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¿>e r o f  iere mi presente invento a máquinas pura, hacer 

moleña de fundición  de piezas m últip les o moldee en p iezas, 

le  r e fie re  máa partioular¡.:enco a las máquinas construidas para 

1^ formación simultánea de 1: s pi> zas correspondientes de un 

molde do fu n d ición , de ta l manera que la s  piceas corre la tiv a s  

del molde son producidas do com posición uniforme, propiedades 

uniformes de conducción de guaca, e t c .  Tamoión se r e f ie r o  mi 

invento a máquinas de formar moldes ao fu n d id or ., en las cuales 

se montan la s  piezas de ca ja  de fundición  en una p osic ión  pre- 

d- terminada de la plancha penóla, fornándose sucesivamente y 

con uniformidad las piezas de molde on la  raiama parto á'. la  

máquina. Se re fie ro  tamoion ¡al invento a maquinas provistas 

do piezas que sujetan y aso ¿juran o l posicionam iento uniforme 

no 1:.¡j piozaa do ca ja  d< fundición  sobre la  plu.cliu gemela.

Igualmente so r e fie re  n i invento a máquinas de f  or .¡ar 

moldes de fundición  on luc cuales se hacen sucesivamente las 

pivzas de molde, con rupidoz, acore una pieza do ca ja  de fun­

d id o .  , y en la s  cuales dicha pieza da ca ja  pueri separarse 

ae la  pieza de molde formada y usarse inmediatamente en otru 

operación de formación u piezas da molde.



n'on a loo oíanos anexos, la Fip. 1 ere ana

vi sata v e r t i c a l  cí ; exí¡*£Jre parcialmente en corte d- sección

C1^ o :mi stra u  r. reí ic - 0¿i. w X Oí l a© «i. i ‘ ; ■ a 1;- for*:

do : olere- *’ h.;cxreí.; .■ie M e ••ro fuñí! idO í •

un a*’ .-“en longitre in ‘ 1 «up Ó ( \p¡ T*- un .anime ó ;* . ..

inferior, par-:. 1. for; * 0i v»; •!. i. re rite-des longitud!; a . í

d tubería, fuu- ion ?reretr f • ^- fc. • U- i0u r*u las arreisiou--

* *_ — \y..

¿á - r i o r
£ Inferior r.o.atud s «*n ire,. plí.ae enelu unitaria, y los íaOdlOS

pare asegwrar Ire rerere.on a sre i \ u - * :. ir..'ei-ior en pos íclones

precíeteminadas re i la neta - -a. e ha ilustrado los medios

para quitar y  poner 1: r pie .“as e -.oueln n  _acio . i«- servicio

con raspean-, r Ire- -errenpona leu ó/ <J ¿i p ¿ c . : i C- o fun-

-cicló:-.. ; e i; v. ’-. •... ur M i í - r e o n  .o i'or* c o o cí •: en una

uniere d ccv- p l m c r e  r~e- ;c->ln, ^ r rmoolo * . icho

cilir. 're, rr r.nncru cree, ,-m *o .-o 

re reeduco v? '--‘reí.ó i

:.cll^icT >%5 ’r l ó n ,

de í red! le.Ion co.- - - 1 f in  de qu*.■ re «¿¿slente e.l rm ter io l d e l  

r' o lc*" ®" 3*-s arraezone-. d-‘- c a ja  su p e r io r  e i n f e r i o r .

La F ig . 2 muestra una v ista  v e rtica l de lado, do la  

.ó ulna le  i . 1 .

t . i ; =" VÍO. i ' ~ * i _

l-.- ere j u. ••.id.- v ] . : -  pl* zl. tj x ¿ ;

1 '.'. ¿,.o- -.tacta.

La " i >  4 es una v is ta  v e r t i c a l  de lt,. o , o ¡...i-. . _o

ou s tra  d e t a l le s  de l o s  medios ele s u je ta r  u.u p ies , í  c  ’ c do 

x U tuiioío,. 3obxre la  planotm genis 4. a , y  fíiodlos p» / s  t\- .r ¡o • ir.it; .to  

a i o ; vreiog m  re te n c ió n  de unu p ieza  d 4 .olde a . .-icre- t i e s a  
¿ „  C a n fu n d ic ió n .

^ono ao ve en lo a  p lan os , la  baso 1 l le v a  un críbalo P 

cu ja  brida. 3 se asegura con pernos en d ich a  base . L1 c i l in d r o  

» va -.contado en c ie n o  embolo paru movirrdonroa v e r t i c a le s  b a jo  

**orreicion s apropiadas cié p res ión  a p lica d a  por raedlos adecuados, 

 ̂ 1 --^  -•<&.-03 :\ lo a  plano a . -.a plancha goléela 6 so con ecta

- _ -ie_cros  la t e r a le s  7 -7 , forreados on unidad in te g r a l  con



o l  c il in d r o  por medio do loa  miembros do soporte 3 -9 . La 

plancha gemela tiene unas aberturas 10*10, pura o l  re g is tro  

de p os ic ión  de las mcs&3 conductoras do piezas de uodolo 

11-11, mesas que van montad as en las v a r il la s  12 -1'? que corren 

en las chumaceras 13-13 montadas entre dichos mic moros de 

soporto 9- ) . Las levas 14-14, montadas en e l  o je  l o ,  sirven 

para alzar la s  mesas 11 -11 ,por nedio de lo s  mangos 10 -1C, a su 

p os ic ión  c o i  sus planos superiores en alineamiento con dicha 

planche:, gómela, sirv iendo e l  peso de dichas mesas para ba jarlas 

cuando se nuevon lo s  mangos 16 debidamente. Las extremidades 

20-20, prolongadas entre dichos miembros 9 -9 , sirven  para 

llen a r  e l  earnclo ontre dichos miembros y dicha plancha gómela. 

Ln las aberturas 10-10 so montan respectivamente la s  armazones 

superior 22 p in fe r io r  2.3, sobro la  plancha gemela. ISn las 

pestañas longitudinales 24*24 del armazón in fe r io r  23 ab ierta , 

so conectan los  miembros do abrazadet*a 25-25, que van montados 

por sus extremos in fe r io re s  sobro la s  levas excéntricas 27-27, 

a su ves montadas en lo s  e je s  28-28 que giran en las chumaceras 

20-29 f i ja s  en dichos miembros de soporte 9 -9 . Loa mangos

30- 30 3irven para mover dichas lev a s , las oualos importen sus 

movimientos de engrane y desengrane a lo s  miembros do abrazadera 

25, con re la c ión  a dichas pestañas 24. Las barras do conexión

31- 31, m a para o l  mocan lomo de- abrazadora de l armazón superior 

22 y otra  par; o l  mecanismo de abrazadora d o l armazón in fe r io r  

23, so apivoten en los  miembros 32-32 f i j o s  on dicho e je  28,

y sirven  para im partir movimiento a lo s  miembros do abrazadora 

in te r io re s  25-25, por’ meció d> dichos mangos 30-30. Las esp i­

gas 33-33, f i j a s  on la  plancha gemela 0, pasan por sus corres­

pondientes agujeros on dichas pestañas 24 y sirven para p o s l- 

cionar correctamente las armazones con re la c ió n  ¡ red- te  minada 

a la s  mesas 11-11. La plancha 34, extendida entre ambas arma­

zones, descansa en lo s  rebajos 35-35 formados en dichas armazo­

nes, y sirvo para ev itar  que se desprenda y caiga o l  m aterial de 

molde ontre la s  armazones superior e in fe r io r .



L1 armazón supoi»ior 22 tien e  formado a en ambos lados, 

en. sus bord©3 in fe r io re s  in ternos, unos canales 38-58, en 

que se posicionun los  miembros lon g itu d in a les  o de retención  

de molde 39-39, que tienen movimiento de deslizam iento en d i­

chos canilles y eq extienden desdo la  parte superior de l canal 

38 hasta la  plancha gemela 6, de suerte que cuando están en 

la  p os ic ión  activa d retención  d e l rolde impiden que entro 

e l  ¡asteria ! d e l molde en lo s  canales y lo s  obstruye mientras 

s© efectúa lu  operación de formar e l  molde en e l amesón 22.

Loa mangos 41-41, montados en lo s  a jes  43-43 que giran en lo s  

co jin e te s  44-44 f i j o s  en lo s  lados del armazón 22, s irven , por 

raedlo de lo s  brazos 45-45, f i j o s  on lo s  ©Jes 43, para mover 

transversam ente a dichos miembros 39-39 dentro de dichos 

canales 58-38, poniéndolos en sus p osicion es de retener y  s o lta r  

e l  moldo. Loa miembros 39-39 tienen re la c ión  do movimiento 

con dichos brazos 45-45 por medio de los  miembros 47-47 f i j o s  

on lo s  mlomoros 39-39 y prolongados lateralm ente hacia afuera 

a travos de loa  canales de cajú 49-49, y  tienen formadas on 

aun extremos ex teriores  unas ranuras 51-51 on que encajan lo s  

extremos in fe r io re s  de dichos brazos 45-4b cuando se mueven 

io s  miembros 39-39, por medioado lo s  mangos 41-41, on cualquiera 

d ire cc ión  (véase F ig . 2 ) .  Ln lo s  lados de arriba y u n itaria ­

mente con dichos miembros 47-47, lo s  miembros 52-62 en forma 

de , encajan y so deslizan  dentro do las ranuras 63-53 on 

forma do "T*1, formadas unitariamente con dichos canales de 

ca ja  49-49 y cuyo f i n  oa retener a dichos miembros 39-39 en 

e l  armazón superior 22.

Kn cada una do las planchas do modoloa 11-11 van montados 

f i j o s ,  por medio do lo s  pernos o5-55, lo s  medio-modelos de 

tubería b?-S7, cuyoa miembros do c io r re  do cabosalee 88-58 

so extienden hacia abajo desde lo s  extremos d- las  planchas 

11-11 y sobro dichos extremos 20-20 que soportan a lo s  micmoros 

de guía 59-59 pura dichos miembros 88-55, y están prov istos 

en sus bordes superiores do aberturas que permiten loa movir.ien-



tos de arriba abajo tío las planchas 11-11 con lo s  inoda lo s  

57-57, pnre r e t ira r  lo s  rocíelos do los  o íd  r fo r ja d o s , has 

dos armazones C2 y 23 tienen conformada sus extremidades de 

ta l ¡sano r  a que roe toen con a juste exacto los  tapónos curvos de 

dlchos "siembros de extremo o ccuezales 50.
Los marcos tíl-61 del armason 22 y los  mangos 62-C2 d e l 

armazón 23 sirven par-; manejar dichos miembros, se un ao des­

cribe  completa ente mas adelante.

Pichas armazones, con aun respectivas planchas d modelo, 

miembros de modelo, siembros 58-8B y plancha gemela, so juntan 

con exacta p rec is ión  por sus bordes rospectivcupenl-.; con tigu os, 

do ta l Llanera que impiden e l  paso entro o lla s  d e l a te r ía ! do 

molde- que pudiera desprenderse y cnv.ear o b s tru cc io rcs , mientras 

ce echa dicho n o ta r ia l 63 en las armazones.

2n e l  uso y funcionamiento de la p lica c ió n  do mi invento 

ilustrad- t . le c planos anexos, las dop mesas de noch-lor. o 

rica  chas 11-11, so íiucv-n a una p osic ión  nn la  cuul quedan a l 

niruo n iv e l de le  pía ch« 6 ge ¡riel a, optando e l  modelo do media 

tubería 57 on su correspondiente . o s ic ió n . Lntoncea se ponen 

las urina non* s 22 y 23 sobre la  plancha gómela o de unión, s i r ­

viendo sus 03pigas 33-35 para posiclonarían  correctamente en 

dicha plancha. i)n seguida se colocan Ion miembros de abrazadera 

25-28 on l. s pestañas 24-84 y se las aprieta  dando vucltu en 

la dirección, conveniente a dichos mangos d leva 30-30. Los 

ion  oro 3 d retención do molde 39-39, d e l armazón 22, eo . .uevon 

por medio do lo s  mangos 41-41 batióla su p os ic ión  a ctiv a  da reten­

c ión  e l  noldo (véase F lg . 1 ) , y se co loca  entonces la  plancha 

54 entro las armazones superior 22 o In fe r io r  23.

vn esta  p osición  se hace v i  orar Ju .tu; ente a le. plancha 

gemela de u.:ión y  nacas armazones, por re d lo  de una apropiada 

presión el a ire creada entro o l  c ilin d ro  4 y é l  c:: .o lo  8 con 

e l  a u x ilio  de aparatos apropiados n o-ilu strados en loa  alanosj 

y después se echa o l  m aterial do mole, dentro de la s  armazones 

superior o in fe r io r  en la  forma ordinaria y bien conocida d- 1

arte



JS1 m aterial de molde se a ju sta  entonces en ambas armazones 22 

y 23 por a rr ib a ,y  se nutren lo s  mangos 32-32 para s o lta r  ambas arma­

zones fu era  de la  p ianola  gamela. Entonces se mueve e l  armazón 23 a 

su p o s ic ió n  in fe r io r  de fu n d ición  y se la  l le v a  por medio de sus pro­

p ios  mangos haoia un soporte apropiado para su je ta r la  durante la  o -  

peraoión  de fundición*

Hecho esto  se separa e l  armazón superior 22 de la  máquina y se Ift 

monta en p o s ic ió n  co rre c ta  sobre e l  armazón in fe r io r  23tposioionando 

oportunamente entre ambos medios moldes e l  ánima o macho de modelo en 

la  forma usual y b ien  conocida en e l  a rte .S p  seguida se manejan lo s  

a&adioz 39-39, en sus resp ectiv os  canales 33-38 por med4o de sus corres , 

pendientes mangos 41-41, de manera que tomen su p o s ic ió n  de sa lta r  e l  

molde dentro del armazón superior 22* Hecho esto  se separa e l  armazón 

22 del molde y queda l ib r e  para l le v a r lo  a la  máquina y re p e t ir  la  o -  

peraoión  de form ación de m oldes.

Justamente antes de hechar e l  metal fundido en e l  molde se c o lo ­

ca la  cu b ierta  ó camisa sobre e l  molds, en toda la  porción  que ha que­

dado d escu b ierta  con la  re tira d a  del armazón su p erior#Cuando ha fragua* 

do un poco e l  metal vaciado en e l  molde, se separa la  cu b ierta  ó oamias
V*

de molde y queda l ib r e  para o tra  operación  de fu n d ición  sobre otro  mol- 

de formado en e l  armazón 22*Hacemos re fe re n c ia  aquí a la  cu b ierta  ó ca­

misa de molde d e s c r ita  en o tra  patente presentada en e s ta  misma feoha, 

por "Mejoras en la s  camisas ó cu b iertas  para moldes de tu b e r ía s " .

Con e l uso y p rá ctica  del aparato y método de mi invento se r e ­

quieran muy pocas armazones superiores para reemplazar y hacer e l  t ra ­

ba jo  que hasta e l presente se hacía con una gran cantidad de armazones 

su p rio re s• K l miembro de cu b ierta  ó camisa de molde superior requerido 

para la  operación de fu n d ición , se co loca  rápidamente antes de vaciar 

e l  metal fundido en e l  molde, y tan pronto como se ha efectuado la  fun­

d ic ió n , se separa del molde d icha cubierta  ó camisa para u sarla  en

-  6  •
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fundición  cor' o tro  molt30 fornado «¡entro a -1 amasón supe rio;*.

IIo hallado que o", lo. fundición  de tvboríu  de h ie rro , por 

ejem plo, e i  uso do dos o tros  ar azoues superiores y dos o 

tras cubiertas o camisas do molde son oxtfioientes para s e rv ic io  

con clon o ñas amacenos in feriora?, d molde, ©n lu fundición  

X’ápiüw y sucos i  va de t-uboa y también on le foraueión rápida 

v sucesiva. do lo s  moldes do fundición .

-  H 0  T á -

Los puntos do invención propia y nueva que se presentan 

pire f'ue sean o b je to  de cota Patento do V ItíTf años, son lo s  

sigu ientes
1 .-  . ,1 rae todo j>arii la  formación d dos partea con r e . i s t r o  

exacto ae u ¡ió n , para moldea d.- fundición  gc p iezas m últip les , 

quo corpa© :te plecas do ca ja  cío fundición  montubios en una 

plancha rórnela u n itaria , ui ¿tierno tiempo, destinadas u formar 

sus correspondientec piezas ce moldo con sus correspondientes 

piezas do mono lo  inclu idas on o l la s ,  y haciéndose lo formación 

de 1 ?  pionas ele molde siiuultanear:.r? ¡to dentro de dichas piezas 

m -* cu jas a, fu n d ición .»

¡j ,-  1 método para la  form ación de un molde de fundición

de dos pie-zas, que consiste  en montar un armazón do molde 

superior y un armazón de molde in fe r io r , con sus correspondien­

tes  piezas de ¡..ocíelo y sus c o r ;sosponáiontoo caras, sobro una 

plancha canela u n itaria , formándose las piezas de moldo sir.atl- 

túne crio uto e • dichas armazones de ¡.oíd - superior e in fe r io r .

3 ,-  T.l método para la  formación do dos partes con re c ió  tro  

o:-*acto do unión, para moldes d- fundición  de pieza? m ú ltip los , 

que con siste  •--n montar piezas dv ca ja  do fu n d ición , corre -pon- 

dientes a dichas piezas de molde, con sus correspondió rites 

pl. zue do ;-.odelo in clusas, soore v.:u- plancha ceoiela u n itaria , 

cinultónoiu:vorite, pura formar piezas de moldo simultáneamente 

dentro de dichas piezas cíe cajú do fu d ic ió n , mediar.to la  

v ib ración  producida en lu  plancha ¿©mola y piezas de cu ja  raion-
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tras se echa en éstas e l  m aterial do molde, como arena, por

e j ampio,
4*- b l método pera la  formación o un : oído de fundición  

de dos p ieza s, que consiste  en montar un armazón superior y 

un armazón in fe r io r , con su3 correspondientes piezas de modelo 

y sus correspondientes caras, sobre una plancha ¿emola uni­

ta r ia , y en la  formación de piezas de molde aimultanoanente 

dentro de dichas piezas de ca ja  o armazones, mediante la  

v ibración  producida en dicha plancha gemela y en las armazones 

de molde mientras se echa e l  :nat r ia l  do molda, como arena,

por ejem plo.
5 . -  F.l método para la  formación do piezas uniformes d© un 

molde de piezas m últip les , que consiste  en montar las piazas 

de ca ja  de fundición  correspondientes, con sus piezas d mode­

l o ,  sobre una plancha gemela u n ita ria , y en ag itar o hacer 

vibrar la  planoha gemela y la s  piezas de ca ja  de fundición

conjuntamente, mientras se ocha e l  m aterial de moldo cimbro 

de dichas piezas de oa ja , como arene, no,” ejem plo.

6*- I’n una máquina para moldes d: fundición  do tubería , 

una plancha gemela provista  de aberturas, mosas para modelos 

que encajan justamente en C3aa aberturas, medios para subir y 

bajar dichas mosas y para racmtonerlas f i j a s  en posicion es pre- 

h-t* inclinadas, piezas correspondientes de ca ja  de fu ndición  

posícionadas en dicha plancha gemela sobre dichas mesas, 

medios deaconoctablea para retener on predeterminada p osic ión  

a dichas piezas de oaja d ” fundición  sobre dicha plancha gemela

y medios para ag itar o hacer v ibrar dicha plancha gemela.

7 . -  :n una roa .ulna do moldee d ' tuboría una plancha gemela 

p rov ista  de aberturas, mesas par;, modelos que encajan justa­

mente on dichas auerturas, medios para subir y bajar dichua 

mesas y  para mantenerlas f i ja s  en posicion es predeterminadas, 

piezas de modelo longitudinales para tubería  en dichas mesas, 

piezas de cuja do fundición  posicionadas on dicha plancha geme­

la  sobro dichas mesas, medios desconectadles para retener dichas



^ § «*

l«  cuja 1# fundió loa «a policianos predeterminadas 

«alara i  ¿cija pluaoiia ¿asada, y asedios para agitar a poner *n 

vibración dicha plancha gemela*

S*« ¿»ejor-»3 ®n las saúpuinaa de u ws r «toldas para taba»* 

rías y atroa objetos,

¿teta «olicitud pac carra «ponda a la  prasontad» an los 

datada* y ni loo da %®árte* #1 .13 4a üayo 4« 1125, con el 'S* • 

dd.düó. se ■jtaaga a loa beneficio:» dal artículo 14 da 1h i^y  

de la Pro piad .»d Industrial*

tal y corita so ha descrito en i® aamoria pus antee ade 

raoresentado en los dibujos pus se acamo sitan* y con los f i ’**® 

■̂ ut a* han aspacifloado*

Ssta .^laoria consta da nu*v* hojas a#«rita# por una

so la  cara*
¿» a lr id  '¿é de «¿aya 4® 1324*

P. A.

¿e Elatt»ur¡i 
flMr Poder
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