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piezas sucesivas de molde, Se puede considerar ques el transportador

terioro de la pieza de molde afiadida en Gltimo lugar y, por consiguien

[ 5]

La presente invencién se refiere a una planta de fun
dicidén del tipo que = caracteriza porque se produce una pluralidad de
piezas de molde sucesivamente en una cémara de prensado entre una
placa depresién accionada hidréulicamentz y una placa de conirapre=~
8ibn, y se trasladan a un transportador sobre el cual se apllan entre
51 0 se acumulan sucesivamente para formar un mo;@e de avance progre-

sivo que comprende una o mas cavidades de ecolada en cada unidn entre

comprende cuatro secciones, v-g., primerc una seccién preparatoria
en la cual la pieza del molde producida en filtimo lugar, después de
la insercién de machos,‘si los hubiera, se pone en contactc com el
molde ya formado, y despuds una seccifn de colada, una seccién de so-
lidificacidn y una seccién de enfriamiento.

El trasiado de la pieza de molde recien hecha al
transportador se efectua de manera que, despues de haberse hab%erto
la cémara de prensado hnciendo‘bascular la placa de contraprasibn,
la pieza de molde se empuja sacandola de la camara de prensado. por
medio de la placa de presidén que constribuye tambiédn al avance progre-
sivo del molde sobre el transportador, cuyas tres priméras secciones
se forman preferiblemente por un lecho rigido o canal estacionario
que evita, cualquier movimiento entre las piezas del molde hasta que
las piezas de fundicidn se han solidificade y enfriado suficientemente

Si la longitud total dél transportador excede de % a
metros, la presidn ejercida por la placa de presidén para hacer aven-

zar el molde seri normalmente de tal magnitud que podria producir de=

te, se han desarrcllado diversos dispositivos auxiliares para contribufi

a2l avance del molde de modo que dicha presifén se pueda manitener por
debajo del valor en el cual existe el riesgo de deterioro &l moldee

Ejemplos de dichos medios auxiliares se describen en la memoria de la
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patente Danesa No. 119.373 y 127,494, asi como en la solicitud de pa=
tente Danesa publicada No. £796/74, donde se supone que la planta de
fundicién comprende una seccidén de transmisidén separada para dichos
médios auxiliarés.

Ademés, la memoria de D,T, -O0ff 1,608,040 descri-
be un dispositivo en el cual se puede prescindir de dicha seceidn de
trensmisién por separado. In este caso, la seccidn de enfriamiento del
transportador consiste en un:-transportader de cinta de tipo normal,
que comprende un par de rodillos, de los cuales por lo menos uno se
mueve por un aparato hidriulico alimentado con fluido hidridulico que
se ha desplsado desde el cilindro hidréulico que hace funcionar la
placa de presiSn, Durante el desplzamiento de la pieza de molde re-
cien formada, y antes de afiadirse al molde ya formado, el lfquide
hidriulico desplazado se devuelve directamente & la bomba principal
de la planta por uma valvula de conmutacién que se controla por una
célula fotoeléctrica la cual responde al momento en que la pieza del
molde se pone en contacto con el molde existente. Durante esta fase
la cinta del transportador se encuentra estacionaria. Después de afia-
dirse la pieza del molde y haber conmutado la valvula, el fluido hi-
dréulico desplazado se alimenta al aparato hidriulico del transporta-
dor que impulsa la cinta por un enaranaje‘adaﬁtado a la chpacidad
volumetrica del aparato hidrAulico para proporcionar sincronizacién
entre los movimientos de la cinta y la placa de presidn, respectiva-
mente.

No obstante, este dispositive propuesto es dificil=-
mente practico. En cualquier caso, es imperative que la valvula cam=-
bie en el instante apropiado por que un cambio retardads podria produc
el resquebrajamiento de una o mas piezas de molde, mientras que un
cambio prematuro daria resultado el que se abriera el molde en la

transicién desde el canal estacionario hasta el transportador de cin-

LI
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tas Si se adoptaran medidas para tener la seguridad de que la conmuta=
cibén de la vélvula se efectuara en el instante preciso, se podria con
seguir la sincronizacién deseada durante el movimiento de avance ini=-
cial del molde, pero durante la fase de frenado o deceleracién la pre=~
sién de transmisidén hidraulica necesaria durante la fase de aceleraw
cién daria por resultade uha expansién que, de nuevo, haria que el

molde se abriera o se separada. En ciertas condiciones'esto puede ser
aceptable en la practica, pero el que se produzcan aperturas o sSeparaw
¢idn entre piezas sucesivas de molde daria lugar a un nueve cierrdgcon
un cierto choque y, por consiguiente, con el riesgo de deformacién

por presién de las piezas de los moldes y las piezas de fundicibn.

El presente invento tiene por objeto proporcionar
un mecanismo transportador por medio del cual, cuande se une cada pie~
za de molde recien hecha, se puede asegurar una presién de contacto
conveniente entre dicha pieza del molde y la pieza de fundicién ya
existmte en toda la fase de transporte, y mantener dicho equilibrio
en toda la longitud del molde de colada rra que se pueda evitar el
riesgo de que se abra el molde asi como la deformacién del mismo du-
rante todo el movimiento de avance.

Tomando como base la tecnologia interior mencionada
el invento se refiere a un dispositivo para hacer avanzar gradualmen-
te un molde de colada que comprende piezas de molde uniformes las cua
les se apilan unidas entre si{ sobre un transportador que tiene una
seccidén preparatoria en la cual las piezas de molde se afiaden sucesi=-
vamente al molde de colada ya existente por medio de un pistdn princi
pal de funcionamiento hidréulico, segui&o de la colada, solidificacidy
y enfriamiento, de cuyas secciones por lo menos la seccibén mencionada
en filtimo lugar comprende un dispositivo de avance del molde que,
durante las fases de avance, se mueve sincronicamente con el pistdn

principal por medio de por lo menos un aparato hidriulico alimentado
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liquido hidraulico desplazado por el pi:ztdn principal. El dispositivo
segin el invento difiere de la modalidad oonocida de este tipo en el
sentido de que el aparato hidridulico del dispositivo de avance del
molde estd formado por un cilindro hidréulico con un pistén, cuya 4rea
efectiva supera el 4rea efectiva de desplazamiento del pistén princi-
pal, conectandose el cilindro a la bomba principal de la miquina por
un-tubo que comprende una valvula de presién diferencial para abaste~-
cer liguido hidréulico adicional al cilindro hidrulico cuando la di=-
ferencia de presién entre los dos lados del pisién principal excede

de un valor previament: elegido.

La diferencia en &rea entre los dos pistones puede
ser normalmente del orden del 10 % de modo que los recorridos de igual
longitud de ambos pistones impliquen que el ligquido hidraulico despla=-
zado por el pistén principal y que hace funcionar el cilindro hidréu-
lico se deba sugementar correspondientementé. Esto se efectfla por medi
de la valvula de diferencial de presidn que,'no obstante, no se abre
hasta que se ha acumulado una cierta diferencia de presidn entre los
dos lados del pistén principal que, de nuevo, implica una mayor resis-
tencia al avance de este pistén v-g., una resistencia superior a la -
que tiene lugar durante la fase de transferencia, y que principalmente
se debe a la resistencia de friccidn al desplazamiento de la pieza de
molde recien formada en su camino hacia el mo;de de colada y a exise
tente sobre el tranSportadof. Durante esta fase de transferencia, el
iiquido desplazado por el pistdn prindpal vuelve a la bomba principal
de la méquina por una vilvula de cierre, abierta en esta situacién,
mientras que el cilindro hidraulico se aisla por medio de otras dos
valvulas cerradas. En el momento del choque, la resistencia al movi-
miento del pistén principal aumenta bruscamente para producir un aumen
to en la presién entre la bomba principal y el pistén, que se puede

utilizar para conmutar las tres vélvulas de cierre después del equi~

A2
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librio deseado de la pieza del molde unida en filtimo lugar. Ahora, el
dispositivo de avance del molde transferiri parte de la fuerza nece=
aaria para el desplazamiento al molde de colada pero la diferencia de
&rea entr los dos pistones, conjuntaments con la vailvula de presidn
diferencial, hara que el pistén principal mantenga las piezas del
molde unidas a presién con una presidn de contacto previament. esta=
blecida (equilibrioc) también durante.esta £se, de modo que se pu;da
evitar que se abra o sSe separe el molde asi como que se deforme como
consecuencia de cargas excesivas o fuerzas de frenada.

Una modalidad de dispositivo seglin el invento se
ilustra esquemdticamente en el dibujo.

El dibﬁjo ilustra el dispositivo durante la fase
mencionada en {iltimo lugar, v.ge.y mientras due el molde de colada que
comprende piezas de molde uniforme unidas 1 se desplaza hacia la iz-
quierda sobre el transportador que se indicé como un lecho estacio-
nario o placa de sustentacidn 2.

7 Durante la fase anterior, la fase de transferencia,
pieza de molde la derecha 1 producida en ultimo lugar se ha trasla-
dado desde la cémara de prensado, no ilustrada, hasta el transportador
y se ha unido al molde de colada por un mdvimiento de desplazamiento
producido por una placa de presidn 3 que se conecta a una bomba prin-
cipal 8 por un cilindro acumulador 6 y un tubo 7. Durante la fase de
transferencia, el extremo de la izquierda del cilindro 5 se conecta
a la entrada de la bomba 8 por un tubo o conducto 9 y atro tubo o
conducto 10, que tiene una valvula de cierre 11, que se cierra en es=
ta circunstancia.. . ’

Bl transportador 2 se asocia con un dispositivo de
avance de molde que, en la modalidad ilustrada, y segln se sabe, com-
prende un par de carriles laterales de movimientc alternativo 12 que

se pueden poner en contacte con transferencia de movimiento, y sepa-
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rarse, con respecto a. lo. lados del molde 1, 1, Este dispositivo de
avance de moldes recibe un movimientc alternativo por un pistén 13
de un cilindro hidrdulico l& el cual, en sus extremos, se conecta por
tubos 15 y 16 que incluyen valvulas de cierre 17 y 18, al tubo de sa-
lida 9 del cilindro mincipal 5 y a la boca de admisidén de la bomha 8,
respectivamentes, El 8rea efectiva del pistén 13 es algo mayor que el
frea correspondiente del lado de la izguierda en el pistén principal
by

Durante la fase de transferencia, las vilvulas 17 y
18 se cierran y, por consiguiente, el diSpositivo de avance del mole
de 12 es estacionario,

Ademés, el dibujo ilustra un tubo de conexiSn 19 que
comprende unea valvula de presién diferencial 20 entre los dos tubos
7 v 8.Esta valvula se cierra también durante la.fase de transfarencias

Al final de esta fase, la presisn en el tubo 7 au~
menta, y este aumento de presidn seutiliza para producir el cambio
o conmutacién de las véivulas 11, 17 y 18, para permitir ﬁue el liquis
do desplazado por el pistén principal & fluya a través de 1o tubos
9 ¥ 15 al extremo de la derecha del cilindro hidraulico 14, Cualquier
liquido descargado de este cilindro vuelve a la bombz 8§ por el tubo
16,

A uja cierta caida de presib6n a través del pistén
principal 4, v.g., entre los tubos 7 y 9, la valvula de presién di-
ferencial 20 se abre, y el cilindfe hidraulico 14 se abastece ahora
a través de esite canal cor liquido a presién adicional procedente
de la bomba 8. dAhora, el pistén principal & y el dispositivo de avan
ce del molde 12 trabajan conjuntamente nara desplazar el molde de co-
lada 1,_1 una etapa hacia la iaquierda sobre el transportador, y al
mismo tiempo el pistén & entre en accién para mantener las piezas

del molde 1 unidas entre si o equilibradas en el grado conveniente

dependiendo de la diferencia de presién y la diferencia en las nareas
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La ¢&lvula de presidn diferencial 20 puede ser nor-
nalmente del tipo en el cual la diferencia de presidn necesaria para
abrir la vilvula varia con el nivel de presifn de tal manera gque com-
pensa la friccidn, dependiendo de la presidn, en los cilindros del
dispositivo, de modo que la fuerza de transmisidn aplicada al molde
de colada se establezca ajustando la valvula de presidn diferencial.

En la practica, el dispositivo puede comprendér ade=
mis medios pera devolver los pistones & y 13 y, preferiblemente, tam-
bién..medios para hacer funcionar él dispositivo de avance de moldes

12 independientemente del cilindro principal 5 con vista a vaciar el

" transportador 2 de la pieza de molde, pero estos medios no se consi-

deran pertinentes al invento y, por lo tanto, no se ilustran en el di-
bujo juntoe con otros detallés secundarios,

Descrita suficientemente la naturaleza del-invento,
asi como la manera de realizarse en la préctiéa, debe hacerse constar
que las disposiciones anterioruwente indicadas son susceptibles de mo-

dificaciones en cuanto no alteren su principio fundamental.
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REIVINDICACIONES

1.~ Perfecionamientos en dispositivos para hacer avan
sar gradualmente moldes de colada en plantas de fundicidn, que comprent
den piezas de molde uniformes las cuales se apilan unidas entre si so=-
bre un transportador que tiene una seccidn preparatoria, donde las
piezas de molde se afiaden sucesivamente &l molde de colada ya existente
por medio de un pistén principal de funcionamiento hidréulico, seguida
de secciones de colada, solidificacién y enfriemiento, de las cuales
por lo menos la seccidén de enfriamiento comprende un dspositivo de
avance de moldes que, durante las faseside avarnce, sSe mueve sincro=
nicamente con el pistén principal por medio de por lo menos un dispo-
sitivo hidraulico alimentado con liquido hidriulico desplazado por el
nistén principal, caracterizaaos porque el dispositivo hidraulico del
dispositivo de avance de moldes es un cilindro hidriulico con un pise
-;;611 cuya 4rea efectiva excede del &rea de desplazamiento efectiva del
pistén principal, conecténdose el cilindro a la bomba principal de la
miquina por un tubo dotado de una vaélvula de presién diferencial para
suministrar liquido hidréulico adicional al cilindro hidréulico, cuan=
do la diferencia de presién entre los dos lados del pistén principai
supera & un valor previamente establecido. '

2,~ Perfeccionamientos en dispositivos para hacer a-
vanzar gradualmente moldes de colada en plantas de fundicibn, tal y
como queda sustancialmente descrito en la presente memoria, e ilustra-
do en los dibujos adjuntos.

Esta Memoria consta de 9 hojas escritas a méquina

por una sola cara.

Heariayr 3 JUN. 1977
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