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Es-bien conooida en la téonica la colada ds aleaclones
‘de punto de fusién bajo'en moldes de hierro por un métode conocido como
la téenica de moldeo permanente; on tanto que las aleaciones que funden
a temperatura mis glta se cuslan en moldes de arena o moldes cerdmicos
que pusden resistir ieﬁberaturaa nés elevadas, Uno de tales métodos de
colada se describe en wna solicitud de ratente norteamericana de Brunner,
N¢ de Serie 748014, presentada el 10 de Jjunio de 1974, titulada "Método
|y Aperato para Colada de Metales", cedida al mismo cesionario que la pre
sente invencidn,

Uno de los pfoblemas encontrados en la colada de materia-
les, especialmente en cantidedes qé produceién grandes, implica el en~
friamients de la plezd colads en un gré.ao suficiente para permitir la ex
tracokén del molde, Si la temperature del molde se mantiens en un gra-
do demasiado alto, -puade produnirse el ypegndo de la pieza colade al mol-
des Por otra parte, un tiempo excesivamente 1a.:_:go de enfriamiento del
molde reduce ﬂotablémente la velocidad de prodUQcién.

Bs un objeto de esta invencidn proporcionar métodos y me-
dios mejorados pars colar un artioculo metdlico.

Es un objeto adicional de esta invencién proporoionar mé-
todos y medios mejorados para colar un articule metédlico en el que el
tiempo requerido para el enfriamiento de la pieza colada se reduce &l mi-
nimo.

BEs todavia un objeto adicional de esta invencidn proporcio
nar un método ¥ medios mMéjorados para dolar un articulo metdlico con los
que se faoilita la extracoiodn del artfoulo colado del conjunto principal
despudés de la operacidn de oolada.

" De acuerdo con la presente invencién, los métodos y medios
para producir una pleza colada d¢ metal incluyen utilizar un oconjunto de
casco o envuelta y revestimiento interior de molde de macho de arena que

tiene wna cubsta de colada para Tecoger el metal fundido. Se pone una
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cantidad inicial de aiena en una odmara do moldeo de metal prinoipal pa=-
T8 proporoionar una base'enoajable paera el conjunto de camco y macho.
Después que el conjunto estd convenientemente encajado en la arena, se
aflade ludgo arena wi.,iciona.l a la oém@a de molde principal para rodear
completamente el conjunto de casco y macho, excepto en la cubeta de co~
lada, Se pone despuds un elemento de cubierta relativamente pesado so=
bré la arens suelta del conjunto de macho y se somete & vibracidén la oé-
mara de molde prircipsl para fluidificar la arena s fin de rodear de ma-
nera compacta el conjunto de oasco y maoho.‘ Se vierte luego el metal
fundido mediante la oubeta de colada pars formar ls colads de metal.
Todon los eleméntos implioados se enfrian a conbinuacién, se retira el
eleménto de cublerta y se inolina la odmard de molde principal para ex-—
traer la pieza colada de metal, el oconjunto de vasco y macho y la tota—
1ided de la arena. y

Otros objetos y ventajae de la presente invenocidén seran
evidentes y se les oourrirdn por sf mismos a los expertos eén la téonica,
& partir de una lectura de la memoria descriptiva siguiente y las yeivin
dicaciones de la misme, tomadas en unién con los dibujos que se acompas-
flan, en los quas

la FMigura 1 es una vista en desplece ordenado que ilusira

un tipo de oonjunto de macho y casco que puede emplearse en la practica

de la presenta invencidnj

la Figura 2 es una vista montada del ccnjunto ilustrado

en la Figure 13
la Figura 3 es wia vista diagramftica que ilustra una plu

dos de colada mejorados de la presente invencidng
la Figura 4 ilustra la disposicién mecdnica de uno de los
moldes metdlicos principales cuando estd siendo desplazado por un eleva-

dor de cadena desde un punto de operacién a otro, y
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laleiéu?as 5a9 ilustraﬁ una serie de etapas empleadas
en la realizaoién del método de coléd# déyla presente invencidn.

Haciendo referencia particularmente a las Figuras 1 y 2,
se ilugtra un éonjunjo 10 de oasco y macho parakla produccion de dos pie
zas coladas para frenos-de disco. ' El conjunto de casco y macho ilustra
do se presenta para fines de desoripcién'de un éjemplo de la presente in |
vencidh, entendidndose que pusden colarse varios tipos diferentes de ar—
ticulos que materialiéan los4prinoipios de la presente invenoidn.

El conjﬁntq‘de casco y macho 10 incluye unsmacho 12 de cu
bierta ds la aemioaja éuperio;, m meohd,14 ﬁe aletas de la semicaja su-
perier, una pastillé SlmAchow;éparador 16; un macho 18 de aletas de la
Bemicajaqinferigr y upﬂmaoho 2d’de cubierte de la semicaje inferior.
Loz elementos dei méqho forqan 1ésfauperfiqies aexteriores e.interiores
de dos @iezaa’colédas ouando Qe hontan oomo ‘se ilustra en la Figura 2.

los elementos 1é ¥ 20 pueﬁen congiderarse como el casﬁo;
siendo oonsideradoé ios'otros elementos 14, 16 ¥ 18 como el macho inte-
rior del conjunto 10, * - L - o ‘

La pieza oolade se fo;ma Geitiendo el metal fundido ﬁor
medio de una cubeta de oolada o vertido 22 ¥ permitiendo lusgo que el me
tal fundido se enfrie. Despuds del enfriamiento, el conjunto de casco
y macho se separa de la pleza colada acabada. La Figura 3 ilusgtra una
serie de eétapas utilizadas para formar piezas coladas de metal en la prdc
tica de la presente invencidn.

Haciendo referencia particularmente a la Figurs 3, se ilus|’
tran las diversas etapas para la fabricaoidén de piezas coladas de metal,
con un moldg de arene tal como el ilugtrado en las Figuras 1 y 2. Los
moldes de erena qus Porman el casco y los machos pueden cofisiderarse co=
mo revestimientos interiores del molde, los ouales se destruyen cuando se
fabrieca cada pleza colada. A tales revestimientos interiores se hace za

ferencia en la solicitud de patente antes mencionada y no se hace reivine|.

\
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dicacidn alguna per se en cuanto al tipo de revestimiento interior del
molde de arena que se :,I.lt.xs'cra. A

Con referencia a las Figuras 3 y 4, el aparato incluye
ung pluralidad de pqestos en los que s¢ realizan diversas operaciones,
La disposicién inecluye una pluralidad de moldes o odmaras de metal prin=
copales 24 que se desplazan.de.pussto en puesto. por medio de un sistema
transportador tal oomo el ilustrado en la Figura 4.

Con referencia a la Figura 4, el molde de metal principal
24, que puede tener forma oénica en su fondo, estd montado pivotablemen~
te eﬁ ﬁuﬁtoa de pivote 25 sobre un bastidor 27, El bastidor 27 es des~
plézado de un pussto a.otro‘ por un transportador de cadena 29 & medida
qué s8 completan fl;e.s dﬁnraas operacionss de los pusstos individuales.
Un peso adecuado 31, cuya ﬁnaiidgd; se.déqcribiré, estd disptesto para
ser désplazado rhaoia. arribve y hacia abgda pare -densiﬂ.ca.r la arena suel-
ta dentro del molde de metal 24, A -

A partir de un molds metélico vacfo en un pussto 26, don=
de 88 vierten la arens y la pleza colada de la 6pera016n anterior, el
molde de metal o odmara 24 pe deuﬂ.aza al puasto 28 inmediatamente mi-
guiente, en el quo se vierte la arens bé.se en la odmara 24, la arena
base 35 (Figura 5) se vierte hasta llenar percialmente la odmara & fin
de récibir el conjunto de casco y macho 10 en una posicidn encajada como
se ilustra, El conjunto de casoo y maﬁhb go introduce en la arens base
35 én o1 puesto 30, |

Daspuds que el aonﬂuntd'de oapco y'maaho 10 @8 ha intro-
ducido en la arena base 35, el molde de metal 24 se desplaza luego al
pusato inmediataments préximo 32 en el qus se vierte en el molde 24 are-
na adicion;al 31 para llenar aqusl hasta su extrémo superior a fin de ro=-
dear el conjunto 10 de casco y macho, excep‘to on la cubeta de oolada 33
que se prolonga mis alld de la parte superior de la arena,

A continuecidn del llenado del molde o cémara 24 con la
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erena, se dosplaze el molde metdlico 24 al puesto siguiente 34. En esta
situacidn, se coloca el p;so pssado 29 sobre la arena encime del conjunto
de casco y macho, pero sin tocér directamente el con;itmto de macho. Esta
operacidn ge realiza en el pueéto 34, Este peso impide ques la presidn
ferrostitica dé luga:.: a que el conjunto de macho se parta cuando se vier—
te ol metal fundido. = Con el peso 29 colocado en su lugar, el molde 24
se somete a vibraciones en el puesto 38 para fluidifiocar la arena qus ro-
dea el conjunto de macho (Figuwa T)e Uns vez fluidificada, la avena £1U
ye a.prétadamsnfe' alrededor del -corijl-:xlto 10 de casco ¥y macho debido a le
presién ejercids por 8l peso 29.7 El peso 29 proporciona tanbién el so-
vorte del coh:ltiﬁt_é de ;:aaoo'y macho durante el vertido del metal fundido
¥y la so1idifiossidn subsiguiente del metsl ouando se enfrfa la pleza oo~
lada, 7 : _ |

A oontinua.cién de-la stapa de vibracidn, en el puesto a8,

6l molde 24 oon le a:cena y el peso 29 en su 1uga:c 88 deaplaza al puesto
39 (Figura 8), | Dl metal f‘undido 40 ge vierte en el con:]unto 10 de cage
oo y macho,. »

A continusoién del vertido del metal ‘fundido, se enfrfs
luego 8l metal fundido a medlda que el molde metdlico 24 se desplaza del
pussto de vartido o de colada. 9 awm puesto 42 de levantamiento del peso

El t:.empo transourrido entre los puestos 39 y 42 se oa,lcula de tal mo-
do que sea relativamente I;rgo & fin de permitir el enfriamiento adecua~
do del metal vertido y las partes asociadas del moldes |

Bn el puesto 42, el paso 29 se levanta desprendiéndoio dé
la arena. A continuaoidn del levantamiento del pesgo, la odmare 24, con
la arena, el molde y la pieza colads, se desplazé a un pussto de vertido
o vaciado 4.4. Como se ilustra en la Migura 9, en el puesto 44 se vierte

fuera de la odmara 24 la totalidad del contenido de dicha cdmara, con in

clusidn del conjunto 10 de casco y macho, la pieza colada de metal forma

da y la arena. Las cdmaras vacias se vuslven & una posicidn vertical y
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estan dispuestas para in%ciar el proceso una vez més,

Debido a que las piezas'ooladas inecluyen algo de arena en
sug superficies despuds del vaolado del molde, aguéllas se colocan sobre
una mesa vibratoria 41 en la qus se someten a vibracién para eliminar la
arena.

El aporte de arena, ademis del revestimiento interior de
arena, hace que el sistema descrito sea capaz de proporoionar un me jor'
enfriamiento pars la pleza colada. Asimismo, dado que la arena adicio-
nal estd relativameﬁto suelta ouando se retira el peso, no hay tendencia
alguna de la pleza formada a pegarse al molde metdlico. Debido a la
eficiencia en el enfriamiento; a oausa de que la arens suelta absorbe al
go del ocalor generado, las dimensiones del molde metilico con respecto

&l revestimiente interior de arena no son orftioas.

REIVINDICACIONES

Los puntos de invencién propia y nueva qus se presentan
pars quo sean objeto de esta molicitud de Patente ae Invencidn en Eapaﬁa;
por VEINTE afios, s=on loé que se recogen en les reivindicaciones sigulen=—
tost

18,~ Aparato perfeccionads pare colar una pleza metdlica,
qua comprendes une pluralidad de puestoa,-u#a cdmara metdlica plvotabla,
dispuesta de tal modo que puede desplazarse sucesivemente & lo largo de

dicha pluralidad de pusstos, incluyendo dicha pluralidad de puestos un
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puesto de vertido dé arena inicizl en el que se vierte una cantidad ini-
cial de arena en dicha. cdmara paré proporcionar una base encajable para
un conjunto de molde de arena, un pussto de llenado del conjunto del mol
de en el que dicho conjunto del molde se coloca en el interior de dicha
oémara sobre’ dicha gantidad inicial de arena, un segundo pussto de verti
do de arena en el qus se aﬁade;qrena'adioional para rodear completamente
dicho conjunto del moldé; excepto lo oom‘espox'ldiente a une oubsta de co-
lada, un puésto de veftidd para afiadir el metel Pundido a dicho conjunto
del @olde mediante dicha cubsta de oolada, un pussto de enfriamiento Do~
ré enfridr el metal vertido a fin de formar dicha pieze de metal, un pues
to de vaoiado paia mover diohé'cﬁmafa a fin de extraer por gravedad dicha
pleza metélica ¢olada, dicho céhdunto de molde ¥ dicha arena, y medios de
transporte pers desplazar diocha pluralidad de odmaras meﬁélicas desde un
puesto a otro hasta que se han ooﬁpletadb las operaciones en la totalidad
de dishos pusstos, ’.

28, Un aparato coﬁo se ha indicado en la reivindicacidn
15; en el que se propbrciona un pussto de aplicacidn de peso en el cual
se ooldos una oubierta relativamente pesads sobre dicha aréna suelta de
dicho conjunto, '

’34.- Un aparato como se ha indicado en la reivindicacidn
28, an el qué 88 proporeiona un pussto de vibraoidn para fluidificsr la
arens en dlicha cémaia, de tal modo que la misma rodee apretadamente dicho
conjunto ds mblde.

4%.~ Un método de colada de una pleza metdlica que vompren
de las etupas de proporoionar un conjunto de molde de arena gue tiens ina
cubeta de cplada para reclibir el mefal fundido, proporcionar una odmara
metdlioca pivotable, introducir una cantidad inicial de arena en dicha cd-
mars para proporclonar una base encajable para dicho conjunto, colocar en

posicidn dicho conjunto sobre dicha cantided inicial de arena en dicha cé

mara, efiadir arena adicional a dicha cémars para rodear completamente di-|.

t
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cho conjunto, excepto en lo correspondiente a dicha cubeta
de colada, anadir metal fundido a dicho conjunto mediante

dicha cubeta de colada, enfriar dicho conjunto, retirar di-

cha cubierta, mover dicha cémara para extraer por gravedad

dicha piéza metélica colada, dicho conjunto de molde de
arena y la totalidad de dicha arena, y transportar dicha
clmara .sucesivamente a lo largo de dichas etapas.

5a,~ Un método de colada como se ha indicado en
la reivindicacién 42, en el que se proporciona la etapa
adicional de colqéar una cubierta relativamente pesada s0-- |
bre dicha arena éuelta de dicho conjunto.
68, - Un método de colada como se ha indicado en

la reivindicacibn 52, en el que se proporciona la etapa
.22 q

adicional de someter a vibracién dicha cémara para flui-

dificar dicha arena a fin de que la misma rodee apretada-
mente dicho conjunto. | '

' 2.~ APARATO PERFECCIONADO Y METODO PARA COLAR
UNA PIEZA NETALICA.

Tal y como se ha descrito en la Memoria que ante-
cede, represéntado en los dibujos que se acompanan y para
los fines que se han especificado. ‘

Esta Memoria consta de nueve hojas escritas a mé-

quina por una sola cara.

Madrid, 165211877
PA,
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