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DESCRIPCION
Disposicion de colada

La presente invencion se refiere a una disposicion de colada con un molde de fundicién que encierra por lo menos
dos cavidades de colada para la fundicion en molde en cada caso de una pieza de fundicion de acuerdo con el
concepto general de la reivindicacion 1.

Las disposiciones de colada que emplean un molde de fundicién, que se ha de abrir en una primera direccién de
desmoldeo y en por lo menos una segunda direccion de desmoldeo, diferente con respecto a la primera direccion de
desmoldeo, se conocen, por ejemplo, por el documento DE 10 2013 102 569 A1. Los moldes de fundicién de este
tipo comprenden en particular

- una primera placa de base dispuesta de manera transversal con respecto a la primera direccién de desmoldeo,
en la que se apoyan primeras piezas perfiladas que determinan la forma de las cavidades de colada,

- una segunda placa de base dispuesta en el otro lado de las cavidades de colada, en la que se apoyan
segundas piezas perfiladas que determinan la forma de las cavidades de colada,

- piezas laterales dispuestos entre las dos placas de base, en las que en una primera pieza lateral se apoya una
tercera pieza perfilada que determina la forma de la primera cavidad de colada, y en una segunda pieza lateral
se apoya una cuarta pieza perfilada que determina la forma de la segunda cavidad de colada, y

- una quinta pieza perfilada que determina la forma de las dos cavidades de colada, y que se encuentra sujetada
en la primera placa de base entre las dos cavidades de colada.

El objetivo de la presente invencion consiste en mejorar la desmoldabilidad sin destruccion en una disposicion de
colada con un molde de fundicién que encierra por lo menos dos cavidades de colada para la fundicién en molde en
cada caso de una pieza de fundicién para permitir también la fundiciéon de piezas de fundicién mas complejas.

Para lograr este objetivo, se propone una disposicion de colada con las caracteristicas mencionadas en la
reivindicacion 1.

En esta disposicion, las piezas laterales se disponen de manera movil en la segunda direccion de desmoldeo, y
ademas las primeras piezas perfiladas se apoyan en cada caso en guias, que estan formadas en la primera placa de
base y que se extienden en la segunda direccién de desmoldeo, en lo que las primeras piezas perfiladas se
disponen de manera mévil a lo largo de las guias.

Con esta disposicion se logra un alto grado de desmoldabilidad universal, por lo que también se pueden fundir
piezas de fundicién de formas mas complejas, sin que se tengan que destruir piezas perfiladas individuales después
de la fundicién para permitir el desmoldeo. Por lo tanto, esta disposicion de fundicion es apropiada en particular para
la produccion de mayores series, sin que exista la necesidad de volver a fabricar cada vez las respectivas piezas
perfiladas individuales, por ejemplo, de arena para moldes.

La fundicién se puede efectuar tanto con un util de 3 placas, es decir, con un émbolo de inyeccién y una camara de
inyeccion, como también con un util de 2 placas, es decir, con dos émbolos de inyecciéon que trabajan de manera
paralela y simultanea y con dos camaras de inyeccion.

En una forma de realizaciéon de la disposicion de colada, se propone que las guias estén orientadas en el mismo
sentido y preferentemente alineadas entre si.

En otra forma de realizacidén se proponen topes en la primera placa de base, para limitar la posibilidad de
movimiento de las primeras piezas perfiladas en direccioén de una hacia la otra.

En otra forma de realizacién se propone que las primeras piezas perfiladas estén formadas en cada caso por una
seccion perfilada que determina la forma de la respectiva cavidad de colada y una seccion de soporte, en lo que sélo
la seccion de soporte se apoya en la guia.

De acuerdo con otra forma de realizaciéon de la disposicion de colada, la guia se extiende hasta detras de la quinta
pieza perfilada, en lo que una parte de la seccién de soporte se dispone entre la guia y la quinta pieza perfilada.

Otras ventajas y detalles se derivan de la siguiente descripcién de dos ejemplos de realizacion. En los dibujos, el
molde de fundicién y el procedimiento de desmoldeo empleado se representan de manera multiple y en diferentes
etapas de desmoldeo. En particular, en los dibujos se muestra lo siguiente:
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La Fig. 1 muestra un corte horizontal a través de un molde de fundicién que encierra dos cavidades de colada
para la fundicién en molde en cada caso de una pieza de fundicion, donde el molde de fundicién se
representa después de la fundicion y antes del desmoldeo.

La Fig. 2 muestra un corte horizontal a través de una segunda forma de realizacion del molde de fundicion,
donde el molde de fundicion se representa antes de la fundicion, es decir, antes de vaciar la masa
fundida.

La Fig. 3 muestra el molde de fundicion de acuerdo con el segundo ejemplo de realizacién después de la
fundicion.

La Fig. 4 muestra el molde de fundicion de acuerdo con la Fig. 2 después de una primera etapa de apertura o
desmoldeo.

La Fig. 5 muestra el molde de fundicion de acuerdo con la Fig. 2 después de una segunda etapa de apertura o
desmoldeo.

La Fig. 6 muestra el molde de fundicién de acuerdo con la Fig. 2 después de una tercera etapa de apertura o
desmoldeo.

La Fig. 7 muestra el molde de fundicién de acuerdo con la Fig. 2 después de una cuarta etapa de apertura o
desmoldeo.

En la Fig. 1 se representa en un corte horizontal la disposicion de colada en una primera forma de realizacion. El
molde de fundicién 2 de esta disposicidén de colada presenta en su interior dos cavidades de colada 1A, 1B, es decir,
espacios huecos para la fundicién en molde en cada caso de una pieza de fundicién. La figura 1 representa la
situacion después de la fundicion. Por lo tanto, los dos espacios huecos 1A, 1B ya estan completamente rellenados
con el metal liquido, por ejemplo, una masa de metal fundido formada por una aleacion de aluminio, una aleacién de
magnesio o una aleacion de zinc.

En la disposicién de colada de acuerdo con la Fig. 1 se trata de un asi llamado util de 3 placas con las placas 8, 4 y
3. Para el vaciado de la masa de metal fundido sirve una camara de colada central 5, realizada en una placa fija 8 de
la disposicion de colada, desde la que un primer canal 5A pasa a través de una placa de base 4 del molde de
fundicion hacia el primer espacio hueco 1A, y un segundo canal 5B pasa a través de la placa de base 4 hacia el
segundo espacio hueco 1B. Los canales 5A, 5B se representan en la Fig. 1 de manera sombreada, al igual que en la
Fig. 3 con relacion a la segunda forma de realizaciéon. En las demas figuras 2 y 4 a 7 no se representan estos
canales.

Después de que las dos piezas de fundicién se hayan enfriado lo suficiente, el molde de fundicion 2 se abre
progresivamente para desmoldar asi las piezas de fundicion, lo que se efectia en distintas etapas. A este respecto,
en la Fig. 1 se muestra marcada una primera direccién de desmoldeo horizontal D1 y una segunda direccién de
desmoldeo D2 que es diferente de la primera direccion de desmoldeo. Preferentemente, la segunda direccion de
desmoldeo D2 se extiende de manera transversal o perpendicular con respecto a la primera direccién de desmoldeo
D1.

Un componente del molde de fundicién es una primera placa de base 3, dispuesta de manera transversal a la
primera direccion de desmoldeo D1, contra la que se apoyan primeras piezas perfiladas 11A, 11B, que determinan la
forma de las cavidades de colada 1A, 1B, en la direccion de desmoldeo D1. Una segunda placa de base 4 sirve
como placa intermedia de la disposicion de colada y se apoya contra la placa fija 8.

Contra la segunda placa de base 4 (placa intermedia) se apoyan segundas piezas perfiladas 12A, 12B, que
determinan la forma de las cavidades de colada 1A, 1B, en la direccion de desmoldeo D1.

Componentes del molde de fundiciéon 2 son ademas las piezas laterales 6, 7, que se disponen entre las placas de
base 3, 4. A este respecto, en la primera pieza lateral 6 se apoya una tercera pieza perfilada 13 que determina la
forma de la primera cavidad de colada 1A. En la segunda pieza lateral 7 se apoya una cuarta pieza perfilada 14 que
determina la forma de la segunda cavidad de colada 1B.

Las piezas laterales 6, 7 estan guiadas de manera mévil en la primera placa de base 3 en la segunda direccion de
desmoldeo D2, para poder abrir asi el molde de fundicién en la direccion lateral, es decir, en la direccién de la
segunda direccién de desmoldeo D2, después de haberse solidificado la masa fundida. En las piezas laterales 6, 7
se sujetan cada una de las piezas perfiladas 13 y 14 que determinan la forma de la pieza fundida.

Un componente central de la disposicién de colada es una quinta pieza perfilada 15 que determina la forma de las
dos cavidades de colada 1A, 1B. La quinta pieza perfilada 15 esta sujetada de tal manera en la primera placa de
base 3 que se encuentra entre las dos cavidades de colada 1A, 1B y al mismo tiempo también determina la forma de
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las dos cavidades de colada 1A, 1B.

Las piezas laterales 6, 7 con las piezas perfiladas 13, 14 estan guiadas de manera movil en la segunda direccién de
desmoldeo D2 a lo largo de la primera placa de base 3, lo que se muestra mediante la comparacion de la etapa de
desmoldeo de acuerdo con la Fig. 4 con la etapa de desmoldeo de acuerdo con la Fig. 5.

Las primeras piezas perfiladas 11A, 11B se apoyan en cada caso en guias 31A, 31B que estan realizadas en la
primera placa de base 3 y que se extienden de manera transversal a la direccion correspondiente a la primera
direccién de desmoldeo D1. A lo largo de estas guias 31A, 31B, por lo tanto, las primeras piezas perfiladas 11A, 11B
pueden moverse longitudinalmente, como se muestra mediante la comparacion de la Fig. 5 con la Fig. 6.

Preferentemente, la guia izquierda 31A se dispone de manera orientada en el mismo sentido y alineada con
respecto a la guia derecha 31B. Los topes 35A, 35B en la placa de base 3 limitan la posibilidad de movimiento de las
primeras piezas perfiladas 11A, 11B en la direccion de una hacia la otra.

Las primeras piezas perfiladas 11A, 11B estan formadas en cada caso por una seccion perfilada 33 que codetermina
la forma de la respectiva cavidad de colada 1A, 1B, asi como por una seccion de soporte 32. Sélo la seccién de
soporte 32 se apoya en la respectiva guia 31A, 31B de manera movil deslizante. La seccion perfilada 33, en cambio,
determina el espacio de fundicién de la cavidad de colada.

En particular basandose en la etapa de desmoldeo de acuerdo con la Fig. 6 se puede ver que la guia 31A, 31B se
extiende hasta detras del lado trasero de la quinta pieza perfilada 15, debido a que una parte de la seccién de
soporte 32 movil de la placa de base 3 inferior se dispone entre la guia 31A, 31B y la quinta pieza perfilada 15.

En la disposicién de colada representada en las figuras 2 a 7 se trata de un asi llamado util de 2 placas. Para vaciar
la masa de metal fundido, en este caso la segunda placa de base 4 esta dotada con dos émbolos de inyecciéon que
trabajan de manera paralela y simultanea para las dos cavidades de colada 1A, 1B, asi como dos camaras de
colada.

La Fig. 2 representa la disposiciéon de colada antes de comenzar el vaciado de la masa de metal fundido. Las dos
primeras piezas perfiladas 11A, 11B ocupan la maxima posicién del movimiento de aproximacion mutuo. Por lo
demas, todas las piezas del molde de fundicién estan cerradas.

La Fig. 3, al igual que la Fig. 1, representa la situacién después del vaciado y después de la solidificacion suficiente
de la masa fundida.

La Fig. 4 muestra en una primera etapa de desmoldeo la separacién de la primera placa de base mévil 3 de la
segunda placa de base 4. Debido a que las segundas piezas perfiladas 12A, 12B estan sujetadas en la segunda
placa de base 4, ellas se desprenden de las piezas de fundicion representadas en negro. Esta primera etapa de
desmoldeo se efectua mediante el movimiento de la primera placa de base 3 en la primera direcciéon de desmoldeo
D1.

La Fig. 5 muestra la segunda etapa de desmoldeo. A este respecto, las dos piezas laterales 6, 7 se mueven cada
una de manera lateral hacia afuera, lo que se efectia en la segunda direccion de desmoldeo D2. Debido a esto, las
terceras y cuartas piezas perfiladas 13, 14 sujetadas alli liberan la respectiva pieza de fundicién, lo que
preferentemente se efectia de manera simultanea.

En la Fig. 6 se representa la tercera etapa de desmoldeo. Para esto, la primera pieza perfilada 11A se mueve hacia
afuera transversalmente con respecto a la primera direccion de desmoldeo D1, y de la misma manera, pero en
sentido opuesto, la otra primera pieza perfilada 11B se mueve hacia afuera transversalmente con respecto a la
primera direccion de desmoldeo D1, con lo que las dos piezas perfiladas 11A, 11B se alejan una de la otra. A este
respecto, se conducen a lo largo de la guia 31A o 31B, que esta realizada en la primera placa de base 3. La Fig. 6
muestra esta situacién, en la que las primeras piezas perfiladas 11A, 11B han alcanzado su posicién exterior. Con
sus secciones perfiladas 33 arrastran consigo la respectiva pieza de fundicion, por lo que ésta se separa de la pieza
perfilada central 15, dispuesta de manera inmovil en la primera placa de base 3.

Y por ultimo, en la Fig. 7, se representa la remocion preferentemente mecanica de las piezas de fundicion de las
secciones perfiladas 33 de las primeras piezas perfiladas 11A, 11B. Esta remocién se efectua en la primera
direccion de desmoldeo D1.

Lista de caracteres de referencia

1A Cavidad de colada
1B Cavidad de colada
2 Molde de fundicién
3 Primera placa de base, placa movil
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Segunda placa de base, placa intermedia
Céamara de colada
Céamara de colada, canal
Céamara de colada, canal
Primera pieza lateral
Segunda pieza lateral
Placa fija

Primera pieza perfilada
Primera pieza perfilada
Segunda pieza perfilada
Segunda pieza perfilada
Tercera pieza perfilada
Cuarta pieza perfilada
Quinta pieza perfilada
Guia

Guia

Seccion de soporte
Seccion perfilada

Tope

Primera direccion de desmoldeo
Segunda direccién de desmoldeo
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REIVINDICACIONES

1. Disposicion de colada con un molde de fundicién (2) que encierra por lo menos dos cavidades de colada (1A, 1B)
para la fundicion en molde en cada caso de una pieza de fundiciéon y que se puede abrir en una primera direccion de
desmoldeo (D1) y en por lo menos una segunda direccién de desmoldeo (D2) diferente de la primera direcciéon de
desmoldeo, en donde el molde de fundicion (2) presenta como componentes

- una primera placa de base (3) dispuesta de manera transversal con respecto a la primera direcciéon de
desmoldeo (D1), en la que se apoyan primeras piezas perfiladas (11A, 11B) que determinan la forma de las
cavidades de colada (1A, 1B),

- una segunda placa de base (4) dispuesta en el otro lado de las cavidades de colada (1A, 1B), en la que se
apoyan segundas piezas perfiladas (12A, 12B) que determinan la forma de las cavidades de colada (1A, 1B),

- piezas laterales (6, 7) dispuestos entre las placas de base (3, 4), en donde en una primera pieza lateral (6) se
apoya una tercera pieza perfilada (13) que determina la forma de la primera cavidad de colada (1A), y en una
segunda pieza lateral (7) se apoya una cuarta pieza perfilada (14) que determina la forma de la segunda cavidad
de colada (1B),

- una quinta pieza perfilada (15) que determina la forma de las dos cavidades de colada (1A, 1B), y que esta
sujetada entre las dos cavidades de colada (1A, 1B) en la primera placa de base (3),

caracterizada por que las piezas laterales (6, 7) estan dispuestos de manera mévil en la segunda direccién de
desmoldeo (D2), por que cada una de las primeras piezas perfiladas (11A, 11B) se apoya en guias (31A, 31B) que
estan realizadas en la primera placa de base (3) y se extienden en la segunda direccion de desmoldeo (D2), y por
que las primeras piezas perfiladas (11A, 11B) estan dispuestos de manera movil a lo largo de las guias (31A, 31B).

2. Disposicion de colada de acuerdo con la reivindicacion 1, caracterizada por que las guias (31A, 31B) estan
orientadas en el mismo sentido y preferentemente estan dispuestas de manera alineada entre si.

3. Disposicion de colada de acuerdo con las reivindicaciones 1 o 2, caracterizada por topes (35A, 35B) en la
primera placa de base (3), que limitan la posibilidad de movimiento de las primeras piezas perfiladas (11A, 11B) en
la direccién de una hacia la otra.

4. Disposicion de colada de acuerdo con una de las reivindicaciones 1 a 3, caracterizada por que las primeras
piezas perfiladas (11A, 11B) estan formadas en cada caso por una seccién perfilada (33) que determina la forma de
la respectiva cavidad de colada (1A, 1B) y una seccién de soporte (32), en donde sélo la seccion de soporte (32) se
apoya en la guia (31A, 31B).

5. Disposicién de colada de acuerdo con la reivindicacion 4, caracterizada por que la guia (31A, 31B) se extiende
hasta detras de la quinta pieza perfilada (15), y una parte de la seccién de soporte (32) esta dispuesta entre la guia
(31A, 31B) y la quinta pieza perfilada (15).

6. Disposicion de colada de acuerdo con una de las reivindicaciones anteriores, caracterizada por una placa
adicional dispuesta de manera fija (8), que para el vaciado de la masa de metal fundido esta provista de una camara
de colada (5) comun que se bifurca en las cavidades de colada (1A, 1B).

7. Disposicion de colada de acuerdo con una de las reivindicaciones 1 a 5, caracterizada por que la segunda placa
de base (4) para el vaciado de la masa de metal fundido esta provista de cdmaras de colada separadas (5A, 5B)
para las distintas cavidades de colada (1A, 1B).
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