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MEORTA DESCRIPTIV.

Para 501icitar PATENTE DE INVENCION en Espafia por 20 afios

a nombre !

|

entidad norteamericana

|

* de AMSTED INDUSTRIES INCORPORATED

establecida en 3700 Prudential Plaza, Chicago, Illinois,

Estados Unidos de América.

por: "METODO DE FORMACION DE UN AISLAMIENTO DE BEBEDERO
EN UN CRIPICIO DE BEBEDERO DE UN MOLDE DE GRAFITO"

(Clase Intermacional B22c)
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Esta invencién se reficre a la téenicg de
colada y mds particularmente a un método de formar re-
vestimientos internos alslantes para orificios de bebe

deros en moldes permanentes,

i En los métodos de la técnica anterior de
| _

fabricar revestimientos internos aislantes para bebede

ros, en moldes de grafito utilizados para el vertido a
presién por el fondo de.ruedas de acero, se vertia manual
mente ung mezela de resina y ‘arena con una pala en tor-
no a obturadores de metal que se colocaban en apoyos de
bebederos situados en los moldes de grafito, estando cg
rrados los orificios de los bebederos por machos, Hay
varios problemas inherentes a este método de la téenica
anterior de formar revestimientoé internos de bebederocs.
En primer lugar, se necesita una mano de obra considera

ble y en segundo lugar el tipo de mezela de resina y -

grena que puede utilizarse viene limitado por el hecho

de que los obturadores deben retirarsc del molde y 1a<
mezela de resina y arena no debe ofrecer demasiada fg
sistencia a su retirada. En otras palabras, la mezela de
be ser relativamente débil en el momento de la retirada
de los obturadores. Adicionalmente, una vez terminada
una colada, los bebederos de metal y los revestimientos
internos deben ser retirados mediante limpiadores autond
ticos do orificios de bebedero, La dlstribueién menual

-2 -
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de la mezcla de resina y aﬁena en torno & logs obturado-
res, debido a dificultades visusles ¥ a gases nocivos,
produce una azltura no unif;rme de los revestimientos
internos aislantes, y la aitura de los revestimientos
internos es inportante, deﬁido a que si tal altura es
demasiado elevada el moldeipermanente de grafito puede
sufrir deterioro por el meéal 1{quido que se eleva por
encina del revestiggggggm;étgrnqmgyrante el vertido.

Para evitar ésto, los revestimientos internos se hacen,

por lo gencral, més altos ée_lo necesario, pero en es-
tos casos las porciones deéla ﬁezcla de resina y arena
situadas por encima de la éltura del met2l liquido no
cuecen suficientemente, haéiendo de este modo mds difi-
cil la separacién posteriof de la‘mezcla de resina y -
arcna. M4s aln, los gases éocivos que proceden de los
orificios de los bebederos%hacen que la distribucidn -~
manual no sclo sea sumamenée desagradable sino también
peligrosa para la salud.,

_Es importanteien»extrego prpporcionar una
conicidad en el aislante,dél bebedero de tal modo qQue
el.espesbr de la pa%éd”délfdiéiéﬁfé"disminuya hacia la
parte -superior del molde. ﬁa razén dg ésﬁo es que des—
pues de haber sol%@}ﬁigg@guﬁggugg}gdg, la semicaja su-
perior del molde se levanté y el metal situado en el
bebederb debe ser-retirado de la-rueda tan préximo a -

.
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la superficie de la rueda como sea posible, minimizan-
do con ello el trabajo de limpieka necesario para sepa
rar de la rueda el matsriai en exceso en el bebedero. Se
ha, encontrado que la semic;ja superior debe levantarse
aprox;madamente 7 minutos éespués de efsctuar el verti
do, pérmaneciendo intdcto ;1 bebedero y separdndose de
la réeda cerca de la supcr%icie de la misma, debido a
la accibn de adelgazamienjbﬁqrqada"por la conlcidad exig
tente en el aislamiento dei bebedero,

Es wn objeto prineipel de esta Lnvencifn
proporcionar un aislamient; de bebederos para moldes
de tipo permanente, que éﬁede formarse en los orificios
de bebederos de los moldeé sin el uéo de obturadores
insertos, Que se cucce meiiante calor residual en el
molde, y que disminuye de'espesor desde el fondo de los
orificios de los bebederog hacia la superficie superior
201 molde. L SR

Este y otrosfobjetos llegarin a ser evi-
dentes a partir de la deséripcién sigvicnte y del di-
bujo'que se acompaila, en él que la figurs es una vista
en corte transvcrsal"verticgl; fragmentaria, a través
de una gbertura de un bébédero de un molde de grafito.

Hac;;;é;m%?%%?eﬁcig_él dibujo, el nimero
10 designa uné parte de un molde permanente, preferi-

blemente de grafito, tal como opuede utilizarse para la

- 4 -
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colada de ruedas de vagon;s de ferrocarril, El mol-
de tiene wna superficie sﬁperiof 12 y una superficie
colocada hacia abajo 14, éue define parcialmente una
cavidad de colada 16, El éolde estd provisto también
de uno o mds orificios defbebedero 18, revestido in-
teriormente con revestimiénto aislante, indicado en
general en 20, ELl revesti@iento interno 20 incluye
s parte de pared periférica 22, gue Gismimye do e

pesor desde el fondo de lés orificios de los bebede-

Seemonmresessientseneseraraates Lo b crissimen prarace saninesy

preferencia no se extiendé coﬁpietamente hasta la su-
perficie 12, El revestimi%nto-interno incluye tembién
una segunda parte 24, queise extiende sustancialmente
a través del fondo del orificio del -bebedero y que -~
forma una continuacibn deila superficie de colada colo

cads hacia abajo,l4,

Los aislamieétos de"igé bebederos se for
man en un molde calentadoé habiendo sido calentado prg
viamente el moide 0 estanéo todavia caliente a medida
que se va reciclgndo en oéeracionés de.qolada. Cuando
el molde se colocg-en~la—§adena de broduccién donde
el revestimiento interno ﬁa de fonmafse; tiene un gra
diente natural de temperatura, la oval es de 2400C -
aproximadamente-égmlgm;;;éggigiéT;;iocada hacia abajo

que define la parte superior de la cavidad de colada

-5 -
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¥y de 19592C aproximadamente en la superficie superior
del molde. Un macho 26, al que se le da una forma ade
cuada para que se ajuste al contorno de la superficie
14, se coloca en la cavidad bajo el orificio del bebe
dero 18, teniendo el machogun saliente 28 que es mas

l . :
pequefio que el orificio del bebedero 18 y que se ex-~

i H

fiende ligeramente hacia aili.

un oumndo, 51 se Gesea, 1a toalidad -
del revestimicnto interno*éuede formarse de una mez-
cla de arena de rgﬁuffg?wyéﬁgwygsipg_fenélica, prefe-
riblemente se'deposita una?capa de areng fina de mol-
deo a través del fondo deliorifico del ﬁebedero con—
tra el macho 26, habiéndosé mezclado previamente la
arena con 1 1/2% a 3 1/2% %n peso, aproximadamente,
de un aglutinante de resin% de fénol formaldehido. La
areng fina de moldeo puede.ser 0 silice muy fina o -
puede ser circén, como es bien sabido en 1a téenica
de la fundicién. El resto éel orificio del bebedero
se llena después hasta la éltura deseada con arena.
de refuerzo, una arens silicica que tiene granos més
gruesos que los de lg arené ﬁina de moldeo, que sé
ha mezclado con anterioridéd con 1 1/2% a 3 1/2% en
peso de aglutinan%éma;mggégg;mé;mfg;ol formaldehido.
Después_de un tiegégwégé;igﬁégéémdéferminado, que de

pendera del espesor del revestimiento interno que se

-6 -
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desea pero que, en general; es de 1 1/2 a 2 minutos
aproximadamente, la arena %ih coder es wciada y el
macho retirado de la cavidéd de colada. Queda, ahora,
en el orificiodei beederoidel nolde, un revestimien
4o interno aislante del beéedero que fiene una parte
de fondo 24 formeda, preferlblemente, de arena fina
de moldeo y una parte perlferlca 22, que disninuye
de espesor hacza la. superflcle superior del molde.
El resalto 30 que se formé sobre la parte 28 del ma
te que ‘tiene una seccién tyansversal nds pequefia que
el propio bebedero. |

El revestimieéto interno aislante del
bebedero formado mediante él método antes descrito
tiene una resistencia a laitraccién de 2,6 a 34,7

kilogramos por centimetro cuadrado en comparacién a

una resistencia a la tracoién de 17,4 a 20,2 kilo-
gramos por centimetro cuadfado de los revestimien— -
tos internos formados mediain‘be ¢l método del obtura

dor de la téenica anterlor, pr0porclonando de este

nodo ‘una protecel6n mayor y “por con31vu10n e una vi

da mds.larga, el molde de graflto, y asegurando asi=-

nisno ¢l que el metal en el bebedero se separari de

la pieza colada cerca de la cara superior de la mis-

mac o - sewseaeee :
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Las ventajas del nuevo procedimiento
son que los aislamientos de bebedero tienen la mig-
ma altura, asegurando con ello que el metal fundido
no circule sobre el aislamiento y solidifique con-
tra el molde de grafito. Po% consiguiente se hace

f i

{ . :
disminuir el dafio ocasionado al grafito lo que da
I :
como resultado una economia del 25;5 aproximadamente

en las cantidades de mezclaide.arena ¥y resina que
deben wsarse por m.o.l._f%es..,.E?&...ﬁqey.v,ﬁ}é.‘codo ha dado co-
mo resultado también la eliﬁinaoién de dos hombres
al menos, por jornada de ocﬁo horas en instalaciones

de colado de ruedas. El nue{o nétodo permite tam—

"bién el uso econdmico de una mezcla de arens fina

de moldeo en el fondo del orificio del bebedero y
de uwne mezola de arena de refuerzo nds gruesa para
la parte periférica de los orificios de bsbedero.

La presente solicitud que correspon-

-de a la presentada en Estados Unidos de Anérica, el

dia 22 de Diciembre de 1971, bajo el ntmero 210638,
se acoge a 1los beneficios del articulo 51 del vigeg

te Estatuto sobre Propiedad Industrial.
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REIVIKDICACIONES

Los puntos de invencién propia y nueva,
5 que se presentan para que séan objeto de esta soli-~
citud de Patente de Invenci@n en Espafia, por VEINTE

afios, son los siguientes:

1.~ Método de formacién de un aislamien

10 de de grafito que tiene una:supcrficie superior y

una superficie eolocada'haeéa abajo que define ung
cavidad de colada qug~comunica con el orifiecio, ca-
racterizado por las ebtapas de: calentar el molde a
ung determinada temperatura; permitir que el molde
15 se enfric en el aire hasta éue la superficic coloca
da hacia abajo esté”a"uné“Ségﬁhaé"déférminada tem—
peratura y la superficie suéerior esta a una tempe~
ratura inferior a la segundé temperatura; cerrar el
orificio de bebedero con unfmacho coiocado en la ca
20 vidad del molde; llenar el ,_ér_iﬁ_ic,o,,de;bebeaero has-
ta una alturs previamente déterminada, con ung meg-—
cla de-arena v resiﬁémféfmdééféblé;”i despues de un

periodo de tiempo determinado con anterioridad, va-

' :>§§§§:>fq7ciar del orificio la mezela suelta de resina y are-
25 nz y dejar en el orificio de bebedero un revestimien

25.10,72 S -9-
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t0 interno aislante que tiene una pared que disminu -
ye de esposor desde la supe}ficid colocada hacia aha
jo, haecia la superficic supérior del nolde.

2.~ Un método segin la reivindicacién

l, en el que antes de llenar el orifico de bebedero,

con la mezcla de arena’'y resina, se coloca en el ori

1

ficio?de bebedero sobre el @acho.

3.- Un método sogin la reivindicscitn
1,.en él que el molde calenfﬁdo se enfria en el aire
hasta que la superfici§'col;pgégmhggia abajo se en-
cuentra a una, temperaturs dé 2402C aproximadamente
¥ la superficie superior dei molde se encuentra a -
1958(¢ aproximadamente.

4.~ Un nmétodo ;egﬁn cualquiera de las
reivindicaclones anteriores; en él que la resina ter

moestable en la mezcla de afena y resina se encucn-

tra presente en una cantidad comprendida ‘entre 1 1/2%

¥ 3 1/2% en peso aproximadamente.
5.~ Método de formacién de un aislamien -
to de bebedero en un orificio de bebedero de un mole

de de grafito.

- 1Q -
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Tal y como se ha descrito en la liemoria
que antecede, representado en los dibujos que se acom
paflan y para los fines qQue se han especificado.

Esta Memoria consta de once hojas escri

5 tas a midquina por una sola éara.
27 (CT. 1972
Wadrid,
P.iA.
| Alberto
rorvoc, R
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