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Memoria descriptiva 7
para solicitar PATENTE DE INVENCION por 20 afios

a nombre de PRODLEW-PRZEDSIEBIORSTWO PROJEKTOWANIA I
WYPOSAZANIA ODLEWNI OddziasX Projektowy

entidad / dE"WEEiGHAENHEd polaca

con domicilio en Mogilska 43, Krakow, Polonia

or: "UNA INSTALACION PARA LA PREPARACION CONTINUA Y
CONTROLADA DE ARENA A,:UTDENDURECIBLE"

(Clase Internacional B 22c)
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Esta invencidn se refiere a una instalacidn para
la preparacidn continua de arena de moldeo lfquida y auto-

endurecible con control inintsrrumpido de la composicidn y

_calidad de la arena en preparacidn,

Con arreglo a las instalaciones hasta ahora cono-

:cidas, se obtiene la preparacidn de la arena de moldeo 1i-
"quida y autoendurecible de manera perfodica o continua,

pero sin control algunc, desconociéndose una instalacidn

para la preparacidn continua de la arena de moldes liquie-

- da y autoendurecible con control ininterrumpido de la caome

posicidn y cantidad de la arena preparada., La desventaja
de las instalacionss actualmente conocida para la preparae-
cidn de ‘la arena de moldec 1f{quida y autoandurecible es el

alargamisnto del ciclo de preparacidn del molde o del ma-

cho, ARdemdés; surgen dificultadses en la obtencidn de la are-

na homogénea necesaria para hacer moldes y machos de mayor
volumen que sl de una carga sola, La falta de control con-
tinuo de la composicidn de la arena sn las instalaciones
actualmente conocidas imposibilita su correcta adaptacidn
a las demandas de la tecnologfa de fabricacidn de moldes

y machos; ademés, hace imposible la correcta sleccidn de
la fdrmula conveniente en dependencia de las propiedades

y calidad de los componentes iniciales.

Por otra parte, las instalacionss actualmente
conocidas no aseguran la apropiada adaptecidn de la canti-
dad de arena preparada al tamafio de los moldes y machos en
cuestidn, lo que ocasiona pérdidas de produccidn, Otra des=-
venta de las instalaciones para la aplicacidn de los méto-
dos conocidos es la hecesidad de contral manual individual

de los conjuntos de alimentacidn separados en cualquier
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caso de cambios en la composicidn de la arena y en la ca-
pacidad; esto da lugar a muchas dificultades para los ope-
rarios de las instalaciones y da por resultado variaciones
de las propiedades tecnoldgicas ds la arena liquida en pree
paracidn; en consecuencia, se produce un deterioro de la
calidad de las piezas coladas producidas, aumentando asi
los rechazas,

Los conjuntos de alimentacidn diseffados en unida~
des conocidas para la preparacidn de arenas liquidas han
mezclado la clase de accionamiento de los difersntes ali-
mentadores, por ejemplo, eléctricos y neumdticos asi como
también han mezclado la clase de medicidn de la cantidad
de componentes, por gjemplo, en volumen y en peso, Esto no
permite establecer el punto relativeo para el control simul~
tdneo y continuo de la capacidad de los alimentadores, ha=-
ciendo imposible asi la consecucidn del control continuo e
ininterrumpido de la caomposicidn y de la calidad de la are-
na en preparacidn.

Las instalaciones en cuestidn actualmente cono-
cidas se fijan constantemente a la base vy, dq?ido a la in=-
movilidad de la compuerta de salida, es imposible la aproe
piada distribucidn de la arena liquida por toda la super-
ficie de la caja de moldeo o del macho. No era solucidn
del problema disponer-expeximentalmenta un canaldn mdvil
como cenducto de cafda por gravedad, Otras desventajas de
las unidades actualmente ut}lizadas san su disefio pesado,
no compacto y antiestético, la necesidad de un consumo de
corriente eléctrica sustancial y la gran superficie de ciw
mentacidn,

Para reducir estas incomodidades y desventa jas,
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se ha indicado un problema técnico de tal desarrollo en di-

sefio que permitiria fabricar de manera contipua la arena

liquida de moldeo autoendurscible, asegurando al mismo

tiempo un contrel inintsrrumpide de la cantidad de COMpPO =

-nentes individuales, asi como de la cantidad de la arena

1{quida, asegurando de este modo la adaptacidn de estas

cantidades pare la ejecucidn de moldes y machos de difae-

rente variedad de tamafios, del minimo al méximo, sin pére
didas de arena, lo que permitirfa, ademds una preparacidn
rédpida, eficaz e irreprabhable de la arena liquida y su ré=-
pida y uniforme distribucidn, Para aumentar la univsrsalie
dad y alcanzar me jores indices técnicos y econdmicos de tra-
tamiento de arsna de moldeo liquida y autoendurecible, se

ha ampliado este problema técnico por la recomendacidn de

dintroducir el control del tismpo de endurecimiento, es dee

cir, el control de la velocidad del proceso tecnoldgico.
Se ha encontrado una solucidén de este problema,
como resultado de profundos andlisis y experimentos, utilie
zando una instalacidn con una velocidad de accidn variablae
de sus conjuntos de alimentacidn individuales, es decir,
la de alimentadores de componsntes susltos y liquidos y
accionamientos individuales de cada alimentador, siendo
los primeros controlados individual e ininterrumpidamente
y estando enclavados en un sistema de control ininterrumw-
pido montado con automatismo a distancia, e introduciendo
también un conjunto rotatorio mezclador de dos miembros
con accionamisntos individuales, De acuerdo con el métado
de estea invencidn, la preparacidn de la arena liquida au-
toendurecible se efectla de manera continua como resultado

de la aplicacidn de una alimentacidn proporcional y unifor-
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me del conjunto mezclador en componentes sueltos y liqui-

dos por medio de los conjuntos de alimentacidn, asi como

por el mezclador de sstos compohentes en movimiento de

traslacidn y rotacidn simultdneas, asegurando as{ las pro=-
5 pisdades tecnoldgicas requeridas de la pasta,

La instalacidn basada en la naturaleza de este
invento asegura la requerida exactitud de la alimentacidn
en volumen de los componentes ds la arena, su correcto
mezclade y espumade y la uniforme distribucidn de la pasta

10 por toda la superficie des moldeo, Asegura también un con-
trol ininterrumpido de la composicidn de la arspa y de
las lecturas cuantitativas de los componentes alimentados,
as{, como un control ininterrumpido y automdticamente aco-
plado de la capacidad, cuando la instalacidn estd fuera de
15 servicio o trabajando, y de las lecturas de la cantidad
de arena preparada, Pueds ser hacha funcionar tanta desde
un puesto de mando individual como en ciclo automdtico.

Dicha instalacidn hace posible que la preparacidn
de la arsna liquida autoendurecible a partir de tres com-

20 panentes bdsicos, y de la arena de cuatro componentes con
tiempo controlado de aglomsracidn apropiada de esta arena,
no produzeca perturbaciones en el curso del proceso tecnolde
glco, El dissefic de la insﬁalacién para la preparacidn de
arena liquida es sencillo;}Fécil de realizar y de trabajo

25 conffiable,

Lo correcto del métado continuo de preparacidn
controlada de arena liquida y el acertado trabajo de la
instalacidn se comprueba cominmente por medio de un siste=
ma de seffalizacidn e indicacidn, probdndose la confiabilie

30 dad de tal acecidn en la unidad piloto, E1 método para la

375113
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‘ preparacidn continua y controlada de arena liquida y la

instalacidn para ests fin deberdn utilizarse cominmente en

la industria de la fundicidn a causa de sus ventajas téce-
nicas y scondmicas,

La instalacidn de acuerdo con el invento se
muestra (a t{tulo de ejemplo) en el dibujo, en el que la

figura 1 muestra upa vista frontal de la instalacién, la

figura 2 muestra una seccidn axial de la instelacidn, la

figura 3 muestra una viéta desde arriba de la instalacidn
con la zona ds cubrimie;to con arene liquida producida por
esta instalacidn, y la figura 4 muestra un esquema eldctri-
co de la capacidad ininterrumpida e individual de los ali=-
mentadores junto con un control ininterrumpido y automdtie
camente acoplado de la capacidad de la instalacidn.

En la parte inferior del bastidor 1 heche de
perfiles y chapas ds acerc laminade o de cualquier otro
material conveniente estd situada una tolva 2 de componenw
tes lfquidaos, en la que estd incorporado un filtro 3 co-
nectado por un conducto tubular 4 a la bomba de alimenta-
cidn 5 instalada en el 4rbol 6 que transmite el acciona=-
misntg procedentes del motor 7 de c.t. por medio del reduce
tor 8 situado en la tapa 9.

El motor 7 estd conectado también, por medioc del
reductor 8 y del raeductor 10, al agitador 11 gque gira so=
bre cojinetes fijados en la tapa 9, La bomba de alimentaw-
cidn 5 estd conectada por medioc de la tuberfa 12, qus tise
ne una vdlvula de rebose 13 y una vdlvula de escape l4, al
mezclador 15 situado en el soporte 16 fijado a la columna
rotativa 17 fijada en cojinetes en sl alojamiento 18 fi jaw

do a la pared frontal 19 de la tolua 2. En el soporte 16
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del mezclador estd fijada sobre cojinetes una base rotati-
va 20 del vertedero 21, estando fijada una empuffadura 22
al armazdn del dltimo y una empufadura 23 al soporte 16,
En el bastidor del mezclador 15 estd fijado sobre cojine-
tes un drbol rotativo 24 y en el bastidor del vertedero 21
lo esta el arbol 25, teniendo ambos drboles 24 y 25 conve-
nientes accionamientos eléctricos invidualaes 26 y 27, El
bastidor del vertedero 21 tiene en su sxtremo una salida
28 con una degcarga 29.

En los brazos superiorss del bastidor 1 estdn
montadas tolvas 30, 31, 32 para componentes susltos, es-
tando introducidos dispositivos disgregadores 33 y 34 en
las tolvas 31 y 32, estando los primeros fijados con ro-
tacidn en alojamientos 35 y 36 montados en la tolva 30; en
la cubierta 37 de las tolvas 31 y 32 estd situado un acciow
namiento eléctrico 38 de los dispositivos disgregadores 33
y 34,

La tolva 30 tiens en su parte inferior una com-
pusrta 39, estando cerrada la salida de la tolva por sl
alimentador de ecinta 40 con 8l motor 41; las tolvas 31 y
32 tienen compusrtas similares 42 y 43 y sus ;alidas 86~
tdn cerradas por alimentadores de tornillo sin fin 44 y
45, cada uno de los cuales es accionado individualmente
por los motores 46 y 47, teniendo ambos alimentadores un
conducto de gravedad comdn 48 que va al mezclador 15.

Las tolvas 30, 31, 32 de componentes susltos tia-
nen incorporados en sus paredes indicadores de nivel 49, y
la tolva 2 de los componentes liquidos tiene indicadores
de nivel 50, Epn la tolva 2 estd situado en la armazdn 1 un

armario extraible 51 can equipo de control, regulacidn, me-
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dicidn y sefializacidnj en su base estd montado un motor

“eléctrico 52 que constituye, por medio del reductor 53, un

- accionamiento reversible del cursor 54 del autotransﬁorma-

dor 55 con dos terminales S56a y 56b que estdn conectados
por los alambres conductores 57a y 57b a la alimentacidn
principal en sl emplazamiento de la instalacidn., Unos con-
ductores sléctricos 58 y 58, que parten del terminal 56a
y del cursor 54, estdn conectados a los terminales 59 y 59a
del contador 60, as{ coipo a los terminales 6l y 6la, 62 y
622, 63 y 63a, 64 y G4a,

Unos conductores 65, 65a, 65b van desde los ter=
minales 61, 6la, 61b a los contactores 66 y luego al sis-
temaurectificador 67, que estd conectado tambidén con cone

ductores al motor 41 de corrients continua, Unos conduce

"tores 68, 68Ba, 68b se extienden desds terminales 62, 62a,

62b hasta los contactores 69 y luego hasta los terminales
del autotransformador 70 con cursor 71 y hasta el sistema
amplificador 72 que estd conectado con conductores al con=
tador 73 y al motor 7 de corriente continua,

Unos conductores 74, 74a, 74b se extienden des=-
de los terminales 63, 63a, 63b hasta la contactores 75 y
luego hasta los terminales de autotransformador 76 con un
cursor 77 y hasta el sistema rectificador 78 que estd co-
nactado con conductores al contador 79 y al motor 46 de
corriente continua, Unos conductores 80, 80a, 80b se ex-
tienden desde los terminales 64, 64a, 64b hasta los con-
tactores Bl y luego hasta los terminales del autotransfore
mador 82 con el cursor 83 y hasta el sistema rectificador
84 gue estd conectado con conductores al contador 85 y al

motor 47 de corriente continua.



En la pared frontal 86 del armario 51 estdn in=
corporados los contadores 73, 79, 85 del mismo modo que lo
estdn lps autotransformadores 70, 76, 82, estando dichos
transformadores equipados con volantes 87, B8, 89 fijados

5 a los cursorses 71, 77, 83, En la pared frontal 86 hay tam-
bién un interruptor maestro 90 y en la pared frontal 91,
por otra parte, estdn situados pulsadores de control 92, 92a,
lémparas de sefializacidn 93 y un interruptor reversible 94,

En la caja de control 95, atornillada a la empuw

10 fadura 22, estd incorporade un contador 96, y también pule
sadores de control 97, 97a del accionamiento 26 del mezcla-
dor 15, pulsadorss de control 98, 98a del accionamiento 27
del vertedero 21, pulsadores de control 99, 99a dsl senti=-
do de las revolucionses del motor 52, pulsadores de cone=

15 trol 100, 100a para cuando se estd trabajando con el sis-
tema enclavado, y un pulsador 101 de "PARADA", !

Al conectar un interruptor maestro 90, se conec-
ta la instalacidn a la alimentacidn de la red, sligiéndos
se lusga con sl interruptor reversible 94 una clase de

20 trabajo de la instalacidn, es decir, "trabajo en bloque" o
"arranque individual®", )

El arrangue individual de la instalacidn se come
pleta al conectar pulsadores de control convenientes 92
para cerrar herméticament&llos alimentadores 40, 44 y 45 y

25 la bomba de alimentacidn 5 durante la puesta en movimiento
inicial tecnoldgica en el puesto de trabajo. Las situacio-
nes de la conexidn se seffalan por medio de limparas de sew
Nalizacidn convenientes 93, Con -los volantes 87, 88, 89 se
ajusta una composicidn requerida de la arena, leyéndose

30 las cantidades de los componentes en los contadoras 73, 79,

375113 |

25,12,69 -9



25.12,69

10

15

85; accionando el motor 52 por medio del botdn 99 & 9%a,
puede escogerse una capacidad dessada y leerla en 8l con-
tador 96, En secuencia apropiada son accionasdos, por madio
del botdn 97, el accionamiento 26 del mezclador 15, por
medio del botdn 98, el accionamiente 27 dsl vertedsro 21,
y, por medioc del botdn 100, el resto de los conjuntos de
la instalagidn, comenzando asi el ciclo de trabajo de tow
da la instalacidn, )

Los componentgs sueltos que hay en las tolvas 30,
31, 32 son medidos y alimentados por los alimentadores 40,
44, 45, a travds del conductor ds gravedad 48, al mezclaw
dor 15; conjuntamente con los alimentadores 44 y 45 traba=-
jan los dispositivos disgregadores 33 y 34, asegurando un
llenado correcto con aditivos sueltos de los conductes de
-entrada por gravedad de los alimentadores 44 y 45,

Junto con los componentes sueltos, los compo=-

nentes liquides procedsntes de la tolva 2 son medidos y ali-

20

25

30

mentados por la bomba 5, la cual constituye una clase de
alimentador que los aspira & través de un filtro 3 y un
conducto 4; luego, por medio de las tubsrfas de la ipnsta-
lacidn, son introducidos a presidn en sl mezclador 15, tra=-
bajando el agitador 1l junto con la bomba 5, asegurando

as{ el mezclado correcto de los componentes liquidos,

Los componentes sueltos y lfiguidos alimentados
al mezclador 15 son all{ intensamente mezclados por medio
de un drbol 24 y son transferidos al vartedsra 21, dentro
del cual ocurre un mezclada adicional,

La arena liquida procedente de la salida 28 dsl
vertedero 21 es distribuida a cualquier lugar de la super=

ficie de trabajo mostrada en la figura 4, gracias a la
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fijacidn rotativa al mezclador 15 en la columna 17 y a2 la
del vertedero 21 en la base 20, Se lleva a cabo un control
continuo e ininterrumpido de la composicidn de la arena, es
decir, un control individual de la cantidad des componentes
alimentados, durante sl paro o durante el trabajo de la
instalacion, por medio de los volantes 87, 88, 89, mos-
trdndosse en los contadores 73, 79, 85 la cantidad de los
componsntes alimentados, 7

El control automdtico ininterrumpido de la can-
tidad de arena preparada por la instalacidn se hace a dis-
tancia por medio de los pulsadores de control 99 y 99a que
accionan el motor 52, provocando asi, por medio del reduc-
tor 53, la rotacidn del cursor 54 del transformador 55, lo
que da por resultado un cambio simultdneo y proporcional
de la tensidn de alimentacidn y, en consecuencia, un came
bio proporcionar de revoluciones de los motores 7, 41, 46,
47 de corriente continua que constituyen los accionamien-
tos de la bomba 6 y de los alimentadores 40, 44, 45, res-
pectivamente, mostrdndose em el contador 93 la cantidad de
arena preparada por la instalacidn., La desconexidn instan-
tdnea de la instalacidp se efectia oprimiendﬁhal pulsa-
dor 101,

La presente solicitud, que corresponde 2 la pPre-
sentads en Polonia el 7 de, Noviembre de 1968 bajo el nd-
mero P-129944, se acoge a los beneficics del articulo 51

del vigente Estatuto sobre Propiedad Industrial.

375113
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REIVINDICACIONES

Los puntos de invencidn propia y nueva, que se
presentan para que sean objsto de esta solicitud de Paten-
te de Invencidn en Espafa, por VEINTE affos, son los siw
guientes:

l.~ Una instalacidn para la preparacidn continua
y controlada de arena agtosndurecible, caracterizada porque
tiene un conjunto de tolvas provistas de un conjunto de ali-
mentacidn de tres componentes sueltos y un conjunto de ali-
mentacidn de componentes liquidos, siendo accionados indie-
vidualmente todas los alimentadores, teniendo tres de los

alimentadores citados un sistema de control individual de

‘regulacidn ininterrumpida de la velocidad de giro, estan-

do, ademés, todos los alimentadores enclavados en el sis=
tema de control acoplado de regulacidn ininterrumpida, si-
multdnea y automdtica y equipados con un mezclador rotati-
vo con 4rbol mezclador individualmente accionado que transe
mite la arena al mezclado y distribueidn finales por medio
de un vertsdero rotativo, también con drbol individualmen-
te accionado qus mezcla y acelera la transmisidn de la
arena & cajas de moldeo o de machos, tenisndo, ademds, un
equipo de control y sefializacidn situado sn un armario o
en una caja para el econtrol independiente de los conjuntos
individuales o para el del cicle automdtico enclavado,

2,- Una instalacidn segln la reivindicacidn 1,
caracterizada porgque el conjunto de talvas estd constitufdo

por tres segmentos, el de la tolva para el componente ds

I7E113
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carga, el de la tolva para el componente de endurecimienta
y el de la tolva para al componente de activacidn, tenien-
do las tolvas incorporados dispositivos disgregadores rota-
tivos verticales que trabajan en bloquae con las alimenta-
dores y estando provistas las salidas de las tolvas de com-
puertas de contencidn correspondientes,

3.~ Una instalacidn segdn la reivindicacidn 1,
caracterizada porque el conjunto de alimentacidn de tres
componentes sueltos estd constituido por un alimentador de
cinta para el camponente de carga de la arena y por alimen-
tadores de tornillo sin fin para los componentes de carga
y activacidn, uniformemente accionados por motores shunt de
corriente continua, y porque estando dos de los alimentaw
dores citados sn funcionamiento, es recibida una arena de
tres componentes, en tanto gue cuando trabajan los tras
alimentadores citados, se produce una arena de cuatro come
ponentes con tiempo de endurecimisnto controlado,

4,- Una instalacidn segdn la reivindicacidn 1,
caracterizada porque el conjunto alimentador de componen=
tes liquidos estd compuesto de un filtro, una bomba de ali-
mentacidn, una tuberia con vdlvulas y un agitador, estando
estos elementos montados en la tolva, siendo accionada la
bomba por un mator shunt de corriente continua, tomdndoss
también de dicho moter el ‘accionamiento del agitador por
medio de un reductor dentaao y unas correas, con Guya ayu-
da pusde ser accionado independientements con un acciona-
miento individual. .

5.=- Una instalacidn segln la reivindicacidn 1,
caracterizada porque el sistema de control individual ds

la reqgulacidn ininterrumpida de la velocidad de rotacidn

375113
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de los allmantadores as acc10nado por motores shunt de co-
rriente continua, 51endn allmentados los rotores por la red
de corriente alterna a través de sistemas rectificadorss,

sisndo constante la tensidn de excitacidn, y por la insta-

lacidn de autotransformadores con volantes,

6.~ Una instalacidn segdn la reivindicacidn 1,
caracterizada porque gl sistema de gobierno enclavado ds
control automatico simultdneo e ininterrumpido de la velo-
cidad tiene un autotransformador en.el que la posicidn del
cursor es controlada a JistanCia con pulsadores de gohierw
no que accionan de mapera reversible al motor, lo que pro-
voca un cambio simultdneo de la tensidn de alimentacidn de
los motores, permaneciendo constante la tensidn de excitacidn,

Yy, como efecto final, da por resultado la obtencidn de un

.cambiu proporecional de la velocidad de rotacidn de todos les

motores que acclonan los alimentadorss,

7.~ Una instalacidn segln la reivindicacidn 1,
caracterizada porque sl mezclador estd montado en una co=
lumna apoyada con gira en un alojamiento y estd equipado
con un agitador de un solo drbol apayado con giro y pro-
visto de paletas controladas y que tiene un accionamiento
conveniente individual de corriente eléctrica alterna.

8.~ Una instalacidn segln la reivindicacidn 1,
caracterizada porque el vertedsro esté apoyado con giro
en una base enfrente del mezclador y estd squipado con un
agitador de un solo &rbol apoyado con giro y provisto de
paletas reguladas fijas, teniendo el agitador un alimen-
tador de rascado por tornillo sin fim accionado individuale-
mente por un motor de corriente alterna, estando cerrada

la compuerta del vertedsro con un diafragma pivotanta,

.,‘,. a -:'\ ”~
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9.~ Una instalacidn segdn la reivindicacidn l,"
caractsrizada porque tiene un equipo de control para poner
individualmente en movimiento a los motores particulares,
un equipo para el control individual y conjunto del nime-
ro de revoluciones de los alimsntadores, es decir, auto-
trapnsformadores, contactores y sistemas rectificadores,
as{ como medidores de la capacidad individual de los ali=
mentadores situados en un armario, sstando gituado en una
caja un medidor de la cantidad de arena preparada por la
inatalacidn, la cual tiepe, ademds, un equipo de control
para el trabajo tanto en bloque como en ciclo autométie
co. ,

10.- Una instalacidn segln la reivindicacidn 2,
caracterizada porque en las paredes de las tolvas estén
montados indicadores de nivel que hacen posible un trabajo
apropiado de la instalacidn en un sistema automdtico de ali=
mentacidn d8 los componentes de la arena. |

1l.~ Una instalacidn para la preparacidn cone
tinua y controlada de arena autosnpdurecible,

Tal y coma se ha descrito en la Memoria que
antecede, representado en los dibujos que Semacompaﬁan
y con los fines que se han especificado.

Esta Mderia consta d; quince hojas esscritas a

méquina por una sdla cara;

Madrid, g4 00
p. A
e 1iaudos
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