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Este invento se refiere a un proceso ¥ @ un apara’

to para pro&uclr autométicamente y ensambler de manera:

continuada, moldes de fundicibn de alta ealidad,

Los aparatos y los procesos anferiores para la pro

r_ducdién de moldes de fundicién requerfan a menudo una.

elaboracitén manuel de los moldes durante las varias eta
pas de su produccién. Los aparatos.requeriéh plantas ex
‘tensas con transportadores alineados para introducir los
meteriales con los cuales se forman los moldes y las ca-
Jas de moldes superiores e inferiores en varios puntos a

lo large de la linea de produccién. Los procesos normali

- zados anteriores eran ineficaces, relativamente lentos y -

requerisn una supervisién muy detallada ¥y & menudo hacian

-que las mitades de las parejas de moldes se unieran sin

.precls16n. La serie de etapas del proceso y 103 componen

tes del aparato del invento, funcionan & base de un sgig
tema de transporte de un solo nivel en general, Yy en el
cual las mitades de moldes completamente cerradas o uni-
das'estén suministradas en ia ektremidad opueste y lis-

tas para la colada de metal. Este sistema es eficaz y es
t4 construfdo tal y como se describe aqui para funcionar
de una manera completamente automéitica con un minimo de

atencibn de control.

En la forma del invento que se describe aqui, dos
medios modelos complementarios que se adaptan el uno con
ol otro se utilizan pare crear dos impresiones que se
unen a continuacién.para formar un solo molde cerrado,
pero hay que notar que se pueden usar modelos duplicados
de maners que se realicen dos veces tantos moldes como
se desean.
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“En consecuencia el objeto del invento es el de su-

minigtrar un aparato y un método nuevo para formar ¥y en-
sambler modelos parsa fundicibén, autométicamente, de ma-

nera conbtinua y con gran precisién.

Otras ventajas del invento, ademés de las indica-

~ das més arriba se desprenderén de la descrﬁpcién que sge

hace a continuacidén y de los dibujos adjuntos, en los
cuales: '

Ta Figura'l, es una vista simplificeda en eleva-
cibn lateral de la forme preferida del aparato segin el
invento;

La Figura 2, es una vista lateral, parcialmente
abierta, de la forma preferida del transportador de ali-

mentacibng

La Figura 3, es una vista por encima del aparato

- mostrado en la Figura 2;

La Figura 4, es una vista en corte tomada segin
las lineas y las flechas IV-IV de la Figura 2;

- Le Figura 5, es una vista-de'elévécién de lado par
cialmente abierta de la forma preferida de la mégquina de-

hacer moldes;

Le Figura 6, es una vista en corbe, parélalmente
abierta, tomada segin las lineas y las flechas VI-VI de
la Flgura 5;

La Figura T, es una vistsg en corte similer a la de
le Figura 6, que muestra une etapa siguiente en el proce-

g0 de fabricacién de los moldes;

La Figura 8, es una visgta en corte, similar & Ila
de la Pigura 7 que muestra una etapa siguiente del pro-

ceso de fabricacibén de los moldes;
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L= Flgura 9,es ung vista lateral en eleva016n pPar-
cialmente cortada, de las formas preferldas del trans-
portador de transferencia intermedio, de la mAquina de

volqueo de semicajas inferlores y del transportador que"

sltua el ndcleo;

La Figurae 10, es una vista en corte tomada g lo

largo de las lineas ¥y flechas X-X de la Flgura 9,

..La Figura 11, es una vista en corte tomada a lo
largo de las 1lineas y de las flechas XI-XI- de la Figu-

ra 10, que muestra la posicién inicial del aparato;

La Figura 12, es una vista en corte, similar & la
de la Figura 11, que muestra una posicibn siguiente del
aparato; '

Ia Figura 13, es una vistas en elevaoiéﬁ lateral de
la zona preferlda del dispositivo de cierre de los mol-

~ des;

Te Figurs 14, es una vista en corte tomada & lo
largo de las lineas y de las flechas XIV-XIV, de la Fi-
gura 13; ‘ '

Las Figuras 15 y 16, son vistas en corte parciales
similares & la de la Figura 14, que muestran las opera-

cionles siguientes del aparato;

" Las Figuras 17 a 21, son.vistas en perspectiva de
paréjaS’de cajas de moldeo, superiores e inferiores ta-

les como aparecen en las varias etapas del proceso y del

aparato de este invento; ¥y

. La Figura 22, es un disgrama que muestra el cir-
cuito neumético y los contactores eléctricos de manio~
bre que controlan el funcionamiento automético del apa-

rato.
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_Aunque el aparato y el método del invento se des- -

presentan tan solo la forma preferida del invento y que
ge pueden introducir en ellos varios cambios ¥y modifica-

ciones sin salirse del principio de base del invento.

El proceso preferido para realizar ¥y gnir,los mol—
des segin este invento, incluye las etapas de disponeﬁ
las cajas de moldeo superiores e inferiores alternative-
mente para su introduccién intermitente en una méguina
de moldeo, disponiéndose las cajas de moldeo sobre una
placa de impresién, 1lendndose las cajas de moldeo con
arena W otra materia dividida finamente elrededor de una
pareja Ge medias impresiones complementarias, comprimien-
dose la arens de tal manera que se forme wuna impresién ' “?
¥y que ésta quede en cada caja de moldeo cusndo el modelo :
ge separe de las cajas de moldeo, volcando la semicaja
inferior y disponiendo la:semicaja superior en alineacitn
sobre la semicaja inferior, ensembléndose asi el molde

completo.

El aparato preferido pare realizar el proceso des-
crito mds arribe, se muestra en 1a Figura 1, e incluye
componentes que se pueden descriﬁir de una manera gene-
ral,, como un transportador de alimentacién, una méquina
de mo}deo, un transportador de intermedio, une méquina

de volqueo de semicaja inferior, un transportador de co-

“locacibn de . nieleo y un- aparato de cierre de molde.Pa-

ra ilustrar més completamente el aparato y el proceéo de
invento, las cajas de moldeo mostradas en las Figuras 17
a 21, indican las diferentes etapaS'del proceso, de for-

t [ | c, i —-l|"| q

mecibn de los moldes.

LT oo '
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La . forma prefefida derlas cajas .de moldeo qué se

ugan en el ihvento, sonnlas cajas de moldeo de gemicaja.
inferior D ¥y la caja de:moldeo de semicaja superior C,
representadas en la Figura 17, siendo las cajas de mol- .

'deo idénticas en estructura pero siendo introducide la .

.

semiceja inferidr en el sparato iniecialmente en la posi-
ci6n invertide que se representa. Tanto la ‘semicaja ine
ferior como 1é semicaje superior, tlenen generalmente
un cuerpo rectangular 14,'con un fondo y una parite su-
perior abiertos y un reborde periférico 16 que circunds
completamente el cuerpo 14. Tanto la semicaja inferior
como lg semicaja superior, tienen estructuras 18 en for-
me de eaje situsdas en las extremidedes de 1los cuerpos
14, cade una de las cuales inoiuye un agujero 19, un es=-
pérrago 15 y un reborde 12,

Las cajas de moldeo se situan sobre ﬁn transporta— '
dor de alimentacibén, que se designa generalmente con el
ntmero de referencia 20, (F;guras 1-4) de forma que las
semicajas‘superioreé e infeiiores, estén alternadas,es-
tando previsto el invento paré acomodar una serie de pa-
rejas de semicajas superiores e inferiores durante las

distintas operaciones. El transportador 20, incluye une

" gerie de rodillos 24, montados en grupos opuestos para -

que puedan girar libremente sobre los elementos parale-

- los 22, que estén soportados en toda su longitud por

" los elementos 23, Las semicajas.superiores e inferiores

estén soportadas por los rodillos 24 debajo de las pes-
taflas 16 de las cajas de moldeo tal y como se represen-—
tan en la Figure 4, y se mueven. sobre el transportador

en la direccidén de la flecha de la Figure 2.



10

15

20

25

30

330626

El aparato que hace avanzar autondticamente y de
maners intermitente las cajas de moldeo superiores e in-
feriores (Figuras 2 y 3), incluye un motor que funciona
neumébticamente que comprende un cilindro. 26, que tiene

un pistén 25, con una cabeza convenienﬁe'QS,fequipada

"con un grupo de rodillos 28a de los cuales uno estéd dis- -

puesto encime y dos estén dispuestos debajo de una pla-
ca de guis 28b y en contacto con ella. Una pareja de
elementos empujadores 27, de semicaja inferior esté mon-

tade de forma que pueda girar sobre la cabeza 28, de ma-

nera que pueda inclinarse elésticamente en la direccidn

del sentido de las agujas de un reloj, tal y como se re-
presenta en la Figura 2, por medio de un muelle tensién
27a sujeto por una de sus extremidades & la cabeza 28

¥y por la otra extremided a una extgnsién en forma de co-
la de los elementos 27. Un tope apropiado (no represen—
tado) limita el movimiento en el sentido de las agujas
de un reloj de los elementos empujadores 27. La cabeza
28, soporta las extremidedes anteriores de los empujado-
res 27 contra la semicaja inferior (Pigure 2) durante el

desplazamiento hacia adelente, pero permite &l empujador

27 pivotar hacia abajo en contra de la influencié del

muelle 272 durante el movimiento de retroceso para ~ de~
jar'lidbre una pareje de cajas de moldeo situades nueva-
mente en la extremidad del transportador. Una pareja de

topes 29, 30 estén montados sobre el transportador de

" forme que tengen un movimiento verticel alterno. El to-

pe 29, cuando estd levantado, se opone &l avance de las
cajas de moldeo debido & los empujadores 27 y el tope

30 cuando esté levantado, se opone &l avance de la semi-
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';‘caja inferior y de la semicaja superior fuere del trans~ =

-portador 20. Los motores 29z, 30a, réspectivaménte que .
funcionan neuméticamente, controlan el:movimiento de losrl
topes, siendo controlados estos motores por los eontac-_'
tores de solenoide que se describen més abajo, En la Fi-

-

gura 2, el tope 29, estéd representado en la posicibn le-
vantada o activa mientras que el tope 30, se representa
en posicién baje inactiva. EL cilindro de cade motor 29a,

30a, incluye un pistén 3la. La parte anterior del pistén

~estd conectada, de manera que pueda pivotaer con una ex-

tremided de una palanca angular 31b, soportada porr une
ménsula 3le. La otrae extremidad de la palance angulsr se
extiende libremente entre una pareja de espigas espacis-
das vertiocalmente 314, sujetes al tope como estd repre-

gentada.

Una pareja de contactores de solenoide LS-2 y

~ IS=-3, estén montados en los lados opuestos del transpor-

tador 20 (Figura 3) y conectados por la valvulas solenoi-
de 300 & los motores 29a, 30z, de tal forma que cuando '
una semicaje superior y una semicaja inferior, respec—"
tivamente cierra los contactores (Figura 3), el tope 30
baja ¥ el tope 29 sube (Figura 2). La disposicién es tal’
que cuando se cierran & lea vez los dos contactores, se
intépduce aire comprimido en el cilindro 26 a través de
ls vélvula 300 para hacer mover los empujadores 27 ha-
cia adelente y empujar la semicaje superior y le semi-

caja inferior fuera de la extremidad del transportador,

Una descripcién complete del circuito neumdtico
que hace funcionar el aparato del invento estd repre-

sentada en la Figura 22 y una descripoién de la forma
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en que sus componentes operan para constituir un siste~

ma automético se hace a continuacién.

Una segunds pareja de contactores de solenoide

. IS-4 y I8-5, estén montados en linea debajo de tranépor-

~ tador 20. Los contactores estén accionados con una barra

31 que estd sujeta a la cabeza 28 y que se mueve con
elle. Cuendo la barra 31 cierra el contactpf Ls-5 los
topes 29,30, estén invertidos bajando el tope 29 para
permitir & una segunda péreja de semicajas de moldeo su-

periores e inferiores seguir la extremidad del transpor-

;_tador 20 y subiendo el tope 30 para sujetar las cajas de

moldeo en este punto. Cusndo el contactor LS-4 esté ce-

" rrado por la barra 31, los empujadores 27, vuelven a sus

posiciones iniciales (Figura 3).

Le méquina de moldeo generalmente designada por
el nimero de referencia 40 estd situada en una posicién

adyacente al transportador de alimentacibén 20. Dicho apa-

~ rato funciona de manera que-recibe las semicajas supe-

riores e inferiores vaclas, situa las cajas de moldeo en-
cime de una placa de modelo, llene las cajas de moldeo
con arena o material similar, rellena y comprime la are-
na alrededor de los modelos, gepara las cajas de moldeo
de la placa de modelo, ¥ hace avanzar las caaas de mol-

deo para el trabaao ulterlor.

El transportador 20 se termins en una posicidén

glyacente a la plataforma 34 del aparato 40, que puede mo-

., verse verticalmente (Figura 5), cuya plataforma soporta

une serie de rodillos locog 35, dispuestos en les super-
ficies orientadas hacia adentro de los railes de sopor-

%e 36 (Figura 6). Una pareja de topes 38, que pueden mo-
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verse verticalmente, controlados por la vélvula de 5619;

noide 301, estén montados en los cilindros de aire 39

. de forma que situen las:semicajas inferiores y superio-

Tes .sobre la plataforma 34 cuendo se reciben del trans-

‘portador 20.

La plataforma de moldeo~34,-eété consctada por :

el brazo 59 (Figura 6) & un dispositivo 'de pistén, de-

signado de una menera genersl por el nimero de referen-
eia 60, que est& controlado por la vAlvula de solenocide |
302, El pistén tiene un movimiento alterno vertical ha-

ciendo-subir:: y bajar la plataforma 34 y las cajas de

- moldeo desde la posicién de tope inicial de las Figuras

5 y 6 hasta la posicién inferibr de la Figura T. Ei dis~
positiv6 de pistén'GO, incluye una base generalmente ci-
lindrice 61, que soporte el cilindro 62 el cual tiene

"montedo en &1 un pistén 63 paras que hega desplazaer .con

un movimiento alterno el soporte de la plataforma 34.Una
reserva de aceite estd mantenida en el'depésito.del ci-

‘lindro 34 y pasa por un orificie 63a, cuando se-produce

un cambio en la presién de aire dentro del depbsito del
pistén 66 a través de la tuberfa 67. Una valvula de eva=-

. euacibén del cilindro 69, permite que escepen las peque-
flas cantidades de aire aprisionadas debajo del pistéh 63.

. Una pareja de contactores de solenoide LS-1,
1S-6, estén montados sobre la armedura para que puedan
gser accionados por el blogue del pistén 70, animado de
movimiento alterno. Cuando se cierra el contactor Ls-4,
ya mencionado, montado sobre el transportador 20,la vél- N
vula 302, permite la descarga del aire que procede del
depbésito del pistén 66, lo que permite &l pistén 63 y &
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la plataforma 34, bajar haste la posi cién representada -

en la Figura 7.

Debajo de le plataforma 34, hay un dispositivo de
pistén de apriete por sacudidas 50 (Figuras 6 y 8) que

Aincluye una armadura 52 que soporta una estructura de

pistén 54, la cugl & su vez soporta una placa de modelo
56 en su extremidad superior. Una pareja dé\modelos que
ge acoplan el uno &l otro.o de.medios modelos 58, 59,

(Figurs 5) estén montados de manera fija sobre la parte
superior de la placa 56, teniendo un modelo, un embudo '

de colada 59a sujeto & &1, cuyo embudo constituye conse-

. cuentemente la ebertura a través de la cual se vierte el

metal fundido. Se ha de entender qﬁe los dos modelos 58,
59, son cada uno medios modelos de la forma completa que
se debe constituir finalmente y que se pueden colocar

modelos duplicados sobre la placa 56 éilasi se desea.Los
dos modelos 58, 59, estén situados sobre la place de mo-
delo 56, de tal forma gque cgda uno ocupe una posicién '

correspondiente en lag semicajas de moldeo superior, o

“inferior cuando las cajas de moldeo bajan, Los cilindros

39 de los dispositivos de parada 38, estén montados so-
bre la plataforms 34. E1l conjunto de'pistén 50, incluye
ademés un pistén para producir sacudidas 53 cbnrun yun-
que'56 en su parte inferior y un muelle de‘coﬁpresién 51
situado debajo de él. Una vélvula para producir sacudi-
das 57, controla un flujo de aire comprimido debajo del
pistén de sgcudidas-53, que produce unas sacudidas que
comprimen le arena slrededor de los modelos 58, 59, co~
mo se describe aqul més ebajo., E1l aparato 50, estéd re-

presentado en posicién replegada en las figurass 5, 6 ¥ 7
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b'g en posioién alte, es decir en posicién -de trabajo en

la'Figura 8.

Encima del sperato del cilindro de apriete por
sacudidas 50, est4 montado un dispositivo de tablero su-
perior de apriete 80, que incluye una parejs de railes

horizontales 81, montados en un armazon 813{ Un grupo de

"rodillos 84, que soportan el elemento 82, estén dispues-

tos de forms que puedan desplazarse sobre los railes 81. -
Dos tableros de apriete 86, est4n sujetos sobre la cara
inferior deél elemenfo de apriete 82, El pistén del motor
neumético 88, montado sobre el armezén 8la, esté unido
al elemento 82 y hace desplazar el elemento 82 désde una
posicién situada leteralmente en relacién con la placa’
de modelo 56 (Figuras 6 y 7) hasta una posicidn. situada
directamente encima de dicha placa (Figure 8).

Una pareje de contactores LS-T7, LS-9, acclionados
por el elemento 82, controla. el movimiento del pistén

tal como se describe més abajo.

Tal y como se representa en la Figura 1, las per-

ticulas divididas finsmente se descargen del aparato 72,

- que esté integrado por un embudo 73, una pareje de chi-

meneas 75, una pareja de conductos de descarga 76 y dos

© valvulas 77 accionadas por un relé de tiempo. Preferen~

temente la arene S, se almacene en el aparato y se uti-
liza para forma; las impresiones del molde aunque otros
materiales similares coﬁvéngan para este objeto, como y&
es conocido por los técnicos. Los conductos 76, estén
colocados como se muestran en la Figura 5, de forma que

descarguen una cantidad predeterminada de arena ¢ de -

‘material anélogo, en cada una de las cajes de modelos
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pituadas debajo de ellos mientras les vélvulas 77 se man-

tienen ablertas.

Ie oﬁeraciénlautémétiea de 1a méquina de moldeo

40,édescrita aqui se hace como sigue:

v

Una semicaja de moldeo superior y uné semicaja de

~moldeo inferior procedentes del transportador de slimen-

tacién 20, estén empujadas sobre la plataforma 34 y blo-
queadas en posicidén apropiada sobre ella por los topes |
38 (Figura 5). E1 contactor 1S-4, cerrado por la barra
de empuje 31, obliga la védlvulae 302 a abrirse y a des-
cargar el aire del depésito 66 a través de la tuberfs 67.
El pistén 63 baja por gravedad, por lo cual el aceite
procedente del depbsito 64, penetra a través del orifi-
cio 63a en el depbsito 66. De este forma la semicaja in-
ferior y la semlcaja supérior bajan sobre la place de
modelo 56 (Figura 7), mientras la plataforma 34 va ba-

jando, los topes 38 retroceden y las espiges de alinea-

‘cién 41 (Pigura 6), montados sobre los lados de la pla-

ca 56, penetran en los agujeros 19 situados en ambas
extremidades de la semicaja de moldeo superior y los es-—
pérragos 15 situados en las semicajas de moldeo inferio=-
res entren en los agujeros 4la de la placa 56, 10 que si-
tua ,con precisién las cajas de moldeo respecto a la pla-
ca de modelo 56 y a los modelos 58, 59. Conforme el blo-
que de pistén 70 baje, cierra el contactor Ts~6, que
provoca el cierre de la vélvula 302 que controla la se-
1ide del aire del depbsito del pistén 66. E1 contactor
1S-6, ectiva tembién los relés de tiempo (TR-1) que con-

$rolan las vdlvulas 77 del aparato que distribuye la

- arena 72 (Figura 1), permitiendo a la arena S, caer de
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inferiores dispuestas debajo de ellos (Figura 7). ILas :

vélvulas 77 estén cerradas en este momento por 1os re— °

188 TR-1 después de que se hayan rellenado las cajas

" de moldeo.

Los relés de tiempo TR-1, adtiven té?bién ol pis-

t6n del cilindro 88, para hacer desplazer sobre sus ro-

-dillqs el elemento de apriete superior 82, desde su po-

sicién de descanso representada en la Figura 7, hasta .
la posicidn aQtivé represeﬁtada en la Figura 8. El.con~
tactor LS-7, cerrado por el elemento 82, impide el mo-
vimiento ulterior del pistén del cilindro 88 y abre 1la
vélvula de solenoide 304, lo que permite la circulacién
de un flujd de aire comprimido por el orificio de entra-

da 528, hacia el interior del armazén 52. El pistén 54

de apriete que sube, levanta las cajas de moldeo hasts

que los tableros de apriete 86, se adapten s las partes

_superiores de las cajas'de moldeo y estén en contacto

con la parte.superior de la aremna S, como se representa

en la Figura 8; en este momento un segindo relé de btiem—

~ po TR-2, abre la vélvule 57 de sacudidas lo que hace que

el pistén 53 produzca une serie de sacudidas répidas o

- de golpes . sobre le placa de modelo 56, 1o que comprime

todavie més, epretando la arena alrededor de los mode-

‘los 58, 59. Después de un nimero predeterminado de sacu—
didas el relé TR-2, permite la descargae del aire del in- -

terior del ermazén 52 a través de la vélvula de solenoi-
de 304, que hace bajar el pistén 54 & su posicibén infe-
rior indicada en la Figura 7. EL relé TR-2, activa tem-
bién el pistén del cilindro 88 por medio de la vélwvula -

~1los conductos 76 dentro de las semicajas superiores e

. .
ab e v s eneg
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de solenoide 305 de forme que vuelva a su posiocién ini~'
cisl, por lo cual el contactor LS-9 bloguea el pistén e
inicia le circulacién del aire en el depésito del pistén
66, EL pistén 66 leventa la plataforma 34 a su posicién
alta'y el blogue 70 cierra el contactor LS-1, que blo-
queé el movimiento superior del piston 63 y activa el
pist6én del cilindro 26. Dos empujadores 27,\hacen aven—
zar otra pareja de semicajas de -moldeo superiores e in-
feriores procedentes del transportador 20 y transfiere
las cgjas de moldeo gue tienen impresiones en ellas so-

bre un transportador intermedio.

Un transportador intermedio, que se designa de

une menera general por el nimero de referencia 90 (Fi-

gure 9), recibe las semicajas de moldeo superiores e in-

feriores, cuando &stas son empujadas desde la plataforma
de moldeo 34 por las dos siguientes cajas de moldeo. El

transportador 90, incluye una serie de rodillos 92 que

‘giren ¥y que estén montados sobre unos elementos de arma- -

dura opuestos 94, estando provisto cada rodillo de una
ruede dentada 92a, rodeada cada una por una cadena de
accionemiento 93 en la forma que se representa. Las ca-
denas 93 son arrastradas en la direccibn de la flecha
por una segunda cadena de ac01onam1ento que a su Vez €8
accionada poOY UN motor eléctrico 97, por intermedlo de

unsa caaa reductora de velocidad 96,

Un tope que se puede desplazar verticalmente 99,

idéntico de manera genersel a los topes 29 y 30, estéd si-

4uado en una posicién ayacente a la parte superior del

transportador 90 para permitir a una pareja de cajas de

moldeo avanzar de maners intermitente en la direceibn
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del movimiento, es decir hacia la izquierds tal y como

est4 representado en la Figura 9. Un motor neumético 98
controle el movimiento del tope 99. -

£

En una posicibn adyacente &l transpoftador de

trensferencia 90, de forma que pueda recibir las cajas g
de moldeo que proceden de éste Gltimo, est@\situado el

puesto de volqueo de semicaja inferior que se designe

generalmente por el nﬁmero de referencia 100. El pues-

t0 de volqueo 100 de semicaja inferior, incluye general- o

mente un armazdn recténgular 101 (Figura 10), que esté
montado sobre un grupo superior y un grupo inferior de
rodillos de accionamiento 102 eﬁ cada lado del armazbdn
101, separados de forma que permitan a los rebordes 16

de las cajas de moldeo pasar entre ellos. A cada lado
del ermezén 101, los rodillos estén accionados por uné
cadena 103 que pasa sobré un grupo de ruedas dentadas 7
102a, monitadas de forma que hagasn girar los rodillos (Fi-
gura 1l1). Todos los rodillos esbén accionados en el sen-
tido opuesto del de las agujas de un reloj, estando ac-

cionada la cadena 103, mediante una rueda dentada 104a

. sujeta a un eje 105, El eje 105 esté acclonado por una

rueda denfada 114, la cuel a su vez estd accionade por
un gotor 126 unido & ella dé manere que pueda hacerla
girar por un dispositivo que incluye una cadena 115, ELl
armaéén 101, estéd soportado por unos cojinetes 104 (Fi-
gure 10), sobre unos ejes 105 alineados axialmente los
cuales a su vez estén montados sobre los cojinetes 106.
El armazén 101 se hace girar primeramente de 1802 en
une direccién y a continuacién en la otra direccién,me-

diente una pareja de mecanismos 112 de volqueo de prin-
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“ ¢cipio conocido situados en los lados opuestos del arma-

z6n. Cada uno de los mecanismos 112, incluye una cadena

de accionamiento 113 (Figura 22) que pésa gobre un gru-
po de ruedas dentadas 120 y que estd conectada al pistén

122.de un motor neumdtico 121. Una de las ruedas denta-

das 120, estd montada sobre un eje 119 que SOporta tam~

bien un pifién 116 que hace girar un pifién 117 que al gi-
rar hace que 1os brazos 118 hagan bascular el armazon
101 alrededor del eje 105, El dispositivo de acciona~
miento 112, es un aparato ‘conocido comercialménte, '

Haciendo shore referencia a las Figuras 11 ¥y i2,
una semicaja de moldeo superior y una semicaeja de mol-
deo inferior estén tranéferidas por los rodillos de ‘des-
plazamiento 92 desde un transportador intermedio 90 has-A
ta el aparato de volqueo 100, cuando el tope 99 baja.Los
rebordes de la semicaja de moldeo superior tomaﬁ contac—
o0 con los rodillos de accionamiento inferiores del dis-
positivo de volqueo y lo atraviesen completamente, mien—,
tras el volquete queda en posicién norizontal de tal
forma que la semicaja superiér llegue sobre el transpor-
tador de colocacidén del micleo 130, situado en posicidén
gyacente. La semicaja inferior, que sigue a la semicaja '
éuperior-sobre el transportador 90, se desplaza hacisa-
el dispositivo de volqueo y se detlene cuando uno de
los espérragos orientados haecia adelante 15, se encuen-
4ra con el contactor de parada IS-ll, situado en el ar-
mazén 101 (Figura 11). EL contactor LS-11 esté wunido al
dispositivo de accionamiento 112, mediante la vilvule de
solenoide 307 y cuando el contactor LS-ll se cierrg; el

dispositivo de acclonamiento hace volcar el armazén 101
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conjuntamente con ia'semicaja inferior en el sentido
opuesto gl de las agujas de un reloj, como se indica me-

diante flecha de puntos'en la Figura 1ll. Cuando el arma-

zbn-101l se acerca a la posicidén invertida, un reborde

jeto en la parte sqperior'del armezbn 101,_toma contacfo

vo de accidnamien%o 112. El1 armazén 10l sigue girando pox

inercia hasta llegar a la posicién de inversibén completa

" (Pigura 12), en el cual el tope 123a, montado sobre 1z

armadura transversal 123 impide que el armazén 101 siga
girando sl estér en contacto con el reborde 1l0la. Puesto
Que los rodillos 102, contintGan gi;éndo en el sentido

opussto al de las agujas del reloj, la semicaja inferior
sale del dispositivo de volqueo y llega sobre el trans—

portador 130 que sirve para colocar el nlicleo que esitéd

situado en una posicidén ayacente a é1. Inmediatamente

después. que la semicaja inferior hays abandonsdo el sis-—
tema de'volqﬁeo de la semicéja inferior, el espérrago

vertical 15,'cierra el contactor ILS-10, méntado sobre el
transportador 130, (Figura 12)_10'¢ue obliga el mecanis-~
mo de accionamiento>112 a cambiar el sentido de marcha y
hacer girar el armazén 101 en la direccién opuesta, como
se indica medisnte una flecha'de 1ineas interrumpidas en

la Figurae 12, de forme que vuelve a su posicién inicial -

(Figura 11). E1 reborde 10la, cierra de nuevo el contac-—

tor LS~12 1o que hace que el mecanismo 112 esté parado

y el armazén continue girando hasta que.el reborde 101b

'se apoye de nuevo sobre el ‘topes 123b.

El transportador que situa el nﬁcle6 130, esté

- 10la; que forma parte de é1 y que estd situado a este ob-

con el contactor LS-12 que & su Vez detiene\el disbositip-
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colocado en une posicién ajracente al aparato de volqueo

Ak - BIEZ grx

100, y consta de un primer grupo de rodillos 140 accio-

" nados y de un segundo grupo 142 adyacente a éste ¥y que

gira a velocidad algo més reducida. E1 motor eléctrico

126,5acciona embas cadenas de volqueo de semicaja infe-
rior y las-cadenas de accionamiento\de rodillos de trans-
portedor 131 y 132 por -intermedio de las cadenas 127 ‘y

1272, La diferencia de velocidad de rotacién de los ro-

dillos 140 y 142, asegura la salida répida de las semi--
cajas superiores e inferiores de la zona de volqueos de

semicaja inferior, pero refarda entonces el aVance'de

las cajas de moldeo mientras la semicaja superior pene-—

tra en el aparato de cierre 160.

Durante el recorrido del transportador‘IBO,-que

sirve para colocar el ndcleo, se puede disponer manual-

mente un nicleo de modelo conveniénte dentro de la im-

presién del modelo formada sobre la superficie orienta-

da hacia arribe de la arena.que estéd dentro de la semi-

caja inferior. Este nlcleo se requiere cuando sSe nece-

©  sita realizar un objeto moldeado que lleve una zona hue-

ca interior tal como el agujero de un empalme de'tuberia.

En este punto del pr00956 las cajas de moldeo su-
perirores e inferiores, estén dispuestas a cierta disten-
cia del transportador 130, llevando la semicaja supe-—
rior, la impresién del modelo sobre su superficie diri-.
gida haecia abajo y llevando la semicaja inferior la im~
presién del modelo sobre su superficie orientéda hacia

arriba, tal y como se representa en las figuras 19 y 20.

La forme preferida del aparato o del puesto de

cierre de molde, estéd representada en las Figuras 13 a
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16. El aparato funciona de fofma que une con precisién

las dos medias impresiones de molde de lg semicaja su-~ ' -

perior y de la semiceja’'inferior., Como se ve en la Fi- -
gura 13, los rodillos 142 del transportador llevan las

cajas de moldeo superiores e inferiores alternadas has-

) ta otra serie de rodillos giratorios 150, montados s0- -

bre los elementos paralelos espaciados 152 & accionados

por una pareja de cadenas 153, una cadena 154 y un mo-

" for 155. Una parejs de armaduras rectangulares vertica—f

les 156, montadas transversalmente al transportador me-

diante los elementos atravesados 157 (Figura 14) sopor-

"tan 1os elementos horizontales 152; cuyas armaduras 156

soporten un aparato 160 de elevacibén de’ semicaja supe—

rior. E1l aparato 160, incluye un elemento Horizontal f"'
162 que tiene cuatro mordazas 164 orientadas hacia aba-- .

- jo, dos bragos de alineacién 166 dispuestos verticalmenw

te que se mueven en las guias 168 y un pistén 170 dis-
puesto verticalmente. EL1 pistén 170 actua dentro del ci-
lindro 180 y esté sujeto por su extremidad inferior al

elemento 162 de forma que eleve el elemento 162 verti-

calmente cuando se introduce aire bajo presién en la par-

te inferior del cilindro 180, bajo ‘control de las valvu-

las de solenoide 308.

Te semicaje superior se desplaza sobre los rodi-

1los dé accionamiento 150 hasta que encuentran una pare-

- ja de topes alineados verticalmente y espaciados labte-~

ralmente 190 que estén unidos por una barre 192 (Figu-

"ra 14). Tos topes 190 y una segunda pareja de ftopes 194

colocados delante de los topes 190 se controlan +todos

mediante el pistén del cilindro 196 montado debajo del

P
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transportador (Pigura 14) ¥ que estéd a-su vez controlaf
do por la yélvula de solenoide 309. Antes de que la se- -
micaja superior se encuéntre con los topes 190, cierra
el contactor LS-13 que obliga al pistén 170 a hacer ba-

jar{el elemento 162 hasta que el contactor IS-14, monta-

' do sobre el elemento 162, se cierra por haber tomado con-

tacto con la semicaja superior (Figura 14).\E1 contactor

'LS—14,.détienq el movimiento hacia abajo del pistén 170

"y pone en movimiento los pistones de los cilindros 200, - -

202, controlados por la védlvula de solencide 310. Los

pistones 'de los cilindros 200, 202, cierran las mordazas

164 sobre los rebordes 12 en ambas extremidades.de la se-

micaje superior, Cuando los contacfbres;de so0lenoide
15-15, LS-16 accionados por las mordazasrsé encuentran
cerrados, el pistén 170 estd accionado pars levantar la -
semicaja superior alejéndola de los rodillos hasta que
el reborde de la semicaja superior 16, se apoye sobre
el contactor LS—l?,_paréndoge entonces el movimiento ha-

cia arriba.'(Figura 15). Ia semicaja inferior siguiente

"se desplaza a una posicidn situada debajo de la semica-

Jja sqperior levantada hasta que se encuentra con los to-
pes 199 querestén en posicidén altas y cierra el contactor
LS-13 que acciona de nuevo el pistén 170 pars hacer ba-
jar ‘el elemento 162 y la semicaja superior montada gobre
8l. E1 elemento 162 deposita la semicaja superior sobre
le semicaja inferior dispuesta debajo de ells, situando
los agujeros 19 de la semicaje superior pars que se adap-
ten a los espérragos verticales 15 de la semicaja infe-

rior, alineéndose asi{ las dos semicajas (Figura 16). El

contactor IS-17 esté cerrado por el reborde 16 que baja,
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: 1o que- obllga 8 los pistones de 1os clllndros 200, 202
;a replegarse y abrir les mordazas 164. Cuando las morda-" B
- . 'zas estén completamente 'gbiertas los contactores LS-15,

- LS-16 se abren, 1o que hace Que'el ﬁistén 170 se replie-

gue y haga sublr asi el elemento 162, El reborde 16, se
aleaa del contactor LS-17 (Flgura 13), lo que detiene el

- movimiento hacia arriba del elemento 162 & una cierte

distancia de las semicajas superlores 3 1nfer10res en—

_sambladas. El contactor LS-17, accione también el pistén

del cilindro 196, lo que hace girar los topes frontales

190 hacia su posicién baja y hace subir los topes ffase-

ros 194 hasta su posicién de parada. Los topes 194 suje- :

tan, de esta manera la semicaja superior siguiente ¥y le

1mp1de entrar en el aparato de cierre de moldes hasta

que 1as anterlores semicajas superiores e inferiores com-

binadas estén méds avanzadas sobre el transporitador. EL

‘ molde cerrado (Figure 21), que se desplaza sobre los ro-
'dlllos de entrengmiento 150, avanza desde el puesto de

‘cierre a lo largo del transportador hasta el puesto de

1lenedo (No representado) Las cajas superiores e infe-
riores combinadas cierran el contactor LS-18, montado en

une posicién syacente al transportador més allé del-apa-'

rato de cierre de moldes (Figura 13), lo que hace inverf'.
" $ir sl movimiento del pistén del cilindro 196 y por 1o

cual ‘los topes 190 suben y los topes 194 bajan, permi-
tiendo a la semicajs superior y a la semicaja inferior .

siguientes desplazarse al puesto de cierre de moldes.

El funcionamiento automético de los componentes

~ separados del aparsto del invento ha ‘sido descrito - més

arriba. Ia descripeidén siguiente explice como el apara-
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+0 funciona como ung unidad completa, recibiendo las ca-

jas .de moldeo en una extremided y suministrando wnos mol-

des cerrados listos pare la colade en la otra extremidad. -

Una serie de parejas de semicajas superiores e in-

'_feribres'alternas egtan situadas sobre el transportador

de alimentacién 20 ¥y se desplazan hacia 1aIFxtremidad
delantera por lo cual se semicaja superior cierra el con-
tactor LS-2 y la semicaje inferior cierra el contactor :
IS~3. Estos contactores accionan el pisibén 25 del cilin—
dro 26 ¥y los pistones de los cilindros 29a, 30a, para hg;,'
cer bejar el tope 30 y hacer subir- el tope 29. Los empu-
jadores 27 ;mpelen la semicaja‘superior ¥ la semicaja in;

ferior sobre le plataforma de la méquine de moldeo 34 y

" la barra 31 cierra el contactor LS-5, que hace subir los

topes 38 de la mAquina de moldeo y hace cerrar también
el contactor IS-4 que invierte la.direccién del movimien—
to del pistén 25.

El contactor LS-4, acciona la valwvula 302, lo que-
permite la salida del aire del depbésito del pistén 66,

haciendo asf bajar la plataforma 34 haste que las cajas

 de moldeo descansen sobre la placa de modelo 56. El blo-

que de pistén 70 cierra el contactor LS-6, que acciona -
el xelé de tiempo TR~1 que activa las vélvulas dg sole-
noide 77 de forma que facilite un flujo de arene proce-~
denté del depbsito 73 a través de los dog conductos 76
dentro de la semicaje inferior y de la semicaja supe-
rior que estén shora situadas sobre la placa de modelo.
Una vez que las cajas de moldeo estén llenas, 1os relés
TR-1, cierran las vdlwvulas 77 y accionan el pistén del
eilindro 88 del teblero de apr%ete superlor que situs
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- 'moldeo. Cuando el contactor LS-T de fin;deicafr;ra, es—
. ta accionado por ol- elemento 82, detiene cualquier movi- . .
' :'miento:ulteriof'del pistén dél cilindro 88 ¥y.acciona el - )
"_pistén de-apriete 54 haciendo asi sublr la semicaja su-f
.fperior, la semicaja inferior y la placa ae modelo, de -
- forme que comprime la arena sobre la parte 1nferior de

los tableros de presiéu 86. Un relé de tiempo TR—Z,'con-rf

trola la vélvula de sacudidas 57 para producir une se-.

rie de sacudides. répidas por medio del pistén 53, 1o

que comprime todavia més la arena alrededor de los mo-

delos. Después de la operacidn de sacudldas, el relé
TR-2 abre la vélvula 304 para obllgar gl pistén 54 =
bajar, situendo de nuevo las cajas de moldeo sobre los )
rodillos de la plataforme 34 y accionendo el pistén del

cilindro 88 para llever de nuevo los tebleros de aprie-

- te a su bosicién de descanso. Cuando el .contactor LS-9,

estéd cerrado por el elemento 82 el aire comprimido en-

" tre en el depbsito del pistdn 66 levantando el plstén

':;'63 ¥ haciendo volver la plataforma 34 & su nivel ini-
32'01&1a¢yagente al del trensportador intermedio. Cuando
el cdniaotor LS-1 estd cerrado por el blogue del pistén s

,'70,;91 pisfén_ES del cilindro'26; empuja dos nuevas ce-
‘fjas de moldeo sobre la plataforma de moldeo y empuja las

- cajas de moldeo que tienen en ellaes las impresiones del

" modelo, sobre los rodillos girato;ioé del transporta&or

intermedio,

Cuando el tope 99 esté en posicién baja, tal ¥y

_ como se expllca més abajo, la semicaaa superior atravie-

sa dlrectamente el dlspos1tivo ‘de volqueo de semicaga

30626

. los tableros 86 directemente encime de las dos cajas delz

b g g < v g e
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" inferior pero la semicaga 1nferior se para en este pun—_1 f

to0 pox la accién del espérrago 15 que toca el contactor

Ls-11, lo due hace que ol dispositivo de accionamiento

112 haga bascular el armazén 101l. El armazén 101 ‘de vol-

queo, gira hasta llegar & una posicién casi- inverbida

 hQsta que el contactor LS-12, se cierre y pare el dispo;

sitivo de accionamiento 102 en el momento que el rebor-
de 10la del armazén toma contacto con el tope 123a. Los

rodillos giretorios hacen mover entonces la semicaje in~ -

ferior fuera del dispositivo de volqueo de semicaja in-

_ferior y la llevan sobre el transportador de colocabién

de nlcleo en el_cual, el_espérrago de la semicaja infe-
rior clerra el céntactor I5-10 lo que oblige al disposi-
tivo de accionamiento_a invertir la direccidén de su giro
para;qué el volguete vueiva a su posicién inicial. El

contactor IS-12 estéd cerrado de nuevo por el reborde

" 10le y el volquete gira hastae que el reborde 101b, se

ponge en contacto con el tope 123be

Cuendo la semicaja suberior llega &} dispositivo
de cierre de molde, actia sobre el contactor LS-13 1o

~que hace bajar el elemento 162. Cuando el contactor

LS-14 estd cerrado, los pistones de los cilindrosg 200,
202, hacen cerrar las mordazas sobre la semicaja supe-
rior. Los contactores LS-15, LS-16 obligan al pistén
170 & subir la semicaja superior hasta que el contactor
LS-17 esté accionado para detener el mov1m1ento hacia
arriba. La semicaja inferlor 51gu1ente, se desplaza ha-
cia adelente sobre los rodillos glratorlos 150, cierra
el contactor LS-13 obligando sl pistén 170 & bajar hes-
ta que los esplrragos de alineacién 15 de la semicaja

e e | St o A e e i ¢ B 5 et o wyoes n 4 A
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inferior se’ adapten en 1os agujeros 19 de la semlcaja 7
'superior. E1 contactor LS—17 estéd eerrado por la semica-"
,7:~Vja superior que baja y accione los’ pistones de los ci-e
"11 lindros 200, 202, ‘de forme. que abran las mordazas, 10
- qué hace abrir 1os contactores LS—15, LS-16," obllgundo B
-~ al pistén 170, & hacer subir el elemento 162, Cuando el )
" contactor LS—17, esté ablerto, el’ pist6n 170 esté en po-" ”

sleibén. de descanso y los topes 190, 194, es%én invarti—__

. dos para permitir a las semicajas superiores e. infe:io- ?

res combinadas, desplazarse & 1o largo del transportador
hasta ei'puesto,de llenado del molde. Cuando las semioca—

‘jas superiores e inferiores combinadas cierran el con-

tactor Ls-18, los topes'19d,”194; estén invertidos, Su~"
biendo el tope 190 y bajando el tope 194, de forme que
se permita & una nueva semicaja superior entrar en el

aparato e iniciar un nuevo ciclo.

Serd evidente para los peritos en la mater}a,

que se pueden aportar mejoras y modificacionesia'la for-

—-rma preferida del aparato y al proceso descrit6 -aqui més )

20 -

arriba. Por eaemplo los oontactores, los solenoides LA
los relés de tiempo pueden construirse de otra manera
¥ estar dispuestos de otra forma para controlar el fun-

J.cionamiento del aparato. Ademés para cumplir con los Te-

,qulsitos particulares de espacio y tamano de los mqldes .'

que puedan presentarse,-la'disposicién del transporta-’

dor ¥y de los puestos de trabajo pueden modificarse se-
gin conveniencia..Sin embargo, %odoé estos céﬁbios esta-
?én.inéluidos dentro del espiritu y del alcance del in-

vento en le forma descrite en las reivindicaciones.

En resumen le patente ihtrodubciéh que se solici-

ta, recaerd sobre las siguentes:
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- REIVINDICAGIONES -

l.- Aparato para producir de manera continua moldea ce=

rrados 1istos para la colada que inoluyen.;

un transportador pare ‘hacer avanzar sucesivamente unas

parejas de semdcaas superiores e inferiores. hasta

los puestos ¥y procedentes de los: puestos, que inclu— .

NAH

| puesto de moldeo que incluye.une sola méquine de mol-

--deo. con une- sola placa de modelo, un dlsp051tivo para

hacer bajar una pareja de dichas cajas sobre le pla- .

ca de modelo de tal forma que la placa de modelo . con

.la'semicaja’superior y la semicaja inferior sobre -

ella, farmen una‘paféja de receptéculo que tienen ca-
da uno cuatro lados y un fondo para recibir en ellos

" partfculas divididas finamente, un dispositivo para

introdueir simnl%éneaﬁente particulas finaﬁente divi-
didas dentro de la gemiceja superior y de la semicaja
inferior sobre las mitades del modelo dispuestas so-

bre dicha placa de modelo y un sistema para comprimir'

'simulténeamente las particulas alrededor de las mita-

des del modelo de manera que formen una pareaa de me-~
dias impresiones de modelo sobre la parte inferior de
los moldes, . ' _

puesto de volquete de semicaja inferior que incluye
un dispositivo para recibir 1arsemicaja superior y la
semicaja inferior procedente del puesto de moldeo ¥
dar media vuelta a la semicaja inferior de tal forma
due la media impresién del modelo de la semicaje in-

ferior esté orientade hacia abajo, ¥y

puesto de olerre de molde, que incluye un sistema pa-

ro recibir la semicaja superior y la semicaja infe~
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‘rior. procedentes del puesto de volqueo, subiendo 1&
‘media caja - superior mientras la’ media caja inferior

o se desplaza hasta un 1ugar 31tuado debajo y descen—-'

dlendo a continuacibn 1la’ semicaja superior sobre ‘1la

'.semicaja inferior, forméndose asi el molde eer*ado..f

2.- E1l aparato segﬁn la reivindicaci6n l, en el cual el '

" puesto de moldeo incluye ademés, i .s,xf

‘una pareja de placas de apriete montadas para que pue—

dan tener un movimiento alterno conjuntamente €N una
direceidn horizontal entre une posicién situada d.i--~

rectamente encime de la placa de modelo, hasta una

_ p091cién sltuada lateralmente en relacién con ésta,

¥y un dispositivo para apllcar Ja placa de modelo

" cuando las placaes de apriete estdn gituadas encima,‘.

de forme que las particulas dividides finemente in-

%roducidas dentro de la semicaja superior y de la se-
-micajg inferior estén epretadas. contra las placas de

- -apriete y por este motivo comprimidas alrededor de |

las mitades ‘del modelo y en el cual el puesto de vol-
queo incluye ademés, ' ,
dispositivo para permltir a la senicaja superior pa—
sar & través - de él sin interrupeidn y unos medios pa-

. ra deténer la: semlcaaa inferior entes de que esté in-
vertida y a continuacién empujar la semicaja inferior
-invertida sobre el transportador ayacente en la misme
'direccién de movimlento horizontal.

3= El aparato segin la reivindicaclén l en el cual el

transportador inecluye

une seccién de transporte de 'alimentacién que tiene unos

medios para empujar con intermitencia las parejas de
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semicajas superiores e inferiores al puesto de moldeo,

una seccién Jde trensporte intermedio que tiene unos rodi-"

+ 11los de desplazamiento para hacer avanzar una semica-
ja superior y una semicaja inferior desde el puesto
de moldeo hasta el puesto de volqueo de la ‘semieaja

~

inferior, - S _ , GRS

una sedcién de colocacidn de micleo que tilens unos rodi-

1los accionados a dos velocidades, estando los rodi-

1los ayacentes al dispoéiti#o de volqueb scciongdos &

ine velocidad més elevads que 1o0s que serencueﬁtran
més élejadoa de este dispbsitivo de forma que'iéfsemi-,
caje superior y la semicaje inferior avancen répida-
mente desde el puesto de volqueo, pero que se dirijen
al puesto de'ciérre-dél'molde a una velocidsd més re- .

ducida, y

une seccién finel para hacer avanzar los moldes ‘oerrados

procedentes del puesto de cierre de moldes &l puesto

de coiada.

4.~ E1 aparato segﬁnila reivindicacién é, en ei'cual‘dl

puesto de cierre de molde incluye ademés,

un dispositivo de elevacién de semicaje superior con un

'movimiento vertical alterno que incluye una plurali-

dadﬁdé mordazas. orientadas hacia abajo que pueden

‘adaptarse de manera desarmabie a la semicaja superiox, -

y unos medios para hacer bajar el dispositivo de ge-
neracién de menera que las mordazas sujeteh la semica-
ja superior y la levanten & continuacién & une altura

predeterminada, y pare hacer bajer el dispositivo de

.elevacién y la semicaja superidr sujeta por éste cuan-

do uné gemiceja inferior se halla pituadsa -debajo de
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Se= Se’ reivind.ica por dltimo como o'bjeto Sobre el que »

Ay

ha de recaer la Patente de Introduccién que ‘ser

 solicita: ."APARATO PARA PRODUGIR DE MANERA cowx- o

- NUA MOLDES CERRADOS LISTOS PARA IA comm" L

Todo con.t‘orme queda descrito y reivindicado ea la

presente Hemoria descriptiva que consta de ’areinta pé.

<«

| Madrid, 21 Abwil 1.967.7 -
' . BERNARDO UNGRIA * = .
R P.p. o Sl
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