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MEXORIA DESCRIPTIVA de Patente
de Invencidn que, por veinte afios en Espafia y posg
siones, solicita la firms danesa VALENTIN AAGE MO-
ILER & Co., establecida en Copenhague (Dinsmarca),
Dr. Twergade, 5, por: "DISPOSITIVO PARA TA FABRI-
CACION DE MOLDES PARA FUNDICION EN COQUILLA .,

Con prioridad de la patente alemana N° K 36 545 v/
31b, de fecha 20 de Diciembre de 1958;

Inventor: Don Natthias Klemmer, de Hamburg, Rissen

(4lemania).
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El invento concierne a un dispositivo para la
fabricecidn de woldes para fundicidn en coquilla,en
el que los modelos o0 placas de modelo puestas en co

bertura con lam apertura de carga de un recipiente
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de masa de moldeo son acoplados con el recipiente de
masa de moldeo pera un movimiento de wvirsda conjunto
alrededor de un eje. 4

Semejantes dispositivos son conocidos y sirven
para verter la mssa de moldeo desde un recipiente vol
cador sobre la herramients de moldeo calentada y des-
pués de fragusda unz capa que forma el molde para fun
dicidén en cequilla, dejar caer de nuevo la parte no
fraguada del molde para fundicidn en coquills en el
reciplente volcador por volteo del mismo. Pero es~
tos dispositives, tienen un inconveniente muy grande
por cierto; el de que la expulsifn en moldes para fun
dicién en coquilla es relativamente peéueﬁa, porque
para la fabricacidén de un molde para fundicién en co-
Quiila, el recipiente volcador ha de voltearse dos ve
ces en 180°; una vez en el vertido de la masa de mol-
deo y, pcf segunda vez, en el revertido de las partes
no fraguadas de la masa de moldeo hasta el virado de
la herramienta. El rendimiento deseado se puede con
seguir por tanto unicamente cuando se emplean varios
de estos dispositivos. El que esto es indesesble es
evidente en atencién a la necesidad de espacio, econo-
mig ¥, en cualquier caso, incluso por necesidad mayor
de mano de obra.

Je encontro ahora por parte de la r/s. solicitan
te, Que estos inconvenientes se pueden eliminar de una
manera muy facil si el recipiente de masa de moldeo se
forma como cuerpo hueco abierto en ambQs extremos ya
los modelos o placas de modelo llevadas a cobertura

con estos extremos ablertos del recipiente de masa de
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moldeo se les deja forwar la tapa o el fondo del reci-
piente de masa de moldeo, segin la posicifn del reci -
piente de masg de moldeo. Con ello se consigue el dg
ble de rendimiento de trabajo, pues, sahora con cada vol
teo del del recipiente en 180° se termina un molde pa-
ra fundicifn en coquilla. Mientras cue la placa de mo
delo gue se encuentra por debajo del recipiente como
fondo del wismo es provista con mada de moldeo por la
apertura inferior del recipiente, es liberada la placa
de modelo asentzda sobre el recipiente como taps de ma
sa de Moldeo sobrante, que revierte per la apertura su
perior del recipiente en éste para empleo siguiente.

i ahoras el recipiente es volieado nuevamente en 1800,
llegz la placa de modelo con el molde para fundicidn
en coquilla hacia abajo para seguir endureciendo o pa-
rs empleo siguiente, donde es retirada y es substituida
con la aportacién de una placa nueva de modelo para ser
rellenada. Pero, 2zl mismo tiempo, ha llegado arriba la
placa de modelo rellenada anteriormente y sirve por ver
sifn de la masa sobrante de moldeo y, tal vez, incluso
iniciacidn 6 endurecimiento total del siguiente molde
para fundicién por coquilla.

Es evidente, que el rendimiento de trabajo del dis
positivo se puede llevar al rendimiento doble en compa-
racidén con 1os_dispositivos conocidos hasta ahora. Pe-
ro el rendimiento atn puede ser elevado mas si el dispo
gitivo se formg dé tal manera gue en el turno sgan aten
dides 3 y hasta incluso cuatro placas de modelo. Si se
disponen los elementos de endurecimiento o de post-endu

recimiento directamente sobre la misma mesa de miquinas
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que lleva 8l dispositivo y se emplean carretones de pla
cas de modelo con ruedas sobre rafles, entonces se pue-
den alcanzar rendimientos mééimos que hasta ahora no se
pod{fan lograr con ningin dispositivo.

Convenientemente se forma el recipiente de masa de
moldeo en s{, por la cavidad entre dos cierres de per =
siena préxima a los extremos del recipiecnte y, en esta
cavidad, se deja desembocar la conduccidn para la masa
de moldeo.

Para. evitar un calentamiento demasiado fuerte del
recipiente, de la masa de moldeo contenido en el respec
tivamente, y con ello un pegados prematuro, se pueden
formar convenientemente elevadizas las placas de modelo
gque en cada caso forman la tapa del recipiente para lo
que, favorablemente, esta elevacidn se produce por el
mismo dispositivo de empalme.

Sobre el dispositivo es conveniente ordenar un cas
quete de calefaccidn a tz=1l distancia de la apertura su-
perior del recipiente de masa de moldeo, que se puedan
efectuar sin impedimento el vol@eo del recipiente y 1a
¢levacidn de 1la placa de modelo.

Para poder emplear el dispositivo para placas de
molde de los mas distintos tamafos, es conveniente pre-
veer diafragmas intercambiables; que se puedan colocar
en el orificio de salida del recipiente de masa de mol-
deo, sggﬁn tapgﬁo de las places de modelo,

La apqrtaci6n de las plaoas de modelo se puede efeg
tuar por una mesa giratoria, que vire las placas de modg
lo debajo del orificio del recipiente de masa de moldeo

en el mecanismo de elevacifn pero, igualmente, también
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en 1inea recta por entrada de las placas de modelo de-

bajo del mecanismo de eleVaciﬁn, para lo que, prefeten
temente, se pueden colocar dos y tawbién tres o mas
placas de modelo, gue sin embargo pueden tener dimen -
siones completamente distintas porque, comdo ya se ha
mencionado, ée pueden colocar distintos diafragmas en

la apertura de vertido; Se puede marchar con tiempos

de vertido completamente distintos ya que, el tiempo

de vertido estd terminado después del llenado de la ma
sa de moldeo y al voltear el recipiente después de ce-
rrar- la persiana ¥a no puede caer ninguné masa de mol-
deo adicional sobre la placa de modelo.

Tas ventajas de la formacidn segin el invento, no

consisten solamente en la ganancia de tiemﬁo considera
ble; en la considerable también elevacidn de réndimiqg
to de trabajo respectivamente, sino también en el hecho
de que, en el'dispositivo se pueden fabricar moldes pars
fundicidn en coquilla de distintas dimensiones. Venta=-
josa es también la aportacidn de masa de moldeo dosifi-
cads segun el consumo al centro del recipiente de masa
de moldeo porque con ello, por una parte no es necesario
inter:umpir el trabajo y, por otra, es necesario tener
almacenada menor éantidad de masa de moldeo en el reci -
piente, con lo que estd prevista una influenciacidn de
1a capacdidad de fluldez de la‘masa de moldeo por el sfec
to del calor procedente de las placas de modelo calefag
cionsdas., Como masa de moldeo se emplea convenientemen
te arena envuelta. Una simplificacidn considerable en
sentido constructive se consigue también por la supre -

sidn de los montacargas inclinzdos o elevadores de ocan-
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125 gilones empleados hasta aquf para el aprovisionamiento
del recipiente por arriva. Esta eszrgn por arriba, hg
cia hasta ahora imposible la formacidén del dispositivo
como dispogitivo de trabajo por dos lados.,

El correspondiente plano que se acompafla, represen

130 ta en sus dibujos esquemiticumente un ejempio de ejecu-
cidn del dispositivo seclin el invento, del que también
se pueden vpr otros detalles: |

Ia Fig. ) muestra una vista en alzado y corte del
dispositivo en parte,

135 Ia Fig.'z, cprr?sponde a una vista lateral del mis
mo, cortzda en parte.

El recipiente de masa de moldéo ~-1- e@sta alojado
virable alrededor de un eje ~2= y posee una apertura de
alimentacidn =3~ para 1la masa de moldeo; E1l recipiente

140 verdadero de masa de moldeo estd formado por el espacio
entre dos cierres de persiana -4- y -5-; por encima &
por debajo de los mmos respecﬁivamente estédn previstas
cribas =6- y =7-, para dejar pasar uUnicamente masa de
moldes de la capacid=d de flufdez deseada. E1 recipien

145 te =1- estd provisto de cuatro cilindros de aire compri-
mido -8-9-10-11-, que juntamente con los varillajes -18-
y =13% accionan el dispositivo de elevacidn para elevar
las placas de modelo =28« dg los carriles y el a@palme
con_lahape;tura @s descarga. In la apertura de descar-

150 ga se pueden coloca: dinfragmas -1l4- gegin el tamalio de
las placas de modelo ~17- y ~28- respectivameﬁte. ‘La
apertura y cierre de las persianas -4- y =5 ge efectiia
por los cilindros de aire comprinido =15« y 516-;

El eje de volteo -2~ estd alojado en el atzlaje de
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miquina =18=, La masa de moldeo es llenada en un embu

do de llenado =19~ y por una vialvula -20- es aportada a
una marmita de presidén -21-. Desdd aqui se efectia la
alimentacidn del recipiente de masa de moldeo, segin con
supo, peribdicamente a través de un tubo de subida -22-
y por un tubo flexible -23-., Por debzjo del recipiente
de masa de moldeo, estd dispuesto un etalaje -24- que
llevaApara dos placas de modelo los casquetes de calefag
cidn -25- y =26-, como también los drganos necesarios de
elevacidn (no representados) para los moldes para fundi-
ciénmen_coéuilla. Por encima del recipiente de masa de
moldeo se enpuéntra‘un_casqgete de calefacecifn =27-, que
estd sujeto en ei_etaléje de miquina -18-.

Las placas de modelo -28- y =17~ son llsvados prime
ro debajo de los casguetes de calefaccidn -26- y =26-;
donde se encuentran elementos de calefaccidn no represen
tados, que calientas estas placas de modelo por debajo
mientras que los casquetes de calefaccidn las calientan
por arriba. Después del tiempo de calentamiento, es
conducida la placa de modelo =17~ debajo de la §pertura
dealimentacidn del recipiente de mssa de moldeo. ZIos
cilindros de aire comprimido =9« y =10~ elevan mediante
el varillaje -13~ la placa de modelo cPﬁtra el marco de
junta del recipiente de masa de moldeo. El cierre de
pergiana -4~ es abierto mediante el cilindro de aire com
primido -10~, la masa de moldeo cae, se desliza por las
persiénas y la criba sobre 1la plaocs de modelo calentada.
Depués de, iue como consecuencia de la influencia del eca
lor, unz capa determinada del mdde para fundicidn pop cp

quilla que endurece por calor se ha vuelto pléstica, se
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gira el recipiente de masz2 de moldeo en 1809. El cie
rre de persiang -4~ es abierto y la masa de moldseo no
ligada cae de nuevo en el recipiente de masa de moldeo.
Los cilindros =9~ y =10~ son aereados y la placa de mo=
delo sa levantza y separa del reoipiente~de masa de mol-
deo, para no calentar éste innecesariamente (esta posi-
cifn 1o muestra la Fig. 1). Tan preonto como el reci -

piente de masa de moldeo se ha parado, es llevada 1la

" placa de modelo =-28-, gue es, esencialmente, mis peque-

fia que la placa de modelo «17-, debajo del diafragma ~14-
és agarrada por los ¢ilindros de aire comprimido =-8- y
~lle medianta el varillaje -12~ y es presionada contra

el diafragma, etc.

Después que el cierre de pérsiana -4« @std cerrado,
se puede conducir alin calor = la placa de modelo =17- a
través del casguete de calefaccidn -27- por la parte de
detrds, en el caso de que no se trabaje con placas de mo
delo con calefaceidn direfta.

Una tercera placa de modelo precalentada se puede
introducir ahora en el cicle, lo mejor de una estacién
alternada en 90° no representada. Ista placa de modelo
es empujada ahora debajo de la apertura de alimentacién,
después que la placa -17- esté debajo del casquete -26=
y la placa -28- se encuentre en la posicidn superior cgo
mo tapa del rgcipientq de masa de moldeon, |

Naturalmgnte, también se puede acclonar el disposi
tivo con solamehte una placa de modelo, en este e»s0 se
mantiene siempre cerrado el cierre de persiana opueato.
Je emplea entonces una solg apertura de alimentacidn. To

wismo puede suceder también en sl empleoc de dos placas
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de modelo si asi se desea.

«=00000 ™~

NOTA, « Se reivindieca la propiedad de esta Paten-

te de Invencidn:

1) = Dispositivo para la fabricacidén de moldes para fﬁg
dicidn en cocquilla, caracterizado porque los modelos 6
placas de modeloc puestas en cobertura con.la aperturs de

carga de un recipiente de masa de moldeo son acoplados

. con el recipiente de masa de moldeo para un movimiento

de volteo conjuntq alrededor de un eje, integrado por el
hecho de que el recipiente de masa de moldeo -l- estéd
formado como un cuerpo hueco abierto en ambos extremos y
que los modelos o placas de modelo ~17-28-, llevado en
cobertura_y acoplados a esos extremos abiertos, segun la
postura del recipiente de’maea de moldeo ~l=- forman la
tapa o0 el fondo del mnismo.

2) ; Dispositivo pera la fabricacidn de moldes para fun
dicidn en coquilla, segin 1% reivindicacidn, caracteri-
zado por el hecho de que el recipiente de wasa de moldeo
propiamente dicho es formado por el espacio que se en -
cuentra cerca de los extremos del recipiente total entre
dos cierres de versgiana ~4~ y =5=, en el gue desemb?ca
una conduccidn para aportacidén de la mesa de moldeo.

3) - Dispositivo para la fabricacidén de moldes para fun
dicidn en coquilla, seglin 1% y 2% reivindicacionss, ca-
racterizado por el hecho de que la placa de modelo -17=
gue en cada caso forma 1z tapa del recipiente de masa de

moldeo =1~ en posicidn vertical del reciplente de masa
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de moldeo es elevable por el dispositivo de scoplamien~
to.
4) = Dispositivo para la fabricacidn de moldes para fun
dicién en coquilla, segfin 3% reivindicacién, caracteri~
zado por el hecho de que a distancia sobre el disbosit;
vo esta previsto un casguete de calefaccidn -27- que sir
ve para c¢alentar la placa de‘mode}o que en cada caso for
me la tapa en situacidn levantada. |
5) - Dispositivo para la fabricacidn de moldes para fun
dicidn en coguilla, segin 12 a 42 reivindicaciones, ca-
racterizado por el hecho de que estan previstos diafrag-
mze intercambiables aue son‘oolocados de acuerdo c?n el
tamafio de 1la placa de modelo empleadna en cada caso.
6) = "DISPOSITIVO PARA LA FAERICACION DE MOLDES PARA FUN
DICION EN COQUILLA™.
Teta Memoria Descriptiva consta de diez hojas fo -

liadas y mecanografiadas por una sola cara y de dos ho-

jas de planos; una sencilla y otra doble.
40
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