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‘por una chimenea vertical cerrada en su extremidad superior y

de la arena que forma un dique tdrmico que evita un fendmeno

. =l=

La presente invencidn se refisre al moldeo a Haja presidn
en fundicidn en el que se utiliza upa cavidad de moldeo cuyas

paredes son de arsna aglomerada, yr:se alimenta esta cavidad

unida a la cavidad de moldeo por un ataque da poca seccidne

La invencibn se aplica en particular, pero no exclusivi-
mente, a la colada de fundicidn de grafito laminar & de grafitc

esferoidal.

Se sabe gue el molded & colada a baja presidn se efectudn

a menudo en moldes ds arena, en particular para conseguir ciers-
tas estructuras metilicas en lasApiezas coladas. Este caso "i
ocurre, .por ejemple, cuando se desean realizar piezas ds funai-:
cidn dé grafito ssferoidal brutas da colada, gque estdn exentas!’
de carburos, en estado bruto de colada, sin necesidad de trataj

misnto tdrmico ulterior.

'Este resultado se debe an esancia; al caracter rsfractario

temple del mstal colada. Ademias, se saca asl el provscho de la

permeabilidad de la arena a los gases,

Asi pues, los moldes de paredes de érena evitan los defeg
tos de fundicidn y disminuyen los desperdicias.

- Ademas se conoce el procedimiento de colada & baja pre-
sidn sagln el cual se llena el molde a presidn, se mantiens la
presidn hasta que sl atadue se solidifique y dsspuds se suelta
lg presidn. El ataque e8 calibrado de forma a solidificarse al

cabo de un espacio de tiempo ligeramente superior al tiempo ne

cesario para una alimentacidn de la calidad de moldeo suficiep
te para obtener una'pieza sana, y la seccidn de este ataque ss
muy inferior a la ds la chimenea, de modo que practicamente tol

do 8l metal contenido en esta chimensa desciesnda an el criseol
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de colada cuandn se suelta la presidn.

Sin embargo la utilizacidn en este procedimiento de los
moldes de arena habituales, qus son macizos, aporta inconve=-

nientes: en virtud del mantenimiento prolongado de una presidn

ds llenado, los moldes deben tenser una resistencia mecinica re+

lativaments elevada. Es precisc por tanto utilizar arena qus’
comprenda una mayor proporcidn de aglutinante y/o moldes mhé g%
pesos qus en el caso de la colada por simpla gravedad, Pero @8
to aumenta sl precio de costo de las piezas puesto que, por ﬁn
parte, los moldes, que son perdides, son mas costosos de reali
zar,y, por otra parts, el enfriamiento de las piezas es bastéﬂ{
te lento, lo que disminuye considerablements el ritmo de prqu

ccidn, precisamente a causa del retraso en la solidificacidn

del ataqus.

La invencidn tiene como finalidad remediar sstus inconve-
nientes, A ests efecto, la invencidn tiene por objeto un proceg
cimisntods colada a baja presidn de metal liquido en el qus se
alimenta una Eavidad de moldeo de paredes de arena aglomerada
con eyuda de una chimenea de alimentacidn vertical cerrada sn
su parte superior y de un ataque de colada de poca seccidn que

une la chimenea a la cavidad de moldeo, caracterizindose este

[

procedimisento porque se adelgaza el aspesor de arena aglomeraw
da que forma la cavidad de moldeo y se acoraza esta cavidad ds

moldseag.

Merced a aste procedimiento, se acelera el enfriamiesnto o
la pisza moldesada reforzando a la vez la resistencia mecanica
del molde y asegurando asl una estructura sana a la pisza mol=-

deada.,

Seglin una variants de sjecucidn, el procedimiento de la ip

vencidn se caracteriza porque, durante la colada, se enfrian

-
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mas deprisa el metal llquido a la altura del ataque de colada
que a la altura de la cavidad de moldeo suprimiendo al menos enI
parte el dique térmico constituldo por el espesor de arena a la

altura del atague de colada.-

La invencidn tiene 1gualménta por objeto un molde para la
realizacidn del procedimiento anterior de colada a baja presibh
que se caracteriza porque las parsdes de la cavidad de moldes
estidn constituldas por una capa de arena aglomerada que se ade

hiere a una coquilla metalica exterior, T

Asl puds, la coquilla metalica proporciona al molde, coazw
un pequefio vollmen de materia no perdida, la resistencia meck- |
nica y la rigidez necesarias, y el poco espesar de la mezcla. l

arena-resina puede alegirse ficilmente de modo a proporcionar |

una velocidad de enfriamiento determinada, rslativamente r%pidq
del metal colado, Tambidn se puede realizar la chimenea ds ali
mentacidn y el ataque de colada en una capa de arena aglomeradd
acorazada por la misma coquilla,

Como variante, sl ataqus ds colada pueds ser de paredes me
thlicas de modo a aumentar sl enfriamiento del metal colado en
este lugar, suprimiendo el dique tdrmice cdnstitui@o por la ars
na, y a permitir asl soltar mds deprisa la presidn al final de

la colada, lo que ahmqnﬁa_ritmo de produccidn.

A

Otras caracteristicas y ventajas de la invencidn se pondrj
de manifiesto a continuacidn con la descripcidn que sigue, dad
a tltulo de ejemplo no limitative y con referencia al dibujo

anexo, en el que:

La figura 1 es una vista esquemitica en ssccidn de una ing
talacidn de colada a baja presidn equipada de un molde segim

la invencidn.

La figura 3 es una vista esquemdtica en seccidn de otra va

riante de molde segln la invencidn, qus comprends noyos para el
» l
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provisto de una tapa amovible 3, fijada de forma estanca. Un- tu

-

el moldeo ds dos piezas a la vez.

La Pigura 4 es una vista en ssccidn seglin la llnea 4-4 de
la figura 3.

La instalacidn de colada de la figura 1, comprends un cri-

sol dd colada a presidn 1 de tipo conocido gue contiene fundi-_

cidn llquida 2 de grafito esfecidal o laminar, Este crisol Egﬁf

bo da colada refractario 4, vertical, atraviesa la tapa 3 y de-~
semboca en su parte inferior cerca del fondo des crisol l. Una
conduccidn 5 de tralda de fluldo gaseosa a presidn por ejempln
alre comprimido, controlada por una llave 6, desemboca a trav§ﬂ
de la tapa 3 por sncima del nivel maximo de la Pundicidn 1llqui-

da 2 en ei crisol 1.

El crisol 1 se colaoca an un armazdn 7 con tablado superioiw
8 horizontal que pusds servir da soporte a una serie de moldses
9 sucesives conformes a la invencidn. Como es conocido, la par-
te supsrior 10 del tubo de colada refractario 4 sobresale lige-

ramente por encima del tablado 8 del armazdn 7.

El molde 9 es en dos partes, una inferior 1l y otra supe-
rior 12, separadas par un plano de unidn medio horizental 13,
Estd constituldo conforme a la invencidn, de una coquilla meti+
lica 14 de forma exterior paralalapip%diba y de una capa 15 da
arena aglomerada que se& adhiere a la pared interior de esta cot
quilla. La pared interior de la coquilla 14 define, por una .
parte, un cilindro ciego varfical 16 abierto hacia abajo, y pox
otra una cavidad 17 aproximadaménta homotdtica de la cavidad de
moldeo; ud';onducto aproximadamente horizontal 18, de seccian
muy inferior a la del cilindro 16, une, a una y otra parte del
plano, 13, este cilindro a la cavidad 17.

Como variante, sl conducto 18 padria estar inclinado y/o

dispussto por encima d por debajo del plana 13,
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. inyeéta la mexcla arena-resina por los conductos 19 y despuds

 miento se puede chtener de forma ripida una capa de poco espe-

La pared 16-17-18 no esti trabajada sind por el cohﬁrario
es rugosa. Una serise qe conductos 19 une esta pared a las caras
exteriores respsctivamente inferior y superior de cada semi-co-
quilla.
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por una resina pollisocxanato endurecida por reaceidn qulmica.h
en frio con un gas que transporta una amina, por sl procediﬁ}qg
to denominado "de la céja,frla“. Esta capa 15, de espesor aprc-|-
ximadamente uniforme, recubre la totalidad de la pared 16-17-18
a sxcepcidn de la antrada inferior del cilindro 16, DBflnE asi

'una chimenea de alimentacidn 20 unida por un ataqus 21 a la huj
1la & cavidad de moldeo, 22, teniendo astas tres partes paredss

de arena aglomerada.

Para fabricar el molde 9, se disponen las dos seﬁircoqui-
llas, brutas de moldeo, en una maquina de insuflado & de “extﬁé

ceidn de" los noyos, de cualquier tipo conocido apropiado. Se

se envia a la masa asl moldeada, por los mismo conductos 19,
un gas de sndurecimiento en frlo y despuds alre comprimido. La
utilizacidn de una coquilla no trabajada favorece la adherencia

de la capa de arsna y es muy.eoanomica.Mediante ests procsdi-

sor, del drden de 10 mh. Se ha comprobade que este procedimisn-
to permite tambidn acelerdr el desmoldeo de la pieja moldsada,
y por ende aumentar el rltmo de fabricacidn y de reciclado de

las coquillas,

- Ademis, como se opera en frlo, cualquier deformacidn tdr-
mica de la coquilla se evita de este modo. El funcicnamiento
de la instalacidn es el siguisnte: Se pone sn posicidn un molde
9 vacio en el tablado 8 del armazdn 7 de modo a unir la entrada

de la chimenea 20 con la extremidad
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" la huella de moldeo 22, Los gaaes'libarados duranéq este as-.

superior 10 del tubo de colada 4§ la estanquidad de la . -
unidn pusds realizarse por cualquier medio conacido, por ejem=-

plo por medio ds un enlucido pastoso refractario.

Ss carga el molde con una masa 23 para impedir qus la pars
te superior 12 de este molde s levants durants la colada de .
la. fundicidn. La msa 23 puede ser por ejemple un plato ligadu'

un pistdn ds gato prensador.

El alre, a una presidn dada supsri&r a la presidn atmos-

fdrica, se introduce por la'conducbibn § por encima del niwel

. de la fundicidn liquida 2. En virtud de que la huslla de mol-

deo estd vacla, la fundicidn liquida sube por sl tubsc 4, la chi

manea;zo, atraviesa sl ataque 21 y lena la cavidad formada por| -

censo de la fundicidn se escapan ficilmente por los poros de
la capa de arsna 15 y por los orificios de insuflado 19, que

se utilizan sntonces como respiradores; esto contribuye a la

obtencidn de una pisza sana.

La presidn del alre necesario para la subida de la fundi-
cidn en la cavidad de moldso, se mantiene en la conduccidn 5
durante el tiempo necesario para el llsnado de la huslla 22 dsl
molde y para la solidificacidn de la fundicidn que se encuen=

tra en sl aﬁaqua de colada 21.

La praéibn ae alre en la conduccidn.5 e@s sentonces solta=-
da, de modo qus la fundician liquida contenida en la chimensa
20 y el tubo de colada 4 caera ripidamente en el crisol en su
casi totalidad, dejando a lo sumo residuos solidificados en 1

paredes de la chimensa 16 y en el ataque 21,

A continuacidn se retira la masa 23, y se retira tambisn

el molde 9 de la instalacidn, puesto qus la pieza moldeada cop
tinuara su enfriamiento y serid desmoldsada fuera precisamente
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de la instalacidn.

Nefced a esta instalacidn en particular merced-al molde 9
con capé de arena 15 reforzada por una coquilla 14, el molde 9
estd dotado de upma gran rlgidez. En efscto, la coquilla 14 con-
fierae al moldé B'Qna resistencia mecinica acrecentada, que evie
ta asl cdalqui@f riesgo de fisuracian de la huslla de arena 22{
Por tanto ss pueden moldsar ﬁiazas de formas muy complicadas y
conseguir mediante fundicidn detalles de moldec de dimensionss

a veces redudidas;

Esta gran rigidaijdnl molde compuesto 9 generalmente es
ventajosa para la precision dimensional de la pisza moldaada,'A
para la salud de la pisza y para la disminucidn de los desper=

dicios. En sfecto , la expansidm de la arena por empujs de la

fundicidn y por dilatacidn tdrmica es limitada por la coquilla |

14 que cumple la misidn de un cors® rigido, lo que exlica la
precisidn de las dimensiones de la pieza moldeada. Dicho molds
compussto se beneficia ademis de la porosidad de la arena y de
su ciracter refractario que permits evitar las ocluéionas gaseo:
sas y .el efecto de temple superficial, lo que explica la salud
de la pisza, Ademds, la ti3cnica de moldeo a prasibn a la que
esta rigidez del molde compuesto se adapta en particular, permi
te, d bidn colar piezas de metales con elevado punte de fusidn
a temperatura mis baja que por gravedad ( por ejemplo en las
inmediacionéé 6;'1,30098 en lugar de 1.4202C aproximadaments
para‘la fundicibh), lo que acelera el enfriamiento y por consi-
guiente sl ritmo de produccidn, O bi&n colar piezas mas delga~
das y por .gravedad, a igualdad de temperatura {por ejemplo
1,4209C aproximadaments),

Adamhs, 8l consumo de arena aglomerada &s mucho menor en.

6f caso de la invencidn que en el caso de los moldes totalmente

€




e e dn | Rebrmame o s A b,

tn

10

20

30

EJEMPLO: Para moldear un registrc de calzada, se ytiliza, $@-

L}

-8 -

de arena aglomsrada de la tdcnica anterior, y por tanto surge

una aconomia de arena y de tiempo, asl como lo demuestra sl si-

guients s jemplo:

glin la invencidn, una capa de arena 15 de un. @spesor del drden
de 10 mm, lo que para‘un peso de la pieza bruta da fundicibq !
de 70 kg, limita sl consumo de arena d 60 kg en lugar ds 100
Kg para un molde anterior totalmente de arena aglomserada, Para
un grado de aglutinante del 0,6% en. peso de arena de resina .
ASHLAND n? 606 & 0,6% sn paso de arena de resina ASHLAND n2

306, los datos nUmericos son:

- presidn de colada de Pundicidn: 0,8 bares,

- tiempo de subida de presidn: 1, 3 s;

- tiempo de llenado de molde compussto 2, § s;

-~ desmoldeo de la pisza moldeadas 20 a 30 minutos dasgu%a‘
del comisnzo de la insuflacidn del molde, en lugar de 1

hora y media en moldes clisica.

Asl puss, la invencidn permite, con respecto a la utiliza+
cidn de moldes macizas, disminuir todos los espacios de tiempo
parciales que intervienen en un ciclo de moldes a baja presidn

- 8l tiempo de mantenimiento de la presiéon, pussto qus,
merced al poco espesor de la capa de arena, el metal se enfria
re%ativamente_de-forma rapida, por consiguiente, la alimenta-

cion suficient9 para compensar la contraccidn, asl como la so-

lidificacidn del ataque, que es ligeramente posterior por cons:
truccidn, se consiguen de forma rapida,

- Ambos tiempos se refisren a la presencia del molds en el
tablado 8, y su acortamiento permite acelerar el rltmp da co-
lada, Pero ademis, los otros tiempos se refiersn a la instala-

cion global y son igualmente reducidos:

e A A s b L w8 g mm gy i v 440 g % R A s 4 e B e

[ A
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de molde 15,>lo que permite soltar mas deprisa, para una sec-

tes en el caso del aiéque 21 de arena a 15 segundos aproximada-

-9-

el tiempo de realizacidn de un molde a partir de dos semi-coqui

llas merced al poco vollmen de arena puasta en prictica.

De todo esto se deduce que es pesible, para.una fabrica=-
cidn en seris, utilizar un pequefo numero ds coquillas metili-
cas rapidamente recicladas, constituyendo el conjunto una ins~
talacidn "modular! relativamente poco voluminosa. La ventaja
consiste en una gran flexibilidad de equipo, pudiendo modifi-'
carse ficilments el numero de."mddulos" en funcidn de las ne-

cesidades.

Segin la variante de la Pigura 2, con fin de aumentar to-
davia.el Pitmo de produceidn, se utiliza un ataque‘da colada | .
212 metalico en lugar de ser de arena. "Insertos® metalicos 24}
por sjemplo de fundicidn, de cobre & de acero, se fijan en la
coquilla 14, en el lugar del ataque de colada, ‘por ejemplo su-|
primiende toda una parte de la capa de arena en sste lugar. Se
acelera asl el enfriamiento del ataque de colada 218 con res-
pecto al de la fundicidn contenida en la huslla 22, y se apri-

siona mis ripidamente la fundicidn.en el interior de la huella

cidn. transversal dada del ataque 212, la presidn en la con-
duccidn S5, para hacer caer la fundicidn en la chimenea 20 y el
tubo.d, sin riesgo de succidn de la fundicidn contenida sn la
huslla 22, Se pueds asl aproximar el tiempo de solidificacidn
del ataque al tiempo ds alimentacibn de la huella conduciendo
con exactitud a uﬁa pieza sana., Tan es asl qus se puede redu-
cir por ejemplo en tiempo de mantenimiento de la presidn de
moldeo, para una misma pieza, ds 40 sagundos aproximadamente

en el caso del'ataque.Zl de arena a 15 segundos aproximadamen-

mente en el caso del ataque 213 metalico.

Como variante, em lugar de utilizar insertos 24, puede ser
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‘del semi-molds inferior 112 y tomados en emparedado entre sestos

~10-

el conducto 18 de la coquilla 8l que constituys sl propic ata-
que metilico 218, Igualmshte se pueden prever inssrtos 24 de

grafito.

Quede bidn entendido que con un atagque 212 metalico, la
estructura de la fundicidn moldeada en el ataque se tampla,’paj
ro esto no perjudica la calidad de la pieza moldeada en la huaw-

lla 22,

La variante de molde de las figuras 3 y 4 permite ventajo-
samente moldear de forma simultansa dos piszas sin dejar apén~
dice de colada, por ende sin qus estas pieias se enganchen en- |
tre sl en el desmoldeo. En ssts ejemplo, se moldea simultinea~-
mente un marco 25 de registro de calzada y su tapa de cierrs
26,

Se utiliza un molde 93 sn dos partes ll8 y 123, gue 8§ si-
milar en lo ssencial al de la Pigura 1.

El marco 25 @s moldsade 8n la parte inferior 112, y la ta-
pa 26, an lo esencial, en la parts superior 123, Una masa de
arena interna 27, que forma noyo da la forma interior del marce
25 asl como la des las otras caras de la tapa 26 son dadas por

la huella de arena 22,

La chimenea 20 de alimentacidn estd provista en su extre-

midad superior de una protubsrancia radial 28 que forma una

cuenca de alimentacidn de donds parten dos ataques ds colada. hg|

rizontales 29 y 30, uno para el marco 25 y @l otro para la tapa
26, Los ataques 29 y 30 estun separados por um noyo 31 de arena
aglomerada que tiene la forma de una placa. El borde de ssta

placa. opuesto a la chimensa 20 descansa en la masa de arsna 27,

mientras que sus bordes lateralss son recibidos en estribos 32

gstribos y sl semi-molde superior 128,
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Debe hacerse notar que no &s obligatorio que los ataques
29 y 30 sean horizontales ni que sean paralslos: pueden estar
ligeramente inclinados, ser convergentes, divergentes 0 en for+

ma de sifdn.

En la figura 3 se vd el nivel N de la fundicidn llquida
2 en el momento en que la presidn de alre en la conduccidn § |
acaba de ser soltada. La fundicidn desciende en la chimensa 20

ne dejando mis que a lo sumo trazas en la cuenca b fosa de co-

- lada 28 y en la propia chimenea; pequsfias cantidades des fgndie

cidn solidificada permanecsn sn los ataques 29 y 30 qus estin
separados uno del otro. Las piezas 25 (marco) y 26 (tapa) pue-
den por tanto desmoldsarse inmediataments, sin punto de unidn

de colada que los rsuna.

Asl puds surgé ventajosamente una mejora en el randihian~
to peso de piezas/peso metal solidificado en sl molde., Igual-
mente se pone de manifiesto una ganancia de tiempo durantse la
colada, puesto que se cuslan dos piezas a la vez, y despuds
de la misma, pussto que ya" no es necesario desunir las dos
piezas entre sl, al igual que se consigue una ganancia de ensr
gla debido a la presencia de una chimenea comin 20 da alimen-

tacidn.

Todavia se puede, a condicidn de conservar el noyo 31,
sustituir toda b parte de las paredes ds arena de los ataques
29 y 30 ﬁor insertos metalicos ® pof la propia pared de la co=-
quilla 148, '

Debe hacerse notar que en colada astitica, por simple gra
vedad, seria a budn ssguro posible moldsar marco y tapa de re=-

gistro de calzada en un mismo molds, pero no seria posible ob=-

‘tener piezas moldeadas no enganchadas por apéndices de colada.

En efecto, estos apindices psrmanecerlan llenos de fundicidn
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puesto que, contrariamentse a la tdcnica de moldeo a baja pre=
sidn, no se retira la fundicidn de los conductos de alimenta-

cidn despuds de la colada,

Quede bidn entendido que la invencidn ss aplica igualments
a la colada de aluminio 9 da otros metales.

Descrita suficisntsments la naturaleza del invento, asl
como la manera de realizarss en la bractica, debe hacerse cone-
tar que las disposicionss anteriormente indicadas son suscepti-
bles de modificaciones de detalle en cuanto no alterem su prin-

cipie fundamental.
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. de un ataque de colada de poca seccidm: que une la chimenea @

. tdrmico constituldo por el espesor de arena a la altura del

- tacidn vertical cerrada en su extremidad superior, caracteri-

' des de arena aglomerada, la coguilla rodea igualmente a las

-13-

REIVINDICACIONES

l.- Procedimisnto y molde de colada a baja presidn de me-
tal liquido, en cuyo procedimiento se alimenta una cavidad de
moldeo de paredss de arena aglomerada con ayuda de upa chime-

nea de alimantaqibn vertical cerrada en su parts superior y

la cavidad ds moldso, caracterigadc'porque se adelgaza el g3~

pesor de arena aélomerado que forma la cavidad de ﬁoldeo y se

acoraza ssta cavidad de moldso,

2.~ Procedimiento segln la reivindicacidn 1, caracteri-
zado porque durante la colada, s@ snfria mis deprisa el metal
llquido a la altura del ataque de solada qus a-la altura de

la cavidad de moldea suprimiendo al menos en parts el dique

atague de colada.

v 3.-.Pfocedimiento seqin una de las reivindicaciones 1l vy
2, caracterizados porque se aglomera la arana de la cavidad
de moldeoc con ayuda de una resina poliisocianato endureciblse
por reaccidn quimica sn frie, con un. gas que transporta una

amina, por el procedimiento denominado de la caja fria.

4.f’Nolda para la realizacidn del procedimiento seglin
las reivindicaciones 1 a 3, del tipo que delimita una Bauidad
de moldeo cuyas paredss son de arena aglomerada y que se une

mediante un_ ataque de paca seccidn a una chimenea de alimen-

zado porque las paredes de la cavidad de moldeo estan constie
tuldas pdr una capa ds arena dgldmerada que se adhieren g ‘una
coquilla metialica sxterior.

5.~ Molde segln la reivindicacidn 4, caracterizado por-

que cuando la chimenea-de alimentacidn tienes igualmente pare-
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paredes de esta chimenea,

6+~ Molde segln una de las reivindicaciones 4 y 5, carac-
terizado:porquse el ataque sstd igualmente constituldo de arena

aglomerada rodeada por la céquilla.

7.~ Molde segin una deé las reivindicaciones 4 y 5, carac-

terizado porque las parsedes del ataqus son metdlicas,

8.~ Molde seglin la reivindicaeidn 7, caracterizado porque
las paredes del ataque estan constituldas por la propia c9qui-
ila, '

9.=- Molde segln la reivindicaciom 7, caracterizado porgue
las paredas del atague estin constituldas por al menos una

pieza metdlica fijada en un conducto agenciado en la cogquilla,

10.- Molde sagbp una de las reivindicaciones 4 a 9, cara-
cterizado porque la coquilla sstd provista de conductos que

unan las paredses al extsrior.

ll.~ Molde seglin. una de las reivindicacionss 4 a 10 carac-
terizados porque sl espesor de arena aglomerado es aproximada-

mente constants.

12,~ Molde segln una de las reivindicaciones 4 a 1ll, cara
cterizado porque la arena es aglomerada por una resina polii=-

sacianato.

13.- Molde segin una de las reivindicaciones 4 a 12, ca-
caterizado porque las paredes internas de la coquilla son ru-

gosas,

14,~ Molde segun las reivindicaciones 4 a 13, caracteri-
zado porque la cavidad de moldeo y el ataque estan divididos
por noyos &n dos husllas y an dos ataques que 'se extienden
cada uno de de la chimenea de alimentacidn a una ds las dos

huellas,
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15, Molde seglin la reivindicacidn 14, caracterizada porque
la chimenea presenta una protuberancia radial de donde parten

los dos ataques,

16.~-Procedimiento y molde de colada a baja presidn de metal

liquido, tal y como queda sustancialmente descrito en la preset]

te memoria s ilustrado sn los dibujos adjuntos, ’ .!
_ ) |

Esta memoria consta de quince hojas escritas a maguina :

por una sola cara

 maor1p 10 ABR. 1978
PUNT-A-NUUSSON, SQA.’

e P ?Ziiuauz Diaz
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