 13 de difew
rente alturae. 12 eg un modelo que exige totalmente la alw
tura del molde 11, de maners que los canales 17 se han
moldeado s6lo muy poco debajo de ls cara superior de la paxr-

te superior del molde. Sin embergo, los fondos 16 de los ca-



nales se encuentran en esta disposicién por encima de la
méxima elevecién 19 del modeloe Los fondos 18 de los cane=
les estén en comunilocscién con bebederos 15, los cusles de-
sembocan en los canales inferiores 14. EL modelo 13 se ele-
5, va golsmente poco por encima del plano de divisidn 20 del
molde, por cuyo motivo, en el caso de utilizar canales de
dimensiones y disposiciones conmocidas, se vaciardias con una
presién estética demasiado grande del metal liquido. Por es=
te motivo se aplica para el modelo-13 un sistema de canales
104 21 segin la invencién. Los fondos 22 de los canales se en~
cuentran, sin embargo, todavia por encima de la elevacién
méxima 23 del modelo 13. En los puntos 26 se encuentran
las cubetas de colar, en las cuales se vierteAél metal
1{quido del caldero de colada a los canales 21 Desde los
154 canales 21 el metal liquido llega a los bebederoe 24 y a

los cannles interiores 25 = = « v w w w w w -~ - - e =

El molde segin la presente invencién hace posi-
ble moldear también modelos bejos en moldes altos y de
moldearlos mediente un canal intsrior bajo sin sobrepasar

la presidn estética del metal liquido adaptedo a estos mo=

20 deloses De esta manera, en las instalaciones automdticas
de moldeoc se heace posible moldear tanto modelos altos oomo
modelos bajos en cajas de moldeo de altura uniforme y de
vaciarlos bejo las condiciones téenicas de colada més faw
25, VOrahlefe = = = = o @ &« - = o - - - -~

Ies plezas de fundiclén que han sido moldeades
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oon canales segin la presente invencidn, presentan una me—
Jora de la calidad de la superficie. Al evitarse la expan-
gién de los moldes en el veciado se mejoran las toleranclas

en las dimensiones de las piezas de fundicibne — = = - - -

Ia adaptacién de los canales de superficie cada
vez a la altura del espacio hueco del molde, tiene como
consecuencia una mejors del rendimiento metélico, debido
a que los bebederos se hacen menos largos ¥y las mezarotas

resultan por consigulente menos pesgadage= = =~ = = = = = -

N o T 4

Se declaran de novedad y propledad para Espafia,

sus territorios y plazas de soberanfa, las siguientes: -~ =

REIVINDICACIONES

1e~ Perfeccionamientos en las disposiciones de
moldeo, y més particularmente en los moldes con por lo
menos une cubeta de colada dispuesta en la cara superioxr
de la parte superior del molde y que comunica medlante
cangles con varios bebederos, caracterizados porgue la
profundidad de los cangles es mayor que la profundidad
mfnima para evitar un desbordamiento del canal durante el
vertido pero sin quedar por debajo del punto més alto del

eBPaOio hueco del molde. - e Em e S e & B o W G UGB SN G0 e O

2.~ Perfecclonamientos segin reivindicacién 1,
caracterizados porque se han previsto varias cubetas de

colada que golamente comunican con los correspondientes
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bebederos mediente canales y porque el molde en el plano
de divisidén estd desprovisto de comunicaciones entre las
peartes de moldeo que reciben la colada a través de las co~

rrespondientes cubetas de coladle » = = = = = = = = = = =

3e= Perfeccionemientos segin reivindicacién 1,
caracterizados porque las cubetas de colada con log corres—
pondlentes canales presentan diferentes profundlidades adap
tadas & 1los correspondientes puntos mas altos de los espa-

4o~ Perfeccionamientos segin reivindicacién 1,
caracterizados porque los fondos de los cansles presentan

una pendiente en direccidn de los bebederoge = = = = = = =

5o~ "PERFECCIONAMIENTOS EN LAS DISPOSICIONES DE

MOLDEO".—----------—--——-----------

“ Todo ello conforme se describe y reivindica em
la presente meﬁbria que consta de ocho hojas, folladas y
mecanografiadas por una sola de sus caras y de tres léminas
de dibujos que la llustran,

BARCELONA, 27 MAYO 1.
LA M. CURELL SUROL
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