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"Perfeccionamientos en dispositivosde alimentación 
para máquinas de moldeo para fundición"

Q̂ c-úcitante: FaJNERY EQUIBIEJ'iT LIMITED, entidad británica,
domiciliada en: linslade Works, Leinghton Buzzard, 
re, Inglaterra.

Bedf ordsM i

Este invento se refiere a perfeccionamientos en, 
o relativos a, dispositivos de acoplamiento de moldes para 
fundición, y se relaciona especialmente con el acoplamiento 
de una semicaja superior de moldeo y una semicaja inferior 
de moldeo preparadas en una máquina de moldeo para fundición, 
tal como por ejemplo, del tipo de compresión o consolidación
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por traqueteo o trepidación, para la constitución de un 
molde único.

Oe acuerdo con este invento, el aparato para 
acoplar se^i-eajas de moldeo, superior e inferior, com­
prende en combinación una máquina para moldear la semi- 

°aá~ superior de moldeo, una máquina para moldear la se 
mi-caja inferior de moldeo (las dos máquinas están colo 
cadas de modo tal eme puedan introducirse en ellas y re 
tirarse de las mismas las cajas de moldeo si^iendo tra 
ye otoñas pac-alelas o aproximadamente paralelas); dispo 
Sitivos de alimentación para suministrar cajas de moldeo 
en cada una de las máquinas y para retirarlas de ástasj 
un transportador transversal entre las dos trayectorias 
de suministro; un conjunto basculante situado en la u- 
nión del transportador transversar y de la trayectoria 
de alimentación de la máquina de moldeo de semi-eajas 
m e n o r e s ,  dispositivo que bascula alrededor de un qje 
diagonal con respecto a las trayectorias de alimenta­
ción, de tal modo que, a la vez bascula el molde y lo 

desplaza en la dirección del transportador transversal; 
un grupo de acoplamiento de las eemi-cajas superior o 
inferior, situado en la unión del transportador transver 
sal con la trayectoria de alimentación de la máquina de 
rnoluear las medias cajas superiores de moldeo; el grupo 
citado comprende una plataforma para recibir una semil 
caja inferior de moldeo y un soporte por encima de la 
Plataforma para recibir una semicaja superior de moldeo; 
medios para alinear dicho soporte sobre la plataforma de 
las semi-cajas inferiores de moldeo, y medios accionados 
por fluido para mover la plataforma y el soporte en la 
dirección de aproximación o de separación de ambos.
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De acuerdo con una característica de este in­

vento, el dispositivo basculador de las cajas de moldeo 
comprende una caja de extremos abiertos montada en cada 
uno de dos esquinas opuestas, en un pivote horizontal que 
actúa en un sostén vertical; medios en la caja para colo 
car una caja de moldeo en aquel, y medios en la caja pa­
ra sujetar de modo amovible una caja de moldeo colocada 
en aquél, y dispositivos accionados por fluido en un ni4 
derecho funcionalmente conectado a la caja para hacerla 
girar 3obre sus pivotes, recorriendo 1802 en un plano 
vertical. De acuerdo con otra característica de este in­
vento, el dispositivo de acoplamiento de las semi-cajas 
superiores e inferiores, comprende una plataforma para 
recibir una semicaja inferior, un soporte verticalmente 
invotable situado por encima de dicha plataforma, para 
recibir una semi—caja superior, medios para hacer girar 
el soporte por cuyo procedimiento una semi-caja superior 
del mismo se alinea con una semi-caja inferior de la pía 
Informa, y medios para desplazar el soporte y la plata­
forma de tal modo que se acerquen entre sí o se separen 
uno de otro, con lo cual se combinan o acoplan las medias 
cajas superior e inferior.

A continuación y por vía de ejemplo vá a des— 
cribirse una construcción de acuerdo con este invento, 
haciendo referencia a los dibujos adjuntos, en los que.

La fig. 1 representa la disposición completa 
de un grupo de fabricación y acoplamiento de semi-cajas 
superiores e inferiores de moldeo.

La fig. 2 es un alzado extremo del grupo bas 
culante de las semi-cajas inferiores, representada en 
la fig. l.

- 3 -
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La fig. 3 es una vista en planta del grupo bas

culador.

La fig. 4 representa el grupo de acoplamiento 
de sena-cajas superiores e inferiores, en la posición in 
dicada en la fig. l, y observado desde el lado de entra­
da de las semi-cajas inferiores.

La fig. 5 representa el grupo de acoplamiento 
de semi-cajas superiores e inferiores, en la posición in 
dicada en la fig. 1 , y observado desde el lado de entra­
da de las semi-cajas superiores, y

La fig. 6 es una vista en planta del grupo de 
acoplamiento.

En la fig. 1, la referencia 11 indica el medio 
de introducción de las semi-cajas superiores de moldeo, 
y 12 representa el medio de introducción de las semi-oajas 
inferiores de moldeo, indicándose la dirección de avance 
por las ílechas. Desde un sistema transportador de ro­
dillos 13, las cajas vacías pueden introducirse alterna­
tivamente, en los medios de suministro de las semi-cajas 
superiores e inferiores. Describiendo primero el dispo­
sitivo 12 de alimentación o introducción de las semi-ca 
jas inferiores, las cajas de moldeo ote tienen una pesta 
ña exteriormente ranurada a lo- largo de cada uno de sus 
bordes laterales superiores, se introducen desde el trans 
portador de rodillos 13, por el transportador de acopla­
miento 14, sobre un transportador de rodillos, 1 5 , desde 
el cual las cajas vacías pasan a la estación o posición 
receptora 16, y luego contra un mecanismo de tope o re­
tened ónindicado en general por la referencia 17. Desde es 
te punto, la caja de moldeo se pasa a la placa de modelo 

de una Equina 18 de moldeo pon traqueteo o trepidación
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La conducción se realiza por un brazo provisto ae apéndj.
cas tales como 19 que se ajustan en una ranura de una de 
las pestañas de la caja de moldej el brazo dé apéndice, 
puede separarse por el elevador 20. La construcción de la 
estación receptora, del mecanismo de tope o retención y 
del mecanismo de desplazamiento, constituye el objeto de
otra solicitud pendiente de los solicitantes. Guando la
caja de molde vacía se halla en posición sobre la placa 
de modelo, el cabezal oscilante de la máquina de moldeo 
18 oscila y el moldeo se forma de modo conocido. Al ter 
minar la operación de moldeo, el cabezal oscilante se djes 
plaza a la posición representada en líneas cié trazo y pun 
to en la fig. 1, y otro brazo de apéndices se ajusta en 
una ranura de una de las pestañas de la caja de molde, y 
conduce a ésta a un conjunto basculante 20. Al mismo tian 
po que se retira la caja que contiene el molde, de la má 
quina ..e moldear, se coloca en posición una nueva caja 
vacía en la placa de modelo, como se describe en la so­
licitud antes citada.

fil grupo basculante 20 en el que ha penetrado 
la caja que contiene el semi-mo3.de inferior, está colo­
cado cliagona'lmente como se indica, con respecto al dis­
positivo de entrada de la caja de molde, y contiene un 
dispositivo basculudor 21 pivotadamante montado en es­
quinas diagonalmente opuestas. El elemento basculador 
gira a continuación de tal modo que el molde inferior 
bascula y gira al mismo tiempo un ángulo de 902, en lí­
nea con el transportador transversal 22. Un brazo de a- 
péndices tal cono se ha indicado, lleva las cajas con
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1°S semiffioldes inferiores a lo largo de rodillos superio­
res 50 de este transportador transversal, y a un ¿Tupo de
acop.lamiento de semi—calas qinPT-imMa Q j . x._...supenoies e iiueriores, repre
sentado en 23.

Análogamente, en el dispositivo 11 de alimenta­
ción o introducción de las semi-cajao superiores de moldeo 
las cajas vacía se introducen en la máquina de moldeo 24 

de compresión por trepidación, desde la cual, una vez for 
matíos los moldes, dichas cajas pasan sobre rodillos 51, 
al interior de la mitad superior del dispositivo 23 de 
acoplamiento de medias cajas superiores e inferiores. El 
dispositivo de acoplamiento hace girar el medio molde su 
perior para orientarlo con respecto al serai-molae inferior 
y éste asciende para ponerse en contacto con el semi-mol 
de superior,* arabia están exactamente colocados por medio 
o.e pasadores que luego se retiran y el molde conjuntado 
se desplaza del grupo de acoplamiento por un mecanismo de 
brazo de apéndices, tal como se indicó anteriormente. El
molde pasa a un expulsor 25 desde el cual sale al exte­
rior.

lo anterior es una descripción resumida del con 
junto general, y a continuación figura una descripción 
mas detallada del mecanismo basculante y del grupo de.a- 
ooplamiento de semi-moldes superiores e inferiores.

El grupo 20, basculante, comprende una cuna 26 
provista de un pilar 122,123 prolongado hacia arriba des 
de cada lado de aquella; cada pilar tiene un soporte pa­
ra munón, 24 25 respectivamente cerca de su extremo supe 
ñ o r ,  y todo ello está alineado como se indica en la fig.
1* formando un ángulo de 45* con la dirección de alimen­

tación ael dispositivo 12 para semi-cajas inferiores,En
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los soportes o cojinetes para muñones 12 4, 125 se dispone 
un grupo Desculante 21 en forma de tina caja 27 de extremos 
aoiertos, da sección en forma de rombo, vista en planta.

E1 grUp° ^ « l a n t e  21 está montado a rotación en los so­
portes de los muñones, alrededor de un par de esquinas o- 
puestas, de tal modo que sus extremos abiertos están ali­
neados primero con el dispositivo 12 de alimentación de 
las semi-cajas inferiores, pero al girar un ángulo de 180$
los extremos abiertos se alinean con el transportador trns 
versal 22.

ül ;¿rupo basculante tiene dos líneas paralelas 
ae rodillos de pestaña 28 (por ejemplo cuatro de cada li­
nea) montados interiormente en cada uno de sus costados;

la Separacián entre los codillos es precisamente la sufi­
ciente para recibir la pesiarte de una caja de molde. A ca 
da lado de la caja, detrás del rodillo mas separado del la 
do de entrada de la misma, se dispone un elemento de tope 
o retención. Esto impede que una caja de molde pase direc­
tamente a travás y no se opone a la extración de la caja 
de molde del grupo basculador, dado que, por rotación, la 
caja se retira por el mismo extremo a travás del cual pe­
netra. Además, el pilar 22 tiene montados en ál dos rodi­
llos 128 de introducción situados al mismo nivel cue ocu­
pan los del grupo 26. Estos rodillos ayudan a la entrada 
de una caja de molde en el interior del grupo. Un lado del 
dispositivo basculante, tiene una ranura 21 que se prolon­
ga hacia abajo hasta la base, entre los rodillos segundo y 
tercero ,.e cada fila, y a travás de dicha ranura puede mo­
verse un elemento 30 de fijación de la caja ¿e molde. Este 
elemento de sujeción está pivotado en 31 en un soporte 32 

sujeto interiormente debajo de los rodillos y su extremo
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está pivotado al buso 33 de un elevador 34 sujeto al lado 
inferior del grupo basculante 21. Después da colocar una 
caja de molde en posición en el grupo basculante, el ele­
vador 34 se extiende, haciendo povotar asi el elemento de 
fijación 30 hacia el interior, de tal modo que se apoya 
contra el lado de la caja de molde, impidiendo así el mo­
vimiento de avance o retroceso de la caja durante la bas- 
culación. El movimiento ascendente o descendente, se im­
pide por los rodillos 26 entre los cuales está colocada 
la pestaña de la caja de molde. La basculadón se realiza 
mediante un cilindro neumático y una cremallera dispuesta 
en un piá derecho 22. Se dispone el piá derecho 23 dotado 
de topes 35 adecuadamente separados, para impedir que el 
grupo basculante gire describiendo un ángulo superior a 
180®. Además, el piá derecho 123 tiene rodillos de guía 
129 para favorecer el movimiento de la. caja de molde al 
exterior del grupo basculante.

El grupo basculante 21, será de dimensiones li­
geramente inferiores a las que tiene las cajas de molde, 
de modo que estas sobresaldrán así lo bastante de.los ex­
tremos abiertos del grupo, para permitir que el elemento 
cirado provisto de apándices de agarre, se ajuste an una 
ranura de una las pestañas y conduzca la mencionada caja 
dosde el grupo basculante 21 al transportador transversal 
22. En resumen, el funcionamiento es el siguiente:

Mediante los brazos de sujeción, se lleva una 
caja de semi-molde inferior, desde la máquina moldeadora 
18 al interior del grupo 21 basculante, de tal modo que 
las pestañas de la caja de molde se ajusten entre los ro 
dillos 28 de cada lado del grupo. El mecanismo de fijación
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30, 34 sujeta la oaja en posición, y el cilindro de bascu 
lación se acciona para hacer bascular el ,rupo con lo cual 
y al mismo tiempo se invierte el molde inferior y se le ha 
ce girar 90e. Se suelta el mecanismo de fijación y los bra 
sos de apéndices, (tal como se indica en 36 en la fig. 1) 

del elemento 22 del transportador transversal, se colocan 
en las ranuras de una de las pestañas de la caja de molde 
a la que llevan desde el grupo basculante 21 que luego re­
cupera su posición, para recibir la caja inmediata de la 
máquina de moldeo 18. for medio de interruptores limitado 
res ajusfados por movimientos del elevador de sujeción y 
del elevador de basculación, puede controlarse de modo 
completamente automático, la sucesión de operaciones.

El grupo 23 de acoplamiento de serni-oajas de 
moldeo superiores e inferiores, comprende una cuna 40 dis 
puesta formando un ángulo cié 45- con el dispositivo de in 
troQucción de semi-cajas de moldeo superiores, 11, como se 
indica en la fig. 1, .Desde cada uno de los extremos de la 
cuna, se eleva un pilar 41, 42 respectivamente, y los dos 
están conectados en sus partes superiores, por un elemento 
transversal 43. Kíontado rotativamente en el elemento trans
versal 43 y colgante desde el mismo, existe un soporte 44 
de extremos abiertos y alineado para recibir semi-cajas de 
moldeo superiores, desde la máquina de moldear 24. Además 
el soporte está abierto por el fondo y tiene una serie de 
rodillos 45 montados a lo largo ue cada uno de sus costa- 
dos, y en los que pueden desplazarse las pestañas de la 
caja 46 de semi-molde superior (fig. 4). Directamente de­
bajo del soporte 44 exista una plataforma 47 de recepción 
de las 3emi-cajas inferiores de moldeo, dotada de paredes
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laterales curvadas hacia arriba, en las que están monta 
dos rodillos 48 para recibir la pestaña de la caja de se 
mi-molde inferior 49, íig. 4. Se observará que los distintos , 
rodillos 45, 4b están alineados con los rodillos 50, 51, 
respectivamente y ae llama la atención sobre el hecho de 
que las series de rodillos 45, 51 están a mayor altura 
que las series 43, 50. Por debajo de la plataforma 47 de 
recepción ae las se mi-cajas de modes inferiores, se dispe» 
ne un elevador principal 52 neumáticamente accionado(fig.5) 
para llevar a cabo ai movimiento de elevación de la pla­
taforma 47 y de la serni-caja 49, de tal modo que ásta se 
pone en contacto con la semi-caja superior 46. El elevador 
52 está situado centralmente, y el movimiento de ascenso 
y descenso de la plataforma, se guía por deslizaderas ver 
ticales 53, (fig. 4) en un alojamiento 54 de la platafor­
ma 47 que funciona en guías 55 sujetas a la base 40. Sepa 
rados alrededor del elevador central 52 existen una serie 
de elevadores auxiliares 56 provistos de busos afilados
57 que trabajan a travás de ranuras de la plataforma 47 y 
actúan como pasadores o pernos de colocación para ayudar
a alinear los moldes superior e inferior. El buzo del ele­
vador 52 y del elevador auxiliar 56 llevan mecanismos de 
salto 58, 59 poe medio de los cuales cuando el elemento
58 se acopla con el 59, los buzos 57 Be recogen con lo 
cual los semi-moldes superior e inferior combinados, pue 
den retirarse. El soporte 44 está veruicálmente pivotado 
por elevadores tales como 60, en el elemento transversal 
43 y actáa una palanca 61 acoplada a un árbol alojado en 
62 del elemento transversal 43, y al que está sujeto el 
soporte 44.
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de el transportador 22 a su plataforma en el dispositivo 
de acoplamiento, por medio de brazos de guía como se dijo? 
las pesiarías de la caja de moldeo, se guían sobre los ro­
dillos 152 del pié derecho y los rodillos 48 de la plata­
forma 47. La caja 46 del semi-molde superior se coloca en 
el soporte 44 sobre los rodillos 153 del mismo, por medio 
de brazos de guía y si soporte 44 gira a continuación de_s 
cribiendo un ángulo de 90®, para alinear la caja del seuii- 
moldeo superior1 con la del semi—molde infeior. hn esta po­
sición, la semi-caja 46 del molde superior está algo por 
encima de la semi-caja 49 del molde inferior, y el eleva­
dor principal 52 funciona a continuación para elevar la 
última semi-caja a fin de ponerla en contacto con la pri­
mera, y los pasadores de situación, 57 funcionan para a- 
yudar a conseguir la alineación. La caja 49 del semi-molde 
inferior, se eleva mas aún para levantar las pestañas de 
la semi-caja superior separándolas de los rodillos 45 bel 
sooorte 43, 3r se rerix'an los pasadores de colocación 57 
permitiendo así retirar el molde acoplado del dispositi­
vo de acoplamiento, por medio de las pestañas de la caja 
inferior, que se desplazan sobre los rodillos 48 de la 
plataforma 47. La retirada del molde conjuntado, se hace 
ñor brazos de guía como antes, y se le lleva al grupo ex­

pulsor 25 (fig. 1»)
Gomo anteriormente se indicó, por la disposición 

adecuada de distintos mecanismos valvulares de salto o dis 
paro, ya mencionados, que pueden accionarse por el movi­
miento relativo de los elevadores principal y auxiliares 
la sucesión de operaciones de recepción de una caja de30.
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semi-molde inferior en su estación, da recepción de una 
caja de semi-molde superior, de alinearla, por giro, con 
la anterior, de elevar la caja Inferior para que se colo 
que en contacto con la superior, y de retirar el molde 
conjuntado del grupo de acoplamiento, pueden hacerse de 
modo completamente automático. En realidad, todo el con­
junto representado en los dibujos puede funcionar de modo 
completamente automático, por medio de un circuito neumá­
tico adecuadamente dispuesto. Así pues, es posible liacer 
que desde el tiempo de colocar las semi-cajas vacías de 
moldeo en el transportador 13 para usarse en los disposi­
tivos do entrada 11 y 12, hasta el momento de recibir el 
monde conjuntado que sale del dispositivo expulsor 25, to 
das las operaciones se x-ealisan automáticamente.

Se comprenderá por tanto que ni el transporta­
dor transversal 13 ni en dispositivo expulsor 25 consti­
tuyen elementos esenciales del conjunto, y pueden elimi­
narse o sustituirse por cualesquiera otros componentes aáe_ 
cuados, segán se desee.

ié 0 1 A

descrita suficientemente la naturaleza del inven 
to así como la manera de realisarlo en la práctica, debe 
hacerse constar que las disposiciones anteriormente indi­
cadas son susceptibles de modificaciones de detalle, en 
cuanto no alteren su principio fundamental, también se ha 
ce constar que el invento se refiere a una ‘párente presen­
tada en Inglaterra con fecha 10 de ruarso de 1.958, n s7 .663, 

acogiéndose, por lo tanto, a los beneficios que conceden 
los convenios internacionales en vigor, y siendo lo que 

constituye la esencia del referido invento y por lo que30
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se solicita Patente de Invención por 20 años en España':
" PPHPEG' ;I Cí;á I,;.IEPP CS Eli DISPOSITIVOS DE ALIMLiKACICM PARA. 

íJUíUIl a S DE MOLLEO PARA PUMDICIOIT"; caracterizándose por 
lo siguiente.

1®.- ierieccionamientos en dispositivos ele ali­
mentación para máquinas de moldeo para fundición, earacte- 
rizados por dispositivos para acoplar semi-moldes superio­
res e inferiores, que comprenden en combinación una máoui- 
na para moldear la semi-caja superior de moldeo? una má- 
quina para moldear la semi-caja inferior de moldeo (las 
dos máquinas están colocadas de modo tal que pueden intro 
aucrise en ellas y retirarse de las mismas las cajas de 
moldeo, siguiendo trayectorias paralelas o aproximadamen­
te paralelas); dispositivos de alimentación para suminis­
trar cajas de moldeo en cada una de las máquinas y para 
retirarlas de estas; un transportador transversal entre 
las q o s  trayectorias de suministro; un conjunto basculante 
situado en la unión del transportador transversal y de la 
trayectoria de alimentación de la máquina de moldeo de se 
mi-cajas inferiores, dispositivo que bascula alrededor de 
un eje diagonal con respecto a las trayectorias de ali­
mentación, de tal modo que, a la voz, bascula el molde y 
lo desplaza en la dirección del transportador transversal; 
un grupo de acoplamiento de las semi-cajas superior e in­
ferior, situado en launión del transportador transversal 
con la trayectoria de alimentación de la máquina de moldear 
la.s medias cajas superiores de moldeo; el grupo citado com 
prende una plataforma para recibir una semi-caja inferior 
de moldeo, y un soporte por encima de la plataforma, para 

xecibir una semicaja superior de moldeo; medios pai*a ali—
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near dicho soporte sobre la plataforma de las semi-cajas 
inferiores de moldeo, y medios accionados por fluido para 
mover la plataforma y el soporte en la dirección de apro­
ximación o separación de ambos.

2S._ Perfeccionamientos, etc. según lo especifi­
cado en la reivindicación 1®, caracterizados por un grupo 
de basculación de las semi—cajas de moldeo, c¡ue comprende 
una caja de extremos abiertos montada en cada una de dos 
esquinas opuestas, en un pivote horizontal que funciona en 
un soporte vertical; medios en la caja para situar en 
ella una caja de moldeo, y medios en dicha caja para suje­
tar de modo amovible una caja de moldeo, cuando se llalla ' 
en posición en aquella, y medios accionados por fluido a 
presión en un montante vertical, funcionalmente conectado 
con la caja para hacerla girar en sus pivotes un ángulo de 
1802 en un plano vertical.

3a.- Perfeccionamientos,etc. según lo especifi­
cado en la reivindicación 2», caracterizados porque la ca 
ja de extremos abiertos tiene forma de rombo en planta, 
por cuyo medio al hacer entrar en la caja una caja de mol 
deouna vez situada en posición en aquella, se invertirá 
y girará describiendo un ángulo recto en un plano hori­
zontal.

4®.- Perfeccionamientos, etc. según lo especi­
ficado en la reivindicación 2§, o 3®, caracterizados por 
disponerse medios de tope en los montantes para impedir 
la rotación vertical de la caja a travás de un ángulo ver 
tic al superior a 180®.

5a.- Perfeccionamientos, etc. según lo especifi­
cado en la reivindicación 12, caracterizados por compren­

der un grupo de acoplamiento de los semi-moldes superior
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e inferior que contiene una plataforma para recibir el 
semi-molde inferior, un soporte verticalmente pivotable 
y situado sobre dicha plataforma, para recibir un semi- 
molde superior; medios para hacer girar dicho soporte, 
con lo cual el seml-molde superior se alinea con el in­
ferior de la mencionada plataforma, y medios para despla­
zar el soporte y la plataforma de modo que se acerquen 
o separen uno de otro, con lo cual se acoplan el semi- 
molde superior y el inferior.

6s.- Perfeccionamientos, etc. segán lo especi­
ficado en la reivindicación 5e» caracterizados porque la 
plataforma está sujeta al buzo de un grupo de cilindro y 
pistón, por cuyo medio la plataforma puede ascender y des¡ 
cender hacia el soporte o alejándose del mismo.

7 » . -  Perfeccionamientos en dispositivos de ali­

- 15 -

mentación para máquinas de moldeo para fundición; tal y 
como queda sustanoialmente descrito en la presente memo­
ria.

4 -
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