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PROCEDIMIENTO Y APARATO PARA INSERTAR MACHOS EN LOS MOLDES
DE FUNDICION.

Sodicitante: DANSK INDUSTRI SINDIKAR A/S, entidad danesa, residente

en No., 17, Herlev Hovedgade, Herlev, Dinamarca

Este invento se refiere & un método para
insertar los machos en los moldes de fundicién del ti-
po consistente en partes de molde uniformes producidas

de una menera sucesiva, las cuales son deslizadas jun~

5. tas al mismo tiempo que su produccidén de modo que for-
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man un molde continuo horizontal con una o mas cavidades
de fundicién en cada junta del molde y donde los macho§

se insertan en las cavidades de fundicién libremente ex-
puestas en la dltima parte del molde afiadida al molde con~-
tinuo.

Un ejemplo de la produccién de tales moldes.con-
tinuos se conoce por la Especificacién de Patente Britdni-
ca 848,604 la cual describe como los machos pueden ser in-
sertados en el extremo "abierto™ de la cinta de partes de
molde al mismo tiempo que, per6 sin conexidn directa, con
la produccién de las partes de molde.

Mediante el uso de este conocido método se pue-
de alcanzar una alta produccidn, por ejemplo del érden de
250-300 partes de molde o los llamados "cuerpos briquetea-
dos" por hora, pero cuande se producen moldes de fundicidn
pare piezas producidas por molde ahuecado con macho, con
frecuencia serd necesario reducir substancialmente el rit-
mo de produccién, pues de otra menera no habrd suficiente-
tiempo pare la insercidn manual de los maches, particular-
mente cuando.son muchos los machos gue han de ser inserta-
dos en cade una de las cavidades de fundicién.

Sobre esta base, el objeto principal del presen-
te invento es hacer posible una insercidén automdtica o me=-
cdnica de los machos, de tal modo que la produccién de los
moldes no necesite ser demorada por cause de la insercién
de los machos.

Bl método de acuerdo con este invento se carac-
teriza porque los machos se insertan por medio de un porta-
machos provistoc de sujetamachos que se corresponden con las

gufas receptoras de los machos de la tavidad de Pfundicién;
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el citado portamachos es movido én dos etapas, a saber,
primero transversalmente en la direccién en la que las
partes de molde son deslizadas juntas hasta que los ma-
chos estdn directamente en linea con la guia receptora de
los machos; después peraledpamente a la direccién em la
que los moldes se deslizan juntos, con el fin de insertar
los machos en las gufas receptoras de los moldes, en cuya
posicidn los machos se liberan de los sujetamachos. En~
tonces el portamechos puede ser regresado a su posicién
del principio en la que queda fuera de la trayectoria en
la que las partes de molde son deslizades juntas y avan-
zedas,

, Con el movimiento compuesto particular del por-
tamachos, la insercién de los machos requerird un minimo
de espacio frente a la cavidad de fundicién libremente
expuesta del molde continuo, y también es posible asogu-
rar un emplazamiento de los machos exiremadamente preci-
so en las gufas receptoras de las partes de molde, de mo-
do que no habrd{ riesgo de dafio a la parte de moldo. No se
requerird una precisidén similar en el caso de la posible
colocacidn manual de los machos en los sujetamachos del
portamachos porque el portemachos puede tener por si mis-
mo una buena estabilidad de forma y porgue sus sujetama-
chos pueden_ser dispuestos de modo que los machos sean,
por decirlo asi, automdticamente llevados a su posicidn
correcta.

. El invento también se refiere & une unidad de
insercién de:machos para llevar a cebo el método explica-
do. De acuerdo con este invento, le unided de insercidn

de machos comprende un porta machos en forma de bandaje
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eje, el cual es longitudinalmente desplazable y rotatorio
alrededor de su linea de eje. De estas explicaciones se
desprenderd que hay varias ventajas relativas al funciona-
miento de esta unidad de insercién de machos, y & esto ha

de afiadirse que este unided de insercidn de machos requiere,
comparativamente, pocos y sencillos componentes'm6vi1e§, los
cuales pueden ser guiados con un alto grado de precisién.

Bl portamachos puede ser controlado manualmente,
por éjemplo, por un operario que también coloque los machos
en los sujetadores del portamachos, pero es preferible que
el portamachos esté pfeparado para ser movido al mismo tiem-
po que la produccién y que el deslizamiento de las partes
de molde, con preferencia por medio de unidades motrices
hidrdulicas o neumdticas. Esto supone que en ciertas cir-
cunstancias se pueda ahorrar mano de obra, y que también se
consiga un ahorro de tiempo, lo cual se traducird en un su-
mento de la capeacidad de produccién.

Los- sujetadores del portamachos pueden estar for-
mados por casquillos, en los cuales los machos pueden ser
sujetados por vacio, el cual es eliminado o substituido por
une presién directa después de que los machos han sido in-
sertados en las gufas receptoras de los machos de las partes
de molde., Con esto se consigue una segura y correcta reten-
¢ién y liberacién de los machos sin necesidad de tomar me-
didas mecdnicas complicadas, |

A continuacidn se explica el invento de una mane-
ra mas detallada con referencias a los dibujos adjuntos, los
cuales ilustran esquemdticamente una modalided de la unidad

de insercidén de machos de acuerdo con este invento.
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de insercidén de machos con una serie de partes de molde o
"cuerpos briqueteados" dibujados con lIineas de puntos y de
puntos y rayas.

Le figura 2 es una vista en planta de la unidad
de insercidén de machos que ilustra la figura 1, y

La figura 3 es una seccién dada por la linea
III-III de la figura 2.

En la figura 1 las lineas de puntos y rayas re~
presentan una serie de partes de molde o "cuerpos briquetea=
dos" la, 1b, le¢, 1d y le, las cuales, al ser deslizadas
juntas en la direccidn de la flecha forman un molde con-
tinuo dispuesto horizontalmente; 1f representa otra parte
de molde que acaba de ser producida, por ejemplo, presio~
nado en una cdmara de formacién entre dos planchas patro-
nes opuesta, y la cual serd conectada a la parte de molde
le por un movimiento en la direccién de la flecha 2; al
mismo tiempo, todo el molde compuesto es desplazado en la
misma direccién de modo que la parte de molde 1f tomar{ el
sitio de la parte de molde le, etc. En cada junta 3 el mol-
de tiene una o mas cavidades de funcién, las cuales para
mayor claridad de ilustracién no estdn representadas en el
dibujo.

En la catvidad de fundicién del lado libremente
expuesto 4 de la parte de molde le, que se acaba de affadir,
se insertard una serie de machos 5, cada uno de los cuales
se mantendrd en un sujetador 6 del portamachos en forma de
placa T7; véase en particular la figura 3. En ella, cada uno
de los sujetamachos 6 comprende un casquillo formado en la

placa 7 con una o mas aberturas en el fondo 8 las cuales,
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a través de lfneas de comunicacién, no ilﬁétradas, estédn
en comunicacidn con una fuente de vacio, de modo que los
machos 5 puedan ser retenidos por succidén en los sujetado-
res 6,

La placa 7 es intercambiable, por ejemplo, por
medio de tornillos 9 y por un brazo 10 fijado a un eje.ll
que es peralelo a la direccién de avance del molde conti~
nuo. El eje 11 estd dispuesto de forma que es longitudinale
mente desplazable y giratorio sobre un par de cojinetes 12
montados en un soporte 13, el cual he de estar firmemente
sujeto a la mdquina, no ilustrada, en la que se lleve a ca=-
bo la produccién de las partes de molde.

En la versidn ilustirada en el dibujo, el extremo
derecho del eje 11 estd conectadd, por medio de una barrs
de pistén 14 a un cilindro hidraidlico o necumdtico 15 suje-
to a la placa de sujeccidén 16. Otras dog unidades motirices
17 y 18 del mismo tipo permiten gue el eje 1l gire adelante
y atrds; cada una de estas unidades motrices estd conecta~
da, por medio de una barra de pistén 19, a una biela 21 que
va en un manguito 20 que rodea el eje 11, quedando de tal
foPma conectado a éste, por ejemplo, por medio de chavetas
deslizantes, que el eje se mueve con una vuelta de los man-
guitos, pero es desplazable libremente sobre los mismos.

En la posicién que se ilustra em el dibujo, el
portamachos 7 estd en linea con el molde continuo, de forma
que los machos 5 queden directamente en lf{nea con las gufas
receptoras de los machos (no ilustradas) de la cavidad de
fundicién de la parte de molde le. En esta posieién, los ma-
chos 5 todavia estdn retenidos en los sujetadores 6 por me-

dio del vacfo. Desde este posicidn, el portamachos 7 se des-
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plaza en la direccidén de la flecha &z pbr-m;dio de la uni~-
dad mdtriz 15, hasta que los machés han sido situados en
su posicién final de la parte de molde le. En esta posi-
c¢ién, la succidn de los sujetamachos es eliminada y posi-
blemente substituida por una presién directa para que los
machos 5 sean liberados; inmediatamente después el porta-
machos 7 es desplazado de vuelta a la posicidén ilustrada en
el dibujo y es accontinuacién quitado del recorrido de las
partes de molde como se indica con la flecha 22 en la fi-
gura 3, Después de esto, la parte del molde 1f puede ser
conectada a la parte de molde le; mientras esto ocurre, se
puede colocar otro juego de machos en el portamachos 7, de
modo que éste guede dispuesto para una nueve operacidn,

El conbrol de las unidades motrices 15, 17 y 18
se pueden realizar, pof medio de un mecanismo apropiado,
no ilustrado, al mismo tiempo que la produccidn y el desli-
zamiento conjuntp de las partés de molde; la insercién de
los machos 5 en el portamachos 7 se puede realizar tambiém
mecanicamente.,

Bs obvid que denfro de la idea de este invento
se podrén modificar muchos detalles de la unidad de inser-
cién de machos representada. Las dos unidades motrices 17
¥y 18 pueden ser substitufadas, por ejemplo, por una dnica
unidad motriz de doble accién; también se pueden concebir
otras unidades motrices gue no sean cilindros hidraulicos
o neumfticos. Con el fin de dar una idea mas completa se
debe mencionar que la insercidn de los machos puede ser
realizade por medio de un portamachos 7, cuyo movimiento
bransversal es un desplazamiento recto en lugar de un des-

plazamiento angular como se representa en el dibujo.
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Descrita suficientemeﬁte la naturaleza del inven=
to, asf{ como la manera de realizarlo en la prdctica, debe
hacerse constar que las disposiciones anteriormente indi-
cadag son susceptibles de modificaciones de detalle en
cuanto no alteren su principio fundamental. También ha de
sefialarse que el presente invento corresponde a una soli-
citud de Patente presentada en Dinamarce con fecha y nﬁﬁe-
ro siguientess 22 de febrero de 1.966, n? 914/66, acogién-
dose por lo tanto & los convenios internacionales en ¥igor
y siendo lo que constituye la esencia del referido inven-
to y por lo que se solicita Patente de Invencién por 20
afios en Espafia sobres PROCEDIMIENTO Y APARATO PARA INSER~-
TAR MACHOS EN LOS MOLDES DE FUNDICION, caracterizdndose
por lo siguientes

l.- Procedimiento para insertar machos en los
moldes de fundici&n del tipo de los formades por partes
de molde uniformes producidas de una manera sucesiva, las
cuales son deslizadag juntas &l mismo tiempo de la produc-
cién de modo que forman un molde continuo dispuesto hori-
zontalmente, teniendo cada junte del molde una o mas cavi-
dades de fundicién, insertdndose los machos en la cavidad
de fundieién libremente expueste de la Yltima parte de mole
de diadide al molde apilado; caracterizado porque los mechos
se insertan por medio de un portamachos, que tiene sujetﬁ—
machos que se corresponde con las gufas receptoras de los
mechos de la cavidad de fundicién, moviéndose el portama-
chos en dos sentidos, & saber, primero transversalmente en
la direccidén geme que las partes de molde son deslizadas en

conjunto, haste que los machos quedan directamente en linea



con las guiqs receptoras de los machos, y segundo, para-
lelamente a la direccidn en que las partes de molde son
deslizadas en conjunto para le insercién de los machos
en las gufas receptoras de los moldes, liberdndose en

5 esta posicién los machos sujetadores.

2,- Apareto para la aplicacién del procedimien
to segdn la reivindicacidn 1, caracterizado porque compren~
de un portemachos en formd de placa, provisto de sujeta~
machos, fijdndose dicha place a un eje que es longitudi-

10. nalmente desplazable y giratorio alrededor de su lfnea de
eje. |

3.~ Aparato segin la reivindicacién 2, carac~
terizado porque el portamachos se dispone para ser movido
al mismo tiempo que la produccién y que el deslizamiento

15, conjunto de las partes de molde, por medio de unidades
motrices hidrduliceas o neumdticas.

4.~ Aperato segdn la reivindicacién 2, carac-
terizado porque los sujetadores del portamachos se consti-
tuyen de casquillos, en los que los machos son sujetedos

20. por vacio, el cual es eliminado o substituido por una

presién directa despues de que los machos han sido inser—

tados en las igs receptoras de¢ las partes de molde.

25, : shite Memoria e ilustrado en
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