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MEMORIA DESCRIPTIVA

para solicitar PATENTE DE INVENCION por 20 afios

A nombre de REGIE NATIONALE DES USINES RENAULT

entidad <freancess

esteblecida en 8-10 Avenue Emile Zola, 92109

Boulogne-Billancourt, Francie

por: "PROCEDIMIENTO DE COLADA EN COQUILLA DE META-
LES PUNDIDOS™"
(Claese Internacional B22¢)
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Le invencidn, debida a la coleboracidn
de Don J. LEFEVRE, se refiere principalmente 2 la
colads en coquillaes de metales, particularmente de
elevado punto de fusidn, teles como la fundicidn o
el acero. DPuede tembién aplicarse a otros meteles,
como el gluminio, el bronce y aleaciones que contie-
nen cobre.

Este procedimiento, aplicado desde ha-
ce muchos gfios, utiliza coquillas, enfiiadas o no,
que son revestidas con diferentes productos, més o
menos aislantes. Ofrece, sin embargo, numerosos in-
convenientes, siendo los principales:

- el mantenimiento defectuoso de las
coquillas, que origina una rapida eliminacidn de los
méldes,

- las dificultades de desmoldso,

- en ia colada de los metales ferro-
sos, la posibilided de formacidn de carburo, que se
intente reducir para las fundiciones mediante depdsi
tos de capa de negro de humo, aplicados con soplete
acetilénico en la superficie del molde,

- finalmente, la dificultad de aplicg
cidén de ciertos revestimientos, por ejemplo median~
te utilizacidn del soplete de plasma.

Le finalidad de le invencidn reside
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en obtener un procedimiento de colada en coquilles
que no ofrezca los citados inconvenientes.

La invencién consiste en sustituir
el revestimiento clésico por un cartén de fibras
celuldsicas u otras, eventualmente cargado con un
producto refractario, de espesor y porosidad adap-
tados al problems planteado, principalmente a la
natureleza del metal colado y a la forma y al ca~
racter macizo de la piegza. El producto refracta~
rio puede también ser simplemente aplicado sobre
la hoja de cartén por proyeccidén o temple.

Este cartén es formasdo, por ejemplo;
por los medios tradicionasles de la industria del
cartén, y es remoldeado en cada elemento de co-
quills,

El empleo de estas formas de cartdn
permite reducir las inversiones en moldes, debido
al hecho de que el periodo de tiempo de inmovili-
zacidn de los moldes; que habitualmente correspon-
de a la ejecucidn del revestimiento, queda en es-
te caso sustituldo por la simple colocacidn en las

coquillas de las formas prefabricades en otro lado,
Ademés, el poder aislante del cartén Permite mejo~
rar la calidad de las piezas moldeadas al mismo

tiempo que el mantenimiento de las coquillas, redu
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ciendo los efectos del choque térmico en superfi-
cie, y suprimiendo los fendmenos de difusidén en
contacto con el metal colado,

Eventualmente, es posible obtener;
en lag piegzas coladas, variaclones loceales de es-
tructura, haciendo variar el espesor del carténm,
Por ejemplo, pueden obtenerse efectos de temple lg
calizgdos, reduciendo el espesor del cartén o su-
primiéndolo mediante un calado en ciertas zonas,
estando enfriada, de preferencia, la parte corres-
pondiente de la coquilla, A la inverssa, es posible,

en ciertos lugares, sumentar el espesor del cartdnm,

previendo, en le parte correspondiente de la coqui-

1la, filtros y tiros de aire pars permitir la eve~

cuacidn de los gases procedentes de la combustidn
del cartén, a fin de evitar la formacidén de oclusigp
nes de aire en las piezas.

Este refuerzo local del aislamiento
puede utilizarse, bien para disponer zonas especial-
mente recocidas en piezas macizes, bien con cgrac-
ter més general para poder moldear piezas de alma
delgads congervandoles una estructure normal, Es-
to en especial en el caso de la fundicidn,

Otras particuleridades de la inven-

cibén aparecerén en la siguiente descripcidén de una
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forme de aplicacidén tomeda como ejemplo y repre-
sentada en el dibujo anejo, en el que:

- la figura 1 es un corte longitu-
dinal de un molde para arbol de levas,

- la figurs 2 es una seccidn segin
II-II de la figura 1.

Se ve en las figuras la coquilla
metédlica superior 1, y la coquilla metalica infe-
rior 2; de un molde para arbol de levas de acero
o de fundicidn., Estas dos coquillas se unen se-
gin un pleno de junta 3, y cada una de ellas com
prende una impronta de forma apropiade a la de
la pleza que se desea realizar, en este caso el
é4rbol de levas.

De acuerdo con la invencién, el
revestimiento de las superficies interiores de
las improntas es sustituido por la simple intro-
duccién, en cada una de estas improntas, de una
capa de contacto aplicada, fabricada previamente
en la forma exacta de la impronta por medio de
cartén., Puede utilizarse cartdén totalmente co-
rriente, por ejemplo cartén gris de 0,2 a 0,5 mi-
limetros de espesor, Este cartén puede cargarse
en su masa con un producto refractario, o més

gimplemente recubrirse o impregnarse de producto
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refractario por. proyececidén o temple, El produc-
to refractario utilizado puede ser, por ejemplo,
el que sirve habitualmente para el revestimien-
to.

Este cartén es moldeado mediante
los procedimientos habitusles de la industria del
cartdn, a fin de constituir dos camisas que se
adaptan exsctamente a la forma interior de cada
une de las imprentas con, incluso, un reborde 5
que rebasa sobre el plano de junta.

La coleccidén de estas camisas en
las coquillas es extremadamente répida, lo que re-
duce, por consiguiente, el tiempo de inmovilizs~
cién de los moldes, ¥y en consecuencia, el ndmero de
moldes necesario para asegurar una cierta produc-
cién, En cuanto el molde gueda cerrado, las dos
cemisas 4, que corresponden a las dos coquillas,
quedan apretadas por su reborde 5 en el plano de
junta, lo que garantiza su inmovilizacidn y estan-
queidad,

Cuando se cuela el metal fundido,
que puede ser de elevado punto de fusidn como ace~
ro o fundicidén, el metal liquido que entre en con-
tacto con el cartdén, provoca le combustidn de és-

te, pero la capa de revestimiento refractario que
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lo cubre o lo impregna, quede fritada instanténea~
mente por el calor del metal y sirve, a su vesz,

de soporte a los residuos de cartdn quemado sin
que éstos sean arrastrados por el flujo del me-
tal,

El poder sislente del cartén ralen-
tiza considerablemente el cambio térmico entre la
pieza coleda y la coquilla, de modo que, la pieza
al no sufrir un enfriamiento demasiado répido,
mejora de calidad al mismo tiempo que, la cogquilla
ve igualmente mejorado su mantenimiento por reduc-
cidén del choque térmico superficial.y pOT supre-
sidn de los fendmenos de difusidn al entrar en
contacto con el metal colado, porque dicho contac-
t0 queda a su vez suprimido, Finalmente, una vez
que la pieza esta solidificada, es mucho més fécil
desmoldearla.

No obstante, si se desea, puede re~
ducirse o suprimirse en ciertos lugares este ais-
lamiento a fin de obtener un efecto de temple lo-
calizado, Es asi{ como, en el ejemplo escogido;
puede obtenerse un efecto de temple de las protu-
berancias 6 de las levas del &rbol de levas recor-
tendo simplemente una ventana en el cartén; a fin

de que el metal pueda entrar directamente en cone
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tecto con la coquilla a través de esta ventane.
Simulténeamente, para acentuar este efecto de ten
ple, y mejorar el mantenimiento de la coquilla, se
prevé un sistema de enfrismiento que afecta a la
zona que se encuantra enfrente de esta ventana.
De este modo, después del enfriemiento, la pieza
obtenida presenta una dureza superficial mucho me~
yor en el lugar de las protuberancias 6 de las le-
vas, permaneciendo recocida en el resto de su ex-
tensién, en especial en la parte axiel y en los co-
jinetes 8 del arbol de levas.

A la inversa, es posible, en cier-

tos lugares de la pieza, disponer parfes especial-

_mente blandas, principalmente la parte 9 que debe

recibir el corte de dentado para constituir el pi-
fidn de arrastre del arbol de levas. En este caso,
por el contrario, se refuerza el aislamiento has-
ta un milimetro o mas, mediante un espesor suple-
mentario 10 de cartén, que tiene, asimismo, por efec-
to, proteger a la pieza contra la proximidad de las
zones enfriadas 7. No obstante, el inconveniente
de este aislamiento reforzado reside en que se au-
menta el desprendimiento gaseoso, lo que corre el

riesgo de provocar oclusiones de aire. Para reme-

diarlo, se prevén en la coquilla filtros 11 y tiros
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de aire 12; gegin una téenica conocida en la cola-
da en coquillas; a fin de facilitar de evacuacidn
de estos gases,

Este reforzamiento local del espesor
del cartén ofrece, en especial; el interés de per-
mitir colar elmas delgadas de fundicidn conservan-
do, simulténeamente, la estructura gris para la
fundicidén. Es asi posible, por ejemplo, colar po-
leas que comprendan un cubo macizo y una llanta ma-
ciza reunidos por un alma delgada.

Pruebas efectuadas con diferentes
tipos de fundicién, entre las gque se encontraban la
fundicidn para Arbol de levas y la fundicidn para
segmentos, han demostrado que con un espesor de car-
tén del orden de 1 milimetro, es posible colar al-
mas delgadas de un espesor de 5 milimetros; AProXim
medamente, conservando la estructura de fundicién
gris en toda la extensidn del alma, no constituyen-
do estos valores en forma alguna un limite. En efec~
to, es posible reducir el espesor del slma gumentan-~
do, el del cartén, y a la inversa.

Se observa, por gonsiguiente, que el
procedimiento segin la invencién, se aplica a la fa-
bricacidn de todo tipo de piezas coladas, con resul-

tados especialmente interesantes en el caso de piezas
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de dureza diferenciada, como los arboles de levas,
en los que se obtiene un control eficaz de las zo-
nas templadas, lo que es mucho mas delicado de
controlar en les técnicas clésicas de colada en
arena con refrigerador. A la inversa, el procedi-
miento se aplica perfectamente a la fabricacidn

de cualesquiera piezas que posean almas delgadas;
como brazos de suspensidn o carters de direccidn
para automdvilses,

Queda entendido que la forma de
aplicacidn descrita anteriormente no presenta nin-
gun caracter limitativo, y podrd recibir todas las
modificaciones deseables, sin salirse por ello del
marco de la invencidn,

La presente solicitud que correspon-
de a lsa presentada en Francig, con fecha 13 de Fe~
brero de 1.973, bajo el mimero 73 05064, se acoge
a los beneficios del Articulo 51 del vigente Esta~

tuto sobre Propiedad Industrial.

~ 10 ~
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Los puntos de invencidén, propia y
nueva, que se presentan a continuacién para que
gean objeto de esta solicitud de Patente de Inven-
cién en Espafia, por VEINTE afios, son los que se re-
cogen en las reivindicaciones siguientes:

1% .- Procedimiento de colada en co-
quilla de metales fundidos, incluyendo la fundicidn
¥ el acero, asi como otros metales tales como el
aluminio, el bronce, y aleaciones que contienen co-
bre, caracterizado por el hecho de que se gplica en
la impronta de cada coquilla una forma de cartén
que se adapta a esta impronta y comprende el reves-
timiento, cerréndose el molde a continuscién, y
coléndose el metal en la forma habitusl.

28 .~ Procedimiento segin la reivin-
dicacién 1#, caracterizado por el hecho de que la
cepa de revestimiento es aplicada sobre la forma de
cartén por proyeccidn.

38 .- Procedimiento segin la reivin-
dicacidn 18, caracterizado por el hecho de que lsg

capa de revestimiento es aplicada sobre la forma de

-1l -
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cartén por temple,

48 .. Procedimiento segin la rei-
vindicacién 1#, caracterizado por el hecho de que
el cartén que sirve para constituir la forma es
cargado con producto refractario que forma la ca~-
pa de revestimiento,

58 .- Procedimiento segin una de
las reivindicaciones enteriores, caracterizado por
el hecho de que la forma de cartdén se halla cala~
da para establecer zonas de enfriamiento més répi-
do.

62 .~ Procedimiento segin una de

las reivindicaciones anteriores, caracterizado por

~ el hecho de que la forma de cartdn tiene su espe-

sor reforzado localmente para establecer zonas de
enfrigmiento mas lento.

78 .- Procedimiento segin la reivin-
dicacién 6%, caracterizado por el hecho de que se
preven en las cosquillas tiros de aire y filtros
para asegurar el desprendimiento gaseoso en las zo-
nas en las qie el cartén tiene su espesor reforza-
do.

8% .~ Procedimiento de colada en co-

quille de metales fundidos.

- 12 =



Tal y como se ha descrito en la lew-
moria que antecede, representado en los dibujos que
se acompaflan y para los fines que se han especifi-
cado.

5 : Esta Memoria consta de trece hojas

escritas & miguina por una sola cara.

co Ty
Medrid,
10
16.2.74
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