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|ponan de forms gue el beibedero que une entre s{ los moldes sea

-2

La presents invencidn ss refiere @ un procedimiento y mqi
de pare molaso de metal tundido, y en particulsr, se refisre & f
la fundicifn de una pluralidad de piszas de rundicién de moldaa;
adyacernces, alimentdndoss cade unoc e 108 moldss..wdyacentess daoa-
de un bebsedero com@n.

En el ﬁodo normal pera la colzde simultdnea en una plu-
ral idad de moldes de arens y similares para fundir una plurali-
dad de piszus idénticas & similares, loe moldes se coloCan URGs
sobre otros (en lo que se conoce como moldeo wpilado), y se dis-
) i
vertical y, por lo taQto, las cavidades del molde quedsn una pojx
encim@ de otra. Vertiéndoss sl metal tundido en uns abertura daE
entrada en el molde superior o en sl bebedero, les cavidades da
moldes inferiores s8e llen«n primerc y las cavidades syperiores
se llenan despuds, pero el control es minimo respscto a la for-
ma en que el metsl tundido lluna cada cevidad de molus. La turng
bulencia inevitable introducids sn la corriente de metal gue na£

ciendes por el bebedsro y psnetra en une cabidrd de molde préctit

camente a 90Q .respscto de la dgireccidn del Plujo de metal sn el

i
bebedsro, ha dado por resultado frecusntemente la produccién dei
plezas de cavidad inaceptablemente deticiente. Asi misma, cuan- |
do los moldes se apilan verticalmente, sl metal fundido inducsa ¢
und slevada presién estdtica, sobre los moldss inferiorss, lo -!

cuul ejerce rrecusntemente 8l efecto de yue sl mestal fFundido —-

atraviesa el matsrial de los moldss (que se conoce por fusién -

pared del molde y pusde producir fugas en les uniones sntre mol

:
t
i
¥
i
interior), lo cual pusde dar lugar a una rotura completz de la 5
|
des adyacentes causando le formacién de rebabs 6 la rotura cam«;

pleta de una juntura.

Segdn el pressente invento, un molde que ® utiliza en la|
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7 das en general verticslments, con una sntrada a cada cavidad de

e

fundicién de metal comprends una & més cavidades ds molde co loca-

molde, cuye entrada se comunica con una parte del molde destina-
da a formar perte de un alimentador de bsbedero y dicha parte del
molde sst& destinada a formar parte del alimentador por bebederg
formado de modo que proporciona un rebosadero, por lo quse teniep
do varios moldes sujetoe en una relacidn de lado con lado se coﬁ
binan dichee partes adyacentss de los moldes para formar un ali~
mentador de babedero generalmente horizontal, con un rebosadero
entre entradas adyacentes longitudinalmente sucesivas, teniendo
el rebosadero 18 altura necesaria para que el drea en ssccidn --
transverssl vertical mInims del alimentador de bebedero no sea

menor que el drea de seccidén transversal de la gntrada 4 la sum

de las dreas en seccidn transversal de la eniradas asociadas col
un molae y la parte superior del rebosadero queda por encima ds
le parte superior de la cavided 6 de cada cavidad del molde. Sa+
gtn otra caracteristica del invento, un procedimiento para mole
desr metal funaido comprende sujetar en una relacidén de lado -
con lado una pluralidad de molues cada uno de ellos tormado con
uns 6 més cavidadss de molde situadas en genersal verticalmente

que tienen entracas sn comunicacidn con un slimentador de bebe-
dero comén que une entre -si los moldes, disponiendo de tal formg

los moldes que sl alimentador de bebedero tiene une disposicitn

horizontal y las cevidades de molde gensralmente verticales queq
den en una relacién de lado con lado en la direccién horizaontal)
proporcionando un rebosaederc en el slimentador de bebedaro entre

cavidades del molde longitudinalmente adyacentes para formar un

pozo en el alimentador de opebedero ascciado con la entruda 6 Ca;

da entrada superior de la cavidad 6 de cada cavidad de un wmolde

y de modo gque el érsa en seccidn transversal minima del aliment¥



dor de bshedsrc no asa menor que sl drea de la entrads 4 la suma
de las 4reas an seccidn transversel de las sniradas ds un molde
vertiénoose metal fundido en el alimentador de bebedero al ségi;
men necesario para que fluya metal fundido en el pozo asociado Cu
5 con el primer molds, desde el cuaml fluye a través de la sontrada
6 de cads entrada al interior de la cavidad 6 dge cada cavidad, -
llenando el metal tundido el pozo hasta qus tluys sobre sl rebod
sadero y 8e introduce en sl pozo asociado con 8l sequndae molde,
y @8l sucesivamente hasta gque todas los pozos sucesivow sa han
10 llenado con metal trundido, por lo que =al continuarse con la colg

da se llena sl zlimentador de bshedero,

Debido = la habilitacidn de un rebosadero en la parte d?
cada molde que sirve como alimsntador ds bsbedero, cuzndo vaxlo?
moldes 8@ sujstan en unz relecién ds lado con ladeo, sl procedi%
15 misnto del invento de por resultado un alto grado os control agé
bre el metal fundido vertidc en el alimentacor de bebadsaro. ﬁlg!
mentendo primero el metasl ftundideo en un pozo, y despuds al intal
rior de cada cavidad de molds, se comprueba la velocidsa de dvan
ce gue permite qus penstre el metal en la cavidad del molde & eﬂ
20 cada cavidad del molde can un minimo de surbulepcia. Asi, mismo
cualquier pozo se al imenta continuamente con metal tundido reci
ante, porque 8l mstal rundido dsbs tluir a travéds de un pozv ¥y
sobre su rebosadero hasta sl pozo sucssivo siguients. Por cansi
guiente, la temperaturs se mantiene en cada pozo svitanoo l& po
25 sibilidad de solidiricacidén en la sentrada, con lo que 8l are=a
en seccldén transversal de la entrada ¢ de cada entrada, puaeds ”E
sar sanpsiblemente menor que cuantdo 8s emplsan las técnices de -
moldeo cldsicas y, por consiguisnte, se rsduce sensiblemente 1a

!
cantidad de desbarbado gque se ha ds stectuar en las piszas de !

30 tundicion producidas. Asf mismo es aconsejable que el pozo esatd
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lo més préximo posible a la purte superior de la cavidad 4 de ca
de cavidad 6 cavidades ses lo menor posible, cBn lo gqus &e crea
uns zona caliente en la entrada gue ayucda a asegurar el que la -
entrada se mantenga libre. Asi mismo, como cada pozo 88 al iments
concinuamente con metal rundido, la cavidad 6 cada cavidad se =
alimenta con eficacia contfnuamente de meial tfundido a ls tsmps
ratura méxima. Por consiguients, cuando 8e& ha llensdo la cavidad

4 cads cavidad, sl pozo, que sirve Como slimentador, tiene que

tener solementse el voldmen necesaric pars proporcionar una cant
dad suficiente de metal fundido qus compsnes la contraccidn cau
sada por al enfiiemisnto y/o solidificacidén del metsl fundido e
la cavidad. Por lo tanto, el alimentador de bebadero completo =
para una pluralidad de moldes tiene un voldmen total sensiblems
te manor que los voldmenes combinados de los bsbedsros y cebeza
alimentadoras de sistsmas cldsicos, Por lo tanto, la 6antidad -
de metel vertidc segdn este invento da por resultado un rendimign
to sensiblements mayor de pieszas de fundicién que lo que se ha
podido conseguir hasta ahora, habiéndoss obtenido rendimientos
superiorss al 85% adn con piezas de fundiclén relativamente pe-
quefias. Por lo tanto, para un volémen dado de metal fundido vep

tido, y para un paso dado de cada piezs de fundicién producids

| 2=

se pueden obtensr mds piezas de fundicién, y como los moldes ma

=

tienen una relacién de lado con lado se consigue una eliminacid
completa de una presidn estdtica slesvada. Esto psrmite producir
ﬁn,mayor ngmero de piezes de fundicién de una colada &in risesgo
de que se produzca fusién interior 6 roturae de les paredss de -
los moldes, y cuanto mayor sea el voldmen de metal vertido de =
una vez se reduca correspondisntemente el coste del proceso de

fundicién en lo que se refiers a tiempo, mano de obra, estc.

El procedimisnto del invento, al getsrminar qus los mo}]
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des se coloquen horizontalmsnte y con una coleos controlada dal

i

metal fundido en la cavidad 6 en cada cavidad de molds, reducs

sensiblemunte 8l riesgo de gue se produzcan piszas de fundicidn
defsctuosa, eliminando virtualments lurbulencie del metal fundiy
do segn penetre en la cavidad 6 en cada cavidad del molde y eli
minando virtuzlmente la fusién interior y rotura de la pared des
los moldes, que son a razones principalss para la produccidén ds
piezas de fundicidn detectuosas.

Para ayudar al paso uniforme de metal tundido desde un

pozo hasta el pozo sucesivo, el rebosadserc pueds sstar tormado
de modo quse se reduzca gredualmsnte el 4rea &n ssccidn transveg
sal del alimentador de bsbsderc en la direccién dsl trlujo ds mg
tal y/o se aumente gracualmente el 4rea en seccidn transversal
més alld de la parte superior del rebosaderc. Asf, al menos ha-%
cia su extrsmo superior, el resbosadero pusde tenar paredes de —~
configuraci6n arqueadas para tormar una configuracidn gensralmen
te en venturi a travéds del rebosausro, teniendoc las paredss una
configuracién convexa, 6 para rormar los pozos don una configu-
racién generalmente esférica teniendo las paredes de confiqura-~
cién céncava.

Por lo tanto, segln otra caracteristica del ipvento, un

molde que se utiliza en 2l moldso horizontal comprende una Cavi

dad de molde y una sntradea a la cavided del molde, extengidéndo~

se la entrada hasta une perts del molde destinada a formar parx-

!

te del alimentador de bebedsro, teniendo la parte del molds neﬁ

tinada a rormar parte del alimentader de bebedero un &rsa an —ﬁ

i

seccidn transversal progresivamente en rsduccidn sn la dixecciéh

del rlujo de metal y rormdéndose de modo qus proporcione un rabﬂ
t
sagero en el extremo de salica de la seccién alimentadora de bg

bedero, por 1o gue con varios moldes sujstaos en una relacidn de
!
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| ssccifén del alimentudor de bebedero de seccidn transversal en =~

e

lado con lado.se rorma un alimentador de bebedsro completo des-

de aaccionas alimentadoras de bebederc adyicentes con su rebosg
dero entre entradas auyacantes « las clvidldeo do los moldes. =
Segin otra caracterfstica del dnventa, un método de fundicidn -
comprence sujstar en una relacién de lado con lado una plurali-
dad ds moldas que tisnen entradas de molde superiores que se 8%
tienden hastl un alimesntador de babaduro coméGn que unan entre &
los moldes, disponisndo los moldaa de rorma.que sl alimentador

de bebsdero tengs una disposicién horizontal y les cavidades ds
10s moldes queden situades verticalmente manteniendo una rela-

cién de leado con lado en la dirsccidén horizonﬁul, proporcionen=-
do medios de rebosaderc sn el alimentacor de bsbsdero entrs ca-
vidades tde moldes udyscentas, rorm&ndose el slimentador da bebe
dero por dalaﬁte del robqlndufn con un lrla.en seccidn transver
ssl un disminucidn an aireccidn hacis el rebosederc por io que

cuendo se vierte metal runcido en la entrada al alimentador de

babedare en un axtismo del conjunto de moldes, el metsl tundido
tluys primsro en el elimentador de bsbedero entre sl primer y -
@sgundo rebosudero més préximos la entradﬁ al alimentador de

bsbedero para llanar la primera cuvidad despuéds de lo cual el

metal fundido rluye con velocidad en aumento a lo largo de la -

reduccidn hasta que ulcanza el rebosaderc y rluye sobre el mis=
mo pasando @ la ssegunds cavidad dal_mulda pare llenar dicha ca-
vidad y asi sucesivamente hasta que se han llenada todas las oa
videdes de los moldes, llenlndb entonces el resto ds la colada
al wlimentsdor de bebedero pars forgir una plurelidad de cebe-

zas ds alimentscién imoividuales para las cavidades de los mol-

d!éb

[

Cuda molde puede ser un molde completo en sl con una 04'
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‘Gltima etapa del método.

B

vidad de molde formeda dentro del molde junto com una papts deg
tinade @ former parte del alimentador de bebedaro. Como varimfi-
te, las cavidades ds los moldss pusden formeérss en cepas extelw
nas opusstas de un molde cooperando las caras adyacentss dg mol
des adyacentes para former una cavidad complets de nusvo cen pag
tes superiorss destinades a tormar parte de un alimentador de -
babedero.

En totel, el invento proporciona un método de fundicidn
y moldes que se utilizan con el método, con los que se slimina
virtualments la produccidn de piszas de fundicién defsctuvsas §
de piezas des tundicién que exijen un desbarbade sxcesivo, & plg|
2as de fundicidn con dimensionss excesivaments variablses @ traw
vés del plano des las junturas de los moldes,

R continuacitn se describen varias modalidades del in~
uento; a2 titulo de ejsmplo solamenta, tomando come refersnchLa
los dibujos adjuntos gn los quas

Le tigura ] e@s una vista de costado emquemética y en s%g
cién de une pluralided de molds sagln el invento, sn los qua 86
vierts metal fundido,

Le figura 2 corresponde a la figura 1 pero ilustra la *

La figure 3 es una vista ds costado de una pluralidad -
de cajas de engranajes y tepas unidas a un alimentador de bebe-
dero, moldeadas gegdn 8l invento.

Las tigures 4 y 5 son vistas en alzado de las caras an
cooperacién de moldss des parte posterior plane para producir 1
pieza de fundicién de la figura 3.

La tigure 6 es una vista sn seccifn vertical tomada a #

través del molde enszmblado.

La figura 7 corresponde & la figura 3, paro ilustra una
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‘{de un macho de dobls lado para moldear las placas de embragua d

través de las partes de moldes adyacentes que forman un slimen-

pluralidad de places de embregue moldeaadas segdn sl invanto.

Las figures 8 y 9 son vistas en alzado de caras opussts

la figura e

La figura 10 es uné’vieta tom«da a lo largo dg la lf{nea
de corte 10-10 de la figura 9. ‘

La tigura 1l corresponde a ls tigura 3 pero flustrz una
pluralidad de piszes de fundicidn de extranos de rodillcs moldes
dos por parses segdn el invento. |

Lus tiguras 12 y 13 son vistss en alzedo de las caras -
de trabajo de un macho des doble iaau para ﬁoldeat las piozzs de
fundicién de axiramoa de rodillos de la figura 1ll,

Las figuras 14 y 15 son vistas tomadas a lo largo de la
1fnsa de corte d4-l4 y 15-15, raapoctiyamente, de la figura 12,

La figura 16 corresponds a la figura 3, pafo 1lustra un
|limahtador de bebedero con pozos nlinlntadoréa esfdricoe,

La figura 17.00 una vieta en seccidn verticel tommda a

tador de bebedero con pozos alimentadorses geféricoe; y
La figura 18 es una vists tomada @ lo largo de 15 linea
de corte 18«18 de la figura 17. ' |
En las fjgures 1-y 2 se ilustra una respresentecidn es-
quemdtica de uﬁa plurslidad de mmchos de doble lado 1 sujato ep
tre 8l on una relacidén de lado con lado de modo que la caras ad

yacentes de los machos cooperan para formar una cavidad de mol-
de 2. En el extremo supsrior de las wavidades de los moldes Z,

se hebilits una entrada 3 en comunicacidn con una parte de los
mechos que, cuando los mlchoy se sujatan entre sf segdn se ilusl

trs desds un slimentador de bsbedsro generalmente horizontal 4,

diches pertes de.los machos se forman de modo que proporcionen
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‘cavidad a una velocidad ligegaments menor que la velocidad eon

10w~

un rebosadera 5. Por lo tanto, los rebosaderos adyacsntes 5 cog
peran para former un pozo 6 gscciadn con cade antrada 3, quadagl
do las partes auperiorqs de los rebosaderos por encime de la peg
te supsriar de las cavidades 2, no siendo el 4rea sn SecCifin e
transversal minima del alimentador de bsbedsro, (por encima del
rebosadero) menor que el dérea ds seccibn transversal de la pﬁag
ta 3 @ cada cavidad. Por lo tanto, vertiéndose el metal fundido
en la entrada 7 al elimentador de bebadsro, fluye sobre el pri-
mer cebosadsro an el pozo asociado can la primera cavidad del
molde, de donde pasa a través de la entrada 3 ‘con un minimo de
turbulencia al interior de la primera cavidad 2. Cuanda se ha -
llsnado el primer pozo, sl metal fundido fluye sdbre ¢l rshosa-
derc siguiente al segundo pozo, para fluir a través de la sagul
da entrade pasando a la sequnda cavidad, y amsf suussivamenta, -
hasta que todos los pozos y cavidades de han llenaﬁo, continuén
doss con la colada hasta que ss ha llsnado sl alimentador de bhe
bedezro.

Desde sy parte de mayor 4rea en agcpidn_transuaraal -

.

(en las progimidades de la entrada) sl alimentador d bebadera ;

converga hacie el intsrior y hacia arriba para formar el nabnsﬁn
dero 5 y la parts del alimentador ds hebedsro del Arss minima {
en ssccidn transvarsal {(por encima del rebosaderc) Form#&ndoss
arqueadas las caras del rebo;adaro a cada lado de su cresta pa-
ra inducir un efecto venturi sobrs el metal fundido segln pasa
sobre el rebosadsro, con lo qus se ejarce un efecto de frenado
en el metal segdn pasa a un pozo sucesivo, .

E) 4rea mfnima sn seccibn transversal @l alimentader dy

bebedsro se relaciona idealments con sl drea sn s eccifn trans-

versal ds la entrada de modo que el metml fundido penetre an 14
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rastrs sl interior ds la cavided, Al continuares vertiendo metal

;a;guo'slﬁmatal fundido.pass scbre un rebosadero y penatra en al
pozo, siendo de tel magnitud ll.rdgiman da alimentacidn del me-| -
tal.fundido:en 8l slimentador de bsbedero y, por lo tanto, sn sl
1ntprior'dal pozo y el régimsn de aiimentlcidﬁ-a trivda de la =
enbcada ¢4.de cads snirada, qua. la cuvidad 2 y.al pozo 6 se lle~
nan al mismo tiempo. Por lo tanto, adn cuando se llens la cavi~
dad, existe en el pozo un depdsito ds metal fundido con lo que
s tiere la seguridad de qus cualquier escoria que penstre en'-

el alimentador de bebederc flotm sobre la superficie y ro se ar~ .

fundido desde el estado ilustrado en la figura 2, 59 hage qua -
el motal fundido & una fompurntura méxima s aliments @ travée
de un pozo y sobre su robollﬁnru al pozo sucesivo, mantenisnto
de oste modo la temperstura del metal fundido en cada pozo. Eeq
to myuda » avityr AN eolidificlcidn en la entrads, ﬁarwihiando
de sste modo que el metel fundido sds lirastrndo al interior &q
cuﬂl cavidad para compensar la sontrsceidn del mebal que forma
le piaza de fundicién cuando se snfria y/o se solidifice. La »
forma dol pozo 6 es tambidn la.neceunria para que se pusds can
locar a corta distencis la cavided 2, por lo que queda antre -
los dos tan solo una p:ofundidnd relétiv-menta paquelia de arens

8. Esto da por rasultadc una zona calisnte en las proximidades

de la entrads 3 que ayuda también a assgurar Qque no se produzc
aolidifiogcidn en la entrada hasta que la cavidad se ha 11nnad1
complatlmaneo'y 8@ he cnmpon-udb 1a contraccidne

Como cada pozo 6 s8 alimenta eficezmuente de una forma <
contfnua con metal fundido recisnte hasta gue se han llenado t
das las cavidades dada pozo he de tunér solamente un voldmen ui

ficiente para alimentar su cavidad respactivea 2, pars compencar

cuslquier contraccidn en el enfriamisnto 6 solidificecidén des~
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puds de haberse completedo la colm&a.

Por lo tanto, los pozos solo tienen que ester reletive-
mente pequefios, con lo gue se aumsnta el rendimiento da un voly
men dado de metal fundido, y como las cavidades ds los muldss 2
dependen verticalmente de un alimentador de bebsderc horizontal|
4 con rsbosaderos 5 entre entradas de molde longitudinalments -
adyacantes 3, ss consigue una notable eliminacidén dela turbulsp
cia durante sl llenado de cada cavidad y 8s svita que panetfe o]
gsscaoria en la cavidad, =1 par qus se elimina sonsiblemante la
presidn estdtica slavads en las cauidadas-con la consiguisnte -
aliminacidn de penstracidn de los moldes por parte del matal -~
fundido (efusién interior), rotura de las paredes ds los malda&
y fuges sn las juntures entrs moldas adyacentas, El inventa prg
porcicna por lo tento capacidad psera producir, per congiguientgq’
plezas sin dafédtua qus exigsn un minimo abenluto de dasharba-
do y mecanizacidn interiores,

bas figurae 3 a 6 ilustran ol invento smpleado pafa mag

dear topas de cejas de engrensjoes 9 utilizando hisxro 6 funuidﬁ
esferoidal, La figure 3 Llustra las piezes de fundicidn 9 sus-!
pendides del alimentador de bebedero 4 con unionsamuy satrwcha@ j
formadas por entrrdas 3, Segln se ilustre de un moedo particula&
en la figura 4, la parts supsrior del rebosaderc 9 queda pur aé

cima de la parte aiperior de le cavidad 2, y hay dos enbradas 3

que 8e dirigen dssds 8l pozo 6 @ cade pisza de fundicidn. En @

T

te caso, el rebosadarg se forma demodo que £e aumenta el drma
en seccidn transversal del alimentador ds bebedero m#ds alld dé}
rebosadero en la direccidn del fPlujo met&lico para formar sl pg
zo0 6, La qaviaad del molde se forma& en caras adyacentes de lom

moldes ds bartas posteriorss plenas 10 y 11, formédndose 8l mols

de 11 con un bebedero 4 que une entre sf las pozos adyacentss
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6, formando la unidn entrs el bsbederoc 4 y un conducto 12 a tra’

' fundlcidn da placaa da gmbragus de hisrro fundido safaroidal. -

"sdyacantes. Cada cavided 2 ss alimenta por medio de una entradd

;137

vés del molde 9 sl rebosadero 5.

Las figuias 7 a 10 ilustran el invento empleado para 14

En este casp les cau;dadea de los moldos g Porman con machos « -
de doble lado 13, formando las caras adyacentes de los moldes. -
de macho adyacsntes la cara 2, De duavo, seQln se ilustra en.ld
rigura-?, las piezas de fundicién cuslgen verticalmsnts dael alj
mantador de bebederc 4 con upa consxidn muy estrecha entre las
plezas de fundicién y el alimentador de bubndpro. Segdn ee ilug
tra 8n las figurt 8, 5y 10, El rebosadero 5 s@ forms de mode
que proporolone un aumanto in sl érsa en seccidn transversal =~/ -
del slimentador de bsbaderc més alld del rebosadero en la -dire
cién del Piujo métdlico, pars formar un pozo 6 que sliments doj
unt:ldua I | 1a cavidad del molde 2 V
Las figuras 1l . 15 ilustren el fvento amploudo para -
moldaar piOZIl de fundicidn de sxtremos de rodillos sn acero -
{noxideble, De nuevo, ssgdn se ilustrs en la figurs 11, lae pig
Zas de fundicidn cuelgan verticealments de un alimentador de bg
bederoc horizontal 4, pero an aste casoc se produpan-don plezae
de fundicidn por molde.Segdn se jlustran en lme figuras 12y 13
los moldes son moldes de machos de doble ledo l4 con dos cavi- .

dades 2 formadus por las caras sdyscentes de moldes de manhos ¢

3 deada un péza 6, forméndose su rebosaderc pasra aumsntar gl -
éres en seccidn transversal del lliﬁanﬁudor de bebadero 4mds -
alld del rsbosadearo con al fin de formar ol puzo.‘

En las figuras 16 » 18, se ilustra unw conetruccidn de|

alimentador de bubsdero 4 y moldes spropimdos 15 donde los po-

zos 6§ son ggn.rilmantc ssféricos, Los moldes L5 son moldes de
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formados ceda uno con una & més cavidades da molds dispusstas on

~1l4-

partes posteriores planas con las caﬁidadoa 2 formadas &N CaArsy
de moldss adyacantss.

Les caras céncavas de loe pozos 6 de moldes adyacantss -
s® combinan para formar un rebosadero & una alture por wncima oo
la parta supsrior de lgs cavidedes 2, y proporcionar un &res on
seccidn transvarsal prdgrnaivamsnta sn disminucidn del alimenta=-
dor de babsedsroc 4 hasta su rsbosadaro y un drea on ssecidn trang
versal progresivamente en aumentoc mds 2114 dal rebosadsro sn la
direccidn de flujo de metal fundido.Segdn se ilustra do un modo
particuler en la figura 18, sl alimentador de bebadaro 4; entrz .
los pozos 6, tisne un wjo geomdtrico inclinado, Eate hace qus ol
matal fundido se arremoline al penstrar en al pozo y haga qus -
cuaslquier escoria arrastrada con sl matal fundido se adhisre a la
parsd del puzb. £l pozo con forma gaensralments ssférica 6 es por
lo tanto, particularments convenliente para assgurar ademn#s éum -
la sscoria no penetrs en las cavigades de los moldes, sdemds ds
reducir al mfinimo las turbulsncias como 8s ha axplicado antmrioa
mente.

Dascrita suficisntements la maturalez del inventa, asi
como le manera de reeslizarle en la prdctica debs hacersa constarn
que las disposiciones anteriorments indicadas, son susceptibles
de modificaciones de datalls en cuanto no altsren sy principig -
fundamental.,

REIVINDICACIOUNES

l,~ Procsdimiento y molde para el moldao de motel fundi-
do, procedimiento caractsrizado porque comprends las fasss da s

jetar =n upa relacidn de lado con lado unz pluralidad g® maldes,

gensrel verticalmente con entradas en comunicacidn con un alimen

tador de bebedsro comdn quo une entre sf los moldas, disponér --
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7 ra que quede por sncima de la parte superior de la cavidad ¢ de

sal minimn dal alimsntador de bobcduro no ssa menor qus el drsa

| de donds fluye s través de is entrada é de cada sntrada al ints

| pior de la cavidad 6 de cads cavidad, llenando con metsl fundidp

| ts que todos los poioc sucesivos sas llenan con metal fundide, =

bebsdera.

{-155- ‘

los moldes de forma que 138 cavidades de los moldes generalmasn-
te verticales se situsn sn una relacién de lado con lado en la
direccién horizontal, proparbionando un, r-bucadnro sn ol alimnn
tador de bebsdaro antre cavidadll de moldl longitudinalmtntu ad
yacentes para formar un pozo en al al;mantador de bsbsdero aso=-
ciadn con la lntrlda ¢ cada sntrada de le cavidad 46 de cada ca-

vid-d dsl molde, ponnr cada rebosadero @ ls altura necesaris pa
cada - oavidad del molds y de modo qus sl drea an. coccidn transvar

on ssccién transvarsal 6 la suma de ln- ir--s sn secclién trans-
varsal de las sntradss do.un molde; verter mstal fundido sn al -
alimentador de bebedsro al régimen necesaric para que el metal

fundido fluys sl interior del pozo asociade con sl primer moldsj

el pozo hasta qus fluys sobrs d rebosadero y pass al interior =

del pozo ssociado con sl segundo molde, Yy asl{ sucesivamsnte, hah
gontinuéndose entonces la colads para llsnar sl alimentador de

2= Pracgqiminnté segin la reivindicacién 1, caracteri-
zado porque in'volncidnd de asvance del metal fundido se verifi=-
ca cuando plli s través de un rebosaderc al interior de un poz2op

3, Procedimiento segdn las reivindicacionss 1 6 2, Ea-
:actnriz-do'poqul cualquier pozo ss alimenta continusmsnte con|
metal fundido recisnte, porque el metal fundido debs fluir a =-
través ds un pozo y sobrs su robéuudoronl poio sucesivo siguiep

ts,

4,- Procedimiento segin las reivindicacionss antsriocres
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'll sitden vurticalmoﬁ;a en una relacidén da lado con lado an la

-l6~

caracterizade porqus cuando sl molds ss horizontal comprunds su
jatar en una relacidn de lado con ledo una pluralidad ds moldes
qus tisnen entradas de molde superiorss que ss extisndan hasta
un ulimentador des bebederc comdn el cual une entre si los moldep
disponer los moldes ds tal forma que el alimsntador de bebedsro

-

tenga una disposicién horizontal y las cavidades de los moldes

dirsccién harizontal,;prcporcionandu msdios de rebosadsro en el
alimentador d._bébldifo gntre cavidades da molde adyacentes, --
formdndoss el alimentador de bsbsdsrc por delants de su reoosa-
dero ocon un érea en saccifn transwersal sn disminucién en la di
reccién al rsbosadero, por lo qﬁl al varterse sl metal fundide
en una sntrada al alimentador de bebedsroc en un axtremo del cop)
junto de moldss, el metal fundide fluye primero al interior del
alimentador dsbebsdero entrs sl primer y el sagundoc rebosadaro
més préximos a la entrada @l alimentador de bebederoc para lls-
nar la primera cavidad despuée de lo cual sl matal fundide flu-
yi con velocidad en aumento @ lo largo de larsaccidn del alimop
tador ds bebedero de seccidn transversal reducida hastas que ®l-
canza y fluye sobre el rebosaderc pssandoc & le ssgunda cavided

de molds para llsnar dicha cavidad, y asf sucssivaments hasta -
que se han llenado todas las cavidades de los moldes, continudn
dose la colada pera llenar sl alimentador de bebedero y forman

una pluralidad de cabezas slimsntadoras individuelsse para las -
cavidades des los moldss,

S5e¢= Moldes para la aplicacién del procedimiento segin lds
reivindicaciones 1 a 4, caractsrizado porque compreande una § -
més cavidades de molde situadas en genaral vnriicalmenta con ~-
una entrada @ la cavidad 6 cada cavidad dsl molds, estandoc des-

tinada la entrada qus se comunica con una parts del molds a fog

1
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_ mlndusi de modo que propercions un rebosadero, por lo que con =

| tador de bebedero gnnuralménte horizontal, con un rebosadsro en

=17
mar parts de un alimentador de bebedsro y estando deatineda la
pnrfq del molde a formar parte del alimentador de bsbedsro, fq;r

verios moldes sujetos en una relacién de lado con lado, las par|

tes adyacentss de los noldné se combinan para formar un alimen-

tre sntradas a dyacentes longitudinelmente suceaivas, tenisndo e
rebosadaro la alturs necesaria pars gue el drsa en ssccidn trnnt_
versal Qurticdl minims dsl alimentador da blbna-ro no s sa meNOr
qus el dérea sn seocidén transvarlulrdi le qﬁttadl é la luﬁu'dn -
las éresas sn seccidn trlﬂculrlli de lll.intt!dll_llocildll con
un molde, y da modo qus ls parte supsrior del rebosadero queds
por encima de la parts luplrior de ls cavidad & de cada cuvidnJ
de molds,. |

8o~ Moldse segin la riivindiouoidﬁ S5,aarscturizadn por-
que el pozo ssté s corta distancie de la cavidad, por lo qus -
ls profundidad de material del molde sntps el pozo y la cavidag
se mantisne lo menor posible, oreando ds sste modo una zons ca-

lisnte slrededor de la entrads.

7.= Molde peagln llu-ruivindicaciongl 5 6 6, ceracteriz

do porﬁuc sl reobssderc se forma de tal modo gqus ss reduzca gri-
duslmente al dres sn seccidén transvsrsal del alimentador da bg
bedero en la dirsccién dni flujo de metal y/o suments gradusl-
ments el dres en seccién transversal més alld de la parts supet

rior del ribosndorﬁ.

8+~ Molde segin la reivindicacidén 7, caractsrizado pors
que por lo menos haoia su sxtremo superior el rebosadero tisns
psredss de cbnriqu:lcidn srguesada pars formar una configuracidn

gensralmants lh venturi s través del rebasaderc al tensr las -

paredes una configuracidn convexs,
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-l jm

9.~ Molde sagdin la reivindicacién 7, caracterizado per-
que por lo menos hacia el trsmo superior el rehosadero tisng -

parades de configuracién srqueada para formar 108 pozas con une

cdncava.

10,- Molde, segin las reivindicaciones § & 9, ceracteri
zado porque cuando ss utilize en un moldeo horizontal, compreéndg
una cavidad de moldey y una sntrada e la cavidad del molde, &x-
tendidndoss la sntrada hasta una parts del molde destinada for=-
mar parte ds un alimentador de bebedero, tenisndo la parts del
molde destinada a formar parta dsl alimentador de bebedsro un -
érea sn ssccifn transversal progresivamente an disminucién en -
la dirsccifn del flujo metdlico y forméndoss de tal modo qua --
prupﬁrcione un rebosadero an el axtramo de salida de diche seg-
ci6n de alimsntador de bebedsro, por lo que con varios moldas -
sujetos entrs sf{ mantenisnde una relacidén de lado con lado @88 -
forma un alimentador ds bebedero completo a partir de las ssc-
cionss de alimentador de bebedaro'adyacentus con un »sbosadero
sntrs sntrades adyacentes a las cavidades del molds.

1l.- Procedimisnts y molds para el mnldeo do mstal fun-
dido, tal y como queda sustancialmente descrito en la pressnts
Memoria, ® ilustrado en los dibujos adjuntos.

La presente Masmoria, consta de 18 hojas, sscritas a md-
quina por une sola card,

Medrid, 45 Jf. 1976

W.H.BOUTH & CO. LIMITED,

GOMEZ AUEBO Y WOCEL
Bn Flimadot L. Gacia Carsinsioy
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