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PATENTE
DE
INVERCION

a favor de Don Jean-Pierre BERNARD, de nacionalidad fran-
cesa, residente en Sainte-Foy Les Lyon (Rhdne, Francia),

5, Avenue Valioud, por "PROCEDIMIENTO E INSTALACION BARA
EL MOLDEO DE PIEZAS DE FUNDICION™.

MEMORIA DESCRIPTIVA

La presente invencién se refiere a un nuevo pro-
cedimiento para el moldeo de piezas de fundicidn, en el
que se controla el enfriamiento de las piezas metdlicas.
Concierne igualmente & una instelacidén de moldes y de no-
yos enfrisdos, as{ como a las piezas de fundicién obteni-
das de eata manera.

Es sabido que, por los procedimientos conocidos
de fundicidn, la solidificacidén del metal se efectua en
funcién de los grosores de les piezas. La dispersidn de

les calor{as que provienen del metzl caliente (constitul-
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do por ejempls por fundicién) se efectla en primer lugar
en el sentido de la pieza colada sl molde de arena, que
se calientz, hasta el equilibrio de las temperaturas y la
restitucidn de las calories de la arena a la pieza colada
puesto que la arena es un excelente aislante., Se concite,
pues, que lus partes mds macizas de lag piezas tendrdn un
proceso de solidificacién defasado en el tiempo respecto
a otras partes mds delgadas, de forma que los defectos o
contracciones aparecen en las zohas macizes de la pieza
después del desmoldeo.

La presente invencidén tiene por objeto evitar
este inconveniente utilizendo un procedimiento nuevo pera
controlsr la velocidad de enfriamiento del metal de las
piezas, el cusl acelera el proceso de solidificacién y re-
duce el precio de coste, mientras que, por otra parte,
les piezas seglin la invencidén son mucho més sanas que las
piezas conocidas.

El procedimiento segiin la invencidn consiste en
colar el metal en un molde de arena alrededor de un noyo,
y es principalmente remarcable en que, por su parte, el
noyo estd equipado de uns circulacién interior de agua
para enfriamiento mientras que, por oira parte, el relle-
no de arena del molde se realiza segin un espesor relsti-
vamente débil en el interior de una contraforms metdlica,
en la cual estdn cuidadosamente repartidos, en funcidn de
la forma de la pieza, unos canales de enfriamiento con
diversas secciones para un circuito de sgua.

Lo idesl consiste en prever una contraforme ini-
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ciglmeriie desprovista de toda circulacién de agua y en

colar glgunes piezas en lag que son seflalados los lugares
donde las velocidades de solidificacidén son distintas de
las del conjunto de la piezaz, y que crean hoquedades, En
estos lugares, se prevé entonces un conducto de circula-
cidén de agua en la contraforma, lo que permite acelerar
localmente la velocidad de solidificacidén y homogeneizar
con ella el conjunto de la pieza., De esta manera, se su-
primentodae las mazZarotas y se reducenlos desperdicios
al solo canal de alimentacién. Estos desperdicios pueden
repregentar apenas el 5% del peso de la pieza colada, mien-
tras que en los procedimientos clédsicos, llega a ser, a
menudo, de un 50%.

En fin, una eleccidén apropiada de las velocida-
des y caudales de circulacién del agua en la contraforua
¥y en el noyo, permite dirigir a voluntad la ley de enfria-
miento de la pleza, es decir, por ejemplo, enfriar la pie-
za empezando por el centro para ir después hacia la peri-
feria. Una tal regulscidn de enfriamiento es la inversa de
la que se observa por los procedimientos cldsicos, y per-
mite obtener piezas cuyo interior es perfectamente.sano,
lo que es esencial para ciertos tipos de piezas, tales
como, por ejemplo, camisas o cilindros de motores o de com-
presores.

La instalacidn segin ls invencidén, para la puesta
en practica de este procedimiento es preferiblemente rea-
lizada bajo la forma de un complejo en arco de circulo,

equipando una parte de la periferia de un carrusel de fun-
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dicidu deli gexero descrito en la solicitud de patente
francesa n® PV Rhone 50 481, depositada el 10 de octu~-
bre de 1968 a nombre del Sr, Jean~-Pierre Bernard. Esta
disposicidn perwite unir los noyos y los moldes, por me-—
dio de canalizaciones flexibles, a un poste central pro-
vigto de articulaciones giratorias pars la alimentacién
de agua para enfriamiento.

El dibujo anexo, dado a titulo de ejemplo no
limitativo, permitird comprender mejor lss caracteristicas
de la invencidn.

La figura 1 es un corte siguiendo el plano de
juntura H (fig. 2) de un molde segin la invencidn, cerra-
do alrededor de logs noyosenfriados; la figura 2 es un cor-
te seglin IT~II (fig. 1); la figurae 3 es un corte esquemd-
tico mostrando un reparto posible de los canales de enfria-
miento de la contraforma del molde; la figura 4 es un core
te exisl, despiezado, de un noyo enfriado desmontable se~
gin la invencidn; la figura 5 muesirz este noyo montado;
la figura 6 es una vista en alzado mogtrando la reparti-
eidn de los estribos que llevan los noyos, sobre una migui-
na de fundicidn de tipo carrusel; y la figura 7 es una vis-
ta en planta correspondiente.

Se ha representado en los dibujos una serie de
moldes, cada uno de los cuales comporta dos contraformas
metélicas ~l- y =-2-~, susceptibles de ser aplicadas la una
contrz la otra a ambos lados de un plano de juntura verti=-
cal, materializado por el plano de corte I-I (fig. 2).

La apertura y el cierre del molde se efectdan
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por ascilaciév alrededor de un eje de articulacién =3-

que equipa la base de las contraformas -l- y -2-. Estas
contraformas definen dos huellas en el interior de las
cuales se situan dos noyos =4-.

Segln la invencién, antes de cerrar de nuevo
el molde-1/2- elrededor de los noyos =4-, se rellena el
interior de las huellas de las semicoquillas ~l- y -2=
por medio de una capa -5~ de arena revestida. Esta capa
es 1o mds delgada posible, siendo asegurada la rigidesz,
por las contraformas metédlicas -1- y -2-, La colada del
metal se efectia por un embudo central -6-, mientras que
las chimeneas laterales -~7- aseguran el desgasado y pueden
gser utilizadas para un control electrénico del llenado,
para esto es necesaria una mdquina de fundicidén de funcio-
namiento automitico.

La caracteristica esencial de la invencidn con-
gsiste en enfriar por una circulacidén de agua, tanto los
noyos -4- como las contreformas -l- y -2-, mientras que
la capa de relleno -5- de las contraformas y, eventualmen-
te las -8~ de los noyos -4, es lo mds delgada posible.
Para esto, se reparte en el espesor de las contraformas
metdlicag ~l- y =2-, canaligaciones como =9-, =10~ y ~1ll-
(fig, 1 y 2) que tienen secciones variables, y por las
cuales se hace circular el agua. La alimentacidn se efec-
tda, por ejemplo, por un tubo -12-, mientres que el retor-
no se hace por un tubo -13~-,

Cada noyo -4- estd constituido por una camisa

hueca -l4-, obturada en su base por un fondo -15-. Este
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fondo =8 solidario de una barra central -1l€- que puede

ser hueca y cuye cima lleva tetones -~17- para un cierre
de bayoneta. La parte hembra correspondiente ~18-, equi-
pa la base de un tubo -19- situado en el centro de un

5. manguito tubulsr ~20-, En sus cimas, los dos tubos =19~
y los dos manguitos -20- son soliderios de un estribo
trangversal -21-, Log dos tubos =19~ son conectados &
una canelizacidn de entrada de sgua -22-, mientras que
los manguitos concéntricos -20- son unidos en paralelo

10. sobre uns canalizacidén de salida de agua =23-.

Ls puesta en lugar de un noyo ~4- se efectua
por ensambladure del cierre de bayonete -1Ts, -18- que-
dando asegurada la estanqueldad de la camisa -~14- sobre
el manguito -20- por juntas metdlicas -24- y -25- (fig.

15. 4y 5). Las perforaciones -26=- son cuidadosamente repar-
tidas sobre la pared de la barre hueca -l6-, sus seccio-
nes y su nimerc estén calculados en funcién de le ley
de enfriamiento deseada. As{, los noyos ~4- son amovibles
y cambiables.

20. Le instalacidén representada en las figuras 6 y
7 estd destinada a equiper una méquina de fundicidn cons-
titufda por un carrusel giratorio alrededor de un eje ver-
tical -27-. La rotacidén se efectia en el sentido indicado
por la flechg -28-, En la pista de desmoldeo -29-, el molde

25. ~101-201- es abierto pormbatimiento hacia el interior de
su coquilla -201-. Al nivel de los puestos siguientes -30-,
~31~ y =32~, los moldes -101=-, -202-, 2.03~, =203=-; -104-,

~204~ gon sometidos a operaciones de limpieza, o de descas-
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ca rillado, En el puesto -33-, el molde -105-, =205~ con-
siderado y situado delante de una forma modelo =34~ mien-
tras que se insufla en estas huellas el reveghbimients de
arena a través de tubos =35-. En el puesto -36- se coloca
en lugar los noyos -4~ gobre la contraforma prensada supe-
rior ~106~. Y por fin en el puesto -37-, se vuelve a ce-
rrar lss contraformas -l07- y -207- la unz contra la otra.

Para equipar los puestos -29- al -37- de esta mé-
quina carrusel, la presente invencidén prevé el utiligar
un tren transportador -38- en el plano de perfil en arco
de circulo, que estd animado de un movimiento de vaivén
como se esquematiza por la doble flecha -39-~. A este tren
le gon fijados los ganchos ~40-, —-41-, -42-, ~43-, -44-
cada uno de los cuales puede soportar el asa -45- de un
estribo provisto de dos noyos -4-. Al nivel del puesto
~30-, el tren -38- es elevado por un gato o martinete ~45-,
susceptible de elevar o de bajar dos brazos -46-., Esgtos
Gltimos cogen las extremidades del estribo -21- cuando és-
te estd entre las coquillas -102- y =202- del molde, des-
pués lo elevan para suspenderlo del gancho «40-,

Por el contrario, bajo el puesto =-36-, se prevé
un gato -47- susceptible de desplazar veriticalmente dos
brazos -48~- que elevan las extremidades del estribo -21-,
previsto para descolgarlos del gancho =44- y bajar sus
noyos -4- cara a la coquilla superior -136- del molde.

Entre los puestos =30~ y =36~, los noyos ~4- pa~
san a una estacidén -49- (fig. 6) donde se asegura la pues-

ta en lugur de la capa de prensado -8-, por ejemplo sumer-
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gidridoLos en una cuba de arena recubierta y mantenida
en egtado'de fluidez, o insuflando arena recubierta en=-
tre el noyo -4~ y una caja de noyos exterior que limitan
el espesor del prensado.

Por fin las canalizaciones -22- y -23- de cada
estribo portanoyos -21- y las canalizaciones -12- y ~13-
de cada molde =1/2-, son enlazadas por tubos flexibles
~50-, a un digtribuidor central de junta giratoria -5l1=-
montada sobre el eje -27- del carrusel.

El funcionamiento es el siguiente:

Misntras que se trabaja sobre los moldes al ni-
vel de los puestos -30~, =3l-, =32- y =33-, especialmente
para limpiarlos y para prensarlos, los noyos -4~ son so-
metidos a un tratamiento de prensado en el baflo -49- que
atraviesan, El noyo que llega al nivel del puesto =36~
es bajado por el gato -47-, despues se cierra el molde
-107-, -207- en el puesto -37- y se efectia la colada en
el puesto siguiente. La solidificacidén del metal ~52-
(fig. 1L y 3) se efectda en la parte del carrusel que no
esta representade en las figuras 6 y 7. Eligiendo ade-
cuadamente la velocidad y el flujo de la circulacidn de
agua del molde -1/2~, o de noyos ~4-, se regula a volun-
tad la velocidad de enfriamiento de la fundicidn -52-;
esto permite obtener cadencias y caracteristicas de fa-
bricacidén muy elevadas, asi{ como una disminucidn de los
desperdicios correspondiente a las coladas de los embu-
dog =6~ y =T=.

En el caso de las figuraes 1 y 2, se ha supues-
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to tener gue colar cilindros de aletas, plezas que son
muy complejas y necesitan una calidad metalirglca de ca-
racteristicas muy elevadas en el orificio, en el punto

de vista dureza, matriz y ausencia de cualesquiera inclu-
asiones.

Para realizar estas piezas, se gdopta un siste-
ma de colada en lluvia por el canal -6-, siendo colados
dos cilindros en una sola operacidn bajo la forua de un
grupo. La utilizecién de noyos -4- enfriados por agua per-
mite asegurar a la pieza un enfriamiento acelerado. La
eleccidén del nlmero y de las secciones de los canales de
enfriamiento -9-, =10-, -1l- del molde -1/2-, junto al dé-
bil espesor de las capas de prensado-6- y -8- y 8 una de-
finieidn juiciosa del caudal en los noyos —4-, permite en-
friar los cilindros empezando por el centro para acabar
al nivel de la periferia. Con estas condiciones, el metal
comienza por solidificarse al nivel del orifico, lo que
asegura & la camiga 0 al cilindro una excelente calidad me-
taldrgica.

Por fin, el enfriamiento de los noyos -4- asegu-
ra su contraceidn lo que facilita su extraccidn fuera de las
piezas al nivel del puesto ~30-.

La dscripeidén que procede no ha sido dada sino
g t{tulo de ejemplo no limitativo. No se saldrie del domi-
nio de la invencidén reemplazando los detalles de ejecucidn
descritos por otras disposiciones equivalentes. En parti-
cular, se podria modificar el perfil de los noyos amovibles.

-4-0
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NOTa

Se reivindica como objeto de la presente paten-
te de invenciédn:

1. Procedimiento para el moldeo de piezas de
fundicidn, consistente en colar el metsl en un molde con
arena alrededor de un noyo, caracterizado por el hecho de
que, por uma parte, el noyo estd equipado de una circula-
c¢ién interior de agua para enfriamiento, mientras que,
por otra parte, el relleno prensado de arena del molde
se realiza segin un grosor relativemente débil en el inte-
rior de una contraforua metilica en la cual son cuidadosa-
mente repartidos, en funcién de la forma de las piezas,
unos cansles de enfriemiento de secciones diversas, para
un circuito de circulacién de agua.

2, Procedimiento para el moldeo de piezas de
fundicién, segln la reivindicacidn 1, caracterizado porque
se hace circular el agua de enfriamiento, a la vez duran-
te y despues de la colada, hasta la solidificacidn de la
pieza,

3. Ingstalacién para la puesta en practica del
procedimiento segin las reivindicaciones 1y 2, céracte-
rizada porque se halla realizada segin une forma general
en arco de circunferencia, equipando una parte de la peri-
feria del carrusel de la fundicidn, efectudndose la extrac-
¢idén de los noyos enfriados fuera de los moldes, su trans-
porte, su prensado y su envio a los moldes en el curso de

un desplazamiento a lo largo de este trayecto, mientras que
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uras canglizaciones flexibles para el agua de enfiiamiento
los unen con una junta giratoria del eje central de la
méquina,

4, Procedimiento pare el moldeo de plezas de
fundicidn, segin la reivindicacidn 1, caracterizado en
que durante la fase liquida del metal, se deja calentar
y dilatarse el noyo, después de lo cual, poco antes de
la transformacién liquido-sélido del metal, se hace cir=
cular el agua de eunfriamiento en el noyo, que eg, final-
mente, extraido enseguida aprovechando su contraccidn,
asi provocsada.

5. Procedimiento para el moldeo de piezas de
fundicidn.

La presente memoria consta de once hojas fo-
liadas escritas por una sola cara.

Barcelona, 24 de octubre de 1969

Jean-Pierre BERNARD

P-B.. el
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