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PATENTE DE INTRODUCGCION
por DIEZ aﬁos'

cuyo privilegio se solicita para todo el te=-
rritorio nacional a favor de:

CASTAN S.A.

entidad espefiola domiciliada en Barcelons

calle Wad-Ras nf® 131 por:

"MEJORAS EN LAS MAQUINAS DE MOLDEAR EN ARENA®
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Memoria Descriptiva
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‘Esta Patente hace referencia a unas
mejoras introducidas en las maquinas de moldear
en arena para usc en fundicidén metalica, espe=
cialmente cuando se han de pbtener muchos moldes
igueles partiendo de ﬁn mismo moldeo, aungue na=-
turalmente se pueden obtener moldes diferentes
con solo cambiar el modelo al final del cielb..
| | Son ahora conocidos varios tipos de
maquinas de moldear que realmente vibran la are-
na y la prensan sobre el modelo parz obtener el
vgciado o molde negafivo para la pieza a fundir
e incluso algunos son de ciclo automatico, pero
los medanismos rara el gobierno de cada fase y -
de los cambios de fases, son excesgivamente com-

rlejos y sifren frecuentes averias,

~ Estas mejoras dan solucién & los pro-
blemes creados tanto en las maguinas automat:.casE
como en las no automaticas, ya que gracias s sus§
singulares caracteristicas, se logre con senci-
llos y seguros dispositivos, un ciclo completo
en el moldeo gobernado por mando unico y sin que
pueda producirse el cruce de dos fases sucesivas
o nb, ya que al iniciarse el gobierno de cada
fase quedan, en forma tambien automatice, todos

los dispositivos en la posicidn adecuada, evitand

dose con ello el incorrecto funcionamiento de la
maguing.

Estas me joras se caracterizan princi-

ralmente en constituir el éiclo de moldeo por la%
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' operantes de todas y cada una de las fases del
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siguientes fases que se suceden por el orden que:
se expreosa: sacudido de la mesa ¢ plataforms de

L]
|
de moddeo; entrada del cabezgl a posicién.opera-%
$iva; prensado de le arena sobre el modelo; vi- §

bracidn de la mesa para desprender la arena de lé
superficie del modelo; salida del cabezal a po-

sicidn inoperante; y levantamiento de la caja con
el molde ya manufacturado, realizandose todes es-

tas fases gobernadas por mecanismos neumaticos o

hidraulicos, pobernados a su vez Por mando manual
a traves de servomandos tambien neumaticos. ;

Es tambien caracteristice de estas me-
joras que el mando unico se realiza de tal manera
gue tiene solo cuzire posibles posiciones opera-~ |
tivas y en cada una de éllas, abre la correspon-

diente vélvula de paso de aire a presidn (aire

pilotd), sin que exista ninguna posicidn en la

que abra dos valvulas simulteaneamente salvoe las

R

de vibracién y desmoldeo para lo que este mando
se dota de un maneral por el que se gobierna la
aperture y c¢lerre ‘de las valvulas de paso de aire

a presidn (aire de trabajo) a los dispositivos

ciclo, dotandose a este mando de un medio elasti-
co que lo mantiene en la posicién de maquina para<4
da.

Es otra caracteristica de estas me joras
en que la mesa de moldeo se acopla a un pistdn
instalado en su correspondiente cilindro, dotado

estede unas lumbreras de esczpe libre, siendo la

prewidn neumatice que recibe este cilindro, sus
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‘dimensiones, las de las lumbreras, y su emplaza—!

H
i

: Lol
miento de tales magnitudes que al ser alimentado |

este ¢ilindro con eire a presidn, la mesa expe-
rimenta un movimiento alternativo en sentido ver-
tical suficientemente frecuente y rapido parae
que la arene de moldeo se apelmace y 2pligue tsn
sobre el modelo.

Asimismo es caracteristica de estas

me joras gque axialmente alineado con el piston de

sacudidas, se emplaza otro dispositivo de cilin-
dro con piéton deaplazable verticalmente que, pré-
vio el pase del cabezal a su posicidn operativa,l
actua sobre la mesa de moldeo levantandola para
acercarla a la placa estgtica de dicho cabezal
¥ producir asi la compresién, sobre el modelo,
de la arena contenida en la caja, y ello coﬁ pre
sién suficiente para que se amoldé a la configu-
racidn &el ﬁodelo que esta fijo a la mesa de mold
deo, para lo gque la valvula de paso de aire a
preéién al cilindre que gobierna la puesta en po-
sicidn operétivé del cabezal, es gobernada en pa-
ralelc con la del cilindro prensador, y la de es-
te se conecta en serie con una valvula gque interd
cepte el paso de aire a presidn (aire de trabajoﬂ
“hasta que el cabeéal ocupa su posicidn operativa,
| Es otra caracteristica de estas mejoras
gque en la propis mesa de moldeo se instalan unos
vibradores, neumaticos sin resortes,que en su fa-
ge operativa son aliméntados por aire a presidn
(éire de trabajo) preferentemente dotados de un

piston que golpea sobre la propia mesa de moldeo.
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zables verticalmente, cuyos exiremos quedan si-

‘gobierna en paralelo con la entrada de aire a

" le ha tallado wn dentado especial, regulandose
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Es tambien caracteristica de estas me—~:
Joras que para el levantamiento del molde, y co-

mo es habitual en estas maquinas, & los lados det

la mesa &moldec se emplazan unas barras, despla

tuados a nivel iguel o algo inferior al de la
propia mesa, y bajo unos apendices o éscuadras
de que esta dotada la caja de moldee/pero con la
Particularidad de que el sistema de piston y ¢i-

lindro que gobierna sus desplazamientos por flui

do a presidn, preferentemente un ligquido compri=-
mido por aire a presidn (aire de trabajo}, se

instala coaxial y paralelo a los otros dos cilinp

dros, y sin sobresalir por debajo de la base de
la maquine, entrando en funcidén este cilindro E

previo el paso a posicidn inoperanie del cabezal)

Para lo gque la valvula de entrada de aire a pre-|
sién (aire de trabajo) al cilindro que gobierna i
el pase a posicién inoperante del cabezal, se

i
presidén al grupe de vibrgdores, Jque la fase db
vibracién precede siempre a la de desmoldeo.

Tambien se caracterizan estas mejoras

en que el gobierno del paso del cabeza; a sus po
giciones operativa e inoperativa, se realiza me-|
diante un sistema de doble cilindro ¥y piston a-
lineados y enfrentados, que Se unen por um cuerw
po comun dotado de una cremallera gue actua so-

bre el eje de giro del cabezal que para ello se

la descarge de cada cilindro mediante salida
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‘limentacidn de aire de este pestillo con la en-

4

restringida para ajustar las velocidades del des«

plazamiento del ceabezal en uno y otro sentido al
limite previsto, principalmente al alcanzar cada
posicidn extrema gque esta Qeterminada por un sisH
tema de topes. .
Otra caracteristica de estas mejoras

es que el cabegal ge dota de un pestillo, con 8-
periura gobernable por aire a-presidn, que se en-
gancha en el tope pare mantener estable al cabe-

zal en su posicidn operativa, conectandose la a-

trada de aire al piston que produce lm salida del
cabezal, con lo que tan solo cuando esta reciba

gire a presidén se levante el pestillo, y quedando

P

desblogueado el cgbezal gse inicia su desplazamien
to hasta la posicidén indperante,’ ;
Es tambien caracteristica de estas me-
joras que tras el tope en que se enclava el pesti
1lo de bloqueo del cabezal en su posicién operatil
va,‘sg dispone el mando de la valvula que esta cop
nectada interceptaﬁdo 1a conduceién del aire & pr%
8idn que alimenta al cilindro prensador, de tal
manera acoplada que esta abierta, y por tanto en
disposicién de que el cilindro de prensa actue,

solamente cuando el cabezal esti enclgvado en su

posicidn operante, para 1o que dicho mando de val
vula se emplaza paralelo al tope al objeto de que
sea empujado por el pestillo blogusador del cabe-

zal al quedar enclavado el cabezal en su posicidn

operante, dotanddése a la misma valvula de un resor-

te gque tiende permanentemente a menteneris en po-

s
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sicidn de cierre.

Asimismo se caractierizan estas mejoras
en que el pestillo bloqueador esta accionado, en
su posicidn bloqueadora, por un resorte y en su
posicidn desbloqueadors por aire a presidn, para
16 que se conecta el cilindro correspondiente con
la conduccidén de alimentacidén de eire a presidén
al cilindro que opera la puesta en posicidn ino-
perante del cabezal. ]

Es otra caracteristica de estas mejoraﬁ
que el gobierno de las cuatro fases operativas
del ciclo se lleva a efecto mediante un sistema

valvular, gobernzado a su vez por aire a presidn

(aire piloto) que cierra el circuito de alimenta
cidn de aire a presién (eire de trabajo) entre 14

entrada de este a la maguina y cada uno de los

Ly

sistemas neumaticos de accidonamiento del plato de
moldeo y del cabezal, realizandose dicho sistema%
valvular de tal suerte que cada via tengs une poé
sicidén en la que deja pasar el aire e presién '
(adre de trabajo) y otra posicidén en la gue obtur%
este paso de aire y comunica al sistema neumaticd
de cilindro y piston corresppndiente con la sali-
da libre o regulada para su descarga.

Es asimismo caracteristica de estas me-
joras que el gobierno de los desplazamientbs del
cabezal entre sus dos posiciones estables, operan
te e inoperante, se gobierna tambien por un sis-
tema velvular gobernado a su vez por aire a pre~

8idn, el cual esta realizado de tal suerte, que

al ocupar una de sus dos posiciones de paso de
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- tivamenie, regulandose asi las velocidades de log

.en las que se han representado varias vistas re-

aire al cilindro de entrada ¢ al de salida del
cabezal, abre un conducto, de caudal regulable 2

voluntad, que comunica con la aimosfera el cilind

dro de salida ¢ el de entrada del cabezal respecs

desplazamientos que se hacen menores al final de

cada carrera.

Pata que se comprendan mejor las partdis
‘cularidades que caracterizan a estas me joras y
el ciclo de funcionamiento, se describen seguidad

mente las {iguras de la adjunta hoja de dibujos

laecionadas con un ¢aso de posible realizacidn,

el cual debera ser considerado como ejemplo iluss;
trativo sin caracter limitativo.

En dicha hoja la figura primera es una
vigta lateral de la maquina; la segunda es una
gseceidn esquematica de dispositivo de gobierno

del cabegal; la tercera es una seccidn de la vals

- vula que manda al doble cilindro de la figura ans

terior; la cuerta es una vista en seccidén del peé-

tillo sujetador del cabezal en su posicidn ope~
rante; la quinta representa, vista en seccidn, a
la valvulae adosada al tape del cabezal para su
posicidn operativa; y le sexta es un esquema de
la circulaciép del aire en las fases del ciclo.
En ellas se ha sefialado por (1) la co-
lumne d¢ la maquina que aloja a todos los dispo-
sitivos valvulares, y por (2) se ha sefialado la

bage en donde va instalado el grupo de cilindros

que acciommn al plato de moldeo (3) en sus dife=-
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-tambien el grupo de valvulas de gobierno (15) cu-

rentes movimientos, quedando dotade este plato
(3) de los orificios (4) por los que atraviesan
los extremos (5) de las barras (6) las gque po®
sus extrenmasinferiores estan fijadas solidamen-
te & una afmadura solidaria al piston correspon-
diente que produce ¢l levantamiento del molde,
para 1o que la caja de este se dota de sendas
escuadras qﬁe quedan soﬁrepuestas & los extremos
(5) de las barras (4).

En la parte superior de la columna (1)
va instalade el cabezal (;) que es girable sobre
el eje (8), y su extremo (9) lleva instalada la
barra (10) en cuyo extremo inferior (11) va fijas
do el plato de compresién (12), pudiendo ser re-
gulada la altura de este plato por los tornillos
(13) y (14) instalados convenientemente a tal e-
fecto. .

En la misma columna (1) va instalado

yo vastago (16) sale al exterior y termina en el
maneral (1%), emplazado todo ello en lugar oconve-
niente péra el comodo mane jo. |

En el cabezal (7) va instalado el dis-
positivo enclavador del propio cabezal en su po-
sieion operante, y la columna va dotada del tope
(18) para tal enclavamiento, fijandose en (7) el
cuerpo (19) que posee el pestilid enclvador (20§.

ﬁl‘eje (B) del cabezal queda dentro de
la columna (1) y tiene tallados los dientes (21)

que engranan en la cremallera (22) 1a cual esta

tallada en la parte central del doble pistog (23)
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(31), la cual esta dotada del nucleo (32), ajus-
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instalado en el cilindro (24) de mayor ].ongi‘aud'1
que el, para que se creen:las dos camafas (25)

v (26) con su conducto de entrada (27) y dascar-§
ga (28) reépeétivamente. Estos conductos se co-

nectan con las selidas (29) y (30) de la velwla

tado estancamente dentro de dicho cuerpo de vale
vula, y asi éste nucleo desliza en sentido axial
por dentro de su alo jamiento. El mismo nucleo,
que actua de disfribuidor, esta dotadoAde las
gargéntas (33), (34) ¥ (35) séparadas.entre si
por junfas toroi@ales péra asegurar la estanguei-
dad, y estas gargantas se practican en tal lugar|
que en una de sus dos unicas posiciones estables
se éstablezea la comunicacidn entre el conducto

(30) y el (36), que es ¢l de entrada de aire a

presién (aire de trabajo) y esimismo entre el con-

_ducto (29) y el (37) a traves de la garganta (35%:

quedando este conducto (37) en commicacidén con §
la atmosfera, preferentemente con salida a cauda%
regulado. En la otra<posici6n’del nucleo (32), E
la misma garganta (34) estgblece la comunicacidn
del conducto (36) con el (29) y esimismo la gar-
ganta (33) establece la comunicacidn del conducto
(30) con el (38), que al igual que el (37) tiene
salida libre a caudal regulado. Ests valvula dis-
tribuye aire a presion (aire de trabajo) é los |
dos cilindros de la figﬁra segunda, y asi segun
que ocupe una u otra posicién, el doble piston

(23) se desplaza de una e otra posicidn extrema

haciendo girar al pifion (21), y consecuentemente

R i r-nln-;

. o' &3
pobiss t1s i} ¢
Rt X4
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hace girar tambien al cabezal (7) y (9) pesando-
lo de la posicign operante a la inoperante y vi-

ceversa. El paso del distribuidor (32) de una a

otra posicidn, se realiza con zire a presidn (ai;
re piloto) que se hace penetrar por (39) en la
camara (40) parg pasarlo a la posiéién represen-
tada, y para pasarlo a la otra posicidn, se da
entrade de aire a presidén (aire piloto) por el
conducto (41) y se pone en descarga el (39). Es-
t0s pasog de aire se gobiernan por el grupc val-
vudar {15), a su vez mandados por el vastago (16
con maneral (17) QQe se acciona manualmente.

Bl blogueador del cabezal (7) (9) se

representa en la figuras cuarta y queda formado i,
{
l

por el dilindro (42) en el que va instalado el

"piston (43) solidario al pestille (19), teniendoé

el conducto de entrada de aire (44) y el de des-g
carge (45), y dentro se ha instalado el resorte i
(46) que tiende permanéntemente a mantener al peé-
tillo en disposicidn operente. No obstante cuan i
se haga entrar aire a presidn en el cilindro porg
el conducto (44), este.oblige al pi§ton, compri—§
miendo al resorte y -evacuando el aire por .(45),
a pasar a la otra posicidn extrema, en la que el
pestillo queda retraido y se desengancha del to~-
pe (18),quedando entonces desbloqueado el cabezal

A

¥y viceversa al cesar la presidn neumetica en el
eilindro, el resorte hace volver al pestillo (19)
a su posicidn inicial. En combinacién con los mo-

vimientos de este pestillo bloqueador ectua la

vglvula de la figura guinta, que'se instala para-
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figura cuarta, desplaza al vastago (47) y este
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lela al tope (18) y con su vastago (47) en posi-
‘tién tal que al estar el pestillo §19) enclavado

al cabezal, 0 sea tal como se representa en la

produce el desplazamiento del distribuidor (48)

can lo que por (49) se abre el paso de aite entré

la entrada {50) y elvconducto (51), y al levantagp-

se el pestillo (19) se levanta tambien el vastagt
(47) y entonces el resorte (52) desplaza al dis-
tribuidor (48) quedando incomumicados los conduct
tos (50) y (51) los cuales'estan practicados en !
la carcasa o envolvente (53) que forme el cuerpo.
de la valvula, )

Tanto los cilindros instalados en (2)
como el resto de los dispositivos, se conectan

tel como se representa en el esquema de le figurs

sexta y asi el funcionamiento de la maquina siguien
]

do el ciclo, es como sigue: Primero se desplaza
el vastago (16) de la valwvula (15) al lugar (54)
de jando libre paso de aire piloto por el conducta
(55) al grupo valvular (56) en el gue abre el pa-
so del sire de trabajo, que le llega por (5;). al
conducto (58) que alimenta al cilindro de sacudi-
das (no representado en los dibujos). La segunda
fase del ciclo es la de prensado, y para ello se
pasa el vastago (16) a la posicidn (59) y el air#
piloto pesa por el tubo (60) a la valvula (31)

desplazando su distribuidor que establece la co-
municacion entre (36) y £30), y asi el doble pis-

ton (23) se despléza ¥ se inicia el movimiento

del cabezel desde su posicidn inoperante hacia laj
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340,

345.

350,

355.

360.
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_eh posicidn inoperante; la valvula (53) permane{i

-¢e cerrada, y el aire no pasa de ella, no obstand

vula de‘seguridad (64), y de este al grupo valvu-

" |1a erena del modelo y para ello, se situa el ma-

posicidén operante, El sire piloto del tubo (60)
pasa tembien al (61) pero como el cabezal estaba

te sl alcanzar el cabezal la posicidén operante
el pestillo (19) sé enclava en el tQpe (18) ¥
desplaza al vastago (4%):de la valvule (53) que
queda en posicién-¢e abierta; y entonces el aire

piloto pasa al conducto (63), que tiene la val-

i
lar (56) que abre el correspondiente paso de ai- |

re de trabajo al conducto (65), que esta en co-

nexién con el cilindro que eleva al plato (3), ¥

de ester instalado el molde, lo comprime contra %
‘el plato (12) y la tierra queda fuertemente pren-i
sada ¥y cefiida al modelo que estabe fijadp al pla—i
to; La tercera Tase del ciclo corresponde al vi- [

brado del molde paras despegar superficialmente a

piloto pasa 8l conducto (67) ¥y de este al (68) co!
nectado al (41) de la valvula (31) en la que cam=
bia la posieiéﬁ de su distribuidor, con lo que el
sire de trabajo pasa por (29) al eilindro (28) y

tambien al (20). En este uwltimo produce el levan—

blogueado, cerrandose entonces la valvula (53) ya
que su vastago (47) no es ya retenido por el pes~

tillo (19). Al mismo tiempo el aire de trabajo - al

pasar a (28) hace que el cabezal gire y se situe i-

neral (16) en la posicién (66) en la que el aire |

tamiento dei.pestillo (19) y el cabezal queds des<

EOPerante: Y tambien el aire piloto actua sobre la
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velvula multiple (56) dejandé pasar aite de tra- g‘
bajo por (69& a los vibradores emplazados en la L
mesa de moldeo; Por ultimo se produce la fase de
levantamiento del molde ya manufacturado, pars
lo que el maneral (16) se situs en la posicidn
(70) y el aire piloto pasa por (71) al grupo de
valvala multiple (56) que abre el paso de aire
de trabajo por (72) al cilindro elevédor que des-
plaza hacia arriba a las cuatro barras (6) y es-
tam levantan a le caja del molde por las escua-
dras que esta posee, quedando las magquinas en
disposicién de iniciar un nuevo ciclo de trabajo.

Descritas suficientemente las caravte-

risticas fundamentales de las mejoras a que se
contrae estq Patente se hace constar gue en les E
mismas se podran introducir todas aquellas modi-g
ficaciones gue lavexperieneia, la practica y la E
tecnica pudieran aconsejar, siempre que con ellas
no se cambie, altere o modifique su idea fundamenj
tal qué es la que se resume y concrera en la si-

guiente:

N 0 I A

Se declaran de novedad y propiedad para

todo el territorio nacional las siguientes:

REIVINDIEBACIONES

18,- Mejoras en las maquinas de moldear en arena
que Se caracterizan en constituir el ciclo de mol-

deo por las siguientes fases que se suceden en el

siguinte orden: sacudida del plato con el modelo



400,

405.

410,

415.

420,

425,

‘en 12 que su plato queda enfrentado y paralelo

} lograr el desprendimiento superficial de la masa

-zados unos dentre de otros en forma telescopicsa,

DOV I

colocado y sobre este la caja llena de arenaj

desplazamiento del cabezal a posicién operativa

con el plate portamoldes; elevacidn del plato poy-

tamoldes con el modelo y caja llena de arena, has
ta que se comprime dsta entre este plato j el plg-
to del cabezal, y ulterior descenso a su posicidn
de partida; vibrado del plato portamoldes hasta

de arena comprimida de la superficie del modelo,
simultaneada can el desplazamiento del cabezal a
su posicidn inoperante fuera de la vertical del

plato portamoldes; y por ultimo leventamiento y

separacién del molde de arena, con su caja, de

N T—

sobre la superficie del medelo, produciendose to

das estas feses mediante presién neumatice y/o

A e —

hidraulica, para lo que- el plato portamolde se

instala en un triple sistema de cilindros empla~ .

e A AL -

uno dei ellos con escape por lumbrera para la fase!

de sacudida; otro para la de prensado; y el ter~ |
cero para el levantamiento del molde, y por ulti{
mo uno ¢ mas vibradores baje la propia messa de
moldeo, gobernandose la puesta eﬂ accién y parada
de todosry»cada uwno de estos diépositivos median—
fe una valvula multiple de accionamiento por mane|
do unico, a traves de servomandés accionados por

aire a presion.

2%.~ Mejoras en las maquinas de moldear en arena

(=

segun le nota anterior que se caracterizan tambie
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"tables menos una que es estable, en cada una de

.lugar que a cada carrera de ascenso del piston,

- 16 -

en que el dispositivo de mando unico se realiza
con tantas posibles posiciones operativas como

fases tenga el ciclo, preferentemente todas ines-

las cuales deja pasar asire a presidn a cada uno
de 10s conductos de un grupo de valvulas multipld

que a su vez abre el paso de aire a presidn = cad

da uno de los dispositivos de trabajo de cada fad4

ge del ciclo.

3%.- Mojoras en las mequinas de moldear en arena
gegun las notas anteriores que se caracterizan
tambien en que el sistema sacudidor del plato se
realiza mediante un piston, solidario al plato
portamoldes, el cual va instalado eh un ¢ilindro
con entrada de aire a altaApfesién y dotado de

unag lumbreras de escape libre emplazada en tal

gueda descibierta la lumbrera y @ewcargan@ose el
aire a presidén desciende por gravedad, sucedien-
dose ininterrumpidamente estos movimientos mien-
tras persista la entrads de aire a presién en él
¢ilindro, sin gue la puesta en marcha de este gry
po pugdé efectuarse simultaneamente con cualquieX

otra fase del ciclo.

42,- Mejoras en les mequinas de moldear en arena
segun las notas anteriores que se caracterizan

tambien en que coaxial con el grupo de piston y
cilindro de las sacudidas, se instala un segundo

grupo de cilindro y piston que, al recibir aire

a pres;én, pfoduce el levantemiento del plato
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portamolde hasta comprimir fuertemente la arena
contra el plato del cabezal gque previamente ha
p2sado a su posicidn operativa en la gque queda
paralelo y en la misma vertical gue el plato por-
tamolde, sin que el levantamiento de este ultimo

pueda producirse antes de gue el cabezal ocupe S

posicidn operativa y gquede encl@vado en ella, pro

duciendose una vez prensada la arena el descenso

del plato portamoldes que queda otra vez en su po
sicidn de partida.

i

5¢.~ Mejoras en las maquinas de moldear en arena %
segun las notas anteriores que se caracterizan
tambien en instalar bajo el plato portamoldes uno
0 m&s vibradores neumaticos sin resorte, prefe-

rentemente de golpeo, los cuales se conectan con

la red de alimentacion de aire = presidn a traves
de una valvula de servomando, produciendose la
puesta en accidn de estos -vibradores separada o
sinultancamente con el paso del cabezal a su po-

sieidn inoperante.

6.~ Mejoras en las maquinas de moldear en arena
segun las notas anteriores que Se caracterizan
tambien en que el levantamiento del molde se prao-
duce por un tercer sistema de cilindro y piston
accionsdo preferentemente por presidn hidraulica
roducide a su vez por aire a presidn que actua
obre un ligquido, conectandose el piston de este
clasico sistema con las custro barras paralelas

nl eje vertical del plat§ portemoldes que apoyan-

Hose bajo unas escuadras de la caja de moldeo, le-

e 4% YIMr FR6 N A W
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- presidn, desplazan al doble piston de uno a otro

N
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e gevre
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vantan al molde fabricado en la fase operativa

correspondiente que finaliza el ciclo.

7¢.~ Mejoras en las maguinas de moldear en arena
gegun las notas anteriores que se caracierizan

tambien eh que los desplaZamientos’éel ¢abezal de

une a otra posicidén extrema se producen por un d?-

ble piston o piston de doble efecto instalado en
el correspondiente cilindro en el que se crean

dos camaeras contrapuestas que al recibir aire a

lado en sentido axial, dotandose a este piston dé
una cremallera en gue estan engranados unos dieng

tes tallados en el eje del cabezal, y asimismo

las salidas o descarga de cada camera, en la fa-l
' i

8e en gque no reciven aire a presién, se produeeg
por caudal regulsble para disminuir la velocida&
con que el cabezal sdcanza sus poéiciones extre%
mas que estan limitadas por sendos topes dispue%—

tos convenientenmente.

82.- Mejoras en las maguinas de moldear en arené
segun las notas aiiteriores que ée carécterizan
tonbien en el cabezal se dota de un pestillo eg+
‘pecial que produce el enclavamiento de este ca—i
bezal en el tope correspondiente a la posicidn
‘operante en la que gueda situado en la vertical
del plato porizmoldes, gobeinandose la apertura
de este pestillo por medios neumativos y su cie-
rre por medio elastico, pafa 1o que lz camaers

neumatica de este pestillo se conecta en parale-

lo con la alimentacidén de. aire a presidn 8l ci-

X
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lindro que acciona el paso a posicidén inoperante

del cabezal.

9%8,~ Mejoras en las mequinas de moldear en arens
gegun las notas anteriores que se carac¢terizan

tambien en gque tras el tope en que se enclava el
pestillo de bloqueo del cgbezal en su posicidn o-

perativa, se dispone el mando de la valvula que

esta conectada interceptando la conduccidn del ai
re a presién que alimenta al cilindro prendador ¥,
de tal maners acoplada, que esta abierta, ypor
tanto en disposicifin 8¢ que el cilindro de prensa;
actue, solamente cuando el cabezal esta enclabado
en su posicidn operante, para lo que dicho mando
de valvula se emplaza paralelo al fope 41 objetp

de que sea empujado por el pestillo blogueador del

caebezal al guedar enda¥ado en su posicidn operant%

¥

Jrre y que produce este cierre en sl momento en qu

el pestillo de levanta para dejar desbloqueado al

s o

cabezal.

108, - Me joras en las naguinas de moldear en arensa
segin las notas anteriores gue se caracterizan t
bien en que el gobierno de las cuatro fases opera-

tivas del ciclo se lleva a efecto mediante un sise

ema valvular multiple gobernado a su vez por aire
1 piloto, que cierra el circuito de alimentecidn
e aire de trabajo entre la entrada de este a la

aguina y cada uno de los sistemas neumaticos de

<
B e e S S R N

: iyl

ey

?

dotandose & la misma valvula de un resorte que ti%n—

de permanentemente 2 mantenerla en posicidén de cie-

ccionamiento del plato de moldeo y del cabezal,
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realizandose dicho sistema valvular de tal suertg

gue -cada via tenga una posicidn en la que deja

- 20 =

27746

pasar el aire a presién y otra posicidn en la que
obtura esie paso de aire y comunica sl sistenma
neumatico de cilindro y piston correspondiénie

con la salida libre o regulada para su descarga.

11é.- Mejoras en las maquinas de moldeo en arena
segun las notas anteriores que se caracterizan

tambien en gque el gobierno de los desplazamien~

tos del cabezal entre sus dos posieiones estableg,

de operante e inoperante, se gobierna por un sis
tema valvular a dos posiciones extremas Jobernadd
a su vez por aire piloto a presidn, el cual esta,

realizado de tal suerte, que al ocupar uns de suk

dos posiciones, da paso de aire de trabajo al ci

1indro de entrada o al de salide del cabezal y
abre un conducto, de caudal reguluble a voluntaa;
3
que descarga el cilindro de salida o el de entral

da del cabezal respectivamente, regulandose asi
las velocidades de sus desplazamientos, que se |

3

hacen menores al final de cada carrera.

12.- Mejoras en las maquinas de moldear en arenal
segun las notas anteriores que se caracterizan

tambien en los conductos de entrada de aire pilo

L)

to que produce el cambio de posicidén de la valvu

la indicada en la nota anterior, se conectan uno
de ellos directamente con el grupo valvular de

goblerns del ciclo yvel otro en paralelo con la
conduccidn que gobierna a la valvula .de paso de

aire de trabajo a los vibradores.

5}
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138,~ "MEJORAS EN LAS MAQUINAS DE MOLDEO EN AREN%”

¥ 51/

Todo ello tal y como ha quedado deserito y reivin- Vv
[

-dicado en la presente memoria que consta de 21 hol

jas foliadas y mecanografiadas por una sola de s

caras y una hoja de dibujos que la ilustra. !

Madrid de. Mayo de 1.963

" s vy e o

PR

- ——

P

P W A W s o




CASTAN SA. -
fig.\ . h Fig2 2
3 /
) Iy i WA AN A AN
1 ) / ,1// %
" ] N 1
, u /V ,
) g 9 .
[ g . 7 % g
o ovded 3
- 3
1

S )
I O | o
6 [}
‘«;r.___A
) |~
a
\/n -
174 an o aad
mW A 7

Medrid, 7 ?«auﬁ 1.963 .,
r ASCUAL CIYANTOS &
A o \.\ﬁ.. g
. S .

Eecola varickle . : L




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



