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La presente invención se re fie re  a un aparato 
para la  pi'Oducción de piezas de fundición cuyo apara­
to , comprende un dispositivo para la  producción sucesl- 

.va de piezas de molde idénticas y un c a rr il de cola­
da o guia sobre la  cual se unen la s  piezas de los
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moldes para formar un molde de colada continua que, en cada 
juntura, tiene por lo  menos una cavidad de colada con una bo­
ca de entrada abierta hacia arriba, y que avanza progresiva- } 
mente a través de una sección de colada. Después de la  cola- j 
da, el molde puede avanzar más por un trayecto de enfriamien-j 
to de longitud apropiada hasta una sección de desmoldeo.

Cuando se tra ta  de producir piezas de fundición com­
parativamente pequeñas, la  colada se puede rea lizar de una j 
forma manual por medio de cucharas de tipo  clásico, pero el 
procedimiento normal es emplear una cuchara suspendida de ca­
pacidad apropiadamente grande y para evitar, en éste caso,el 
desperdicio de metal fundido se debe tener un cierto  cuidado 
en lo que 3e re fie re  al ajuste de la  cuchara con relación a } 
la  boca de entrada del molde y a la  dosificación de la  canti-¡ 
dad de metal por cada boca de entrada. i

Lóa inconvenientes a éste respecto se han reducido 
en notable grado mediante el empleo del aparato del presente 
invento que se caracteriza porque en la  sección de colada se 
u ti l iz a  una reguera de colada cuya parte in ferio r se mantiene 
en contacto deslizante con la  parte superior del molde y está ¡provista de una boca de salida para comunicarse sucesivamen- { 
te  con las bocas de entrada del molde, siendo ajustable dicha¡ 
reguera en la  dirección longitudinal del c a rr il o guia de co-j 
lada y preferiblemente también en su dirección transversal. ¡ 

Durante el avance del molde con relación a la  regue- * 
ra de colada, la  parte in fe rio r de ésta descansa para cerrar­
se herméticamente contra la  parte superior del molde que, por ! 
éste medio, bloquea el extremo in ferio r de la  boca de salida ! 
de la  reguera, pero cuando esta boca de salida se comunica con 
la  boca de entrada de una cavidad de colada, ésta se llena au4
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temáticamente desde la  reguera. La descaiga de metal de la  
reguera cesa cuando la  cavidad de colada y la  boca de entrada 
se han llenado y, por consiguiente, no habra problema de dosii 
ficación.

La reguera de colada se puede mover junto con el molde 
en una parte de la  longitud de la, etapa de avance de éste,de^j 
pués que la  entrada a una cavidad de colada se ha puesto en { 
comunicación con la  boca de salida in fe rio r de la  reguera,pe ¡ 
ro esto exige un control bastante complicado del movimiento ! 
de la  reguera de avance y retroceso en la  dirección longitu- ¡ 
dinal de la  guía de colada. Es considerablemente más senci- ! 
l io  que la  rajuera de colada sea f i j a  durante la  operación ¡ 
de la  colada, poro en áste caso una condición del funciona­
miento correoto es que, durante su avance progresivo, el mol-¡ 
de se detenga con una boca do entrada alineada con la  boca : 
de salida in fe rio r de la  reguera, ¿ste es el inconveniente !
que tiene el que la  reguera sea ajustable en la  dirección j
longitudinal del c a rr il o guia de colada, puestoque, en este ¡ 
caso, se debe tener en consideración especial no solamente 
las diferencias de espesor, si es que la s  hay, entre piezas 
de molde de ot'í-o modo Idénticas, sino también las diferencias, 
de ospeuor que ne producirán normalmente en el caso de cambiar 
de un tipo de piezas de molde a otras.

Según se ha mencionado anteriormente, la  reguera de ¡ 
colada está disonada para acoplarse a la  ryrte superior del . 
molde con ajusto hermético y, por consiguiente, se deberá t e - , 
ner en consideración en gran desgaste de la  parte in fe rio r  ̂
durante el funcionamiento del aparato.Este punto deberá tener-ise en cuenta cuando se elige el material para la  reguera de co 
lada, pero, además, la  reguera puede i r  sostenida por resortes
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para reducir su presión de contacto contra el molde. Por éste 
medio se reduce el desgaste correspondientemente y, además 
se reduce el riesgo de que se disgreguen partículas de arena 
del molde y sean arrastradas.

Aunque en lo  expuesto anteriormente solo se ha hecho 
mención a una sola boca de salida in fe rio r en la  reguera de 
colada, se puede recu rrir a l número necesario debocas de sa­
lida  en consonancia con las circunstancias reales. El tamaño 
y forma do la s  bocas de salida puede corresponde aproximada­
mente a la s  bocas de entrada de un molde, aunque no es abso­
lutamente necesario. La única condición es que se v ie rta  la  
cantidad necesaria de metal en el molde en el curso de la  ope 
ración de colada.

El invento se describe a continuación con más detalle 
tomando como referencia el dibujo adjunto, an el que:-

La figura 1 ilu s tra  una v is ta  esquemática de costado, 
parcialmente en sección temada de la s  partes importantes de 
una modalidad de aparato de colada del invento; y

La figura 2 ilu s tra  una v is ta  de igual modo esquemá­
tic a , a mayor escala, tomada a lo  lergo de la  linea de corte 
transversal 11-11 de la  figura 1.

El aparato según se describe enla figura 1 comprende 
un dispositivo 1 para la  producción de piezas idénticas de mól 
de 2 que se depositan sucesivamente sobre un c a rr il ó guia dé 
colada 3 donde se colocan todas juntas para formar un molde ie  
colada continua que comprende una o más cavidades de colada j  
en cada juntura del molde. Este avanza prcgresívavamente sobjjie 
la  guia 3 que, con esta finalidad ,se puede diseñar como un t í
PQ de r e j i l la  de avance como se indica en la  figura 2. Durante)este avance,el molde pasa a través de una sección de colada y
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y llega a una sección de desmoldeo, no representada, después 
de un enfriamiento apropiado.

En la  sección de colada se u ti l iz a  una reguera de co 
lada 5*que comprende una solera 6 de material resisten te  al 
desgaste que descansa desllzantemente sobre la  parte superior 
del molde 2 y que tiene una boca de salida in fe rio r 7 que se 
comunica sucesivamente con la s  bocas de entrada 8 de la s  ca 
vidades de colada 4. Cuando se ha establecido dicha comunica­
ción, el metal fundido correré hasta el in te rio r  de la  cavidad 
de colada y formará la  pieza de fundición 9 'y  en un avance ul­
te r io r  del molde se interrumpirá de nuevo la  comunicación , 
después de lo  cual la  boca de salida in fe rio r quedaré bloquea­
da por la  parte superior del molde hasta que la  siguiente bo­
ca de salida de la  reguera do colada. j

Es una operación relativamente fá c il reemplazar la  
reguera de colada 5 entre otras cosas porquede vez en cuando 
es necesario revestirla  don un material de revestimiento in te­
r io r  apropiado, y según se ilu s tra , se puede montar adecua­
damente de una forma soltable en un bastidor superior 10 que, 
por medio de columnas verticales 11, se sostiene de un basti­
dor in ferio r 12, figura 2, el cual oomprende la  guia 3 desde 
debajo. Este bastidor in fe rio r 12 vá montado en t-n par de oa- 
r r i le s  de guia horizontales 13 y se desplaza sobie los mismos 
En el dibujo este punto se ha indicado de forma cue en el bas­
tidor 12 se ha montado en cojinetes un eje 12'que esté provla 
to de un volante 14 y tiene un par  ̂de engranajes 15 engranados 
con cremalleras dentadas estacionarias 16. Por éste medio 
se puede efeotuar una regulación o ajuste de la  reguera de 
oolada 5 en la  dirección longitudinal del molde 2 para tener 
la  seguridad de que la  boca de salida 7 quede situada por en
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cima de la  boca de entrada del molde 8 cuando el molde está 
parado.

Además, la  reguera de colada puede ser ajustable en 
la  dirección transversal del c a rr il o guia de colada. Por éste 
medio se puede considerar el hecho de que la colocación de 
la s  bocas de entrada dol molde en esta dirección puede ser d il 
fórente en d istin tos moldes,v.g., dependiendo de la  forma de 
las  piezas de fundición. *

Según se ilu s tra  en la  figura 2, las columnas v e r ti­
cales de guia 11 pueden tener longitud variable y contener 
muelles de compresión 17 para reducir la  presión de contacto 
entre la  solera 8 do la  reguera de colada y el molde.

El material de la  reguera de colada deberá ser termo- 
a islan te  en grado apropiado pero, particularmente sin tener ¡ 
en consideración los periodos de detención durante la  opera­
ción, deberá e x is tir  además la  posibilidad de suministrar ca­
lo r extra para mantoner una temperatura constante del metal 
fundido. En la  figura 1 esto se indica con elementos calenta­
dores eléctricos 18 previstos en la  pared y fondo de la  regue­
ra de colada.

En la ' modalidad ilustrada, el nivel en la  reguera de 
colada se detecta por medio de un flo tador 19 en una manivela 
20 llevada giratóriamente por un soporte 21 en el bastidor 10; 
y sirve para hacer funcionar un interruptor 22 cuando el n i- . 
vel alcanza un nivel in fe rio r a un cierto  valor. De éste modo 
se produce el funcionamiento de un homo de conservación té r­

mica basculante 23, f i  ;ura 2, ¡ue sirve como recipiente de abas[ 
tacimionto para rellenar la  reguera de colada 5 segánsea nece-{ 
sario . !

Durante el funcionamiento del aparato, se puede des-
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prender involuntariamente partículas de arena del molde 2 
y caer en las cavidades dé colada 4. Para eliminar esto rie s ­
go, una t i r a  28 de material laminar flex ib le , por ejemplo de 
papel, plástico o íámina motálioa, se puede alimentar a l la ­
do superior del molde por un rod illo  de guia 24 para moverse 
por la  sección.de colada junto con el molde y se puede sacar { 
de la  misma pasando sobre un segundo rodillo  de guia 25.Las j 
partes de la  t i r a  28 que cubren las  bocaá de entrada 8 de las: 
cavidades se pueden quemar o hacerlas desaparecer de otro mo­
do debido al calor procedente del metal fundido 9 que sale 
por lá  boca de salida 7 de la  reguera.

Como variante, la  superficie superior del molde po- j 
dría cubrirse con polvo de g ráfito  u otro material para redu­
c ir  la  fricción, o bien la  superficie dél molde podría esta­
b ilizarse  aplicando un aglomerante de rápido endurecimiento.

Descrita suficientemente la  naturaleza del invento,asi 
como la  manera de realizarlo  en la  práctica, debe hacerse 
constar que las  disposiciones anteriormente indicadas son sus 
ceptibles de modificaciones de detalle  en cuanto no alteren ¡ 
su principio fundamental. También se hace constar que el In- j 
vento correspondqá una solicitud de patente presentada en 
Dinamarca, con el número 4797/14 de 11 de septiembre de 1.974' 
acogiéndose por lo  tanto a los beneficios que conceden los  ̂
Convenios Internacionales en vigor, siendo lo  que constituye ¡ 
la  esencia del referido invento,y por lo  que se so lic ita  Pa- ¡ 
tente de Invención por 20 años en EspaKa sobre: PERFECCIONA ¡ 
MI EN TOS EN APARATOS PARA LA PRODUCCION DE PIEZAS DE FUNDICION]
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caracterizándose por lo  siguiente.
1 .-  Perfeccionamientos en aparatos para la  producción, 

de piezas de fundición, del tipo que comprenden un dispositivo 
para la  produ :ción sucesiva de piezas de molde idénticas y 
un c a rr il  o guia de colada sobre el que se colocan unidas las  
piezas del molde para formar un molde de colada continua que 
tiene en cada juntura por lo  menos, una cavidad de colada con 
una boca de entrada abierta hacia arriba y que avanza progre­
sivamente por una secoión de oolada, caracterizados porque en 
la  sección de colada se h ab ilita  una reguera de colada cuyo 
fondo o parte in fe rio r se mantiene en contacto deslizante con 
la  parte superior del molde, y está provisto de una boca de 
salida para ponerse en comunicación sucesivamente con las bo­
cas de entrada del molde, siendo la  reguera ajustable en la  
dirección longitudinal del c a rr il o guia de colada y preferi­
blemente también en su dirección transversal.

2 .- Perfeccionamientos según la  reivindicación 1 ,ca­
racterizados porque la  reguera de colada se sostiene por me­
dio de resortes para reducir su presión de contacto contra 
el molde.

3 ,- Perfeccionamientos en aparatos para la  producción 
de piezas de fundición, ta l  y como queda sustancialmente des­
crito  en la  presente Memoria, y en los dibujos adjuntos. !

t<íí
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Esta Memoria conota de nueve hojas, escritas a máquina por 

una sola cara.
Madrid,

DANSK INDUSTRI SYNDIKAT A/S,
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