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MEMORIA DESCRIPTIVA

QUE SE ACOMPANA A IA SOLICITUD DE REGISTRO DE-
PATENTE DE INVENCION .

por 20 afios, en Espafia y Provincias de Ultramar-.

a favor de:

'DON FRITZ HANSBERG, de nacionalidad italiana, do-

miciliado en Vie Archirola 15, Modena (Italia),
pors

"MAQUINA PARA LA FABRICACION DE MOLDES Y MACHOS

DE COLADA EMPLEANDO AIRE COMPRIMIDO®, con prio-

rided itelisne ne. 21.750, fecha 23 Marzo 1962.

E] invento se refiere & una méquine destineds,

en primer luger. a le fabricacidén de moldes y machos de

colads, pero que puede ser utilizeda tambien para la fa.
pricacién de cualesquiera otros cuerpos con forma, hechos
con mesas de moldeo.

En los procedimientos conocidos, empleados pre-

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

. pues de lo cuel se introduce aire comprimido en dicho reci-

piente cerrado, a través de una vdlvula de entrada para el
aire comprimido, que entonces introduce la arens o la masa
de moldeo en el molde que se desea llenar. Estes méquinas
de ﬁoldeo. que trabajan con aire comprimido, son conocidas
en las mds diversas formes de realizacién, pudiendo disfin-
guirse dos clases de mdguinas y métodos de trabajo fundamen~
talmente distintos, a saber, por un ledo las méquinas de
soplado puras, que trabajen con una mezcla de aire y arena
de acuerdo con el principio de mezcla o de soplado, ¥y por
otre parte las mdquinas inyectoras de arena, en las que la
erena de moldeo o3 hecha entrar en el molde & llensr, sin
que sea erremolinada o mezclada esencialmente con aires sino
sencillemente por medio de inyeccidne.

El invento se refiere especialmente a una mdquina
inyectora de -mdclies’ © moldes.

En estes méquines inyectoras tiene que volver a
1llenarse el depdsito de arena, en ciertos intervelos, con
le srena correspondiente u otra mesa de moldeo, pera cuyo
£in posee el depdsito de erena generslmente una trampilla .
de carge en su extremo superior, que puede ser desplazada
lateralmente pars cergar la arena. Por encime del depdsito
de areﬁ;l de le mdquina, se encuentre dispuesta una tolva
de reserva, situsde sobre la trampilla de carge. En las
méquinas inyectoras de machos, la tolva de reserva recibe
r;egularmente forma de tolva w}ibratoria, que sirve como
dispositivo de carga. En les méquines inyectoras de moldes,
en las que el depdsito de arena de le méquine tiene que

ser recargedo, por lo gemneral, despues de cade inyeccidn
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la tolva de reserve suele ser, & causa
pacidad de carga, un embudo grande montado sobre el recipiente
de arens de la méquina, que se llena contimuamente. E1 gobier-
no del proceso de cerga y especislmente, del movimiento de
gperture y de cierre de ‘la trampilla de carga, se realiza & me-
no, cuendo se trata de méquinas pequefias. y sutométicamente,

si se trats de mé'quinaé grendes, especialmente de mdquines in-
yectoras ds moldes.

Pera la fabricacidn de owerpos con forme, con ayuda
de estas méquinaes de moldeo, es necessrio que la arena,0 cueal-
quier otra mesa dé moldeo se comprima y solidifique suficien-
temente en la ca2ja de moldeo & llenars Bsto es de importancis,
sdemas de para la fabricecidn de machos de fundicidn, sobre
todo tambien para la fabricacidn de moldes de fundicidn. Segun
lg clase dé masa de moldeo emplesda, puede ocurrir que, tratdn-
doge de machos elgo complica.dos,. la compresidén y dureza no re-
sulte ‘suficiente en las médquinas de moldeo que trebejan por el
prineipio de soplado. En tales casos es corriente, traténdose
de la fabricecién de moldes y machos, el llevar 8 cabo un pren-
sado ulterior a continuacidn del proceso de soplado.

En les mquinas inyectoras de arena que trabajan por
el principio de inyeccidn, suele ger le compresién y dureza
de los machos y moldes fabricados con elles tan grande, que no
68 necesario un premsado ulterior. Especialmente como conse-
cuencia de que la arena de moldeo es inyecteda compactemente
¥y con une gran energia en la caja de moldeo a llenar, resulta
la compresidn y dureze del moldeo inyectado tan grande por
el lado del modelado, que en algunos cesos el molde resulta
incluso demesisdo duro para la colads, y no deja ya pasar el

&as suficiente. Por otre perte, no obstante, se presenta en
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les méquines inyectorass de arens el fendmeno de que, debido

¢
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a8 le introduccidn compacta y brusca de la arena de moldeo en

"la caja de moldeo, el aire atmosférico, contenido en ella,

es expulsado hacie arriba, forméndose entonces oclusiones de
aire en la superficie exterior del molde inyectado, Estas
oclusiones pueden‘tener como consecuencias, que la superficie
exterior del molde inyectado resulte muy blanda, e incluso
esponjosa. Pera la capacidad de moldeo del molde, esto no tie-
ne ninguna importancie, pero en cambio resulta la superficie
blanda exterior desagradable para el manejo del molde inyec-
tado, puesto que existe el peligro de que, por ejemplo, 8l
darse vuelta él molde, parte de la arena de moldeo de la ca~
pa exterior se salga de él. Ia caja de moldeo inferior ya no
se apoya entonces 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 coladas ya no resulten de tamefio execto. Tembien puede
ocurrir, que perticules de arena sueltas de la superficie ex-
terior del molde, caigan en la cavidad de moldeo de otros mol-
des al darles vuelta y moverlos de un lado hacia otro, provo-
cando con ello defectos de fundicion.

En les instalaciones de moldeo que trabejan de ma-
nera totalmente sutomdtice, es conveniente, por lo tanto,
que incluso cuando no se consgidere necesario un prensado ul-
terior del molde o del macho, se realice en prevenciénieste
prensado ulterior en cada una de las cajas de moldeo, sobre
todo cuendo ‘la aerena de moldeo no es siempre de igusl compo-
sicidn y cuando la instalacién de moldeo haya de ser apro-
pia&a pare la fundicidn de modelos o de cajas de machos de
forme distinte. Pera llevar & cabo el prensado ulterior sin

necesidad de una fase de trabajo especial edicional y sin
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prolonger el tiempo de colada, existe ya un cabezal de inyec-
cidn, dotado con un bastidor de premsado ulterior, que pueds
ger movido hecia arribe y hacia sbajo. En su posicidn mds be~
Jja sirve entonces este bastidor de prensado ulterior, blogusa-
do, para formar el montdn de arens sobresaliente corriente.
Inmediatamente despues de desbloqueado, bien sea durante la
inyeccidn de le arena, o bien ya durante dicha inyeccidn,
oprime el ¢ilindro elevador de la mesa de la médquina, que
todavia se encuentra bajo presién, al bastidor de prensado
ulterior hacie arriba, ya que despues del desblogueo puede

ser desplazado en altura. Con ello es oprimida la caja de mol-
deo, repleta de arena, contra la placa del cebezal de inyec-
cidn, siendo aplastado esi el montdn de arena sobresalientes
Al volver a descender la mesa de la méquina, el bastidor de
prensedo ulterior, situedo en el cabezal de inyeccidn, vuelve
a su posicién nes baja, en la que queda blogueado de nuevo
pere le inyeccidn siguiente. Esta clase de bastidores de pren-
sado ulterior, desplazada en altura, puede ser empleada en la
fabricacién de moldes de fundicidn, en la fabricacidn de ma-
chos de fundicidn y asimiemo en lé fabricacidn de cualgquier
otro cuerpo de forme hecho con una masa de moldeo, y ello,
tanto en la fabricacion de machos y moldes en cajas de moldeo
calientes, como tambien en la fabricacidn de moldes por el
procedimiento del CO2. En lugar de trabajar con montones de
arena elevados, que se aplasstan por el prensado ulterior has-
ta el nivel del borde superior de los noldes, se puede utili-
zer tembien wno de estos bastidores de prensado ulterior para
un prensado ulterior mas profundo, o sea, que la caja de mol-
deo se llena por lo pronto hasta el nivel de su borde supe-

rior, despues de lo cual penetra la placea del cabezal de in-
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yeccidn en le carga de arens, durante el proceso de prensado
ulterior. El dispositivo equipado con el bastidor de prensado
ulterior, puede ser toda mdquina de moldeo como tal, o bien
tembien el cabezal de méquine, que puede venderse suelto.

. Con objeto de que el aire atmosférico existente en
la caja de moldeo y que, 2l penetrar bruscemente le arena com-
pacte de moldeo en la caja, es expulsado hacia arriba, pu-
diendo provocer oclusiones de saire, pueda escapaf al exterior,

he propuesto ya el inventor unm ‘cabezal de inyeccidn de mol-

des equipado con un bastidor de prensado ulterior, en ol que

se han dispuesto en la placa del cabezal de inyeccidn, entre
laes toberas de salida pera la erena, una pluralidad de tobe-
res de purga de aire, a través de las cuales puede salir al
exterior el aire expulsedo hacia arriba, pasendo & través de
canales de purge de aire, que por todos lados conducen al bor-
de de la placa del cabezal de inyeccidn. Segun sea le forma
de la placa del cabezal de inyeccidn, pueden las cenales de
purga de aire, que discurren transversalmente eﬁ la placa del
cabezal de inyeccidn, resulter insuficienteéen cuanto & su
capacidad de purge del esire, Bspecialmente cuando se treta

de una placa de cebezal de inyeccidn en forma de emparrillado,
en la gue las toberas de salida de la arena discurren en for-
me de ranura desde un borde haste el otro borde del cabezal
de inyegcién ¥ en la que las toberas de purgs de esire se han
previsto en les barras del emparrilledo, resulta la capacided
de purga de aire de las cenales de escape de aire previstas
en les barras del emparrillado, relativemente pequefia en com-
parecién con le superficie totel de la caja de moldeo. Ello

puede provocar retenciones de asire que ocasionan créteres que

no se pueden eliminar totelmente, incluso mediente un prense-
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do ulterior de la superficie e§ @.8‘3 dﬁlzolde inyectedo, ¥y -

que estorban la salids compacta de la arens de moldeo & través
de las toberas correspondientes:

Bl invento orilla estos inconvenientes y preéenta
un dispositivo en forma de méquine o de cebezal de méquina,
en el que la capacidad de purga de aire es gremde, no pudién-
dose producir acumulaciones de aire.

El nuevo dispositivo en forma de mdguina o de ce-
bezal de mdquina, destinado a la fabricacidn de moldes y me-
chos de fundicidn, asi como de cuerpos con forms moldesble,
empleendo aire comprimido que penetra en el depdsito de erens
a través de wa vélvule de entrade de aire comprimido para
inyectar la arena o la masa de moldeo, contenida eﬁ dicho de-
pdsito, a través de una o mds toberas de salida de arena del
depdsito y llenar la caja de moldeo correspondiente, existien-
do 21 mismo tiempo un bastidor de prensedo ulterior, que du-
rente el proceso de cerga estd asentado sobre la caja'de mol-
deo a llenar, miertras que, a efectos &el prensedo ulterior
de la carga de la caja, es desbloqueado y/o desplezedo, se
ceracterize, de acuerdo con le idee fundamentel del invento,
por el hecho de que en el bastidor de prensado ulterior se
disponen gberturas de purga de aire, a menera de filtros o de
toberas, por les que puede escapar el aire de le caja durente
el proceso de su carga. El aire atmosférico expulsado de la
caja, no neceslite, por lo tanto, hacer ye el rodeoc & través
de las toberas de purga de aire y de las cenales de escape de
aire relativemente pequefias, dispuestas en la place del ca-
bezal de inyeccidn, sino que por el contrerio, puede salir
sl exterior por el camino més corto, directezmente a través del

bastidor de prensedo ulterior, asentado sobre la parte superior
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de la caja de moldeo. Con ello se evita la acumulacidn de ai-

re y se consigue una dureze todavia meyor del molde de arena.

By ol caso de un dispositivb reslizado en forma
de méquina inyectora de arena o de cabezal inyector de arena,
provistos de unae placa de inyeccidn y prensedo ulterior equi-
peda con toberas pars la arena y con un bsstidor de prensado
ulterior que, @ efectos de former un montdn de arene sobresa-
liente durante el proceso de inyeccidn, sobresele con rele-
cidn a la placa de inyeccidn o de prensado ulterior, quedendo
asentado sobre la ceja de moldeo a llenar, mientras que pera
el prensado ulterior del moldeo inyectado es desbloqueado y/o
empujedo hacia arriba, se dispomen los sgujeros de purge de
aire de tal modo en el bastidor de prensado ulterior, que en
la posicicn de inyeccidn del bastido; de prensado ulterior,
ge encuentran, al menos parcislmente, por debajo de la super-
ficle de prensado wlterior de la place de inyeccidn. Con ello
quede garentizada une selida, sin estorbo, del eire quelha
sido expulsedo hacia arriba durente la inyeccidn.

De scuerdo con otra mejore especialmente convenien-
te del invento, el bastidor de prensedo ulterior estéd equipe-
do, en sus ledos interiores, con tiras filtrantes de gran su-
perficie, a través de les cuales puede escapar el aire de la
cajay paesendo por las sberturas de purga de aire previstas
en el bastidor de prensedo ulterior, Convenientemente se pre-
vé detrds de les tiras filtrentes, una cenal colectors de
aire, con objeto de que las tiras filtrantes resulten efecti-
vas en todo su 1argo y altura,para le purge del aire.

Las tires filtrantes pueden ser de cualquier mate-
rial apropiado, por ejeﬁplo, tambien de chapas perforsdas
finemente o de un materiel sinterizado poroso. No obstante,

he demostredo ser conveniente dotar las tiras filtrantes con
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une pluwralided de ranuras verticales es preferlblemente

'vlde un encho del orden de 0,5 mm. Para conseguir una auto-

limpieza de las ranuras filtrantes, se ensanchen éstes conve-
nientemente hacia atrds, hsstas adquirir preferiblemente un
anohb del orden de 1 mm.

Las tiraa filtrantes pueden congistir tambien en una
chapa de latdn ajustada, en las que estén fresadas o mecani-
zades de cualquier otro modo una pluralided de ranures fil-
trantes, muy juntes unas a otras. Ahorae bien, las tiras fil-
trentes pueden estear tembien fundidas, por ejemplos, con bron.-
ce o latdn cobrizo. Muy favorable resulta la fabricacién de
la; tiras filtrentes a partir de materieles gintéticos, pre-
ferentemente poliamides o nylon. Este material sintético,no
solemente tiene la ventaja de un escaso rozamiento durante
el prensado ulterior, sino tembien la de que las tiras sinté-
tices pueden ser fabricadas mediante el procedimiento de in-
yeccidn del materisl pldstico, 1o que significa una simplifi-
cacién considerable y un sbaremiento de la fabricacidn, fren-
te al fresado de las renuras filtrentes.

Con objeto de que los ledos interiores de las tiras
filtrentes no posean cavidades en las gue, de acuserdo con la
experiencis, se podria ir acumilendo poco & poco la arena,
perjudicando as{ la fdcil movilided del bastidor de prensado -
ulterior, llegando finalmente & dejerlo sgarrotado, es conve-
niente que las tiras filtrantes se atornillen al bastidor
de prensade ulterior por la cara exterior, de modo que les
cabezaé de los tornillos vengan & caer en el lado de fuera.

Debido & que, gracias a la disposicidn de las abertu-
ras de purge de aire, directamente en el bastidor de prense~-

do ulterior, de scuerdo con el invento, el aite atmosférico
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expulsado de la caje e llenar puede Sl zn estorbos por los

ledos, es conveniente proteger las aberturas de purge de gire

hacia afuere, por medio 'de chapas protectoras o similares, que
deavien el aire.

Otras caracter{sticas del invento se desprenden de la
descripcidn siguiente de los ejemplos de realizacién del mismo,
representados esqueméticamente en los dibujos:

L4 FIGURA 1, muestre une méquina de acuerdo con el
invento, dispuesta para la inyeccidn de moldes con prensado
ulterior, vista de lado.

IA PIGURA 2, es una seccion vertical a mayor escala,

& través tan solo de la cabeza del soporte de la mdquina de

1la figurae 1, pudiendo verse en ella la estructura interior de
la méquina. -

IA FIGURA 3, muestra e meyor escala, unicemente la
parte inferior de la‘cébeza de soporte de la figura 2, ¥ el
cabezal de inyeccidn de moldes, equipedo con bastidor de pren-
sado ulterior, a la izquierds yisto de frente, y a 1g derecha
en seccibn.

LA FIGURA 4, muestra a' rﬁayor -escala Unicamente la
junte del bastidor de la figura 3.

1A FIGURA 5, muestra una varisante de la reslizecidn
de la figure 4, con una junte de aire comprimido dispueste en
el bastidor de prensado ulterior.

LA FPIGURA 6, muestra el proceso de trabajo con el
cabezal de inyeec_ién de moldes de le figure 3, en el momento
de disperarse la inyeccidn y antesdel prensado ulterior.

LA FIGURA 7, es similar a la figqra 6, pero muestra
el momento de trabajo siguiente al prensado ulterior. |

LA FIGURA 8, ilustre una veriante de realizacidn

de la figura 6, viéndose la forma de trabajo con prensado
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ulterior profundo en el momento siguiente @ la inyeccidn y .
precedente al preﬁaado ulteriors .

LA FIGURA 9, corresponde a la figura 8, pero en el
momento de trabajo en que ya ha tenido lugar el prensedo ulte-
rior proftmdo. '

LA FIGURA 10, es andlogs a la figura 3, pero con la
diferencia de que se trata de un cabezal de inyeccidn de mol-
des con bastidor de prensedo ulterior, que puede ser vendido
por separado y que puede ser montado de manersa recambiable
lo mismo que cabezales de inyeccidn normales y en lugar de
éstos, en el extremo inferior del depdsito de arena de une
méquine inyectora de arena.

De acuerdo con la figura 1, se trata en este ejemplo
de realizacidn, de una mdquine de inyeccidn del tipo de una
méquine grande de inyeccidn de machos y que, para la inyeccidn’
de moldes, estd dispuests pera un prensedo ulterior. Sobre una
placa de base 10, se hallan dispuestos un soporte de mdquine 1
¥y un cilindro elevador 1ll. El c¢ilindro elevador 1l éirve pere
subir y bajar la mesa 14 de la méquina, sobre la que se colocsa
la cajs de moldeo que ha de ser llenada (no dibujeda). In la

cabeza 2 del soporte de la méquina se encuentren alojados la

cémera de aire comprimido que provoca el efecto de inyeccidn,

y ol depdsito de arena de 1la méquina. En el extremo inferior

del depdsito de arens se he previsto, dentro de la cabeza 2

del soporte, un cabezal inyector de moldes 6,que posee un bas-
tidor 8 para el prensedo ulterior, bastidor que puede ser

blogueado y puesto nuevamente en libertad en lo que se refiere

& su movilided hacia arriba y hacia sbajo, por medio de cuatro

cilindros de émbolos hidreaflicos 15. Los cilindros de émbolo

15 son gobernados a trevés de una tuberia de alimentacidn 13
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perteneciente & un dispositivo automdtico de la mdguina, que

en este caso funciona por vie neumdtica y que esté alojedo en
la cabesa 2 del soporte. Desde la vdlvula de escape de aire 9
de la méquina, gobernade sutomsticemente, conduce une tuberia
de aire comprimido 16 & la junta del bastidor del cabezal in-
yector de moldes 6+ Por encima de la cabeza 2 del soporte, se
encuentra wna tolva de reserva 27y de forma de embudo, desde
le cusl es alimentado el dépo'sito de arena de la mdquina, alo-
jedo en la cabeza 2 del soporte, a través de la trampilla de
carga 28, por la que pasa la arens o cualqﬁ.ier otra masa de
moldeo. La trampilla de cargs 28 estd soporteda sobre rodillos
de rodemiento: horizontales 40, siendo accionada por medio de
un ¢ilindro de aire comprimido 29, montado en el armazdn de la
pdquina. |

De acuerdo con le figura 2, se encuentra insertado
en la cebeza 2 del soporte, desde le perte de ebajo, el depd-
sito cilindrico de arena 3, que posee una brida de sujecidn 5.
Le cdmara anular 12 que quedes libre en torno del depdsito de
erena 3 dentro de la cabeza 2 del soporte, sirve como cdmara
acumuladora de aire comprimido, en la que se almacena el aire
que provoca el efecto brusco de inyeccidn. La cémara acumula-
dora de aire comprimido 12 se prolonga hacia atrds en la ca-
beza 2 del soporte, llegando ﬁasta ls columne del soporte 1
de la mdquine (figurae 1). E1 depdsito de arena 3 se prolonge
en la zona superior de la cémara anuler 12 & trevés de uns pe.
red de separacidn 32, dejando una ranurs enular 3l.

Ia pared de separscidn 32, junto con un cilindro 24

algo mayor, forme una cémere enuler de cilindro 23, en la que
se mueve verticelmente una vdlvula enuler 18. La vélvula enu.

ler 18, esté cargada por su superficie de émbolo superior 2§,
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con aire comprimido de gobierno, que es alimentedo & la cd-
mara enuler del cilindro 23 a través de une cenal de sire com-
primido (no dibujadae). Le superficie inferior del dmbolo 25
de la vélvuls enulsr 18, se encuentre bajo le presidn de le
centidad de sire de inyeccidn acumulada en la otre cémera enu-
ler 12. Bn la superticie inferior de émbolo 25 de 1a vélvula
anular 18, se ha previsto una junta 21 en la que asienta la

védlvula enuler 18 sobre el extremo superior 20 del depdsito

~ de arene 3+ Con ello ofrece la superficie inferior de émbolo

25 de la vélvula anular 18, una menor superficie de atague

‘gl aire de presidn acumuledo en la cémara enular 12, que la que

presenta la superficie superior del émbolo 26 al gire compri-
mido de gobierno existente en la cdmara anuler 23 de la vélvu-
la. Por consiguiente, el sire comprimido de gobierno, que se
encuentra en 1a.ca'mara 23 de la vélvula, es capaz de oprimir
fuertemente la vélvula enuler 18 contre el borde superior 20
del depdsito de erena 3, en contra de la presidn del aive sou-
muledo en la cémsre snuler 12, quedando con ello obtursda la
ranure enular 32 frente 2 la cémara interior del depdsito

de erena. Por el contrario, si se deja escapar el aire de la
cémare 23 de la vélvula, entonces el aire de presidn acumiledo
en la cémars anuler 12, impulsa bruscamente a la vélvula 18,
llevéndole a su posicidn de punto mmerto superior y pudiendo

entonces llegar, @ través de la ranura smular 31, el interior

'del depdsito de erens 3.

En el interior del depdsito de arena 3 se hells dis-
pueste una insercidn perforada 4, que deja entre elle y la
pered interier del depésito de arena 3}, un intersticio anuler
30s en el que, al accionarse la vdlvula anuler 18, puede pe-

netrar gire comprimido procedente de la cdmera anuler. acumzla-
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dore de aire 12, pesando & través de la ranura anuler 31, aire
que deépues puede fluir en el intersticio ammlar 30  desde
erriba hacie ebajo. e insercidn 4 egté provista, por casi
toda su altura, con una pluralidad de renuras verticales estre-
chas 34, que unicamente tienen el ancho de unas fracciones de
milimetro. En el extremo superior de la insercién 4 se han
dispuesto une pluralided de renuras horizontales 33, que asi-
mismo poseen tan s0lo el ancho de una fraccidn de milimetro.
Al accionarse ls vélvula ;§, puede la cantidsd de aire de in-
yeceidn acumuledo en la cémara anuler 12, passr por la renure
enuler 31 pera fluir desde arriba hacis abajo por el inters-
ticio amuler 30y a través de les remres verticales 34 de 1a
ingercién 4, en le que se encuentra la arena compacta, sobre
la que el aire actua radialmente, ‘mientres que ademas, &l pasar
por '1a.s ranures horizontales superiores 33s sctua en direcién
exial sobre la masa compecte de srena existente sobre la parte
superior de la insercidn 4. Despues de la inyeccidn, se purge
el aire del depdsito de erena 3 a través de las vélvulas de
escgpe de aire 3, dispuestas a ambos lados de la cabeza 2 del
soporte y gobernadas atitométicaments, escapendo el aire al
exterior. |

Le carge y recarge automética del depdsito de ere-
na 3 se provoca mediante una vélvula de membrane 17, dispueste
en el espaclo interior del depdsito de arens y que, a través
de un mecanismo de mendo automdtico (no dibujado), gobierna el
movimiento de apertura y de cierre de la .trampilla de cargs
de areﬁa 28, lque por srriba cierra herméticemente el extremo
superior de la cémara interior del depdsito de aire. Ia tram-
pilla de carga 28 estd soportada sobre los rodillos de ro-

demiento 40, dispuestos horizontalmente, y queda cerrada herme-
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ticemente por sbajo con syuds de une junta de aire comprimi-
do 22. ‘ '

En el extremo inferior del depdsito de arena 3, se
encuentra montado un cabezel de inyeccidén 6. E1l cebezal de
425 inyeccio’n 6, que puede ser fijo o desmontable, es un cabezal
de inyecciég de moides y estd equipado, parez este objeto, con
" una plecs 55 & maners de rejille, que posee toberas de in
yeccidn 1 de forma de ranures, & trevés de les cuales s heche
entrar a presidn, en las cajas de moldeo que hen de ser llena-
§30 des (né dibujedas), le arena compacte eljc‘:'i:s;tente‘en la inser-
. . c¢idn 4. E1 cebezel de injeccidn de moldes 6 estd equipado con
un bastidor de prensado ulterior 8, cuyes superficies ver-
ticales de deslizeamiento, pueden‘ser obturadas con ayuda de
une junfa de aire comprimido que, & través de una tuberia de
435 aire comprimido _]ﬁ, se encuentra comunicada, bien ses con la
vélvule de escape de aire 9, y su correspondiente tuberie de
aire comprimido de mando 16a (a la derecha en la figura 2),’
0 bien directamente con la tuberia de ajre comprimido de mando
lés de la vélvula de escape de aire 9 (a 1a 1zquierda en la
440 figure 2). |
De acuerdo con les figuras 3 y 4, se han previsto, en
el extremo inferior del depdsito de erena 3, adosedo a la ca;-
beze 2 del soporte, un cabezal de inyecoidn §; que en el pre-
sente caBo es un cabezal de inyeccidn de moldes ¥ estd dotedo
445 con un bestidor de premsado ulterior 8 que, m‘edi.ante cugtro
i c¢ilindros de émbolos hidraﬁiicos 15 (figure 1), puede ser blo-
qizeedb y puesto de nuevo en libertad con relacidn & su cepe—
cidad de moﬁmiento ascendente o descendente. El cabezal de
inyeccidn [ poseé, conexiones de aire comprimido 60, que son

450 elimentedas por aire a presidn por las védlvules de escape de
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aire 9 de la méquina, gobernedas automat cemente y a través
de les tuberiss de aire a presidn 16 (figura 2). Partiendo

de los puntos de conexidn QQ, y atravesendo la pared del
cabezal 6 de la mdguina y de la placa de toberas y de pren-
sado ulterior 35, conducen canales de aire comprimido 61 &

la junta de eire comprimido 62, que sirven pere obturar el
bastidor de prensado ulterior 8. Ia tuberia de aire comprimido
62 se dispone, en este ejemplo de realizacion, sobre les su-
perficies fijes de deslizamiento 63 del cabezal 6 de la mi-
qizina, a saber, a una sltura tal, que las juntas de aire com-
pfimido se encuentran en la zona del borde inferior 64, de la
superficie de prensado ulterior 65 de la place 55 del cabezal
de inyeccidn, cuando el bastidor de prensado ultérior 8 se
encuentra en la posicidn en que ée dispara la inyeocién. Como
la placa de toberas y de pfensado ulterior 25_ -que puede tener
une forma cuelquiere-~ llega en este ejemplo de realizacidn
hasta el borde exterior dei cabezel 6 de la méquina, se en-
cuentra la junta de aire comprimido 62 dispuesta, en el pre-
sente ejemplo de realizacidn, sobre la superficie lateral 63

de lea place de toberasAy de prensado ulterior §- Ta junta de

" aire comprimido g -posee prolongeciones laterales §6 por las

que se sujeta herméticamente, con syuds de dos pestafias 67.
Las superficies exteriores 63 de las pestafias 67, sirven como
superficies de deslizemiento para el desplazamiento, por lo
cual estén templades en el presente ejemplo de reslizacidn.
Ie alimentacidn de la junta de aire comprimido 62 con. aire
& preeidn, asi como teambien la purga del aire de dichs junte
62, se gobiernen por la vdlvula de escape dé aire 9 del depd-
sito de arena 3, o bien por una tuberis de gobierno i.:ga de lea

vélvula de escape de aire 9 (figure 2). Ia junte de aire com-

<



485

¥490

495

i

500

505

510

“

PRV
TS S ey,

k‘,

_17-280

'primido 62 estd unida, & travds de tuberias de gire comprimi-

do 16 o 16a con la vélvula de escepe de aire 9 del depdsito -
de erena 3, siendo elimentsds y purgede de aire comprimido por
la védlvula de escape de eire §, de modo que cuendo la vélvu-
la de escape de aire 9 estd cerrada, es alimenteda con aire 1=
& presidn, mietras que cuando le vdlvula de escape de aire §
estd ebierta, se purga el aire de la junta (figura 2).

" En el bastidor de prensado ulterior 8 se hen previsto
aberturas de escape de aire 70, distribuidas en su alrededor
y & través de lés cuales puede escapsar el aire de la caja Tl,
durante el proceso de carge (figura 6). Ios agujeros de esce-
pe de aire 70 se hallen dispuestos en el bastidor de prensado
ulterior § de tal modo que, en la posicidn en que se encuentra
el bastidor de prensado ulterlor al dispa.rarse la inyeccidn,
se encuentran, al menos parcialmente, por debajo de la super-
ficie de prensado ulterior Qé de la placa 55 del cabezal de
inyeccidn. En su cara interior 72, posee el bastidor de pren-
sado ulterior § tiras filtrantes 73, de gran superficie a tra-
vés de las cuales puede salir el aire de la caja 1 (figura 6)
por las aberturas de escape de aire 70. Les tiras filtrentes
73 estén atornilledas & la cara exterior 74 del bastidor de
prensedo ulterior 8, con ayuda de tornillos 75. Detrés de las
tiras filtrantes 73), se ha previsto una canal colectora de
gire 76 (figura 4), que en la figura 3, ha sido dibujada con
1inees de trazos, teniendo por misidn el hacer que las tiras
filtréntes 13 resulten efectivas por toda su superficie. Cada
una de las tiras filtrantes 73 estd provista con una plurali-
ded de ranﬁras verticales estrechas 77 que en el presente caso
posee un encho "B" del orden de 0,5 mm. ensanchéndose hacis

atrds en direccidn al dorso de les tiras filtremntes 78, hesta
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edquirir preferiblemente unzhﬁo 6"}3 cﬂne%referiblemente es
el doble del ancho "B", o sea del orden de 1 mm. Las tiras
filtrentes 73 estén hechas, en el presente ejemplo de reali-
zacidn, de chapa de latdén asjusteda, en la que estdn fressdas
les ranuras filtrantes 77. Las tiras filtrantes 73 pueden,
no obstante, ser tambien de un material sintético, especisl-
mente de poliamida o de riylon, haciéndose las ranures filtran-
tes 7] ye directamente al ser inyectedo el material pldstico,

1o que simplifica mucho la fabricacidn. Hacia afuera se en-

 cuentren las sberturas de escape de aire 70, previstas en el

bastidor de prensado ulterior 8, protegidas mediante chapas
79 que desvien el aire.

Ahora bien, de acuerdo con la variente de realizacidn
visible en la figura 5, puede la junta de aire comprimido 62
disponerse tambien sobre la superficie de deslizamiento 63.
Ello tiene le ventaja, desde el punto de viste constructivo,
de que la conexidn 60 pera el aire comprimido puede ser pre-
vista directamente en el bastidor de prensado ulterior, en
les proximidedes de la junta de aire comprimido 62, elimentén-

dose en este caso con aire comprimido, por ejemplo, desde la

vdlvula de escepe de aire de la méquina y & través de una

tuberia flexible (no dibujeda). Tambien en este caso posee

la junta de aire comprimido 62, prolongaciones laterales 66
con laes que se sujete hermeticamenté con ayuda ﬁe dos pesta-
flas 67+ Frente a la forma de realizacidn de las figuras 3 y 4,
ofrece esto, el inconveniente de que, sl ser des_truido impre-
meditedamente el bastidor de prensado ulterior 8 por une caje
de moldeo que entre en forma esquinada, resulte mas cara la
sustitucidn del bastidor de prensedo ulterior §, debido a

hallarse montade en 61 la junta de aire comprimido 2.
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La figura 6 muestra el trabajo del cabezal inyector
de moldes ¢ de las figures 3 y 4, inmediatamente despues de
dispereda la inyeccidn, pero a.nteé del prensado ulterior.Con
lineas de trazos y puntos ha sido dibujade la menera en que
se vcoloca 1z placa de modelaje _B_Q, con el modelo 81, sobre le
mesa 14 de la méquine. Ia caja de moldeo 71 se monta sobre la
placa de modelaje _8_0;, cenfréndola, con eyuda de las espigas ‘
82+ Al subir la mesa 14 de la mdquine, queda oprimida ls caja
de moldeo 71 contra el bastidor de prensedo ulterior §, el
cual se halla blogueado en su posicidn de sltura mediente cue—
tro cilindros hidredlicds con sus émbolos correspondientes
(figura 1) y ofrece resistencia a la presidn de la mesa 14 de
le méquina. El bastidor de prensado ulterior 8 ha ensenchado
con ello la cavided de carga de arriba de la caja de moldeo
71, en la medida de la altura del prensado ulterior, sltura
que puede ser regulada a voluntad. Con ello se forme, al ser
inyectada le arena en la caje de moldeo Tl, todavie un montdn
elevado de arena 84 por encime de la carga 83 de la caja, mon-
tén que sirve para el prensedo ulterior del molde. Al mismo
tiempo, y debido a la arena de moldeo que entra de forma com-
pacta en la caja Tl, puede escapar el aire atmosférico, que
88 expulsado hacia arriba a través de las sberturas de purga
70, previstas en el bastidor de prensadoulterior 8, sin que
encuentre estorbo para salir al exterior, mientras que la

tira filtrante 73 retiene la arena. Durante este proceso de

| carge se encuentra le junta de aire comprimido 62 que, a tra-

vds del taladro de conexidn 60 del cabezal 6 de la mdquina,
es elimentada con aire comprimido por la vdlvula de escape
de aire 9 (figura 2) que en este momento se encuentra asimis-

mo béjo presidn y por lo tanto, cerrada, bajo la presidn del
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'aire comprimido y obture asi al bastidor de prensado ulterlor

5

la figura 7, muestra la forme en que, una vez @bier-
ta la vdlvulae de escape de aire 9 (figura 2), y despues de que
se ha purgedo el mire de la Junta 62 del bastidor y de que el

" bastidor de ‘pfensado ulterior 8 ha sido desbioqueado, lo que

tiene lugear mediante la salide del aire de los cuatro cilin-
dros de émbolos hidredlicos 15 (figura 1), el cilindro eleva-
dor 1l que en este momento todavia se encuentra bajo presidn
(flgura 1), levente & la mesa 14 de la mdquina por la placa

de moldeo 80 y la caja de moldeo situada sobre ella, asi como
al bastidor de prensedo ulterior, asentado sobre el borde su-
perior Tla de la caja de moldeo 71, y gue ehora ya puede mo-
verse libremente. Al mismo tiempo, la superficie de pensado
ulterior 65 de la place 55 del cabezal de inyeccidn, nivela el
montén de arena 84 sobresaliente originalmente (figura 6),de-
jendolo & la altura del borde superior Tla de 1al caja de mol-
deo; con lo que queda prensada la superficie interior superior
del molde 83.

La figurs 8 ilustra, a manera de alternativa de le
figure 6, la forms de 'trabajo con prensado ulterior profundo
en el momento inmediasto siguiente al disparo de la inyeccidn,
y antes de realizarse el premsado ulterior. En esta forma de
trabajo se encuentra la superficie dé prensado ulterior 65

de la placa 55 del cabezel de inyeccidn al nivel del borde

- superior 7la de la caja de moldeo Jl, lo que representa &

posicidn de partida. Con objeto de que el aire atmosférico,
expulsado hacia arriba por la arena de moldeo que penetra
de forma compacte durante la inyeceidn, pueda escaper sin es-

torbos a través de las aberturas 70 de purga del bastidor
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de prensado ulterior 8, se hace la placa 55 del cabezal de in-
yeccidn inclineda hacia arribae por todo su alrededor, En esta
posicidn, es decif, en el momento del disparo de la ihyeccidn,
se encuentra el bestidor de prensado ulterior 8 bloqueado por
los cuatro cilindros de émbolos hidradlicos 15 (figura 1),mien-
tras que al mismo tiempo se halls le junta 62 del bastidor bajo
la presidn del aire comprimido.

Ia figure 9, es andloga & la figura §, pero muestra
el momento en que ye he tenido lugar el prensado ulterior.
Despues de escapar el aire de la junta 62 del bastidor y de
desblogqueado el bastidor de prensado ulterior 8, ha leventado
la mesa 14 de la méquina a la placa de modelaje 80, junto con
la caja de moldeo 71, asentada sobre ella, asi como al basti-
dor ‘de prensado ulterior 8, asentado sobre su borde superior
la y que shors ya puede moverse libremente. Al mismo tiempo
ha penetrado la place 55 del csbezal de inyeccidn en la carge

' de erena 83, comprimiendo profundamente al molde 83 por su

superficie exterior superior. Esj;e prensado uiterior profundo
puede ser ventajoso, por ejemplo, para la caja superior de 1
un molde, especialmente cuando el modelo 81 en la caje superior
es pleno y se desee ahorrar arena de moldeo.

1a figura 10, muestra wn csbezal de inyeccidn de mol-
des 6 equipado con un bastidor de prensado ulterior 8 y con

une sujecidén 6a, como la que es usual en los cebezales de in-

yeccidn normeles, pars ser atornilleda al extremo inferior del

depési‘co de arena 3 de la méquina, que recibe la forma corres-
pondiente. Con ello resulte el cabezel de inyeccidn de moldes
6, un dispositivo que puede ser vendido y suministredo suelto,
lo mismo que un cabezel de inyeccidn normal, pera ser utili-

zado en luger de éste en las mdquinas inyectoras de arens nor-
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meles y poder prensar con é1 al mismo tiempo los moldes o ma-
chos inyectedos. E1 cabezal 6 de la mdquine recibe, con rele-
cién el bastidor de premsedo ulterior 8, & le junta 62 del
bagtidor y al dispositivo de purga de aire , consistente en las
tires filtrentes 73 y en les aberturas 70 del bastidor, la
nisma forme que el cabezal de mdquina visible en la figure 3

y perteneciente a la mdquins representeda en la figura 1. Con
el cebezel de méquine 6 representedo en la figura 10, se puede
trabajar dél mismo modo gue he sido ilustrado ya en las fi-
guras 6 y ‘7 Ahore bien, este cebezal representado en la fi-
gura 10, puede tambien ser realizado péra la forma de trabsjo
de las figuras 8 y 9, es decir, pare un prensado ulterior pro-
fundo.

Dascrite suficientemente en 1o que precede, la netu-
releza del invento, @asi como el modo de llevarlo ventajosamen-
te a la prédctica y demostrado que constituye un positivo ade-
lanto técnico en la fabricecidn de médquines que empleen sire
comprimido en la fabricacidn de moldes de colada, se solicita
registro de Patente de Invencidn por veinte afios, en Espafia
y Provincias de Ultramar{con acogimiento a la solicitud de
Patente Italisna nf. 21.750, de fecha 23 de Marzo de 1962,

y con sujecidn a las siguientes

REIVINDICACTIONES.

— e ey G g e ewn e G GEY e e e e e wse GRS -

1®.. Una méquina para la fabricacién de moldes y maschos de co-
lade empleendo eire comprimido que & través de una v4l-
vule de entrade de aire & presidn, penetra en un depdsito
de erena, inyectando la arena o la masa de moldeo exis-
tente en dicho depdsito en la caja de moldeo a llenar,

pera lo cual la hace pasar a través de una o variass to-
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beras de salida de arena existentes en el depdsito de
arena, existiendo un bastidor movible de prensado ulte-
rior que asiente sobre la caja de moldeo & llenar en el
momento de la carga, mientras que es desbloqueado o des-
plazado & efectos de prensar la carga de la caja, carac-
terizeda, porque en el bastidor de prensado ulterior, se
disponen sbertures pera purges del aire a menera de fil-
tros o de toberas, a través de las cuales puede salir el
aire de la cajas de moldeo durante el proceso de su carga.
Méquina de acuérdo con la reivindicacidén 1, con una placa
inyectora y de prensado ulterior equipada con toberas de
erena, y con wn bastidor de prensado ulterior desplazablg
en altura, que a efectos de formar un montdén elevado de
erene duraente el proceso de inyeccidn, sobresele con rela-
¢idn a la placa de inyeccidn y de prensédo ulterior y que-
da asentado sobre la caja de moldeo & llenear, siendo des-
bloqueado y/o subido para el premsado ulterior del molde
inyectado, caracterizada, porgue los sgujeros de purza del
aire existentes en el bastidor de prensado ulterior, se
disponen de tal modo, que en la posicidn de inyeceidn del
bastidor de prensedoc ulterior, se encuentran al menos

parcialmente, por debejo de la superficie de premsado ul-

 terior de la place de inyeccidn.

Méquina de scuerdo con las reivindicaciones 1 o 2, ce-

recterizade, porque el bastidor de premsado ulterior, po-
see en sus ceras interiores tiras filtrentes de una gren
superficie, & través de las cuales puede salir el aire de
la caja de moldeo, pasando por las sberturas de purga del

aire.

48.. Méquine de scuerdo con la reivindicacién 3, caracterizeds,
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porque detrés de las tiras filtrantes se ha previsto
une cenal colectora de aire.

Méquina, de acuerdo con las reivindicsciones 3 0 4, ca-
racterizada, poroue las tiras filtrantes poseen una
plurslidad de ranuras verticales estrechas, preferen-
temente de un amcho del orden de 0,5 mm.

Méquina, de acuerdo con le reivindicacidén 5%., carac-
teriza&a, porque las ranuras de las tiras filtrantes,
se ensanchan hacia el lado posterior de les tiras fil-
trentes hasta alcanzer preferentemente un ancho de ra-

nure del orden déiun mil{metro, a efectos de su auto-

-limpieza.

Méquina, de acuerdo con una o veries de las reivindice-
ciones 3 a 5, caracterizade, porgue las tiras filtran-
tes son de un materisl sintético, preferentemente de
poliamida o nylon.

Méquina, de acuerdo con la reivindicacidn 7, carscte-
riéada, porqﬁe las tires filtrantes se hecen de un me-
terial sintético inyectado. '
Méquina, de acuerdo con las reivindicaciones 1 o 2, ca-
recterizade, porque las eberturas de purge del aire
previstes en el bastidor de prensado ulterior, estén
protegidas hacia efuers mediante chapas protectoras

o similares que desvien el aire.

Miquina, de ascuerdo con las reivindicaciones 3 o 4, ca-
racterizads, porque las tiras filtrantes estén storni-
lladas al bastidor de premsado ulterior por la parte

de fuera.
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1l.~ MAQUINA PARA LA FABRICACION DE MOIDES Y MACHOS DE CO-
TADA EMPLEANDO AIRE COMPRIMIDO. |

Segun gquede sustencialmente descrito en la
presente Memoria y Reivindicaciones, representado

por los adjuntos plenose

Medrid 22 Marzo de 1963.
El Ingeniero-Agente.
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