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YEYORIA? DESCRIPTIVA de HModelo de
Utilidad que, por veinte alios en Espafia y posesiones
solicite la firma danesa VALENTIN AACE MOLLER & Co.,
establecida en Copenhague (Dinamareca) 5, Dronningens
Tvaergade, para: "DISPOSITIVO PARA PEGAR PIEZAS DE
MOLDED, PRIHCIE%EEENTE CAJAS DE MOLDEO, PARA FORMAR
%GLQES COMPIETOS DESTINADOS A L& FUNDICION®. Con prip
ridad del ¥odelo de Utilidad K. 27 287/3lc Gm en Ale-
mania, fecha 5 Noviembre 1957. Inventor: Don Mathias

Klemmer, Grot Sahl, 24, Hamburgo-Rissen, (Alemanisa).

=0 0000~

EZl invento se refiere a un diepositivo pars pe - ;
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gar piezas de moldeo, principalmente, cajag de moldeo,
pars formar moldes destinados a la fundiciém, y con-
giste en 1z particularidad que la parte inferior de la
prense, equipada con punzones montados sobre muelles,
es de ejecucidn mbvil.

Bl pegado de las piezas de moldeo para formar el
molde completo ha llegmdo a tener siempre mayor impor-
tuzncia, sobre todo por la creciente aplicacidn de la
fabricacidén de las cajas de moldeo. <£e han creado pa-
r2 esta finalidad los mis diversos tiposrde dispositi-
vog para pegar plezas de moldeo, entre los cuales, los
dispositivos gue trabajan con punzones de prensado mon
tados sobre muelles, son los méis sencillos. En estos
Gltimos, el molde compuesto, formado p.e. por dos mita
des de caja, es colocado encima de punzones de prensa
montados sobre muelles y a continuacidn sometido a la
presifn de punzones montados sobre muelles que actilan
desde arriba, hasta que la cole una perfectamente las
plezas del molde.

fn estas prensas pars el plegedo se ha obsgervado
una irportante desventaja relacionada con la carga y la
retirada de los moldes. A tal objeto, la pieze infe-
rior de la prensa que lleva los punzones inferiores mon
tados sobre muelles, puede Ber giradas hacia afuera alre
dedor de una de las columnas que sujetan la parte supe-
rior de la prensa, con el fin de poder colocar y retirar
los moldes de manera répida y segura. Xste giro haois

afuera que se da a la parte inferior de la prensa, sin

embargo, tiene la desventaja que se origina un elevado



i

35

40

45

50

55

par de vuelco en la prensa. Por lo tanto, la prensa
deve ser de ejecucidén muy pesada. Ademds, el cojine-
te sobre el cual se realiza el giro estd sometido a
cargas extraordinarias y sufre un elevado desgaste. A4
esto se debe aNadir que por motivos de seguridad el
espacio necesarisc prra el giro de 1la parte inferior de
la prensa debe quedar protegido contra el acceso de
los operarios. Apar te de estos inconvenientes técni-
cos, la prensa llega a ser muy costosa por el elevado
pesoc necesario y por la complicada construceidn, y exi
Ze una superficie de emplazamiento desproporcionadamen
te grznde.

“e ha observado :hora que todas estas desventajas
rueden ser eliminadas de manera muy sencilla, dandose
de acuerdo con la invencidén una ejecucién mdvil a la
parte inferior de la prensa cue lleva 108 punzones mon
tados sobre muelles. ZEsta disvosicidn admite en pri -

mer lugar una construccifn considerablemente mds lige-

ri de toda la instalacibn, ya que se elimine todo mo -

mento de vueleo, Igualmente Be elimina el cojinete de
giro expuesto a tan elevada carga. Ia superficie neceg
saria para la instalacidén se reduce considerablemente,ya
que, como e8 natural, el movimiento en linea recta hacia
afuera y hacia adentro, comparado con el giro que se dif
nnsta ahora, exige tan solo poco espacio adicional a la
superficie ocupada por lz prensa misma. Desde el punto
de vigta construetivo, el desplazamiento hacia afuera en

linea recta, es también mucho mds sencillo que el giro
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des necesarispara el pegado hasta que los mismos pue-

dnn entrzr en el proceso de prenssado. Esto es nece-
sario, sobre todo, cuando se emplea una miquina de
moldear de una B0la estacibn de trabajo y se debe es-
perar hasta que la caja superior del molde esté acaba
da.

Ya ue todas8 las plezas de la prensa pueden ser aho
rs de ejescucidn mAs ligera, se da también la posibilidad
de prescindir de guias laterales para lass partes mdéviles
de 1. prensa, dejéndose la conduccidn entera a cargo de
los vhstagos de émbolo, bajo cuyo impulso se realiza la
bajnda y la nueva subida de la parte superior de prensa
que se mueve en direccién axial. En su fabricacién,la
prensa serd por este motivo otra vez mas sencilla y mas
econbmica.

TS cunstrucciéh més ligera de la prensa admite
isualmente un perfeccionamiento fundamental de los pun-
zones de prensadoe intercembiables y montados sobre mue-
lles, ellos mismos, ya que toda la ejecucidn puede que-
dar mée ligera. Hasta ahorn se montan los punzones 8D
bre muelles en la psrte superior & inferior de la pren-
88 al estilo de tornillos de empotramiento desplezables
en ranuras, que segﬁn la necesidad son fijados mediante
tuercas en las ranuras de las partes superior é inferior.
Esto, exige al cambilarse el modelo de molde que debe ser
pegado, un trabajo de ajuste muy complicado para los pun
zones de las partes auperior»é inferior, ya que l08 pun=-
zones deben encontrarse exactamente uno frente al otro

pars evitar desperfectos en el wmolde durante el prensa-
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54 ahora se preveen para ls disposicidn y montaje
de loe punzones de prensado chapas-guias perforadas de
maners igual para las partes superior é inferior, se
origina por esta medida una cunéiderable facilidad y
abreviacifn en el trabasjo de ajuste, ya que ahora los
punzones que se encuentran uno enfrente de otro sola-
mente deben ser colocados en los mismos orificios de
las placas enfrentadas, para conseguir uns fijecibn com
nletameante exacta.

Lo fijacidn de los punzones en estas chapas-guis,
puede efectuarse de la manera mds sencilla mediante pes
tillos con muelles, dando mis ventaja a las bolas monta
das sobre muelles previstas en el casquillo del émbolo.

Para conseguir una conduccibdn completamente segura
de los punzones de srensado, es ventajoso preveer para
cada parte de la prensa dos chapas-gufa,cuya distancia
de la parte de la prensa y entre una y otra se wmantiene
mediante pernos distanciadores.

Con arreglo a la posible construccidn mas ligera
de la prensa, se puede eliminar simultdneamente otro in
conveniente mds. En los punzones de prensado, se pre-
senta con facilidad un atasco, ya que lz arena, inevita
blements, en los talleres de moldeo y de fundicidn, en-
tra entre punzfn y casquillo. XIsto se debe evitar por
el hecho de que la parte del punzdn axialmente desplaza
ble y guiada en el casquillo, recibe una seccidn circu-
l-r incompleta frente a 1la seccifn circular del casqui-

1llo. Esta seccidn circular incompleta puede ser conse
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guide por un aplanamiento en el punzdn, gue puede ser
irregular o regular; por ejemplo, de forma hexagonal.
Bsta seccidn circular incompleta se puede conseguir
150 de igual maners mediante entalladuras, escotes, denta
do o de otrs manera adecuada. Ya que la seccifn cir-
cular incompleta del punzén produce cavidades entre
casquillo y punzén, arena que eventualmente haya pene
trado entre punzdn y casquillo, puede ser evacuada ha
155 cla abajo.
El dibujo que se acompahia representa un ejemplo
de ejecucidn del objeto de la invencidn, en el que su
Fig. 1 es un: vista lateral del dispositivo, la
T™g. 2 una olants del mismo, la
160 Fig. 5 una seccibén parcial de la parte superior
de la prensa, l=
Fig. 4 una plant- de una chapa guia, y la
Mg. 5 un: seccidn de uma &jecudidn de punzdn de
nrensado.
165 Como se puede deducir de las Figs. 1 y 2, el dis-
positivo consiste en una base ventajosamente revestida
-1- sobre la cual, encims de cuatro columnas de sopor-
te relativamente delgadas -2~ descansa una placa de su
jeceidn =3-, encima de la cual estdn montados dos cl -
170 lindros de prensa -4- con sus émbolos -5~ y sus vasta-
gos de émbolo -6-, Los vistagos de émbolo -6~ atra-
viesan la placa de sujeccién -3= y llevan en sus extre
w08 inferiores una placa base =-8- que a su vez lleva
los punzones de prensado -7~ montadds sobrse muslles. A

175 distancia de la placa base -8- zdecuada inferiocrmente,



se han previsto dos placas guias perforadas -9-, que
estin fijadas a la placa base -8- y wantenidas a dis
tancia de la placa base -8~ y una de otra mediante
pernos distanciadores ~10- como se puede deducir de
180 la Tig. 3. 1Ias distancias entre s{ y de 1a placa
base -8~ de las chapas -9~ gon conseguidas mediants
piezas distenciadoras -1l-, siendo posible modificat
la distancia de las piezas entre s{ en cualquier mo -
mento por eleccidn de otras piezas distanciadoras -1l=
185 La ejecucifn de los émbolos de prensado -7- en su dig
posicidén total puede ser deducida de la Fig. 5. El ém
bolo de prensado ~7- es guiado en un casquills =12~ y
ge encuentra bajo la presién ejercida por un muelle
espiral -13- que mantiene el émbolo -7- siemnpre en su
190 posicidn extrema dentro del casquillo -12-, Ia parte
del émbolo =7- que es guiada en el casquills =12« es-
t4{ provista de aplanamientos, que en el ejemplo repro
ducido tienen una forma hexagonal, En el extremo del
casquillo, gue se euncuentra enfrente del &mbolo -7- se
195 consigue el cierre mediante un tapén -15-. En este ta
»6n -15- se encuentra un taladro contfnuo -16- frente
sl cual se encuentran en ambos extremos orificios -17-
en el casquillo ~-12«, En el taladro -16- y uno de los
orificios 17« del casguillo -12- ha sido montada una
200 bola «18- la cual puede pasar en parte hacia afuera a
través del orificio -17- y que es mantenida en su posi
¢idn extrema por un muelle -19- disnuesto en el taladro

«lbw, Se conslgue de esta manera un dispositivo de
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pestillo, mediante el cual el conjunto del punzén de
nrensado cueda retenido en las chapas gufa -9-, tal
como s8e puede deducir con toda claridad de la Fig. 5.

De la Pig. 4 se puede deducir la ejecucidn de
las chapae gufa -9-. Cada chapa estd provista de una
red simétrica de perforaciones -20- en las cuales se
z’ustan los casquillos ~12- de 108 punzones de prensa
do, Para mayor cluridad se ha representado tan solo
un. parte de ests red de orificios, Ia red de orifi-
cios se extiende 20r toda la chapa gufa -9-.

Encima de la base ~-1-, la parte inferior de 1la
prensa hn 8ido prevista como un dispositivo mdvil des
nlnzable sobre un sistema de carril -21-. El disposi
tivo se compone de una placa base -23- dispuesta enci-
my de un carro con ruedas -22-, sobre la cual -con dig
posicidn exactamente igual a 1la misma de 1la placa base
superior -8~ - Than sido dispuestas a distancia de la
olaca =23- y 2 distancia un: de otra placas gufa perfo
rndas -9~ gue sirven para la conduccidn de los casqui-
1los de émbolos -12- y, por lo tanto, de los émbolos
de prensado -7-, En lo que se refiere a estas partes
sueden tuedar referidas a las Figs. 4 y 5. Ta diferen
cia consiste en el hecho de que log émbolos de prensa=
do -7~ de la placa base =23- estdn dirigidos hacia arri
be y que la placa base queda invariablemente a esta al-

tura ya que los émbolos de prensado inferiores «7- sir-
ven tnicamente de émbolos de sujeccidén montados sobre

muelles.

st claro que el dispositivo recibe todavia todos
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103 accesorios y accionamientos necesarios (neumético
8 hidrdulico) que en parte nan sido cmitidos en los
dibujos y completamente en la descripcidn, yz que son
conocidos y carecen de importancia para el objeto de
ia invencidn. 11 funcivnamiento del dispositivo es
el siguiente:

3i el dispositivo debe ser empleado parae el pe-
zadd de una nueva serie de moldes, se deben colocar en
srimer lugar los punzones del prensado de tal manera
como sea necesario paras los contornos del molde. Iars
fooilitsr este trabajo se prepara ventajosamente una
plantilla que Unicsamente tiene aguéllas perforaciones
que correspondan a orificios en los cuales se deben
montar punzones de prensado en las chapas guia. Hsta p
plantilla se coloca sobre la chapa guia exterior y se
montan a través de los orificios de la plantilla los
punzones de prensado en las chapas gufa. Este trabajo
suede ser realizado con gran rapidez y puede ser efec ~
tuado por operarios no especializados, ya que solimente
es necesario introducir los punzones de prensado con su
extremo de casquillo en las chapas gula, hasta que el
seastillo encaje detrds de la chapa gufa interior. Va
que no hace falte ningln trabajo de ajuste, se tiene to
da seguridad de que cazda punzdn se encuentra en el dehi
do luger y, sobre todo, que los punzones estédn coloca -
dos uno exactmmente enfrente de otro. En la parte in-
ferior de la prenea, el montaje se realiza ventajosamen
te estando la wisma parte desnlazada hacia afuersa.

Tan oronto como ambas partes de la prensa estdn
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preparadas de esta manera, la mitad de la caja de molde
que llega de la mAguina de moldear, puedé ser colocada
en estado caliente con su lado exterior encima de los
punzones de prensado de la parte inferi or de la preunss
desplazada hacia afuera. En caso de ser necesario, se
coloczn los nachos y se aplica la cola en los puntos ne
cesarios de la parte interior de la media caja. A conti
nuacifn se coloca 1z segunda witad de la caja encima de
la primera y se desplaza la parte inferior de la prensa
con 1la czja de molde preparada para ser pegada debajo
de la parte superior de prensa. XN posicién de cargse 0

de nrenssdo, la n=rte inferior de la prensa em blogueda

de t»l manera vor dispositivos de bloqueo en s{ conoei-

dos y, por este motivo no representados en el dibujo,
que los centros de los punzones de prensado coincidan
exactamente.

Xn este momento se puede bajar la parte superior de
lan prensa de 12 manera conocida sobre la parte superior
de 1n caja de molde, de modo que se consolide lz cola
que se encuentra entre lzs dos mitades de caja y origine
una unidn firme y segura de ambas mitades de molde. Des-
pués de la subida de la parte superior de la prensa, la
parte inferior es nuevamente desplazada hacia afuers, se
retira la canja de molde acabnda y se c0loge uha nusva ca
j» de la msanera anteriormente descrita. Sin variacidn
da la disposicién de los punzones de preusado, la prensa
puede ser empleada ahora tanto tiempo que se prementen
cajas de molde de las mismas c~racteri{sticas.

Cuando se debe pegar otra serie de cajas, se retiran
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los punzones de prenssado sencillamente, sé c;ibba la c9
rrespondiente nueve plantills y se colocan nuevamente
1los punzones en 1os puntos necesarios en las chapes guie,
como y- se hu descrito mfs arriba. 1a prensa ssté ahs
ra preparade par: ser empleada para la nueva sarie‘ae ca
jes de moldeo.

Se comprende sin dificultad que por lu ejecucidn
del dispositivo de pegado de acuerdoc con la invencidn,
se consiga una mayor facilidad y sensible abreviacidn
en el trabtajo y, vor lo tanto, un aumnento en el rendi-
miento del dispositivo. Ya gue cualquier trabajo de
g uste queda elininado, se puede garantizar la mayor sS@
suridad para un trabajo impecable y libre de desperfec-
tog del dispositivo, sin que sean necesarios operarios
especialmente instriufdos y aptos. E1 desplazamiento
nacia afuera y hacia adentro de la parte inferior de la
prensa, »uede ser efectuado a mano o por motor. Xa ra-
pidez en el trabajo es aln mayor cuando -como es el caso
en el ejemplo reproducido- se hayan previsto dos partes
inferiocres mdéviles de prensa. Como se puede deducir ue
1: Pig. 1, se realiza el proceso de prensado con la par
te inferior de prensa empujnda hacia adentro, mientras
nue li parte inferior de prensa desnlazada hacia afuera
es carghda ¢on el molde destinado al siguliente proceso

de prensado.

=000~

W DT 4. = Se reivindica la propiednd de este !odelo
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de Utilidad:

1} = Dispositivo para peg r oiezas de moldeo, principal
mente cnjas de moldeo, pmra formar moldes completos des
tinadps a 1n fundicidn, formado por punzones de prensa=
40 cambinbles montzdos sobre muelles en la parte supe-~
rior y la parte inferior de la prense, caracterizado por
el hecho de jue la parte inferior de la prensa que lle-
va 1los vounzones de prensado montados sobre muelles -7=-
-12~ g8 de ejecucidn desplazable =~23=-.

2) - Dispositivo vara pegar piezas de moldeo, principal
mente ¢~jas de moldeo, »n-ra formar moldes completos des
tinados a 1n fundicidn, segdn 18 reivindicacidn, carac-
terizado por el hecho de gue le punzones de prensado
montados sobre muelles -7-12- estdn uispuestos de manera
fdcilmente cambizble en chapas gufa -%- en lz parte supe
rior =8« 4 la parte inferior -23- de la prensa con perfo
raciones de posicibn simétrica.

3) - Disnogitivo para pegar piezas de moldeo, principal
wente c¢zjas de moldeo, nara lormar moldes completos des
tinados a 12 fundicidn, segln 2% reivimdicacidn, caracte
rizado por el hecho de cue log punzones de prensado mon-
tados sobre muelles «7-12~ quedan blogueados en las cha-
pes gufa -9~ mediante pestillos con muelles =-18-19-.

4) - Diepositivo para pegar piezas de moldeo, principal
mente c¢sjas de wolded, para formar =~oldes completos des
tinados a la fundicidn, segin 32 reivindicacidn, caracte
rizado por el hecho de que el pestillo es constitufdo
por bolas «18- montmdas sobre muelles, dispuestas en el

casquillo del ounzdn de prensado =12=,
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5) - nigpositivo para pegar piezas de moldeo, principal
mente cajas de moldeo, parg formar moldes completss des
tinados a la fundicidn, segln 1> a 4& reivindicaciones,
caracterizado nor el hecho de que nira cada parte de
- | 350 prensa -8- y =23~ han sido previstas dos chapass gufa -9-
las cuamles quedan mantenidas en distancia de la parte de
nrensa vy a distancia una de otra mediante pernos distan-
ciadores ~le=1ll-,
6) - .ispositivo para pegar piezas de moldeo, principal

355 mente ¢ as de moldeo, nora formar moldes completos deg

.

tinados a 10 fundéicidn, segln 1% a 5 reivindicaciones,
P | c.racterizado por el hecho de gue Lo conduccidn de la
. parte superior de la prensa desplazable en sentido Axial
-8- se efectfla Gnicamente vor los vistagos de émbolo -6-
36D de los émbolos que originan el desplazamiento =5-.
ﬁ} - uisnogitivo p:ra pegar viezas de moldeo, principal
merte c¢:.jas de moldeo, pxra formar moldes completos des
tinsdos a la fundicidn, seglin 1% a 6% reivindicaciones,

caracterizads por el hecho de que la parte del punzdn -7~

365 guiada con desplazamiento axial en el casquillo -12- del

. punzén tiene una seccidn circular incoumpleta frente a la
seceidn circular del casquillo de punzin -12-.

8) - Dispositivo prra pegar piezas de moldeo, principal

mente cajas de moldeo, para formar moldes completos ées

370 tinados a 12 fundicidn, segin 7% reiviandicacidn, caracte

rizade por el hecho de que la seccidn circular incomple-
ts de la parte del punzdn =7- b= sido conseguids swr apla
namientos -l4- de la superficie exterior del punzdn, dig

nuestos en direccifn axial.,
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9} - vispositivo pora pegar piezas de moldeo, principal
mente, oajas de moldeo, para formar moldes completﬁs des
tinados a la fundicidn, segin 8% reiviqdicacién, caracte
rizado por el‘hecho de que los aplanamientos =14~ forman
hexazonos.

10) - Dispositivo para pegar piezas de moldeo,principal
mente, cm’jas de moldeo, paras formar moldes completos des
tinados a l» fundicidn, seglin 72 reivindicacién, caracte
rizado por el hecho de que la seccidn circular incomple-
t~ de la parte del punzdn -7- ha sido conseguida median-
te entalladuras en forma de espiral en la superficie ex-
terna del punzén.

11) - Dispositivo para pegar plezas de noldeo, principal
mente, cajas de moldeo, para formar moldes completos des
tinados a la fundicidn, segin 18 a 108 reivindicaciones,
carocterizado por el hecho de que se han previsto por lo
menos dos pzrtes inferiores de prensa desplazables hacis
afuera.

12) - pispositivo para pegar niezas de moldeco, nrincipal
mente, cajas de moldeo, para formar moldes completos des
tinedos a 1z fundicifn, segin 12 a 1ll% reivindicaciones,
caracterizado por el hecho de que ls8 pnrtes inferiores
de prensa desplazadas hacia afuera pueden ser calentadas.
1%3) - Dispositivo para pegar piezas de moldeo, principal
mente, cajas de moldeo, p:ura Tormar moldes completos des
tinadoe a la fundicidn, segin 12% reivindicacién, carac-
terizade pore el hecho de que la calefaccidn de las vnar-

tes inferiores de prensa desplazadas hicia afuera se efeg
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tda mediante caperuzas de calefzccidn desplazables.
14) -~ "DISPOSITIVO PARA PEGAR PIEZAS DE MOLDBO, PRIY-
CIPATYEITE, CAJAS DE MOLDEC, PARA FORVAR MOLDES COM-

FIETOS DESTINADOS A LA FUNpICIOW™

Bsta Memoriz Descriptiva consta de dieciseis ho
jas folindas y mecanografindal pOr una sola cara ¥y

de tres hojas de nlanos.
yadrid, = 4 NOV,}Qﬁﬁ

C. ALGON.
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