o P A T E N T E D E INVEN C I 0 N
) s “'.f a favor des ‘ R o
‘t'VALENTIN AAGE MOLLER & CO., de naclonalidad danesa, residente
":en Dr. Tvaergade 5, Kopenhagén, Dénemark, por
_"PROCEDINIENTO PARA EL SOPLADO COMPLETANENTE AUTOMATICO DB NU
f'(3]:|E0»D 0 WASCARAS DE UNA MASA SECA- Y FLUIDA QUE CONTIENE UN |
.AGLN”B Dn LIGA. QUE SE ENDURECE AL CALOR, EN UNA CAJA DE NUCLEO
Y RbSPLClIVAMlNTE MOLDE CALhNTABLE, ASI COMO INSTALACION PARA
o EJECUCION DE DICHO PROCEDIMIENTO"

"?imemoria Deseniptiva'g
La presente 1nvenci6n conoierne un procedlmlento para el.

soplado completamente automético de nﬁcleos 0 méscaras de una'

~frece al calor, en una caaa de nﬁcleo calentable o en un moldej 

R :ﬂ.”calentable._-
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. mét1co y reallzar & mano’ cuando menos -6l volcado de las caaas
el exceso de masa. Otro inoonveniente del volcado del molde v

, plente de la’ nasa de moldeo, ‘88 el de que, debido a un féeil en

.;dur901mlento, vuelven al reclpzente de la masa de moldeo unos

';“gcumos de masa de moldeo que causan obstrucclones u otrou 1n

'*convealentes en 1a operaoién de soplado Sigu¢ente¢

- es pos1ble un traba;o unlversal. Pero éste es absolutamente

Ya se conocen, en si, mdquines para la eJecuclén del proce

: dimiento de soplado de la clase mencionada, las cuales, sin

embargo, tienen una gerie de inconvenientes que dificultan su
pdsibilidad de empleo creneral. Ias méquinas completamente autd

métlcas en las cuales todas las operaclones, incluida la elimi

‘n8016n del exceso de masa una vez formado. el nicleo o méscara
‘del espesor.deseaao, ge eaecutan sin trabajo manual ulterior no
.son satlsfactorlas porque los reciplentes de la masa de moldeo

‘1~acoplados con el molde v respectlvamente con 1a caaa de nucleo

tlenen que oscllar de 1802, Bi no se quleren prever dlmen81ones

iexce31vas de la méqulna, 1o hay més remedio que prever muy pe
~quenos los recipientes de la masa de moldeo para no tener que
mover masas dema31aao grandes. Esto, sin embargo tlene a su
8 ves oomo conseouencia el que, especlalmente cuando se soplan nﬁ
:cleos o moldes de ciertas dimen91ones, hay que volver a llenar
el r901piente de nasa. después de oada soplado. Pero esto, re
'qulere alresr cada vez el re01p1ente de la masa de moldeo some

) tida a la pres1dn de aire comprlmldo para el sopladoo

bl se qulere ev1tar tener que alrear caaa vez d;cho r601

-"f*plente, hay que 1enunciar al funcmonamlento complotamente auto

b} respeotlvanente moldes, después del soplado, para - ellmlnar

respectlvamente de la oaja de ndcleo, Juntemente oon el reeci

Por fln, con nlnguna de las con001das méqulnas sopladoras ‘
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7nece$ario para una méquina que haga ahorrar tiempo y dinero.
,tlco ‘en caJas de nucléeo o moldes d1v1d1dos vertlcal asi como ho

’como el simple soplado mediante cajas de nucleo y respeotlvamen

. te moldes colocados a mano sobre la tobera de soplado.

'~funeionamientoucompletamente automético, eventualmente utiliza
'mlento ae uoplado completamente nuevo, cuya cdracteristlca prin‘

" de moldeo y 1la caga de ndcleo y respeotlvamente el molde exclu
m'slvamente ‘durante el soplado y. el corto tlempo de endure01m1ento
'.>dQl ndcleo y_respectivamente del molde formado, volviendo luego
: é"separaflos y‘é‘raalizar la eliminacién del exceso ‘de masa de
Mﬁbl&éb médianteJﬁn ﬁbicado mecénico derlé'caja de nﬁoleo o del
3;molde. Cowo,- para ello, basta levantar y respectlvamente volver -
a bagar el reomplente de 1a masa de molaeo, resulta 51n més com

1prens1b1e que esto es muy féc11 1ncluso cuando se 1e dan muy gran

'ﬂentera serie de nﬁcleos 0 de moldes sin ener que volver a lle
nar el reclpionte de masa de moldeo después de 1a obten016n de

“_oada molde o nﬁcleo.~'

P'zarse ds’ manera autométlca tamblén el volcado de lacaja de’ nd
- oleo o del molde. uuedando suprimlda 1a necesidad de mucho ospa

"010 para el volcado ael re01p1ente de masa de moldeo, es pos1blé

268427

Peftenecen al t3; abago universal el soplado completamente automa

rlzontalmente, y el soplado en moldes en tres 0 més partes, asi'

”;Ahora bien,'se ha comprobado que pueden vencerse todas eg

tas dificultades, llegahdose.a‘obtener~una méquina universal de

ble tamblén para func1onam1ento a mano, 8i se emplea un procedl

'cipal con31ste en que se acoplan entre si 61 re01p1ente de masa K

t

con w solo COHtGﬂLdO de re01piente Be puede fabrlcar ahora una

Como 1as masas para volcar son muy pequenas, puede ya reall N

dlsponer de manera adecuada todas las partes y esne01almente
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prever también aquellas partes para el empleo de moldes en tres

o més piezas, que de otro modo se oponen a la adopeién de un re

 cipiente oscilante de mase de moldeo. De todo esto resulta una

posibilidad de emmleo completamente unlversal del procedimiento

y de la méquina resultante para todos los casos que se presentan

de funcionamiento completamente automético, desde el molde divie- -

dido vertloalmente, pasando por el molde dividido horizontalmente,

fhaata el molde dividldo ‘en tres 0 més partes, asI como en el funp

-cionamiento a mano;

Otros detalles del procedlmiento y de la méqulna que. airve

uprara su ejecucién resultan del adgunto dlbujo y de 8u desorip-

g cidn. En dicho dibujo representant

La Fig. 1, gn alzado esquemético de 1a9 partes esenciales de

L i_‘”lla mﬁqulna de soplado segﬁn la invenciGn; f;
80

La Fig. 2 una v1sta frontal en la dlreccién "X" de la Flg.'"

"LafEig,.B,Zﬁnabviatalfrontél én ia direce;dn "Yﬁ‘dé:lé Fiégf

T R A

. Ia Fig..4, el empleo de un molde dividido horlzontalmente. -

La Figa 5y el empleo ‘de un’ molde en dos piezas dividido ver
:ticalmente.’”' ' ' o

Se haoe observar que en las figuras, con fines de una clara

representaoién de 1as partes esenciales de la méquina, se han omi

, tido todas las partes de.oonatruccién‘normales, como conductores
“eléotricos, tuberias da-aire comprimido, otros dispositivos de

_accionamiento, gulas, partes de armadura de la méquina, etc.

En 1a armadura de la méquina se enouentra diepuesto un reoi

plente 1, levantable mediante cilindros 2 de aire comprimido,

que lleva auperiofmente una tobera de soplado 3. Encima del répi
piente'l de masa de moldeo se encuentra diapuesto sobre un eje

horizontal 5 un soporte 4 de la parte 28 de caja de ndcleo o de

o molde que puede ser desplazada a su vez horizontalmente mediante
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B :de bajar en. un c111ndro 19 de - aire oomprlmldo.

un volante de meno 6, de modo que el soporte 4 puede ser regulado

en su posiéién encima del recipiente 1 de masa de moldeo. Enfrente

del soporte 4 estd previsto otro soporte 7 sobre un eje horizontal

8, para la recepcidn de otra‘parte de ndcleo o de'molde 29. El eje

8 ‘estd montado en un elemento 9 desplazable y puedé‘ser regulado

en sentldo horizontal, mediante un volante de mano 10, en su posi

016n oon respecto al ﬂlemento desplazable 9. Dicho elemento 9 pug

' lde ser aesplazado en sentido horizontal mediante tampones 25 non
‘ tados en cilindros 11 de gire comprlmldo y someﬁldos ‘a la acciénr~
de muelies 26, Con este objeto, el elemento'desplazéble;esté sus '
7pend1do de soportes 12 a modo de carros oorredlzos gue se mueven~
‘sobre carrlles 1) y que estén guiados por tres lados medlante ro'
| dlllos 14 regulables de forma que el elemento desplazable 9, y por |

tanto también el SOporte 7, es llevado 2 p031c16n de trabajo per

feotamente oentrada en01ma de la tobera de soplado 3. BL eje 8

' ;esté protegldo contra toda torsidn por un- anlllo de bloqueo 15

fique encaga con eSplgas de bloqueo 16 en el elemento desplazable 9.

Encima de la tobera de soplado 3 gse. eacuentra, centrado con

:"preclsidn, un: tercer soporte 17 para una parte 30 de caga de nd

'?cleo o de molde sobce un eje 18 vertical, guzado de manera que pue 5
) o fi

T

El eae 5 del soporte 4 esté montado no- giratorlo en un mangui

N to 21 que,'a su vez, esté guiado glratorio en una caja de 30porte_
“,320. El basculamlento de les partes 4, 5y 21 se verlflca medlante
" un 011lndr0 22 de aire comorlmido, ;| cuya barra de gmbolo estd

'unlda una transmlsldn de palancas 23, 24. Como puede verse por les

flechas de,la Pig. 2, el basculammento se verifice con mov1miento

de vaivén exactamente delimitado, restableciénﬁose'con precisidn

la posioidn central del soporte 4 después del basculamlento.

‘E1. fun01onam1ento de ls méquina ge desarrolla de la 51guiente

manera:,
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“fijan las tres partes de caja 28, 29 y 30 a los correspondientes

tes Zd y 29 V¢enen a encontrarse centraaqs con pre01516n con su
 abertura -de °0p1aao encima de la tobera de- soplado 3 Bl soporte

':14, con 1a parte de molde 28, se encuentra completamente £ij0.

"ffo méSCaras de molde. nl mando de 1odas 1as operaclones de traba
'1"30 se verlxlca me01ante una 1nstalaomdn de concx1ones eléctrloas -

”*.que provooa el 3001onamlento del aire comprlmlao.f} ,4”' o ,.”

~;( uon la parte ce caaa 29 contra la parte de OdJa 28 y se bloguea

;5 ~sobre 5sta° LﬂbOﬂCGS, el disco de bloqueo lp'se separa del ele
'Qmento 9y las esp¢bas de bloquoo 10 se oalen de sus afugeros,
'Qde modo que el ege 8 puede ser heoho bascular. A contlnuaclén,
.la parte ae caga 30 baaa ge apllca con c1erre hermético sobre

" las partes 23 v 29, de modo que 1a ca;a de nuoleo o de molde es
:#é completa,_ Bl rec;plente de masa de moldeo 1 se 1evanta y
~oprime iirmemente la tobera de soplado 3 en la abertura de soplg

dos Entonces, se sopla la mesa de moldeo. Después de un- corto
Ve a‘bajar'a su pbsioidn de reposo. intonces, la parte de caja
Y 29, bajo el execto del 01lindro 22 de aire comprimido y de

1as paites 23 y 24, son hechas bascular en ambos sentldos, ver,

‘tlendoge-a51 el exceso de nage de moldeo° Le masa de moldeo asi

.ed un euwbudo ae captacidn, volv¢endo de vez en cuando desde

. éste al,re01p;ente de uwasa de moldeo.

26 84 275

8i se emplea une caja de nﬁcleo 0 de. molde en tres pdrtes, ge

soportes 4, Ty 17 ¥, mediente les volantes de meno 6 y 10, se

ulan 1os soportes 4 ¥ de modo que, uaa Ve unidas, las pqr

i la maqulna esté llsta para el soplado automau¢co de nucleosv

Una vea conacodda la méqulna, prlmero se llava el 50porte

tiempo, suficiente para la formacidén del ndcleo y respectivamen

te de la médscara de molde, el recipiente de masa de moldeo vuel

30 es levantads poer 1s subide del soporte 17 y las partes 28

vertida cae a través de una criba dispuesta en el recipiénte,l

e
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Ahora se vuelve a separar la parte de cajas 29, paramiu'

‘~cual el dlspoaltlvo de bvlogueo 15, 16 vuelve a su posicidn de
~trabajo y el eje 8 es bloqueado nuav@mente cont "a todo buscula
~¥m1éntb. de gaca el nicleo y respecleamane la méSCdra de molde.

"y cl unter 01010 de. tfabago y se vuelve a empezar.

~Cuando‘sc emblee e caje 31, 32 en Gos piezas, como 6 re

presenta en lauFlg. 5, lo operacidn es la misma; con la sola ai

ferencia de' que no imtervienen‘las partes supe ;10”@3.17, 18,

190

Si“tiené?mue empleérse una.caja dividiﬁa horizontalmente,

f como se represenLa en 1a ﬁlg. 4, no se neOeulta meresandlole

1702"25,ment0 el SOOOLte despla’able Te La parte iniurlor 3) de la’ ca;a; 

»

Lea bosueulga por uua plaoa portadora 17 auJOua al eJe 5. Sln emj'
*barao, empleanlo el soporte debplazable 7 como SOﬂorte fijo, sefr
’._puede suj ar una pluca portador' a los soportes LyTy colo'

~‘Odf la parte 1n”“rlor de la. caga soore dlcha placa po;taaora.,

1 ve;uiao cel exceso de masa de moldeo puede outovces ver1f1

‘”carse de;la'manera uescrlta,'después de 1evantarse la~parteﬂs§

. perior 34 de la caja.

i la mdquina tiene yue ser empleada para funcionamiento

8 mand-pércial,'no se necesita més qué.el‘soporte superior 17,

“al: cval ge suaete la purte superlor de la caja, mlentras oue la .

parte Laferlor de la caja es colooada gobre la tobera oe sopla

qo B ﬁnuonces, se guntan el reclplente 1 de i@gsa ce moldeo ¥y
el soporto 17 y se gjecuta la opeﬂaclén de soplado. Haturalmen

te, se puede uuMOJeﬂ aegay en . su posmclon de reposo el recipien

" te de masa de moldeo, bajando sobre la tobera de soplado 3 solo

el soporte 17 con la parte superior de le caja. De tenerse qué
sbplar por completo con funoionamiento e mano, se coloca simple

mente 1a cntexa caja de nucleo o de molde sobre la tobera de

‘-soplcdo 3 y se sopla la masa de moldeo.
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‘P1001edJa Iuau trlal y del articulo 43,de1 Convenio de la Uniéns
" 1). Procedlmlento para ei soplado complétémentefautomético Ge nd’

ttaﬁle'o en'una caja de‘nﬁcleo calentable, oaraoterlzado_por el
 ;hocho de- que, con nando de tiempo y a ,écionamientq pof un'medio
~¢lﬁldo, ge Juntan 'as partee de la cajé'de nﬁciéo'y réspectivamen
Wﬁte del ﬁolde y se bloquean' ‘ge levanua un- reclplente que contle
‘ﬂ ne la mdsa ae moldeo y se apllca CSuableCJendO up c1erre hermétl f
”fco con la tobera de soplado conbra 1a aoertura de soplado de la -
.caga de nvcleo respeotlvamente aol molde, ge sopla en 1a caja
Ade nucleo y res pcctlvamente en el molue la masa de moldeo, se .
”baj de 1a abertura de soplado el reulplante de ld masa ‘de moldeo
;yfs hace bascu1ar con mov1miento ae levén lu caja Ge nucleo Y
f'regpectlv wante el molde alreaedov de un ege, uesoués de. lo cual
“el molue y ruspectlvamente la caaa de nucleo vuelven a ser sepa

"‘raaos en sus partes, sacandose el nLcleo y respecnlvamente 1a

'2)..Procedimiento segin la reivindicacién 1), caracterizado por

‘el hecho de que, para une unién perfectauente centrada de las

-Bsta solicitué que corresponde a la preseniada enﬂiﬂgﬁéhia
el 23 de Junio de 1.960, bajo el ndnero G. 21760 Vi/31 B, se aco

ge & los beneficios del artfculo 51 del vigente Bstatuto sobre

R B I V I8DI O A ¢IO Rl E S
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cleos 0 mascaras de una masa de moldeo seca ¥ 116:@9 que contle

ne.un agente de ;1ga que £e endurece al calor en un molde calen

mascara ée molde obuenlaos.

Dartes'de'oaja de ndcleo y respectivanente de molde, se mantie
ne une parte bloqueada contra todo basculamlento alrededor del
eje portador hasta que haya Yenido lugar el oloqueo mutuo de las

partes de caja de nicleo o de molde,
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; eluegefael soporie Ge 1a parte;de-molae fijable, para una segun -

26 8427 .

- 3)e MdQUlﬂB para la ejecucidn del procedimiento ce las relv1n01

'caciones-l) 0 2), caracterizado por el hecho (e estar previstos

un reciplente ¢e masa de uoldeo gue puede ser levantado y baja

do con un ritmo previam@nte deterninado y prOV1sto de una tobg

Ia de soplado,_un soporte basculante, de forma mandaca, sobre

80 cae ¥ flemche regulable en su posioidn encima del recipien

- te ue nasa ua molueo, pura una. parte de oaaa de rucleo o de mol

'225’-gﬁ'de, y uﬂ uoporte aubométlcamente Ge Sﬂlauable, uispuesto sob;e

" da parte de caja de nﬁcleo 0 &e‘malde, glendo regulahle el so

,uorte te nlazablo, en su p091010n con respecto a-8su elemento

desplauable, ve forma gque s pogicidn de trabajo enolma del re

01plente de mase. de moldeo oorresponde exactamente a la pos1c16n

 f’del soporte LLJO cnILcnte del r601plente de masa de moldeo.
4). instalacmon schn la relv1ndlca016n 1), caracte 1zada por
”Lel hecho de yue el soporte desplaaable csta auecurado contra to
‘ *fdo 5asculamiento sobre su eje por un d159051u1v0.&e bloqueo que
‘enuaaa en el elemento aesplazable, estando desconectaao dicho

. ul30081t1v0 de oloouco en la p031cion de trebajo uel 3opowte.,A

) ln talacidn sepln las relVlndlCQCIOﬂeS 3) o 4), caracteriza

-da por eJ hecho ée quc, enolma del recmplunte de masa de moldeo,“
VGSué DY cv1st0 un- émbolo que Duede ger bagado ¥ leVawtado baJo la
J_a0016n de- uu medxo fluido y pr v1sto a, modo de soporte de una
.' pa:te de caja de ndcleo o-de molde.

'6)0‘Instalaoién segin las'reivindicaciones,3) 4) o 5), éaracte

rizado por el hecho de que el dprOolthO de desplazamlento ael

soporte desplazaule esté gulado forzos ameate _8obre cada una de

dos guias,'en tres lados, mediante rodillos regulables, de for-

na gque es llevedo perfectamente centrado a au'posioién de traba

jC’o
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7). Instalacién segin una de las reivindicaciones 1) a 6), carac
térizada por el hecho de que, para el empleo de cajas de micleo
0 moldes divididos horizontalmente, estd prevista, para la recep
cién de la parte inferior de la caja de nicleo y respectivamente
del molde, una placa montada en cuando menos uno de los dos so=-
portes, mientras que la parte superior de la caja de ndcleo y
respectivamente de molde estd montada sobre un émbolo bajable,
dispuesto encima de la placa portadora.
8)e PROCEDIMIENTO PARA EL SOPLADO COMPLETAMENTE AUTOMATICO DE
NUCLEOS O MASCARAS DE UNA MASA SECA Y FLUIDA QUE CONTIENE UN
AGENTE DE LIGA QUE ENDURECE AT CALOR, EN UNA CAJA DE NUCLEQ Y
RESPEGTIVAMENTE MOLDE‘CALENTABLE, ASI COMO INSTALACION PARA IA
EJECUCION DE DICHO PROCEDIMIENTC. |

Esta Memofig consta de diez hojas foliadas y mecanografia

das por un solo lado de sus caras.

Madrid, 20 de JU?ig,dg 1.961

.
’
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