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MEMORIA DESCRIPTIVA
QUE SE ACOMPARA A 1A SOLICITUD DE REGISTRO DE
| PATENTE DE INVENCION
por 20 sfios, en Espafia y Provincias de Ultramear,

a favor des

_ DON FRITZ HANSBERG, de nacionalidad italiena, do-

mieiliado en Via Archirola 15, Wodene (Italia),
. pors
"UNA MAQUINA PARA IA FABRICACION DE MOIDES Y MA-
CHOS DE FUNDICION EMPLEANDO AIRE COMPRIMIDO",
con priorided de Patente Iteliana n®. 21.749, de
fecha 23 de Marzo de 1962.
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El invento se refiere & una mdquina destinada,
en primer luger & la fabricacidn de moldes y machos de
coledey pero que puede ser utilizeda tembien para la fa-
bricacidn de cualesguiera otros cuerpos cori formea, hechos
con mesas de moldeo,

En los procedimientos conocidos, empleados pre-

ferentemente en la prdctica, se suele cargar la arena
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de los machos o de los moldes en un recipiente de reserve,des-

pues de lo cuel se introduce eire comprimido en dicho recipien-
te cerredo, & través de una valvuls de entrede para el eire
comprimido, que entonces introduce le arena o lz maesa de mol-
deo, en el molde que se desea llemnar. Estas mdquinas de moldeo,
que trebajan con aire comprimido, son conocidas en las més
diversas formas de realizacidn, pudieﬁdo distinguirse dos cle-
ses de mdquinas y métodos de traebajo fundamentalmente distin-
t0s, @ saber, por un lado les méquinas de soplado pures, que
traﬁajan eoﬁ una mezcla de aire y arena, de acuefdo con el
principio de mezcle o de soplaedo, y por otra parte las méqui-
nes inyectores de arens, en las que la srena de moldeo es he-
cha entrar en el molde & llenar, sin que sea arremolinada o
mezcleda esencialmente'con eire, sino sencillamente por medio
de inyeccidn.

El invento se refiere especialmente a une méquine
inyectorae de machos o moldes.

' En estes méquinaes inyectoras tiene que volver a
llenarse el depdsito de arena, en §iertos interveloa, con la
erena correspondiente u otra masa de moldeo, pare cuyo Fin
posee el depdsito de arena generalmente una trampilla de car-
ge en su extremo superior, que puede ser desplazada lateral-
mente para cargar la arena. Por encima del depdsito de are-
ne de la mdquina, se encuentre dispuesta une tolve de reserva,
situsda sobre la trampilla de carge. En las méquines inyec-
toras de machos, la tolva de reserva recibe regul#rmente forme
de tolva vibratoria, que sirve como dispositivo de carga. En
1és mdquinas inyectoras de moldes, en las que el depdsito de
arena de la mdguina tiene que Ber recaergado, por lo general,

despues de cadae inyeccidn, la tolve de reserva suele ser, &
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a causa de la considerable capacidad de carga, un embudo
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grande montedo sobre el recipiente de arena de la méquina,

‘que se llens continuamente. E1 gobierno del proceso de car-

g8 y especialmente, del movimiento de apertura y de cierre
de la trampilla de carga, se realiza a mano, cuando se tre-
te de mdquinas pequefias, y eutomdticamente, si se trata

de miquines grendes, especislmente de miquinas inyectores
de moldes. '

Para la faebricaecidn de cuerpos con forma con
ayuda de estes miquines de moldeo, es necesario que la ere-
na, 0 cualquier otra masa de moldeo, se comprime y solidi-
fique suficientemente en la caja de moldeo a llenear. Esto
es de importencia, ademes de para la fabricacion de machos
de fundicidn, sobre todo teambien para la fabricacidén de
moldes de fundicidn. Segun la clase de masa de moldeo em-
pleadé, puede ocurrir que, traténdose de machos algo com-

plicados, la compresidn y dureza no resulte suficiente -en

las mdquinas de moldeo que trabejan por el principio de

soplado. En teles cesomes corrisnte, traténdose de la fa-
bricecidn de moldes y machos, el llevar & cabo un prensado
ulterior & continuacidén del proceso de soplado.

En las méquines inyeotoras de srena que trabajan
por el principio de inyeccidn, suele ser la compresidn y
dureza de los machos y moldes fabricedos con ellas tan gran-
des que no es necesei'io un prensado' ulterior. Especialmente
ecomo congecuencia de gue la arena de moldeo es inyecteda
compactamente y con una gran energia en la caje de moldeo
a llenar, resulta la compresidn y dureza del molde inyec-
tedo tan grende por el lado del modelado, gque en algunos

casos el molde resﬁ.ita incluso demasiaao duro para la co-
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leda, y no deja ys pasér el gas suficiente. Por\otra perte,
no obstante, se presenta en las mdquinas inyectores de arena
el fendmeno de que, debido a la introduccidn compacte Yy brus-
ca de la arena de moldeo en la caja de moldeo, el aire at-
mosférico contenido en ella, es expulsado hacia arriba, for-
méndose entonces oclusiones de alre en la superficie exte-
rior del molde inyectado. Bstas oclusiones pueden tener co=-
mo consecuencia, que la superficie exterior del molde inyec-
tado resulte muy blanda, e incluso esponjosa. Para la capae
cided de moldeo del moide, eeto no tiene ningune importan-
cie, pero en cembio résulta la superficie blandz exterior
desagradeble pera el menejo del molde inyectade, puesto que
existe el peligro de que, por ejemplo, al darse vuelta al

molde, perte de le arena de moldeo de la capa exterior se

salga de é1. Ia caja de moldeo inferior ya no se apoya enton-

ces a tope sobre su base, de modo que el molde puede ceder
debido al peso del metal colado y a la presidn del gas que
se presenta durante la colada, con lo que las piezas cola-
das ya no resultan de tamafio exacto. Tembien puede ocurrir
que particulas de arena sueltas de ;a superficie exterior del
molde, caigan en la cavidad de moldeo de otros moldes al dar-
les vuelta y moverlos de un ledo hacia otro, provocando con
ello defectos de fundieidn.

En las instalaciones de moldeo gue trabajan de me-
nere totelmente automética,.es conveniente, por lo tento,
que incluso cuando no se considere necesario un prensado ul-
terior del molde o del macho, se realice en prevencidn este
prensado ulterior en cada una de las cajes de moldeos sobre
todo cusndo la arena de moldeo no es siempre de igual com~

posicidn y cuando la instalacidn de moldeo haya de ser apro-
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pieda pera la fundicidn de modelos o de cajas de machos de

~ forma distinta. Pera llevar a cabo el prensado ulterior sin

neceslidad de una fase de trabajo especial adicional y sin
prolongar el tiempo de colada, existe ya un cabezal de inyec;
cidn, dotedo con un bastidor de prensado ulterior, que puede
ser movido hacia &rriba y hacia abajo. En su posicidn més
baja sirve entonces este bastidor de prensado ulterior, blo~-
queado, pera formar el montdn de arens sobreseliente corrien-
te. Inmediatemente despues de desbloqueado, bien sea durante
le inyeccidn de la areney, o bien ya durante dicha inyeccidn,
oprime el cilindro elevedor de la mese de le mdquing, que
todavie se encuentra bejo presidn, al bastidor de prensado
ulterior hacie arridba, ya que despues del desblogueo puede
ser desplazedo en sltura. Con ello es oprimide 1a caja de
moldeo, replete de arens, contra la plaQa del cabezal de in-
yeccidn, siendo aplestado asi el montdn de arena sobresa-
liente. Al volver a descender la mesa de la méquina, el bas-
tidor de premsado ulterior, situado en el cabezal de inyec-
cidn, vuelve a su posicidn mas baja, en la que queda blogueado
de nuevo para le inyeccidn siguiente. Esta'ciase de bastido-
res de prensado ulterior, desplezebles en altura, puede ser.
empleada en la fabricacidn de.mpldes de fundicidn, en la fa-
bricecidn de machos de fundicidn y asimismo en la fabrica-
616n de cuelguier otro cuerpo de forma hecho con una masa de
moldeo y ello, tanto en le fabricacidn de machos ¥y moldes en
cajas de moldeo calientes,.como tambien en la fabricacidn de
moldes:por el procedimiento del COp. En lugar de trabajar
con montones de srena elevedos, que se aplastan por el pren-
sado ulterior hasta el nivel del borde superior de los mol-

des, se puede utilizer tambien uno de estos bastidores de
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prensado ulterior pere un prensedo ulterior mds profundo, o
sea, que la caja de moldeo se llene por lo prontoc hasta el
nivel de su borde superior, despues de lo cuel penetra la pla-

ca del cabezal de inyeccidn en le carga de arena, durente el

proceso de premsado ulterior. El dispositivo equipado con el

bastidor de prensado ulterior, puede ser tode mdquina de moldeo
como tal, o bien tembien el cabezal de méquina, que puede ven-

derse suelto.

El bastidor de prensedo ulterior tiene que ser, por
una parte, facilmente movible, mientres que, por otra parte,
ha de encajar tan ajustadamente con su superficie de desliza-
miento, que la srena que se inyecte en la caja de moldeo &
une sobrepresidn de por ejemplo, seis atmdsferas, no jmeda
salirse por el intersticic. Se he comprobado gque un bastidor
de prensé,do ulterior que encaje de esta menera y que posea
una holgura de ssiento tan pequefia, que las particulaes finas
quenzdas, contenidas en la arena de moldeo, no puedan pasar
tiende al cebo de algun tiempo a sgarrotarse, no volviendo
despues del proceso de cerge & bajar con la rapidez suficiente
a su posicidn inferior.

' El invento orilla estos inconvenientes y presenta
un dispositivo en forma de miquina o de cabezal de miquine,
en el que el 'bastiﬁor- de prensedo ulterior puede tener uns
mayor holgure de asiento j por éonsiguiente, se mueva fecil-
mente, cerra_ndo a pesar de ello de menera totalmente es-
tanca.

El nuevo dispositivo en forme de méquina o de cebe-

zal de méquine, destinado e la fabricacidn de moldes y machos

 de fundicidn, asi como de cuerpos con forme moldesbles, em~

pleendo aire comprimido que penetre en el depdsito de erena

8 trevés de wne vélvula de entrade de aire comprimido pera
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inyecter la arena o le mase de moldeo, contenida en dicho de-

pdsito, a trevés de una o mds toberas de selida de erens del
depdsito y llener la caja de moldeo correspondiente, existien-
do al misnio tiempo un bastidor mdvil &e prensado ulterior, que
durante el proceso de carga estd asentedo sobre la caja de mol-
deo a llenar, mientras que, a efectos del prensado ulterior

de la carge de la caja, es desbloqueado y/o desplazado, se ca-
racteriza, de acuerdo con le idea fundsmentsl del invento, por
el hecho de que en les superficies de deslizémiento, que sir-
ven para el desplazamiento del bastidor de prensado ulterior,
se disponen juntas de aire comprimido, gobernadas por aire a

presidn, que durante el proceso de carga y a efectos de obturar

le holgura del bastidor, son sometidas & presidn y comprimi-

des contra el bastidor, extrayéndose el eire de ellas durante
el prensedo ulterior de le carga de la caja de moldeo. E1 in-
vento no se limite exclusivemente & la obturscidén de la hol-
gura del bastidor, sino que se extiende tembien a una junta
pera el bastidor, que funcione con tode normalidad y see re-
sistente el desgeste. En efecto, se he podido comprober,que
una sencille junte redonde en forme de corddn, se desgasta
al cabo de poco tiempo, debido & que tasles juntas redondas
se mueven durante el movimiento de veivén del bastidor de
prensedo ulterior, con lo que particulas finas de areﬁa se
introducen detréds de la junte, donde al irse acumulando, opri-
men poco & poco & la junta redonde, empujéndola ceda vez més
afuera, con lo que la junta esté sometida & un mayor desgaste,
quedando destruida en un plazo muy breve.

En el caso de wn dispositivo en forma de méquina
inyectora de arens o de cabezal inyector de arena, que posee

un bastidor de prensado ulterior desplazable en altura y pro-
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pada con toberas, sobresaliendo dicho bastidor con relacidn
2 lae plasca de inyeccidn y de prensado ulterior a efectos de
former a la placa de inyeccidn y de prensedo ulterior a efec-
tos de formar un monton de srens elevado durante el proceso
de inyeccién, miéﬁtraa que esienta sobre la caja de moldeo &
llenar y es desbloqueado y/o empujado hacie arriba para el
prensado ulterior del molde inyectadq/se disponen las juntes
de aire comprimido convenlentemente & una altura'tal sobre .
las superficies de deslizamiento verticeles para el desplaza-
miento que, en la posicidén de cierre del bastidor de prensedo
ulterior, o sea en.la posicidn de alture fijeda para el dis-
pero. de la injeceién. se encuentran en la zons del borde in-
ferior de las superficies de deslizamiento que parten de la
superficie de prensado ulterior de le placa de inyeecién.Con
ello se confiere a las juntas de eire comprimido, edicionel-
mente a su funcidn de obturacidn, todevie una funcidén de pro-
teccidn, en tento que impiden que, durente el proceso de in-
yeccidn puedan pemetrer particules de erena en la ranura de
holgurg del bestidor y ensuciar las superficies de desliza-~
miento, 1o que poco & poco podria ocasioner un sgerrotamiento
del bastidor &e prensedo ulterior.

En el caso mes sencillo se monten las juntes de &i-
re comprimido sobre las superficies de deslizamiento del bas-
tidor de frensado ulterior, lo que constructivemente tiene
la ventaje de que las conducciones de mire comprimido a las

Juntes de eire comprimido, se pueden realizer sencillamente

en forma de tubos flexibles de ceucho. A pesar de ello es

conveniente, disponer las juntas de aire comprimido, no en

el bastidor, gino en las superficies opuestass de deslizamiento

'del cabezel de la mdquine, puesto que, especialmente tratén-

dose de instalaciones de moldeo totalmente sutomdtice, pueds
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ocurrir en ocasiones que, debido & poca atencidn del personal
de servicio, el bastidor de premsado ulterior see destruido
por wna caja de moldeo que entre esquinadae en la mdquine de
moldeo, siendo entonces la reposicidn del bastidor de prensa-
do ulterior menos costoss, si la junta de aire comprimido no
se halla montade directamente en dicho bastidor. Les juntas
de aire comprimido, previstes en las supefficiee fijgs de des-
lizamiento del cabezal de la méquina, se disponen convenieni-
temente en les-superficies laterales de la place de inyeccidn
y de pfenaado ulterior. Pera le alimentacidn del aire compri-
mido, que hace funcioner les juntes de aire comprimido, se
pueden disponer cenales de“éifé é;mprimido en la pared del
cebezel de la mdquina y/o em la placa de inyeceidn y de pren-
sado ulterior, cenales que conducen hasta las juntas de aire
comprimido, partiendo de uno o més puntos de conexidn para
el aire & presidne.

De acuerdo con otra mejora ventajosa del invento,

. 8@ hallan las juntas de aire comprimido sujetas medisnte pes-

tafies, cuyas superficies exteriores sirven de superficies de
deslizamienfo para el desplazamiento, para lo cual estén con-
venientemente endurecidas. Pare le sujecidn de las juntes de
aire comprimido peseen preferentemente prolongaciones late-
rales. |

De acuerdo con otra mejore del invento, la elimenta-

¢idn y la purga de las juntes de aire comprimido son gobernades .

~ por la vdlvula de escepe de amire del depdsito de erena o desde

la tuberia de gobierno de dicha vélvula. Para ello se procede
preferentemente de tal modo, que las juntes de aire comprimido
estén comunicadas con le vdlvula o las vélvulas de salida de

aife del depdsito de arena a través de una o més. tuberias
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de aire comprimido, siendo alimentadas o purgadas del aire a
presion por medio de le vélvula de escspe de aire, preferi-
blemente de tal modo, que al estar la vélvula de escape de
aire cerrsda, las juntes de aire comprimido sean alimentadas
con aire a presidn, mientras que son purgadas de dicho aire
cuando le vélvule de escepe se encuentra abierta. Con ello
se puede prescindir de un grupo de mando o de vdlvulas espe-
cial para el gobierno de las juntes del bastidor, El acopla-
miento sorprendentemente sencillo con la valvula de escape
de aire del deposito, de arens de la mdquina, resulta posible
grecias a que las juntas del bastidor unicamente tienen que
funcionar durante el proceso de carga, es decir, tan~aolo
durente el tiempo en que tambien las védlvules de escape de
aire se encuentren en funcidn, & saber, cerredas. En cuanto
la védlvula de escape 6e gire se abre y purga el aire conte-
nido en el depdsito de arena de la méquina, hay que extraer al
mismo tiempo tambien el aire de las juntas de aire comprimido
montades en las superficies de deslizamiento para el despla-
iamiento del bastidor de prensado ulterior, ya que al gbrirse
la vélvula de escape de aire del depdsito de arena, o bien
inmediatamente despues, qﬁeda desblogueado el bastidor de
prensado ulterior, con objeto de que el cilindro elevador de
la mesa de la mdquina, que todavia se encuentra bajo presidn,
pueda llever a cabo el prensado ulterior de la carga de are-
na, inmediatemente despues del proceso de carga, o bien tem-
bien ya en la dltima fase de dicho proceso.

Otras caracter{sticas del invento se desprenden de

1a aescripci6n siguiente'de los ejemplos de realizacidn del

. invento, representedos esquemdticemente en los dibujos:

IA PIGURA 1, muestra una médguina de ecuerdo con el
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invento, dispuesta pars la inyeccidn de moldes con prensado

ulterior, vista de lado. -
IA PIGURA 2, es une seccidn vertical a mayor esca-
1a; a travéstin solo de la cabeza del soporte de la mdquina
285 de la figura 1, pudiendo verse en ella la estructura interior
de le méquins.
‘ LA FIGURA 3, muestre a mayor escala, unicamente la
. parte inferior de la cabeza del soporte de la figura 2, y el
.cabezal de inyeccidn de moldes, equipado con bastidor de pren-
290 sedo ulterior, e la izquierda visto de frente, y a la derecha
} en seccidne
‘ ' IA FIGURA 4, muestra, a mayor escala, unicamente la

junta del bastidor de la figura 3.

(G

LA PIGURA 5, muestra una veriante de la realizacidn
295 de la figure 4, con wna junta de aire comprimido dispuestz en
el bastidor de prensedo ulteriof.
' LA FPIGURA 6, muestra el proceso de trabajo con el
cabezal de inyeccidn de moldes de la figura 3, en el momento
| de disparerse la inyeccidn y entes del prensado ulterior.
300 : LA PIGURA 7, es similer a la figura 6, peroc mues-
tra el momento de trabajo siguiente al prensado ulterior.

IA FIGURA 8, ilustre una variante de realizacidn
de la figura 6, viéndose la forma de trabajo con prensado

‘ ulterior profundo en el momento siguiente & la inyeccidn y
305 o precedente al premsado ulterior.

LA FIGURA 9, corresponde & la figura 8, pero en el
momento de trabajo en que ya ha tenido luger el prensado ul-
terlor profundo.

IA FIGURA 10, es endloga & la figura 3, pero con

310 le diferencia de que se trata de un cabezal de inyeccidn de
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moldes con bastidor de premsado ulterior, que puede ser vendido
35 | ' por separado y que puedé ser montado de manersa recambiable lo
| mismo que cebezales de inyeccidn normeles y en lugsr de estos,
en el extremo inferior del depdsito de erena de una mdquina in-
‘yectora dé grenae.
| De zcuerdo con la figura 1, se trata, en este ejemplo

320 de realizacidn, de una médquina de inyeccidon del tipo de una mé.
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quina grande de inyeccién de machos y que, para la inyeccidn

| de moldes, estd dispueste para un prenssdo ulterior, Sobre una

pleca de base 10 se hallan dispuestos un soporte de méquina 1
y un cilindro elevedor 1ll. Fl cilindro elevador 1l sirve para
subir y bajer la mesa 14 de la méquina, sobre la que se coloce
le caje de moldeo que ha de ser llensda (no dibujada). En la
cabeza 2 del soporte de la méquina se encuentren alojados la
cémera de mire comprimido que provoca el efecto de inyeccidn,
¥ el depdsito de erens de la méquina. En el extremo inferior

del depésito de erena se ha previsto, dentro de la cabeza 2

. del soportes un cabezal inyector de moldes 6, que posee un

bastidor § para el prensado ulterior, bastidor que puede ser
bloqueado y puesto nuevamente en libertad en lo que se refie-
re a su mobilided hacia arriba y hacia abajo, por medio de -

cuatro cilindros de émbolos hidrailicos 15. Ios cilindros de

émbolo 15 son gobernados a través de una tuberia de alimenta-

cidn 13, perteneciente & un dispositivo eutomético de la mé-
quina, que én este caso funcione por via sutomdtics y que
estd alojado en la cebeza 2 del soporte. Desde la vélvule
de escape de aire 9 de la méqﬁina, gobernada automdticamente
conduce una tuberia de aire comprimido 16 a la junta del
bastidor del cabezal inyector de moldes 6. Por encima de ia
cebeza 2 del soporte, se encuentra une tolva de reserva 27,

de forma de embudo, desde la cual ss alimentado el depdsito



350

355

360

365,

370

. S
TS

dgwd SIS

4288315 B

de srena de la méquina, alojado en la cebeze 2 del soporte,

a través de la trempilla de carge 28, por la que pasa la.

" arene ¢ cuelguier otre masa de moldeo. Ia trampille de carga

28 esté soportada sobre rodillos de rodemiento horizontales
40,siendo accionada por medio de un cilindro de aire compri-
mido 29, montedo en el armazdn de la méquina.

De gcuerdo con la figure 2, se encuentra insertado
en la cabeza 2 del soporte, desde ia ﬁar'be de abajo, el depd-
sito,.cilindrico de erena 3, que posee wa brida ds sujecidn,
5. ILa cémara eanular 12 que queda libre en torno del depdsito
de srena 3 dentro de la cebeza 2 del soporte, sirve como ¢é-
maré gcunnledore de alre comprimido, en la que se almacene el
aire que provoce el efecto brusco de inyeccidn. Ia cémara acu~
miladora de aire comprimido 12 se prolonge hacia atrds en la
cabeza 2 del soporte, llegendo hests la columna de soporte 1
de la méquina (figure 1). El depdsito de arena 3 se prolonga

en le zona superior de la cémara enuler 12 a través de wna pa-

. red de separacidn 32, dejando una ranure anular -3l.

Le pared de seperscidn 32, junto con un cilindro
24 algo maeyor, forma une cémere enuler de cilindro 23, en la
que se mueve verticelmente une védlvule enular 18. La vélvula
enuler .1_8 estd cergeds, por su superficie de émbolo superior
26, con aire comprimido de gobierno, que es alimentado a la
cémere anuler del ¢ilindro 23 & través de una canal de aire
comprimido (no dibujada). La superficie inferior de émbolo 25
de la védlvule anular 18, se encuentra bsjo la presidn de la
centided de sire de inyeccién acumulede en la cémara anuler 12.
En le superficie inferior de émbolo 25 de la vélvula enuler
18, se ha i:revisto una junta 21, con la que asienta la vélvula

enuler 18 sobre el extremo superior 20 del depdsito de earena -
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3~"75 ' 3. Con ello ofrece la superficie inferior de émbolo 25 de
le vélvule enular 18, une menor superficie de staque al aire
\J de presién acumulsdo en la cémara snular 12, que 16 presen—
te la superficie superior del émbolo 26 al eire comprimido de
gobierno existente en la cdmere anuler 23 de la vélvula. Por
380 coriaiguiente, el aire comprimido de gobierno, gque se encuéntra
en la cédmars 23 de la vélvule, es cepez de oprimir fuerte- |
mente la vélvula enuler 18 contra el borde superior 20 del
depdsito de erena 3s en contra de 1a presién del asire acumi-
lado en le cémare anuler 12, quedando con ello obtureda la
"385 renure anuler 32 frente & la cémara interior del depdsito de
erena. Por el contrario, si se deja eseaper el aire de la cé-
mera 23} de la vélvule, entonces el aire de presidn scumulado
en le cémera enuler 12, impulse bruscamente & la vélvula anu-
ler 18, llevéndols & su posicidn de punto muerto superior
390 y pudiendo entonces lléga.r,, a travds de la ranure snuler 31,
el interior del depdsito de erena 3.

En el interior del depdsito de arena 3 se halla dis-
puesta una insercidén perforada 4, que deja entre ella y ls
pered interior del depdsito de erena 3, un intersticio anular

395 _ 30, en el que &l accionerse la vélvula snular 18, puede pene-
trar a.ire comprimido procédente de le cémaras spuler acumle-
dore de eire 12, pasendo a través de la renura anular 31, ai-
re que despues puede fluir en el intersticio anuler 30 desde
erriba hecia abajo. Ia insercidn 4 esté provista, por casi

400 " tods s a.lt'v.ra,‘con una pluralided de ranuras verticales es-
trechas }i, que unicemente tienen el ancho de unas fracciones
de milfmetro. En el extremo superior de la insercidn 4 se ..
hen dispuesto una pluralided de remuras horizontales 33, que

asimismo poéeen tan solo el encho de una fraccidn de milime-
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tro. Al acoionarse la vélvula 18, puede la cantided de aire
de inyeccidn acumulzdo en la cémera enuler 12, pasar por la

renure enuler 11 para fluir desde arriba hacia asbajo por el

~ intersticio amular 30 y e trevés de las renures verticales

34 de la insercidn 4, en la que se encuentra la arena COmpac-
ta, sobre la que el aire asctus redislmente, mientras que ade-
més, el paser por las renures horizonteles superiores 33, ac-
tue en direccidn exiel sobre la masa compacta de arena'exis-
tente sobre la parte superior de la insercidn 4+ Despues de
la inyeccidn, se purge el sire del depdsito de arema } a tra-
vés de las vélvulas de escape de aire 9, dispuestas a ambos
lados de la cabeza 2 del soporte y gobernsdas sutométicamente,
escependo el aire al exterior. ' »

La carge y recarge automitica del depdsito de ere-
ne 3 se provoce mediente una vélvule de membrana 17, dispues-
ta en ol espacio interior del depdsito de arena y que, 2 tra-
vés de un mecenismo de mando sutomético (no dibujado),gobier~
ne el movimiento de apertura y de cierre de la trempilla de

carga de arena 28, que por erribe cierra hermdticemente el ex-

tremo superior de la cémare interior del depdsito de sire,

Le trempille de carga 28 esté soportada sobre los rodillos
de rodamiento 40, dispuestos horizontalmente, y quede cerra-
da herméticamente por abejo con eynde de una junta de aire
comprimido 22. ‘

En el extremo inferior del depdsito de arena 3, se

encusntre montado un cabezal de inyeccidn 6. El cebezal de

“inyeccidn 6, que puede ser fijo o desmonteble, es un osbezal

de inyeccidn de moldes y estd equipado, pera este objeto, con
una placa 55 a manera de rejilla, que posee toberas de in-~

yeccidn 7 de forme de ranures, a través de las cuales es hecha
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entrer & presidn, en las cajes de moldeo que han de ser llena-
das '(no dibujedas), la arena compacta existate en la insercidn
4« El cebezal de :i_nyecc‘ién de moldes 6 esté equipado .con w
bastidor de Qrénsado ulterior 8, cuyas superficies verticales
de deelizamiénto, pueden ser obturadas con ayuda de una junte
de aire comprimido que, & través de una tuberia de aire com-
prinido 16, ae encuentre comunicade, bien sea con le vélvula
de escape de aire 9 y su correspondiente tuberie de aire com-
primido de mando léa (& la derecha en le figura 2), o bien
directamente con la tuberia ée aire comprimido de mando l6a
de la vﬁlvula de escape de aire 9 (a la izquierda en la fi-
gure 2). ,

De acuerdo con las figuras 3y 4, se ha previsto,

en el extremo inferior del depdsito de arena 3, adosado a le

- cabeza 2 del soporte, un cabezal de inyeccién 6, que en el

presente ceso es un csbezal de inyeccidn de moldes y estd
dotedo con un bestidor de premsado ulterior § que, mediente
cuatro oilindros de émbolos hidraflicos 15 (figura 1), puede
ser blogueado y puesto de nuevo en libertad con relacidn s
su cepacidad de movimlento é,scendente o descendente. E1 ca-
bazel de inyeccidn 6 posee conexiones de aire comprimido 60,
que son alimentedas por sire a presidn por les vélvulas de
escepe de aire 9 de la mdquina, gobernadas .antométicamentea
y a travds de les fuber;las de aire a presidn 16 (figure 2).
Partiendo de los puntos de conexidn 60y y etravesando le pe-
red de la cabeza 6 de la méquina y de la placs de toberas y
de prensedo ultef;lor 55, conducen canales de aire comprimnido
61 o la junta de aire comprimido 62, que sirve para obturar
el bastidor de prensado ulterior 8. la tuberia de aire com-

primido 62, se dispone, en este ejemplo .de realizacidn,sobre



470

475

485

490

P
s
23
Ca)
s,
H

-17 -

Hrreiiond
las superficies fijas de deslizamiento 63 de la cabeza 6 de
lé. miquina, a saber, & una altura tal, que las juntas de aire
comprimido se encuentran en la zona del borde inferior 64 de
la superfieie de prensado ulterior £5 de la placa 55 del ca-

bezal de inyeccién, cuando el bastidor de prensado ulterior

8 se encuentre en la posicidn en que se dispare la inyeccidn.

Como la pleca de toberas y de prensado ulterior 55-que puede
tener una forma cualquiei'ag- en este ejemplo de reelizacidn

llega hasta el borde exterior del cabezal § de la mdquina,

se encuentra le junta de aire comprimido 62 dispuestgs en el
presente ejemplo de realizacidn, sobre la superficie lateral
63 de la placa de toberas y de prensado ulterior 6. La junta
de eire comprimido 62 posee prolongaciones laterales 66, por

las que se sujeta herméticemente, con ayuda de dos pestaiias

67. Les superficles exteriores 63 de las pestafias 67, sirven

como superficies de deslizaxhiento para el desplazamiento, por
lo cual estén templadas en el presente ejemplo de realizacidn.
La alimentacidn de la junta de aire comprimido 62 con aire

a presidn, asi como tambien la purga del aire de dicha junte
62, se gobiernen por la vélvula de escape de aire 2. del depd-

sito de arena 3, o bien por una tuberia de gobierno léa de la

- v8lvula de escape de &ire 9 (figura 2). Ia junta de aire com-

prinido 62 estd unide, & travds de tuberias de aire comprimido
16 o l6a, con la vdlvula de escape de aire 9 del depdsito de
erene J, siendo alimenteda y purgade de aire comprimido por le
vélvula de escape de aire 9, de modo que cuando la vélvuls

de escaiae de aire 8 esté cerrada, es alimentada con aire a
presidn, mientras que cuando la vdlvule de escape de &ire 9
esté ebierte, se purga el aire de la junta (figura 2).

En el bastidor de prensado ulterior 8 se han previs-
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to asberturas de escape de aire 70, distribuidas en su alre-
dedor y a través de las cuales puede escapar el aire de la
caja Tl, durante el procésq de carga (figura 6). Ios egujeros
de escape de aire 70 se hallan dispuestos en el bastidor de
prensado ulterior 8 de tal modo que, en la posicidn en que
se encuentra-el bastidor de prensado ulterior al dispararse
la j.nyeccifin. se hallen al menos parcialmente, por debajo de
le superficie de premsedo ulterior §2 de la placa 55 del ca-
bezal de inyeccién. En su cars interior 72, posee el bastidor
de prensado ulterior 8 tiras filtrantes j_}_, de gran superfi-
cie, a través de las cusles puede salir el aire de la caja
71 (figure 6). por las eberturas de escape de aire 70. Ies
tires filtrantes 73 estén atornilledas a la cara exterior 74
del bastidor de prensado ulterior 8, con ayuda dé tornillos
j_g. Detrds de les tiras filtrantes 73, se ha previsto una ca-
nael colectora de aire j_§ (figura 4), que en la figure 3, ha
sido dibujada con lineas de trazos, teniendo por ﬁisién el
hacer que las tiras filtrentes 73 resulten efectivas por toda
su superficie. Cada una de las tiras filtrantes 73 esté pro-
vista con una pluralidad de ranuras verticales estrechas 77
que en el presente caso poseen un ancho "B" del orden de 0,5 mm
ensenchéndose hacia 8trds en direccidn al dorso de las tiras

filtrantes 18, hasta edquirir preferiblemente un encho "W*
que preferiblemente es el qoble del ancho "B",.0 sea, del
orden de 1 mm. Lag-i%:ﬁﬁrantes 73 estén hechas,.en el presente
ejemplo de realizacién, de chapa de latdn ajusteda, en la

que estén fresadas las ranuras filtrantes 77. Les tiras f£il-
trentes j7_3_ puéden’,-no obstente, ser tambien de un material
sinte'tico; especielmente de poliamida o de nylon, haciéndose

les renures filtrentes 11, ye directeamente &l ser inyectado



530

535

540

545

550

9 ¢
¢
§

IV v s g

RIS T N

28833

el material pléstico, lo que simplifica mucho le fabricecidn.

[V PV

Hacia afuere se encuentren las aberturas de escape de aire 70,
previsi:a,s en el bastidor de premsado ulterior 8, protegides
mediante chapas 79 que desvian el aire.

Ahora bien, de acuerdo con la veriante de realizacidn
visible en la figura 5, puede ls junta de aire comprimido 62
disponerse teambien sobre la superficie de deslizamiento £3.
Ello tiene la ventaja, desde el punto de vista constructivo,
de que le conexidn 60 para el asire comprimido puede ser pre-
vista directamente en el bastidor de prensado ulterior en las
proximidades de la junta de aire comprimido 62, elimenténdose
en este caso con aire comprimido, por ejemplo, desde la vél-

vule de escepe de aire de la méquina y o través de una tuberia

-~ flexible (no dibu,jada). Tembien en este caso posee la juntae

de aire comprimido 62, prolongeaciones leterales 665 con las
que sq-sujeta herméticamente con ayuda de dos peStaﬁas 61+
Frente a la forma de realizacidn de las figuras 3 y 4, ofrece
esto el inconveniente de que, al ser destruido impremeditada-
mente el bastidor de prensado ulterior 8 por una caja de mol.
deo que entre en forme esquinada, resulte méé cara la sus-

titucidn del bastidor de prensado ulterior 8, debido & ha-

1lerse monteda en €1 la junta de aire comprimido §_g.

La figura 6, muestra el trabajo del cabezal inyector
de moldes § de las f_ig,uras‘}» ¥ 4» inmediatamente despues de
disperede le inyeccidn, pero antes del prensado ulterior. Con
1ineas de trezos y puntos he sido dibujeda la meneras em que
se coloca 1a place de modelsje 80, con el modelo 81, sobre le
mesa 14 de 18 méquine. La caje de moldeo 71 se monta sobre
la pleca de modelaje 80, centréndole éon a,yudé de las espiges
82. A1 subir la mese 14 de la méquina, queda oprimida la



560

565

570

575

580

585

- 20 -

csja de moldeo 71 contra el bastidor de premsado ulterior §,

el cual se halla bloqueado en su posicidn de altura mediante
cuatro cilindros hidréulicos con sus émbolos correspondientes
(figure 1) y ofrece resistencia a la presidn de la mesa 14 de
le méquina. E1 bastidor de prensado ulterior § ha ensanchado
con ello lé cavided de carga de arriba de la caja de moldeo Tl,
en lae medida de la sltura del premsado ulterior, altura que
puede ser regulada a voluntad. Con ello se forme, al ser in-
yecteda le srene en la caja de moldeo 71, todevia un montén
elevado de arene 84 por encime de la cargs _8_3 de la caja,mon-
tdn que sirve pars el prensado ulterior del molde. Al mismo
tiempo; ¥y debido a la arena de moldeo que entra de forme com-
pacte en le caje 71, puede escapar el eire atmosférico, que

es expulsado hacia arriba a través de les sberturass de purgs
10,previstes en el bastidor de prensado ulterior 8, sin que
encuentre estorbo pare salir al exterior, mientras que la tira
filtrente 73 retiene la srena. Durante este proceso de car-

ge se encuentre le junte de aire comprimido 62 que, & travds

del taledro de conexidn 60 del cebezal 6 de la mdquina, es

alimenteda con aire comprimido por la vdlwvula de escape de aire
9 (figure 2), que en este momento se encuentre asimismo bajo
presién ¥s por lo tento, cerrade, bajo la presidn del aire
cémprimido y obtura esi sl bastidor de premnsado ulterior §.

'Le figura 7, muestre la forma en qQue, una vez

~ abierta la vélvula de escape de aire 9 (figura 2), y despues

de que se ha purgado el aire de la junta 62 del bastidor y

de que el basgtidor de prenaado ulterior 8§ ha sido desbloqueado,
1o que tiene lugsr medisnte la salida del eire de los cuatro
cilindros de émbolos hidredlicos _1_2 )(fig\ira 1), el cilindro
elevedor ll, qus en este moznent§ todavis se encuentra bajo

presion (figura 1), leventa a la mess 14 de la méquine con la
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placa de moldeo 80 y la caja de moldeo situade sobre ella,

asi como al bastidor de prensado ulterior, asentado sobre el
borde superior Jla de la caja de moldeo 71 y que ahora ya
puede moverse libremente. Al mismo tiempo, la superficie de
prensado ulterior 65 de la placa 55 del cabezal de inyec-
cién, nivela el montdén de erene 84 sobresaliente originalmen-
te (figure 6) dejéndolo a la altura del borde superior Tla
de la caja de moldeo, con 1o que guede prensede le superficie
interior superior del molde §__}.

Ia figura 8, ilustra a menere de elternetive de la
figura 6, la forma de trabejo con prensado ulterior profundo
en el momento inmediato siguiente al disparo de la inyeccidn,
y antes Qe realizarse ebl prensado ulteriér.‘ En esta forma de
trabajo se encuentra la superficie de'prénsado ulterior 65 de
la place 55 del cabezal de inyeccidn al nivel del borde supe-
rior 7la de la cegja de moldeo 71, lo que representa su posi-
cidn de partide. Con 6bjeto de que el sire atmosférico, ex-
pulsado hacis arribe por la arena de moldeo que penetra de
forme compecte durante la inyeccidn, pueda escaper sin estor-
bos a trevés de las aberturas 70 de purga del bastidor de
prensedo ulterior §, se hace la placa 55 del cabezal de inyec-
cidn inclinada hacie erriba por todo su alrededor. En esta po-
sicidn, es decir, en el momento del disparo de la inyeccidn,
se encuentra el bastidor de prensado ulterior 8 bloqueado por
los cuatro cilindros de émbolos hidredlicos 15 (figura 1),
mientras que al mismo tiempo se halle la junta 62 del basti-
dor bejo la presion del aire comprimidoe.

Ia figura 9, es andéloge & la figura 8, pero muestra
el momento en que ya ha tenido luger el prensado ulterior,

Despues de escapar el eire de la junte 62 del bastidor y de
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desbloqueado el bestidor de prensado ulterior 8§, ha leven-
tado la mese 14 de la mdquine @ la plsca de modeleje 80,
Junto con la caje de moldeo 71, asenteda sobre ella, asi co-
mo &l bastidor de prensedo ulterior 8, asentado sobre su

620 ~ borde superior 7la y que ahora ya puede moverse libremente,
Al mismo tiempo ha penetrado la placa 55 del cabezal de in-
yeccidn en la carge de arena 83, comprimiendo profundemente
al molde 83 por su superficie exterior superior. Este pren-
sado ulterior profundo puede ser ventajoso, por ejemplo, pare

525 _ la caja superior de un molde, especislmente cuando el modelo
81 en la caja superior es plano y se desea ahorrar arena
de moldeo.

Ia figura 10, muestra un cabesal de inyeccidn de

moldes 6 equipado con un bastidor de prensado ulterior § ¥

. 630 con una sujecion 6a, como la que es usual en los cabezeles
de inyeccidn normeles, para ser atornilleda al extremo infe-
rior del depdsito de arena 3 de le mdquina, que recibe la
forma correspondiente. Con -ello resulta el cabezal de inyec-
cidn de moldes 6, un dispositivo que puede ser vendido y

635 suministredo suelto, lo mismo que un cabezal de inyeccidn
normal, para ser utilizado en luger de éste en las mdquinas
inyectoras de arena normales y poder con é1 prensar al mismo
tiempo los moldes o machos inyectados. El cabezal 6 de la
mdquina recibe, con relacidn €l bastidor de prensado ulterior

640 8y & la junta 62 del bastidor y el dispoeitivo de purga de
aire, consistente en las tiras filtrantes 73 y en las aber-
tures 70 del bastidor, la misme forma que el cabezal de mé-
quine vigible en la figura 3, y perteneciente a la méquina
representads en le figura l. Con el cebezal 6 de la mdguina

645 ' representado 'eI‘l le. figure 10, se puede trabajar del mismo



modo que ha sido ilustrado ya en las figures 6'y 7. Ahora
bien, este cabezal representedo en le figura 10, puede tam-
bien ser realizado para la forma de trabajo de les figures
8 y 95 es decir, pera un prensado ulterior profundo.

.650 ‘ | Descrite suficientemente en lo que precede, la
naturaleze del invento, asi como el modo de lleverlo ven-
tajosamente e la préctice, y demostredo que constituye un
positivo adelsnto técnico en la febricacidn de méquines
de fundicidn, se solicita registro de Patente de Invencidn

655 por veinte efios, en Espafie y Provincias! de Ultramar, con
2 acogimiento a la solicitud de Patente Italiens n®.21749,de

fecha 23 de Marzo de 1962, y con sujecidn & las siguientes:

. REIYINDICACIONES._

18.. Una médquina pare la febricecién de moldes y machos de

660 ' fundicién empleendo sire comprimido que, & través de
una védlvule de entrada a presidén, penetra en un depdsito
de arena, inyectando la arena o masa de moldeo existente
en dicho depdsito en la caja de moldeo a llenar, para lo

cual la hace paser o través de une o varias toberas de

665 salide de arena existentes en el depdsito de arena,
existiendo un bastldor movible de prensado ulterior,
que asienta sobre la caja de moldeo a llenar en el mo-
mento de la carga, mientras que es desbloqueado o des-
plezado & efectos de prensar la carga de la ceja, cerac=
670

terizadm, porque sobre las superficies de deslizemiento,
gue sirven pere desplazar el bastidor de prensado ulte-
rior, se hellan dispuestas juntes de aire comprimido

gobernadas por eire e presidn, que durante el proceso de

cerge son puestes bajo presidn y oprimidas contre el
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575 bastidor, a efectos de obturer el juego dei - {m:ien—
tras que durante el proceso del prensado ulterior de la
carga de le caja de moldeo, son purgaﬂaé de aire.

28.. Una mdquina pera la fsbricacidn de moldes de acuerdo con
la relvindicacion l, con unse placa inyectora y de prensa-

660 : do ulterior, equipada con toberas de arene, y con un’
bestidor de prensedo ulterior desplazeble en alture gque,
a efectos de formar un montdn elevado de erene durente
el proceso de inyeccidn, sobresale con relacién a la
place de inyeccidn y de prensado ulterior y queds esen-

. 685 tedo sobre la caja de moldeo a llenar, siendo desblo-

queado y/o subido para el premsado ulterior del molde in-

yectado, carecterizada, porque las juntas de aire con-
primido se disponen en las paredes verticales de desli-
zemiento para el desplazamiento del marco, a una sltura

" 690 tal, que en la posicidn de inyeccidn del bastidor de
prensado ulterior, ée encuentran en le zona del borde
inferior de las superficies de deslizamiento, que den
comienzo en les superficies de premsado ulterior de la

| placa del cabezel de inyeccidn.

695 3%,_ Une mdquine, segun les reivindicaciones 1 o 2, ceracte-
rizada, porque las juntes de aire comprimido se dispo~
nen en les superficies fijas de deslizamiento del ca-
bezal de le mAquine.

48,- Mdquina, de scuerdo con le reixfindi_-cacidn 3, ceracteri-

700 .~ zeda, porquei les juntas de aire comprimido, se disponen

| en las superficies laterales de la placa de tobheres y
- de prensedo ulterior.
58.. Méquina, de scuerdo con las reivindicaciones 3 o 4,ca-

racterizeda, porque en la pered del cabezal de la mé-
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quina y/o en la placa de toberas y de prenssdo ulterior,
se disponen cenales de aire e presidn, que conducen &
las juntas de aire comprimido.

Méquine, segun reivindicaciones 1 o 2, caracterizada,
porque les juntes de aire comprimido se disponen en las
superficies de deslizemiento del bastidor de prensado
ulterior.

Méquina, de scuerdo con cuaslquiera de les reivindica-
ciones 1 a 6, caracterizeda, porque las juntas de aire
comprinido se sujeten mediante pestaifies, cuyes superfi-
cles exteriores, sirven de superficies de deslizamiento
para el desplezemiento, estando preferentemente templa-
des.

Méquine, segun le reivindicecidn 7, caracterizada, por-
que las juntas de aire comprimido poseen prolohgaciones
laterales, por las que se sujeten mediante las pestaiiag.
Méquina, de acuerdo con una o verias de les reivindi-
caciones 1 a é, ceracterizede, porque la slimentecidn
¥y la purge del aire de lus juntas de aire comprimido,
se gobiernen mediante la vélvula de escepe de aire del
depdsito de erena, o bien con ayuda de la tuberia de
mendo de dicha vélvula.

Méquine, de seusrdo con la reivindicacidn 9, ceracteri-
zeda, porque lss juntes de sire comprimido estdn comu-
nicadas con 1a vélvula de escape de aire del depdsito
de erena 2 través de una o mds tuberies de aire a pre-
sidn, siendo alimentedas y purgedas de aire por ls vdl
vulade escape de aire, preferiblemente de tal modo que,
estando la védlvula de escape de aire cerrada, son ali-

mentades con aire a presidn, mientres que se purgan del



, - 26 =
735 aire cuando le vélvula de escape de aire estd abierta.
Ia presente Patente debe receer sobre:
1l.. UNA MAQUINA PARA LA FABRICACION DE MOLDES Y MACHOS DE
FUNDICION EMPLEANDO AIRE COMPRIMIDO.
Segun queda sustencislmente descrito en la
740 ~ presente Memoris y Reivindicaciones, representado por

los adjuntos dibujos.

Madrid 22 Merzo 1363.
El Ingeniero-Agentse.
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