
338080 t 3 H

P A T E N T E  

D E

I  H V E ü O I  0 N

por "PERFEOCIONAMIE.'íTDS EN MAQUI^S SOPLADORAS JR müLDEu 

EN CASCARA PARA LA FUNDICION", a favo r de DON EDUARDO 

PRUNERA SURRIBAS, de nacionalidad española, residente en 

BARCELONA, c a lle  Dr. Garulla na 12 .

I^IORIA DESCRIPTIVA

La presente invención se r e f ie r e  a unos p erfec- 

cionamiaitos en máquinas sopladoras de moldeo en cáscara, 

para l a  fundición, que permite l a  fabricación  de moldes com 

p leto s de cacara, huecos e impresos por la s  dos caras, cuyo 

conjunto de mecanismos y d isp o sitiv o s, estén accionados au­

tomáticamente, mediante un flu id o  a presión, bien sea óleo- 

h idráulico  o alternativam ente, e l a ire  comprimido y que per 

miten l a  sucesión c o rre la tiv a  de lo s  c ic lo s  operativos, to­

talmente automáticos, sincronizados y autónomos, de este
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proceso Operativo completo, para e l moldeo en todas sus 

fa se s , de soplado; vaciado y  polim erización; extracción; 

y expulsado o desprendimiento del molde.

Cuando la  máquina está  en su primera fa se  ope -  

ra t iv a , en l a  posición  de soplado, lo s  moles 1  y 2, a t ra  -  

ves d e l c ilin d ro  12 ,  a i su f in a l  de cerrera r e t r á c t i l ,  l l e ­

ga en la  posición  centrada, sobre la  b oq u illa  17 )  bajo  l a s  

moldes 1  y 2, pro diciéndose seguidamente e l soplado de la  

aren a-resin a, que contiene e l recip ien te  18 , pasando dicha 

mezcla a l  in te r io r  de lo s  moldes, llenándolos totalmente y 

despuós de un periodo de tiempo regulado (de 2 a 10  segun­

dos) a voluntad y en función de la  temperatura de la s  p la­

cas-modelo, o sea, basta que se baya polim erizado una c a l­

cara alrededor de dichos modelos, entonces se v a c ia  auto -  

máticamente la  mezcla sobrante, que no s e  ha polim erizado, 

g ra c ia s  a l efecto  de succión, que se produce con e l escape 

instantáneo del a ire  comprimido, que ha operado durante l a  

fa se  del soplado, retornando dicha mezcla, a l in te r io r  de 

la  cámara 18 , dispuesta para la  próxima operación.

A continuación, desciende la  b o q u illa  17 y se­

guidamente avanzan lo s  moldes 1  y 2 , hasta s itu a rse  encima 

del mechero 20, para l a  polim erización f in a l  del molde-c%a 

cara fabricado, por mediación del c ilin d ro  1 2 ,  en su carre^ 

ra t o t a l  de avance.

Cuando l a  segunda fase  operativa, e l  mechero 

20, inyecta un chorro de a ire  comprimido, para lim p iar r in  

cones de arena no polim erizada, en eL in te r io r  del molde,
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e Inmediatamente se mezcla con una llama de g a s , para man­

tener una c ie r ta  presión , en el in te r io r  del molde-cáscara, 

a l objeto de romprimir más fuertemente la  arena-resina, 

contra la s  paredes de los modelos.

5. Transcurrido un c ie r to  tiempo, regilado a vo -

luntad (de 10  a 60 segundos), efectuada ya la  polim eriza­

ción del m olde-cáscara, se c ierra  automáticamente, e l paso 

del gas y del a ir e  en áL mechero, pasando a la  fa se  de ex­

tracción , despuás de haberse desenclavado la s  barras 3, me 

10 . diante la  retracción  de lo s  c ilin d ro s  1 1 ,  actuando seguida 

y conjuntamente por e l  avance d e l c ilin d ro  10 , y de l a  pía 

ca expulsora 5 , la  que a l  separarse e l molde 1 ,  d e l 2 , se 

l le v a  consigo a l  molde-cáscara 23, gracias a l a  fuerza 

transm itida a lo s  expulsores 1 3 .

15 . Durante l a  carrera d e l c ilin d ro  10 , hacia el

molde 1 ,  lo s  expulsores 14 , chocan contra l a  placa 22, lo s  

cuales promueven l a  extracción  del in te r io r  del molde 1 ,  

del molde-cáscara elaborado, a l propio tiempo que lo s ci -  

lin dros 24, lo  sujetan y lo  mantienen en posición v e r t io a l. 

20. Cuando eL c ilin d ro  10 , l le g a  a l f in a l de su

carrera de avance, in v ie rte  automáticamente su movimiento 

y durante el retroceso, a rra stra  a l molde 1 ,  conjuntamente 

con él molde-cásoara, sujetado por los soportes 25, de los 

c ilin d ro s 24, pero a l  pasar por encima de lo s  c a rr ile s  en 

25 . tobogán 26 , en cqya posición lo s  extractores 14 , ya se han 

retraído  a su p rim itiva  posición, se in v ie rte  la  presión 

de lo s  c ilin d ro s su jetadores 24, lo s  cuales en su movimien



to  de retroceso, sueltan  a l m olde-cáscara 23 y e s te , por 

e l efecto  de gravedad, se d e s liz a  p o r lo s  c a r r i le s  en to­

bogán 26 , hasta s itu a rse  fuera de l a  máquina para su re -  - 

cogida, según puede observarse en l a  fig u ra  4..

5 . Entretanto e l  c ilin d ro  1 0 , ha proseguido su

carrera  de retroceso y en consecuencia, e l molde 1 ,  vuel­

ve a juntarse con el molde 2, en cuyo momento, avanzan 

lo s  c ilin d ro s 1 1 ,  enclavando la s  palancas 9, con la s  ba -  

rra s  3) quedando fuertemente cerrados lo s  moldes 1  y 2 ,

10 . para r e c ib ir  una nueva operación de soplado.

Cuando se  ha realizado  eL c ie rre  de lo s  mol -  " 

des, eL c ilin d ro  1 2 , in v ie rte  la  presión  y a i su retroce­

so to ta l  lo s  s itú a  nuevamente en l a  p osición  correspondien 

te  a la  plim era fa se  operativa, o p rin c ip io  del c ic lo  de 

15 . trab a jo .

Los moles 1 y 2 , están p rovistos de un medio 

de ca le facc ió n , ya sea esta e lé c tr ic a  o por g as , que a s i  

promueve la  polim erización y adherencia, de l a  mezcla de 

arena-resina, empleada normalmente, en este conocido s i s  -  

20. tema de moldeo en cásoara.

Con e l  f in  de f a c i l i t a r  l a  exp licación , se acom 

paña a la  presente memoria, de una lámina de dibujos, en l a  

que se  ha representado un caso de re a liz a c ió n , que se o ita  

a t i t u lo  de ejemplo.

25 . En e l dibujo :

La fig u ra  1 , es una v i s t a  la t e r a l ,  mostrando a 

lo s  d iversos elementos de l a  máquina, en l a  posición  corres



pondiente a su piim er c ic lo  operativo, consistente en la  

operaoión de soplado. .

La fig u ra  2 , corresponde a la  posición de p o ll-  

merizado, efectuada ya, e l vaciado del molde,, previo pago 

5. por encima de la  to lv a  de areouperaoión de la  mezcla de are­

na-resina no polimerizada que pesa a la  ociara de soplado, 

para una nueva u t iliz a c ió n .

La figu ra  3, es una v i s t a ,  en l a  posición  del. 

te rc e r  c ic lo  operativo o extraooión. .. ..

10 . La fig u ra  4 , es una v is ta  correspondiente a la

posición  del cuarto c ic lo  operativo, que consiste en la  ex 

pulsión o desprendimiento del molde-cáscara elaborado.

Haoiendo re feren cia  a la s  fig u ra s , §s de obser 

var, que por 1 ,  se representa a la  caja móvil de moldeo,

15 . por 2, a l a  caja complementaria de moldeo f i j a ;  por 3 , a 

la s  barras de sujeción y an cla je  del molde 1 ,  a la  placa 

soporte 8, f i j a s  con el soporte 6; por 4, a lo s tira n te s  

de f ija c ió n  y soporte del molde 2, con la  placa 8; por 5, 

a la  placa expulsora del molde 2; por 6, a l soporte d e s ll-  

20. zante y de abertura del molde 1 ;  por 7 ,  a l terminal ongan- 

chos de an cla je  de la s  barras 3; por 8, a la  placa soporte; 

por 9, a la s  palancas-cuna de an cla je , para e l  c ie rre  del 

molde 1 ,  contra e l molde f i j o  2 ,  mediante la s  barras 3; 

por 10 , a l c ilin d ro  para desplazamiento del molde 1 ;  por 1 1 ,  

25 . a lo s  c ilin d ro s gemelos, para accionar a la s  palancas-cuilas 

9; por 12 ,  a l c ilin d ro  pera e l  desplazamiento o traslac ió n  

del conjunto de lo s  moldes 1  y 2, hacia l a  posición de so -
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piado y p olime rizado; por 1 3 , a lo s  extractores e ^ u lso re s  

del molde 2; por 14 , a lo s  respectivos expulsores del mol­

de 1 ;  por 15 , a l  c ilin d ro  que promueve e l  c ie rre  o la  sber 

tura de l a  b o q u illa  1 7 ; por 16 , a l a  palanca in ierm óvij./ 

transm isora del movimiento del c ilin d ro  15 , a l a  b o q u illa  

1 7 ;  por 17 , a l a  b oq u illa  que proyecta la  mezcla de arena- 

resina procedente de la  cámara de soplado 18 , hacia e l in ­

te r io r  de lo s  moldes 1  y 2; por 18 , a le  cámara de soplado 

y sus conductos; por 1 9 , a l a  to lv a  para la  recuperación 

de la  mezcla aren a-resin a, que no ha sido polim erizada, ha­

cia l a  cámara de soplado 18 ; por 20, a l mechero de g as; 

por 2 1 ,  a l  mezclador de a ire  comprimido, con la  llama de 

gas; por 22, a la  p laca expulsora d e l molde 1 ;  por 2 3 , a l 

molde-cáscara fabricado; por 24 , a lo s  c ilin d ro s  para l a  

su jeción del molde-oáscara 2 3 , una vez extraido por la  

plaoa 22; por 25, a lo s  sopores o sc ila n te s , para l a  su je ­

ción de lo s  moldes-cáscara 2 3 , recién  fabricados; por 26 , a 

lo s  c a r r i le s  curvos en tobogán, para l a  tra s la c ió n  en des­

censo de lo s  m oldes-cáscara, t ra s  haberlos soltado lo s  so­

portes 25.

La invención, dentro de su esenoialidad, puede 

ser llevad a a la  p rác tica , ai o tras fonnas de re a lizac ió n , 

que d ifie ra n  en d e ta lle , de l a  indicada, a t it u lo  de ejem­

plo  en la  descripción. Podrá, pues, constru irse en cual­

quier forma y tamaño, con lo s  m ateriales más adecuados, por 

quedar todo e l lo  comprendido en e l e sp ír itu  de la s  re iv in ­

d icacion es.

3
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N O T A

Se declaran nuevas y  de propia invención la s  s i ­

guientes re iv in d icac io n es; con

1 . -  Perfeccionam ientos en máquinas sopladoras de 

moldeo en cáscara para l a  fundición , caracterizados e se n c ia l-  

5. mente por e l  hecho de comprender un molde constitu ido  por

dos c a ja s  de moldeo de fondo ab ie rto , para e l  acople de una 

b o q u illa  móvil de entrada de l a  m ezcla-resinar-arena, provinente 

do una cámara de almacenado y soplado; un c ilin d ro  de des­

plazamiento del conjunto del molde h asta  un d isp o sitiv o  de 

10 . mechero, cuyo d isp o sitiv o  comprende un mezclador de a ire  y gas,

operativamente dispuesto para sum inistrar a ire  solamente en 

un primer periodo de lim pieza de l a  cáscara y una mezcla de 

a ire  y  gas en un segundo periodo de cocción; un c ilin d ro  de 

desplazamiento de l a  c a ja  de moldeo m óvil, actuante conjunta- 

1 5 ,  mente con unos c ilin d ro s  de desenclavamiento de la s  barras de

gu ía , su jeción  y  an cla je  de dicha c a ja  móvil con respecto 

a l a  p laca  soporte d eslizan te  que percute contra l a  p laca  de 

extracto res de l a  c a ja  de moldeo f i j a ;  unos c ilin d ro s  au­

x i l i a r e s ,  unidos a l a  oaja  de moldeo m óvil, que su jetan  e l  molde 

20. de cáscara  en dicha c a ja ; una p laca  p o ste rio r a l a  c a ja  de moldeo
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móvil que acciona lo s  expulsores de l a  c a ja  de moldeo móvil) a l  

f in a l  de su c a rre ra  de apertura a l  propio tiempo que se in v ie r te  

l a  actuación de lo s  c ilin d ro s  a u x il ia r e s ; y  una rampa de caída 

en tobogán para l a  recogida e in v ersió n  d el molde de c a s c a r il la )  

para s itu a r lo  sobre una c in ta  transportadora correspondiente, 

a l a  in s ta la c ió n  de colada.

2 . -  Perfeccionam ientos en máquina sopladoras de 

moldeo en cascara  para l a  fundición.

r i a  d e sc r ip tiv a  que consta de 8 páginas fo lia d a s  y  e s c r i ta s  

a máquina por una so la  de sus caras

Según se describe y  re iv in d ic a  en l a  presente memo­

Barcelona, ; rzo Re 1.967

f¡HM4tti*sa.oeoa¡6uig
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