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Perfecoionamientos en aparatds para la
produceién de piezas de fundicidn
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La presente invencién se refiere & un aparato
para la produccibn de piezas de fundicibn cuyo apara-
to, comprende un dispositivo para la produccibn sucesi-
.va de piozas de molde idénticas y w carril de cola-

Se¢ da o gufa soObre la cual se unen las plezas de los
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| ca de entrada abierts hacia arriba, y que avangza progresivas-
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moldes para formar un molde de colada continua que, en cada
junt&ra; tiens bor 10 menos una cavidad de colada con una bo--=
mente a-través de una seccibn de colada. Después de la cola-
da, el molde puede avenzar ms por un trayecto de enfriamien-
to de longltud apropiads hasta wna seccibén de desmoldeo.

Guando se trata de producir plezas de fundicibn com-
parativamente pequefias, la colada se puede realizar de una
formaz manusl por medio de cucharas de tipo clésico, pero el
procedimiento normal es emplear una ouchara suspendida de ca~-
pacidad apropiadamente grande y para evitar, en éste caso,el |
desperdiclo de mtal fundido se debe tener un cierto cuidado
en 1o que se refiere al ajuste de la cuchara con relacibn a
la boca de entrada del molde y a la dosificacién de la canti-i
dad de metal por cada hoca de entrada,

Lba inconvenientes a &ste respecto se han reducido
en notable grado madiante el eﬁp;go del aparato del presénte
invento gque se caracteriza porgue en la seccibn de cola&a se
utiliza una reguera de colada cuya parte inferior se mantiene
en contacto deslizante con la parte superior del molde y esté
provista de una boca de salida para comunicarse sucesivamen=-
te con las bocas de entrada del molde, siendo aaustable dlchal
reguzra en la direceibn longitudinel del carrll o guia de co-'_
lada y preferiblemente también en su direccibén transversal.

Durante elavance del molde con relacién a la regue- :
ra de colada, la parte inferior de &sta descansa para cerrar-
se hernéticanente contra la parte suﬁeriordbl molde que, por i
éste medio, bloguea el extremo inferior de la buca de salida !
de la rezucre, p=ro cuando eata boca de salida we comunica coA

la boca de entrada de una Cav1d8d de coladg, 8sta se llena au-
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tométicamente desde la reguera, la descarga de metal de la
rezuera cesa quaﬁdo la cavidad de colada y la boca de entrada
se han 1lenado ¥, por consiguisnte, no habra problenn de dogi
ficacibn, ‘

La reguora'de colada se puede mover junto con el molde
en una parte de la longitud de lg etapa de avance de éste,doeg

pubs que la entrada a una cavided de colada se ha puesto en
comunicacién con la boca de salida inferior de la reciuera,pe
ro esto exige un control bastante complicado del movimiento
de la reguera de avance y retroceso en la dirsceiém longitu~
dinal de la gula de colada., Es considerablemente més senci~
1llo que la ro;uera de colada sea fija durante la operacibn

de la colada, pero en béste caso una condicibén del funciona-.

miento correcto es que, durante 'su avance progresivo, el mol-:
de se detenga con una boca de entrada alineada con la boca
de salida inferior de la resuera, tste es el inconvenionte
que tiane el que la raesusra sea ajustable en la dircceién j
longitudingl del carril o guia de colada, puestoque, en este |
caso, ze debe tener en consideracitn especial no solamente }
las diferencias de ospesor, si es que las hay, entre pieszas !
de molde de otyo modo idénticas, sino taubién las diferencias;
de ospeuor éue se produclrén normalmente en el caso de cambiaf
de un tipo de piezas de molde a Otras.

Sectn se ha mencionado anteriormente, la resusra de |
colada osté disciiada para acoplarse a la pgprte superior del
nolde con ajusto hermético y; por consiguicnte, e deberd Lo
ner en congidoracidén en gran deagastg de la parte' inferior |
durante el funcionamiento del aparato.Este punto deberd tener-

. N . |
ge en cuonta cuando se elige el material para la rejucra de Q%

lada, pero, ademés, la rosucra pucede ir sostenida por resortds
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para reducir su presifn de contacto contra el molde, Por éste|.
medio se reduce el desgaste correspondientemente y, ademés
ge reduce el riesgo de gue se d1agraguen particulas de arena
del molde y sean arrastradas.

Aungue en 1o expuesto anteriormente solo se ha hecho
mencifn a una sola boca de salida inferior en la reguera de
colada, sé puede recurrir al nfimero necesario debtocas de sa-
1ide en consonancia con las circunstancias reales. El tamafio
y forma de lus bocas de salida puede corresponde aproximada~
mente a las bocas de entrada de un molde, aunque no es abso-
lutamente necesario. La tnica condicién es que se vierta la
cantidad necesaria de metal en el molde en el curso de la opg.
racibn de colada. ' |

El invento se describe a continuacidn con més detalle
tomand o cémo referencia el dibujo adjunto, =n el gue::

La figura 1 ilustra una vista esquemftica de costado)
parcialmente en seccién tomada de las partes importantes de
une modalidad de aparato de colada del invento; ¥y

‘ La figura 2 ilustra una vista de igual modo esquend-
ticm, a mayor escala, tomada a 1o lurgo de la linea.ée corte
trangversal II-II de lg figura l.

El aparato segtn se deseribe enla figura 1 comprende

un dlspOSltIVO 1 para la produceién de piezas idéniicas de mbl

de 2 que se depositan sucesivamente sobre un carril 6 guia dé,
colada 3 donde se colocan todas juntas para formar un molde de
colada continua que comprende ung o més cavxdades de colada 4
en cada Juntura del molde. PBste avanra progresivavamente sdb e
la guia 3 que, con esta finalidad,se puede diseflar como un %
po de rcjilla ée avance como se indica en la figura 2, Duranje
este avance,el molde pasa a través de una seccidn de colada y
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¥ llega a una seccién de desmoldeo, no representada, después
de un enfriamiento aproplado.

En la secci6n de colade se utiliza wia reguera de co
lada 5'que comprende una solera 6 de material resistente al
5. desgaste que deecaﬁsa deslizantemente sobre la parte superdior
del molde 2 y que tiene una boca de salida inferiof 7 que se
comunica sucesivacente con las bocas de entrada 8 de las ca
vidades de colada 4..Cuando'se ha establecido dicha comunica-
oibén, el metal fundido correré hasta el interior de la cavidad
10, ‘de colada y formara la pieza de fundicién 9’y en un avence ul-
terior del molde se interrumpirg de nuevo la comunicacibn ,

después de 10 cual la boca de salide inferior quedard blogues-

da ﬁor la parte supaxlor del molde hasta que la siguiente bo-

ca de salida de la roguera de colada.

15, Es una operacién relativamente facll reemplazar la
raguerg'de'polada 5 entre otras cosas porquede vez en cuando
o8 necesario revestirla don un material de revestimiento intes
rior apropiado, y segtn se ilustra, se puede montar adecua-
demente de una forma soltable en un bastidor superior 10 que,
20, por medio 8e columnas verticales 11, se sogtiene de un bazti-
dor infgrior 12, figqra 2, el cuel comprende la guia 3 desde
débajo. Este bastidor inferior 12 v& montado en vn par de ca-
rriles de guia horizontales 13 y se desplaza sobze 1log mismos,
En el dibujo esto punto se ha indicado de forma gue en el bas~
25, tidor 12 ae ha montado en cojinetes un eje 12°que oustéd provig
' t0 de un volante 14 y tiene wn par. de engranajos 15 engranados
con oremalleras lentadas estacionapias 16, Por éate. medio

se pusde efectuar wia regulacin o ajuste de la regucra de
ooleda 5 en la direcciém longitudinal del molde 2 para tener
30. la geguridad de jue la boca de salida 7 quede situada por en
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cima de la boca de entrada del molde & cusndo el molde estd
varsdo.
Ademés, la reguera de colada puede ser sajustable en
la direceién transversal del carril o guias de colada. Por éste

medio se puede considorar el hecho de que la colocacién de

ferente en distintos moldes,v.#., dependiomdo de la forma de
las pizzas de fundicibn, -

Segtn se ilustra en la figura 2, las gcolumnas vorti-
cales de gula 11l pueden tener longitud variable y contener
muelles de compresi6n 17 para reducir la presitn de contacto
entre 1la solera 8 de la regucra.de colada y el molde. 7

Fl material de la reguera de colada deberi ser termo-
gislante en grado apropiado pero, particularmente sin tener !
en consideracibén los periodos de detencifn durante la opera-
cibn, deberd existir ademfs la posibilidaed de suministrar ca-
lor extra para manﬁoner 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 ilugtradas, el nivel en la reguera de

colada se detecta por medio de un flotador 19 en una uinivela
20 llevada giratbriamen*e por un soporte 21 en el bastidor 10!
¥y sirve péra hacer funcionar un interruptor 22 cuando el ni-
vel alcanza un nivel inferior a un cierto valor, De éate modot

ge produce el funcionamiento de un horno de congervacibn t6r=

“mica bascuwlante 23, fi:ura 2, -que sirve como recipiente de abaé

tacimionto para rellenar la regucra de colada- 5 segln sea nece4
Sari (629 : ’
Durante el funcionamiento del apsrato, se puede des-
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prender involuntariamente particulas de arcna del moldie 2
y caer en las cavidades dé colada 4. Para eliminar este rioge

[+

g0, una -tira 28 de material laminar flexible, por ejemplo de

do superior del molde por un rodillo de guia 24 para moverse
por la seccifn de colada junto con el moide y se pusde sacar
de la misma pasaﬁdo-sobré un segundo rodillo de guia 25.Las
partes de la tira 28 que cubren las bocad de entrada 8 de las;

cavidades se pueden quemar o hacerlas desaparecer de otro mo#
do debida al calor procedente del metal fundido 9 que sale
por la boca de salida 7 de la reguera.

. Como variante, la superficie superior del molde po-
dria cubrirse con polvo de gféfito u otro material para redu-
cir la friceifn, o bien la superficle d&l molde podrlia esta-
bilizarse aplicando un aglomeprante de rédpido endurccimiento,

|
|
NOT A

Descrita suficientemente la naturaloza del invento,asi
como la manora de realizarlo en la préctica, debe hacerse
congtar que las disposiciones anteriormente indicadas son sugl

ceptibles de modificaciones de detalle en cuanto no alteren
su prineipio fundamental., También se hace constar que el in"!
vento correspondgé una solicitud de patente presentada en |
Dinamarca, con el nfmero 4797/14 de 11 de scptiembre de 1.974
acogiéndose por 10 tanto a los beneficios que conceden 1los

Convenios Internaciogales en vigor, siendo lo que constituyel
la esencia del referido invento,y por 1o que se solicita Pa- |
tente de Invencitn por 20 afios en Pspaita sobre: PERVEGCIONA |
MIEITOS EN AFARATOS PAMA LA FRODUCCION DE PIEZAS DB FUNDICIO@
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| tiene en cada juntura por lo menos, una cavidad de colada con

' de plezas de fundicifén, tal y como queda sugtaniialmente des~

-8 -

caracterizindose por lo siguiente.
l.~ Perfeccionamientos en aparatOs para la pmoduceid
de piezas de fundieibn, del tipo gque comprenden un dlspogitiv
para la produ :cién sucesiva de piezas de molde idénticas y
wn carril o gula de colada sobre 6l que se colocan unidas las
piezas del molde para formar un molde de colada continua gue

una boca de entrada abierta hatla arriba ¥y que aVanza Progyre~
sivamente por una seccibén de colada, Caracterlzados porque en
la seccién de colada se habilita una reguera de.eolada cuyo

fondo o parte inferior se mantiene en contacto deslizante con
la parte superior del moldé,-y est4 provisto de una boca de

salida para ponerse en comunicacién sucesivamente con las bo-

cas de entrada del molde,‘siendq la reguera gjustable en la
direccitn longitudinal del carril o gufa de colada y preferi-
blemente también en su direccién transversal.

2.~ Perfeccionamientos segﬁn la reivindicaclén 1, ca~
racterizados porque la reguera de colada se sostlene por ne-
dio de resortes para reducir su presibn de contacto contra
el molde. . * ‘

3,~ Perfeccionamientos en aparatos para la produccifn|

=

crifo en la presente Memoria, y en los dibujos adjuntos.

[=]
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