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La presente invención se refiere a un procedimiento y mo 

de para moldeo de metal fundido, y en particular, se refiere a j
l1

la fundición de una pluralidad de pieza8 de fundición de moldes 

adyacentes, alimentándose cada uno de los moldes..adyacentes des* 

de un bebedero común.

En el modo normal para la colada simultánea en una plu­

ralidad de moldes de arena y similares para fundir una plurali­

dad de piezas idénticas ó similares, los moldes se colocan unos 

sobre otros (en lo que se conoce como moldeo apilado), y se dis­

ponen de forma que el bebedero que une entre sí los moldas sea
i

vertical y, por lo tarjto, las cavidades del molde queden una por 

encima de otra. Vertiéndose el metal fundido en una abertura ds 

entrada en el molde superior o en el bebedero, las cavidades d® 

moldes inferiores se llenan primero y las cavidades supariorea 

se llenan después, pero el control 88 mínimo respecto a la for­

ma en que el metal fundido llena cada cavidad de molas. La tur-1
I

bulencia inevitable introducida en la corriente de metal que aa£ 

ciende por el bebedero y penetra en una cabidaa de molde prácti-l- 

camente a 90fl -respecto de la dirección del flujo de metal en el 

bebedero, ha dado por resultado frecuentemente la producción del

piezas dB cavidad inaceptablemente deficiente. Así mismo, cuan­

do los moldes se apilan verticalmente, el metal fundido induce u 

una elevada presión estática, sobre los moldas inferiores, lo -
i

cual bjaree frecuentemente el efecto de Hue el mstal fundido — j

atraviesa el material de los moldes (quB se conoce por fusión - j
i

interior), lo cual puede dar lugar a una rotura completa de la j
i

pared del molde y puede producir fugas en las uniones entre molj 

des adyacentes causando la formación úe rebaba ó la rotura com-j
i

pista de una juntura.

Según el presente invento, un molde que a  utiliza en Isj
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fundición de metal comprende una ó más cavidades de molda coloca­

das en general verticalmente, can una entrada a cada cavidad de 

molde, cuya entrada se comunica con una parte del molde destina­

da a formar parte de un alimentador de bebedero y dicha parte díl 

molde está destinada a formar parte del alimentador por bebederc 

formado de modo que proporciona un rebosadero, por lo que teniejn 

do varios moldes sujetos en una relación de lado con lado se con, 

binan dichas partes adyacentes de los moldes para formar un ali­

mentador de bebedero generalmente horizontal, con un rebosadero 

entre entradas adyacentes longitudinalmente sucesivas, teniendo 

el rebosadero la altura necesaria para que el área en sección —

transversal vertical mínima del alimentador de bebedero no sea 

menor que el área de sección transversal de la entrada ó la sumn 

de las áreas en sección transversal de la entradas asociadas con 

un molde y la parte superior del rebosadero queda por encima de 

la parte superior de la cavidad ó de cada cavidad del molde* Se- 

gún otra característica del invento, un procedimiento para mol- 

detf metal fundido comprende sujetar en una relación de lado - 

con lado una pluralidad de moldes cada uno de ellos formado con 

una ó más cavidades de molde situadas sn general verticalmente 

que tienen entradas en comunicación con un alimentador de bebe­

dero común que une entre si los moldes, disponiendo de tal forma 

los moldes que el alimentador de bebedero tiene una disposición 

horizontal y las cavidades de molde generalmente verticales que­

dan en una relación ds lado con lado en la dirección horizontal, 

proporcionando un rebosadero en el alimentador de bebedero entra 

cavidades del molde longitudinalmente adyacentes para formar un 

pozo en el alimentador de Debedero asociado con la entrada ó ca­

da entrada superior de la cavidad ó de cada cavidad de un molde 

y de modo que el área en sección transversal mínima del alimenta
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dar de bebedero no sea menor que el área de la entrada 6 la suma 

de las áreas en sección transversal de las entradas de un moldaj 

vertiéndose metal fundido en el alimentador de bebedero al rági-j
i

men necesario para que fluya metal fundido en el pozo asociado cu 

con el primer molde, desde el cual fluye a través de la entrad®j
f

ó de cada entrada al interior de la cavidad <5 de cada cavidad, - 

llenando el metal fundido el pozo hasta que fluye sobre el rebo­

sadero y se introduce en el pozo asociado con el segundo molde,j 

y así sucesivamente hasta que todas los pozos sucesivos se han ¡ 

llenado con metal fundido, por lo que al continuaras con la cois!

da se llena el alimentador de bebedero» j
I

Debido a la habilitación de un rebosadero en la parte dj> 

cada molde qje sirve como alimentador de bebedero, cuando varioé 

moloes se sujetan en una relación de lado con lado, el procedi-j- 

miento del invento de por resultado un alto grado de control s£ 

bre el metal fundido vertido en el alimentador de bebedero. Alá, 

mentando primero el metal fundido en un pozo, y después al ints-L
i

rior de cada cavidad de molde, se comprueba la velocidad de avaft 

es qU8 permite que penetre el metal en la cavidad del molde ó en 

cada cavidad del molde can un mínimo de turbulencia. Asi, mismo , 

cualquier pozo sb alimenta continuamente con metal fundido reci 

ente, porque el metal rundido debe fluir a través de un pozo y 

sobre su rabosaasro hasta si pozo sucesivo siguiente. Por consi,j 

guiente, la temperatura se mantiene en cada pozo evitando la poj 

sibilidad de solidiricación en la entrada, con lo que el área j 
en S8ccién transversal de la entrada ó da cada entrada, puede - j  
ser sensiblemente menor que cuando se emplean las técnicas da - 

moldeo clásicas y, por consiguiente, se reduce sensiblemente la

cantidad de desbarbado que se ha ds efectuar en las piezas de 

fundición producidas. Asi mismo es aconsejable que el pozo está

i
30
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lo mí» próximo posiola » 1» parte superior d» le cavidad ó de ca 

da cavidad ó cavidades sea lo menor posible, can lo que ae crea 

una zona caliente en la entrada que ayuda a asegurar el que la 

entrada ae mantenga libre. Asi mismo, como cada pozo ae aiiments 

continuamente con metal rundido, la cavidad ó cada cavidad ae - 

alimenta con eficacia continuamente da metal rundido a la tempe­

ratura máxima. Por consiguiente, cuando se ha llenado la cavidad 

6 cada cavidad, el pozo, que sirve como alimentador, tiene que 
tener solamente el volúmen necesario para proporcionar una cant; 

dad suficiente de metal fundido que compense la contracción cau­

sada por el enfriamiento y/o solidificación del metal fundido en 

la cavidad. Por lo tanto, el alimentador de bebedero completo - 

para una pluralidad de moldes tiene un voldmen total aenaiblemei» 

te menor que loa volúmenes combinados de los babedeto» y cabeza» 

alimantadoras de sistemas clásicos. Por lo tanto, la cantidad - 

de metal vertido según sate invento da por resultado un rendiraisn 

to sensiblemente mayor de piezas de fundición que lo que se ha 

podido conseguir hasta ahora, habiéndose obtenido rendimiento» 

superiores al 85?í aún con piezas de fundición relativamente pe­

queñas. Por lo tanto, para un volúman dado de metal fundido ve£ 

tido, y para un peso dado de cada pieza de fundición producida 

se pueden obtener más piezas de fundición, y como los moldes mah 

tienen una relación de lado con lado se consigue una eliminación 

completa de una presión estática elevada. Esto permite producir 

un mayor numero de piezas de fundición de una colada sin riesgo 

de que se produzca fusión interior ó rotura de las paredes de - 

loa moldes, y cuanto mayor sea el volúmen da metal vertido de 

una vez se reduce correspondientemente el coste del proceso de 

fundición en lo que se refiere a tiempo, mano de obra, etc.

El procedimiento del invento, al determinar que los mol
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metal fundido en la cavidad ó en cada cavidad de mold8, reduce ■ 

sensiblemente el riesgo de que se produzcan piezas de fundiciónj 

defectuosa, eliminando virtualmente lurbulencia del metal funda­

do según penetra en la cavidad 6 en cada cavidad del molde y elĵ  

minando virtualmente la fusión interior y rotura de la pared de 

los moldes, que son a razones principales para la producción de 

piezas de fundición defectuosas,.

Para ayudar al paso uniforme de metal fundido desde un - 

pozo hasta el pozo sucesivo, el rebosadero puede estar formado
!

de modo que se reduzca gradualmente el ársa dn sección trsnsvê .1 

sal del alimentador de bebedero en la dirección del flujo de mis 

tal y/o se aumente gradualmente el área en sección transversal 

más allá da la parte superior del rebosadero. Así, al menos ha-j 

cia su extremo superior, el rebosadero puede tenar paredes de — 

configuración arqueadas para formar una configuración generalmen 

te en venturi a través del rebosadero, teniendo las paredes una 

configuración convexa, ó para formar los pozos don una configu­

ración generalmente esférica teniendo las paredes de configura­

ción cóncava*

Por lo tanto, según otra característica del invento, un 

molde que se utiliza en al moldeo horizontal comprende una caví 

dad de molde y una entrada a la cavidad del molda, extanaióndo-;
t

se la entrada hasta una parts dal molda destinada a formar par-j

te del alimentador de bebedero, teniendo la parte del molda rJesi
|

tinada a formar parte del alimentador de bebedero un área en — j
t

sección transversal progresivamente en reducción en la diracciói 

del flujo de metal y formándose de modo que proporcione un rebo
l

saoero en el extremo de saliaa dB la sección alimantadora de b&
[

bedero, por lo qus con varios moldes sujatos en una relación de;30
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lado con lado.ae forma un alimentador da bebedero completo des­

de secciones alimentadoras de bebedero adyacentes con su rebosa 

dero entro entradas adyacentes a las cavidades de los moldes. - 

Según otra característica del .invento» un método de fundición - 

comprende sujetar en una relación de lado con lado una plurali­

dad de moldBS que tienen entradas de molde superiores que se ex 

tienden hasta un alimentador de bebedero común que unen entre sC 

los moldes» disponiendo los moldes de forma.que el alimentador 

de bebedero tenga una disposición horizontal y las cavidades de 

los moldas queden situadas vertioalmente manteniendo una rela- 

oión de lado con lado en la dirección horizontal, proporcionan­

do medios de rebosadero en el alimentador de bebedero entre ca­

vidades de moldes adyacentss, formándose el alimentador de bebe­

dero por delante dal rebosadero con un área en sección transvef 

sal en disminución en dirección hacia si rebosadero por lo que 

cuando se vierta metal rundido en la entraos al alimentador de 

bebedero en un extremo del conjunto de moldee» el metal fundido 

fluye primero en el alimentador de bebedero entre el primer y - 

segundo rebosadero más próximos a le entrada al alimentador de 

bebedero para llenar la primera cavidad después de lo cual el 

metal fundido fluye con velocidad sn aumento a lo largo de la - 

sección del alimentador de bebedero de sección transversal en - 

reducción hasta que alcanza el rebosadero y fluye sobre el mis­

mo pasando a la segunda cavidad del molde para llenar dicha ca­

vidad y así sucesivamente hasta que se han llenado todas las ca 

vidades ds los moldes, llenando entonces el resto de la colada 

el alimentador de bebedero para formar una pluralidad de cabe­

zas úm alimentación individuales para las cavidades de loa mol­

des.
Ceda molde puede ser un molde completo en si con una ca
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vidad de molde formada dentro del molde junto con una parte ds© 

tinada a formar parte del alirnentador de bebedero., Como varían 

te, las cavidades de los moldes pueden formarse en caras ©xter- 

ñas opuestas de un molde cooperando las caras adyacentes de mojí 

des adyacentes para formar una cavidad completa da nuevo con pa,f 

tes superiores destinadas a formar parte de un alimentados de - 

bebedero*

En total, el invento proporciona un método de fundición 

y moldes que se utilizan con al método, con los que se elimina 

virtualmente la producción de piszas de fundición defectuosa© ó 

de piezas de fundición que exijan un desbarbado excesivo, ó pie 

zas de fundición con dimensiones excesivamente variables a tra­

vés del plano de las junturas de los moldas»

A continuación se describen varias modalidades del in­

vento, a título de ejemplo solamente, tomando como referencia 

les dibujos adjuntos ejn los que:

La figura 1 es una vista de costado esquemática y en se 

ción ds una pluralidad de molde según el invento, en los que se 

vierte metal fundido»

La figura 2 corresponde a la figura 1 pero ilustra la ' 

última etapa del método*

La figura 3 es una vista ds costado dd una pluralidad 

ds cajas de engranajes y tapss unidas a un alimBntador da bebe 

dero, moldeadas según el invento.

Las figubas 4 y 5 son vistas en alzado da las caras en 

cooperación de moldee de parte posterior plana para producir la 

pieza de fundición de la figura 3.

La figura 6 es una vista en sección vertical tomada a 

través del molde ensamblado»

La figura 7 corresponde a la figura 3, paro ilustra una
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pluralidad ds placas ds embrague moldeadas según al invento*

Las figuras 8 y 9 aon viataa en alzado de carao opuestau 

de un macho de dobla lado para moldear las plecae de embrague dn 

la figura 7*

La figura 10 es una vista tomada a lo largo de la lfnea

da corte 10-10 de la figura 9*

La figura 11 corresponde a la figura 3 pero ilustra una 

pluralidad de piezas de fundición da extremos de rodillos molden 

dos por pares según el invento*

Las figuras 12 y 13 son vistas en alzado da las caras - 

de trabajo de un inaoho de doble laao para moldear las piezaa.de 

fundición de extremos ds rodillos de la figura 11*

Las figuras 14 y 15 son viataa tomadas a lo largo de la 

línea de corte 14-14 y 15-15, respectivamente, de la figura 12.* 

La figura 16 corresponde a la figura 3, pero ilustra un 

alimentador de bebedero con pozos alimentadores esféricos.

La figura 17 es una vista en sección vertical tomada a 

través de las partes de moldes adyacentes que forman un alimen­

tador de bebedero con pozos alimentadores esféricos; y

La figura 18 es una vista tomada a lo largo de la línea 

de corte 18-18 de la figura 17.

En las figuras 1-y 2 se ilustra una representación es­

quemática da una pluralidad de machos de doble lado 1 su jato en 

tre sí en una relación de lado con lado de modo que la carae ad

yacentes de los machos cooperan para formar una cavidad de mol­
da 2. En el extremo superior dé las cavidades de los moldee 2,

se habilita una entrada 3 en comunicación con una parto de los

machos que, ouando loe machos ae sujetan entre sí según aa ilus

tra desde un alimentador de babadero generalmente horizontal 4,

dichas partea de.los machos se forman de modo que proporcionan
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un rebosadero 5. Por lo tanto, los rebosaderos adyacentes 5 cao 

peran para formar un pozo 6 asociado con cad® entrada 3, quedan 

do las partes superiores de los rebosaderos por encima de la pa¡ 

te superior de lee cavidades 2, no siendo el área en sección - 

transversal mínima del alimentador de bebedero, (por encima del 

rebosadero) menor que el área de sección transversal de la puer 

te 3 a cada cavidad. Por lo tanto, vertiéndose el metal fundido 

en la entrada 7 al alimentador de bebedero, fluye sobra el pri 

mer rebosadero en el pozo asociado con la primera cavidad del 

molde, de donde pasa a través de la entrada 3 ‘con un mínimo da 

turbulencia al interior de la primera cavidad 2. Cuando se ha 

llenado el primer pozo, el metal fundido fluye sobre ©]. rabosa

dero siguiente al segundo pozo, para fluir a través de la según 

da entrada pasando a la segunda cavidad, y así suossivamente, - 

hasta que todos los pozos y cavidades de han llenado, continuán 

dose con la colada hasta que se ha llenado el alimentador de bel 

bedexo.

Desde sy parte de mayor área en sección transversal --
* *

(en laa projimidades de la entrada) el alimentador de bebedero
•  ¡

converge hacia el interior y hacia arriba para formar el rebosaj-

dero 5 y la parte del alimentador de bebedero del área mínima -

en sección transversal (por encima del rebosadero) formándose
\

arqueadas las caras del rebosadero a cada lado 'de su cresta pa­

ra inducir un efecto venturi sobre el metal fundido según pasa 

sobre el rebosadero, con lo que se ejerce un efecto de frenado 

en el metal según pasa a un pozo sucesivo»

El área mínima en sección transversalcfel alimentador dt 

bebedero ae relaciona idealmente con el área en a acción trena- 

versal da la entrada de modo que el metal fundido penetre en 1* 

cavidad a una velocidad ligeramente menor que la velocidad con
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â,:iqu8 8l..inatal fundido-paaa sobre un rebosadero y penetra en al 

pozo, siendo de tal magnitud al régimen da alimentación del me­

tala fundida; en el alimentador de babadero y* por lo tanto, en eL 

interior, del pozo y el régimBn d8 alimentación a través de la 

entrada ó-,da cada entrada, que la cavidad .2 y.el pozo ó se lle­

nan al mismo tiempo. Por lo tanto, aún cuando se llene la cavi­

dad,, existe en al pozo un depósito de metal fundido con lo que 

se tiere la seguridad de que cualquier escoria que penetra en 

el alimentador de bebedero flota sobre la superficie y re aa ar­

rastra al interior da la cavidad. Al continuaras vertiendo metal 

fundido desde el estado ilustrado en la figura 2, se hace que - 

si metal fundido a una temperatura méxima ee alimente a través 

de un pozo y sobre au rebosadero al pozo sucesivo, manteniendo 

' de sata modo la temperatura del metal fundido en cada pozo. Ea- 

to ayuda a BVitar la solidificación en la entrada, permitiendo 

de este modo que el metal fundido sda arrastrado al interior de 

cada cavidad para companaar la contracción del metal que forma 

la pieza de fundición ouando ee enfria y/o ea solidifica. La 

forma dsl pozo 6 es también la.necesaria para que se pueda co-t 

locar a corta distancia la cavidad 2, por lo que queda entre - 

los dos tan solo una profundidad relativamente pqqusffa de arene 

8. Esto da por resultada una zona calienta en las proximidades 

da la entrada 3 que ayuda también a asegurar que no ee produzca 

solidificación en la entrada hasta que la cavidad sa ha llanadci 

completamente y aa ha compensado la contracción*

Como cada pozo 6 as alimenta eficazmente de una forma - 

continua con metal fundido reciente hasta que ae han llenado to 

das las cavidades dada pozo ha da tener solamente un volúmen ají, 

fioiente para alimentar su oavidsd respectiva 2, para compensa]' 

oualquiar oontraooión en al enfriamiento ó solidificación dea-
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Por lo tanto, loe pozos solo tienen qua estar relativa» 

mente pequeños, con lo que se aumenta el rendimiento ds un voló 

man dado ds metal fundido, y como las cavidades ds los moldas 2 
dependen verticalmente de un alimentador ds bebedero horizontal 

4 con rebosaderos 5 entre entradas de molda longitudinalmente - 

adyacentes 3, se consigue una notable eliminación déla turbulen 

cía durante el llenado de cada cavidad y as evita que penetre ~ 

escoria en la cavidad, al par que se elimina sensiblemente la 

presión estática elevada en las cavidades con la consiguiente - 

eliminación de penetración de los moldes por parte del metal « 

fundido (efusión interior), rotura de las paredes de los moldes 

y fugas en las juntura» entre moldas adyacentes, El invento prc, 

porciona por lo tanto capacidad pera producir, por consiguiente 

piezas sin defedtos que exigen un mínimo absoluto de desbarba* 

do y mecanización interiores,

baa figuras 3 a 6 ilustran al invento empleado para moj, 

daar tapas de cajas de engranajes 9 utilizando hiorro <5 fundido 
esferoidal. La figura 3 ilustra las piezas de fundición 9 sus»- j 
pendidas del alimentador de bebedora 4 con unionesmuy eatrochef ¡

l
formadas por entropías 3, Según s e ilustra de un modo partícula^ 

en la figura 4, la parte superior del rebosadero 5 queda por em 

cima de la parte ajperior de la cavidad 2, y hay dos entradas 3 

que ae dirigen desda el pozo 6 a cada pieza ds fundición* En eji 

te caso, el rebosadero ae forma demoda que se aumenta el área 

en sección transversal del alimentador dB bebedero más allá áé.<. 
rebosadero en la dirección del flujo metálico para formar el po 

zo 6, La cavidad del molde se forma en caras adyacentes de los 

moldes de partes posteriores plenas 10 y 11, formándose el mol­

de 11 con un bebedero 4 que une entre s£ las pozos adyacentes

i

3O
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6, formando la unión entra si babadero 4 y un conducto 12 a tra

vis del molde 9 el rebosadero 5#

Las figuras 7 a 10 ilustran el. invento empleado para la 

fundición de placas de embragáis da hierro fundido esferoidal* - 

En este caso las cavidades de los moldee se forman con machos - 

de doble lado 13, formando las caras adyacentes de loe moldea. - 

de macho adyacentes la cara 2* Os nuevo, según se ilustra anli 

figura 7, las piezas da fundición cuelgan verticalmenta del ali, 

mantador da bebedero 4 con una conexión muy estrecha entra las 

plazas da fundición y el alimentador da babadero* Según ea iluj. 

tra en las figura B, 9 y 10, El rebosadero 5 as forma de modo 

que proporcione un aumento an al ársa en sección transversal - 

del .alimentador de babadero mis allá del rebosadero en la direr 

ción del flujo métdlico, par* formar un pozo 6 que alimenta do» 

antradae 3 a le cavidad dal molda 2*

Las figuras 11 a 15 ilustran al invento empleado para - 

moldear plazas da fundición da extremos da rodillos an acero - 

inoxidable. De nuevo, según ae ilustra en la figura 11, lae pi«¡, 

zas de fundición cuelgan verticalmenta de un alimentador de be, 

bedero horizontal 4, paro an este caso sa producen doe piezas 

de fundición por molde.Según ae ilustran en las figures 12 y i:¡ 

loa moldee son moldes da machos de dobla lado 14 con doa cavi­

dades 2 formadas por las caras adyaoantas de moldea de machos •• 

adyacentes* Cada cavidad 2 sa alimenta por medio de una entradn 

3 desda un pozo 6, formándose au rebosadero para aumentar el - 

área en sección transversal dal alimentador de bebedero 4más - 

allá dal rebosadero oon al fin de formar al pozo*

En las figuras 16 a 18, as ilustra una construcción da 

alimentador da babadero 4 y moldas apropiados 15 donde los po­

zos 6 son gsnsralmsnts esféricos. Los moldea 15 aon moldes da
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lartes posterioras planas con las cavidadas 2 formadas un caras 

le moldas adyacentes*

Las caras cóncavas da los pozos 6 da moldas adyacentes -• 

la combinan para Formar un rebosadero a una altura por anclina da 

.a parta superior de l©s cavidadas 2, y proporcionar un área ten 

lección transversal progresivamente an disminución dal alimanta- 

lor da bebedero 4 hasta su rabosadaro y un ár«a sn sección trans 

farsal progresivamente en aumento más allá dal rebosadero sn la 

lirección de flujo da metal fundido.Según sa ilustra da un modo 

jarticular sn la figura 18, al alimantador da babadero 4, sntr©
i

Los pozos 6, tiene un aja gsomátrico inclinado. Esto hac® qua ©1 

natal fundido a a arremoline ai penetrar an al pozo y haga qu® - 

sualquisr escoria arrastrada con mi metal fundido s® adhiero a lia 

narad dal pozo* L1 pozo con forma generalmente) esférica 6 a® por 

Lo tanto, particularmente conveniente para asagurar sdomás qu® 

la escoria no penetra en las cavidades de los moldns, además da 

reducir al mínimo las turbulencias como sa ha explicado anterior

Descrita suficientemente la oaturalaz del invento, así 

como la manera da realizarlo sn la práctica debe haceras constar 

que las disposiciones anteriormente indicadas, son suac®ptibl®s 

da modificaciones de detalle en cuanto no alteren su principio - 

fundamental.

HEIVINDICAC10NSS

1.- Procedimiento y molde para ol moldan da metal fundi­

do, procedimiento caracterizado porque comprende las fastas da su 

jetar sn una relación do lado con lado una pluralidad o® moldas, 

formados cada uno con una ó más cavidades de moldo dispuestas ©n 

general verticalmante con entradas en comunicación con un alirnenj 

tador de bebedero común que une entre si los moldas, disponer —
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loa moldas da forma que las cav/idadas da loa moldas generalmen- 

tt varticalaa sa sitúan an una relación do lado con lado en la 

dirección horizontal, proporcionando un.rebosadero an al aliman 

tador da babadero antro cavidades da molda longitudinalmanta a¿ 

yacentes para formar un pozo an al alimsntador do babadaro aso­

ciado pon la ontrada 6 cada ontrada do la cavidad ó do cada ca­
vidad dal molda, ponar cada raboaadaro a la altura nacasaría pa 

ra qua quada por ancima do la parta auparior da la cavidad ó da 

cada cavidad dal moldo y da modo qua al área en sección transver 

aal mínima dal alioantador da babadaro no saa manor qua al área 

an sección tranavaraal ó la suma da laa irías an sección trana- 

varaal do Jas antradaa da un moldej vartar «natal fundido an al - 

alimantador da babadaro al régimen nacaaario para qua al metal 

fundido fluya al intarior dal pozo aaociado con al primor molda, 

da donda fluya a través da la ontrada ó da cada ontrada al inte 

rior da la cavidad ó da cada cavidad, llanando con matal fundida 

al pozo hasta qua fluyo apbra «L raboaadaro y pasa al intarior - 

dal pozo aaociado con al sagundo molda, y aaí aucaaivamanta, has 

ta qua todos los pozoa aucaaivoa aa llanan con matal fundido, - 

continuándoos antoncaa la colada para llanar al alimantador da

babadaro*

2. - Procedimiento según la reivindicación 1, caracteri­

zado porque la velocidad da avance dal matal fundido sa verifi­

ca cuando pasa a través da un raboaadaro al interior da un pozo.

3. - Procedimiento según laa reivindicaciones 1 Ó 2, ca­

racterizado porque cualquier pozo se alimenta continuamente con 

matal fundido reciente, porqua al matal fundido daba fluir a —  

través da un pozo y sobra su rsboaadaroal pozo sucaaivo alguien 

ta.

4. - Procedimiento asgún las raivindicaoionaa anterioras

j
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caracterizado porque cuando al molde as horizontal comprando stj 

jetar en una relación da lado con lado una pluralidad do moldee 

que tienen entradas de molda superiores que se extienden hasta 

un alimentador de bebedero común el cual une entro sí los moldes 

disponer los moldes de tal forma que el alimentador de bebedero 

tenga una disposición horizontal y las cavidades de los moldes 

se sitúen verticalmen^a en una relación da lado con lado sn la 

dirección horizontal,proporcionando medios de rebosadero en si 

alimentador de bebedero antre cavidades c[s molde adyacentes, —  

formándose al alimentador de bebedero por delante de su rebosa­

dero oon un área en sección transversal en disminución a>n la di 

rección al rebosadero, por lo que al verterse el metal fundido 

en una entrada al alimentador de bebedero en un extremo del con 

junto de moldes, el metal fundido fluye primero al interior del 

alimentador dabebsdero entra el primer y el segundo rebosadero 

más próximos a la entrada al alimentador de bebedero para lle­

nar la primera cavidad despule de lo cual el metal fundido flu­

ye con velocidad en aumento a lo largo de la sección dal alimón 

tador de bebedero de sección transversal reducida hasta que al­

canza y fluya sobre el rebosadero pasando a la segunda cavidad 

de molda para llenar dicha cavidad, y así sucesivamente hasta - 

que se han llenado todas las cavidades de los moldes, continúan 

dose la colada para llenar el alimentador de bebedero y formar 

una pluralidad de cabezas alimentadoras individuales para las - 

cavidades de los moldes.

5«- Molde para la aplicación del procedimiento según las 

reivindicaciones 1 a 4, caracterizada porque comprende una ó - 

más cavidades de molde situadas en general verticalmenta con —  

una entrada a la cavidad ó cada cavidad dal molde, estando des­

tinada la entrada que se comunica con una parte dal molde a for30



-17-

5

10

15

2o

25

30

mar parta da un alimantador do babadaro y estando deatinada la 

parta dal molda a formar parta dal alimantador da babadaro» for 

móndosa da modo qua proporciona un rebosadero, por lo qua con -

varios moldas sujetos sn una relación da lado con lado» laa par 

tea adyacentes da loa moldas sa combinan para formar un aliman­

tador da babadero g eneralmente horizontal» con un rebosadero erj 

tra entradas adyacentes longitudinalmente sucesivas» teniendo a 

rebosadero la altura necesaria para qua al ¿rea an sseción trane 

versal vertical mínima dal alimantador da babadaro no aaa menor 

que el área an sección transvaraal de la entrada ó la suma da - 

laa órsas an aaoción transversal de las entradas asociadas con 

un molda» y da modo qua la parta superior dal rebosadero quede 

por encima da la parta superior da la cavidad ó da cada cavidac

da molda.

6. - Molda sayón la reivindicación 5,caracterizado por­

que al pozo esttf a corta distancia da la cavidad, por lo qua - 

la profundidad do material dal moldo antro al pozo, y la cavidac 

aa mantiene lo menor posible, creando da sata modo una zona ca­

llanta alrededor da la entrada.

7. - Molda pegón laa reivindicaciones 5 ó 6, caracteriza 

do porque al reobsadsro ao forma da tal modo qua sa reduzca grti 

dualmanta al área an sección transversal dal alimantador ds be 

badaro sn la diracoión dal flujo ds metal y/o aumenta gradual­

mente al área an aaooión transvaraal mós alió da la parta supe- 

rior dal raboaadaro.

B.- Molda sayón la reivindicación 7» caracterizado por­

que por la manos hacia au extremo superior al raboaadaro tiene 

paradas da configuración ar^uaada para formar una configuración 

generalmente an vanturi a travéa dal raboaadaro al tañar las - 

paradas una configuración convexa.
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9. - Molde según la reivindicación 7, caracterizado por- 

que por lo (panos hacia el octremo superior al rebosadero tiene ~ 

paradas da configuración arqueada para formar los pozos con una 

configuración generalmente esférica con paredes do configuración 

cóncava.

10. - Molde, según las reivindicaciones 5 a 9» caractori 

zaúo porque cuando se utiliza an un moldeo horizontal, comprendo 

una cavidad de molde? y una entrada a la cavidad del moldo, ex­

tendiéndose la entrada hasta una parte del molde destinada for­

mar parto de un alimentador da bebedero, teniendo la parte del 

molda destinada a formar parte del alimentador da bebedero un - 

área en sección transversal progresivamente an disminución en - 

la dirección del flujo metálico y formándose de tal modo qua —  

proporcione un rebosadero en el extremo de salida tío dich® sec­

ción de alimentador de bebedero, por lo que con varios moldes 

sujetos entre si manteniendo una relación de lado con lado se « 

forma un alimentador de bebedero completo a partir de las sec­

ciones de alimentador de bebedero adyacentes con un rebosadero 

entre entradas adyacentes a las cavidades del molde.

11. - Procedimiento y molda para el moldeo do metal fun­

dido, tal y como queda sustancialmente descrito en la presente 

Memoria, e ilustrado en los dibujos adjuntos.

La presente Memoria, conata de 18 hojas, escritas a má­

quina por una sola cara.

Madrid, 1 5 J|||J. 1376
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