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Perfeccionamientos en aparatos para producir automaticemen—

te piezas de molde,

olbcitants DANSK INDUSTRI SYNDIKAT A/S. entided danese, residen
te en No, 15-17 Herlev Hovedgade, 2730 Herlev, Dina-

marcsa,

La presente invencidn se refiere a aparatos produc~
tores automditicos de piezas de molde que comprendeﬁ une Cema-
ra de prensado ls cual, por un lado, se cierra mediante una
placa de prensar que es desplazable en direccidn sxial, por

5. otro lado, por medio de una placa de contrapresion la cual, de
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| de molde similar, que se fuerza en el interior de la cemara de

‘|40, por lo que el aire a presidn forzard la arena al interior
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preferencia, permanece estacionaria durante lm operscion de
prensado, A través de una o mas aberturas de paso, la camara

se comunica con una tolva de suministro para arena o meterial

preﬁsadd para llenarla y que ulteriormenie se comprime por el
desplazamiento de la placa de prensar hacia la placa de con-
trapresion,

Una maquina de este tipo para producir automdticamen
te piezas‘dermolde se conoce, & titulo de ejemplo, por las pa-|’

tentes siguientes: Danesa numero 87.462; Briténica numero

848.604 y Estadounidense numero 3,008,199, En la practica, la

camara de prensado de esta mdquina, esta provista en sus pare-

des superior y/o laterales, de una o mds ranuras, a través de
las cuales ue fuerza la arena desde la tolva de suministro al
interior de la camara de prensado, por ejemplo por medio de
impulsores centrifugos o por medio de aire comprimido.

Cuando se utiliza aire comprimido para esta fineli-
dad, la tolve de suministro, después de haber reeibide la can-|
tidad necesaria de arena, se cierra herméticamente aisldndola

del medio- mubiente. Después de esto, la pirte superior de la

tolva de suministro ue conecta a un depdsito de aire comprimi-

de la camura de prensado hasta que se llena,

Cuando se emplza el aparnto de la tecnologia ante-
rior & este invento, se ha averiguado que la compactacidn o
densidad de la arena en la camara de prensado llena se reduce
en direccion vertical, y que esta v;riacién de compactacion
cambia solamente de una forma imperceptible en el curso de la

oparacion de prensado interior. Esto tiene que ver con la cir

cunstancia de que la arena posee un grado muy bajo de_fluidez.
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La compuctacion variable de la arena produce el efecto de que
la placa de prensar que descansa norualmente sobre el fondo o
parte inferior de la camura, tiende a levautarse ligeramente
de dicha parte inferior duraute el movimiento de compresion,
por lo que la precision de las piezas de molde se ve’pcrjudicg‘
da. Ademds, '8l final del movimiento de compresion, ciertas
partes o fracciones de la piecza de molde formada se pueden ero
aionar puesto que la placa de prensar, durante esta faae,-vol~
vera a caer de nuevo en contacto contra la parte inferior o

fondo de 1a camara de prensado.

Ademds, la compactacion variable de la arena da por
resultado una resiliencia variable en la pleza de molde'cuando;
queda libre de la presion por el movimiento de retroceso de la!
placa de premiar, Por consiguiente, la pieza de molde libre
de presidn tendrd un espesor ligeramsute mayor en la parte in-

ferior que en la parte superior y, cuando se ensambla una se-

rie de dichas plezas de molde, para formar una pila coherente
de moldes, no se podrd tener la seguridad, en todas las circuné
tancias, dq consegulr un perfecto hermetismo en las caras de i
contacto entre las piezas de molde individuales.. %

Los inconvenieantes citados se pueden remediar. aumen

i
tando la velocidad con que las particulas de material se fuer-!
zan al interior de la camara de prensado durante la operacion
de llenado de la cémara,

E1l aumento de velocidad de las particulas durante la
operacion de llenado, en correlacion con el bajo grado de fluj
dez del material para la picza de molde, ejorce el efecto de
. ]

conseguir una compactacion de material practicamente uniforme

en la direccion vurtical de la camura de prensado, que se debe

a la circunstancia de que, durante el llenndo de la camara, el
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miautomatica, si asi fuera necesario,
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efecto pefjudicial de la fuerza gravitacional sobre la compac-g
tacion del material queda compensado por el aumento de veloc;—i
dad de las particulas,

Cuando, de una forma conocida, se utiliza aire com-
primido pare forzar el material de la pieza de molde en el in

terior de la camara de prensado, la presion del aire por encim

™)

del volumen del material presente en la tolva de suministro se
puede sumentor mientruas se llena la camard de preasado. De es
te modo se puede connegulr, empleando medios rolativaumente sim
ples, la varinclon deseada en la velocidad de las particulas
durante el llenado de la camara.

El»éparato objeto de la invencion comptende ung tol-E
va de suministro que se conecta por lo menos con un deposito ;
de aire comprimido a traves de dos valvulas por lo menos que :

se pueden abrir sucesivawmente, o por lo menos con dos deposi-

tos Jde aire comprimido separados, a traves de valvulas indivi-

duales que se pueden abrir sueesivamente, o por 1o menos con
un depoésito de aire comprimido por medio de una vélvula ajusmg
ble que se controla de tal maners que su drea de flujo sumenta
mientras se va llenando la camara de prensado, !
Cade una de las diversas modalidades delninvento g8
pueden llevar facilmente a la practica, y cada una de ellas
produce el aumento deseado en la presion del aire durante el

llenado de la camara de prensado, de una foraa automatica o s¢

El invento se describe a continuscidn con mayor dete
lle, tomando como referencia los dibujos adjuntos parcialmente
esquematicos, en los gue:

La figura 1, ilustra una seccion longitudinal tomada

a traves de los componentes correspondientes de una modalidad
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del aparato; y

las figugas 2, 3 ¥ 4 representan vistas en planta
del aparato en tres modalidades diferentes,

En la figura 1, el numero 1 indica una camara de preh
sado con un fondo y una pared superior 3, asi como-dos paredes!
laterales y dos paredes sxtremas que estan constitufdas por
una placa de contrapresién 4 y una placa de prensar o ariete
5, respectivamente, Estus dos paredes extremas 4 y 5 llevan
cada una una placa de modelo 6 y uns pieza de modelo 7.

A través de una ranura 8 en la pared superior 3, la
camara de prensado 1 pusde recibir arena o ﬁaLerial similar !
para piezas de molde desde una tolva de suminisiro 9 que se qg‘
pone llena con arena hasta el nivel 10 indicado por las lineas
de puntos y rayas;

En la situacidn ilustrada, la tolva de suministro 9 |
se cierra herméticamente dejando la cstanca del medio ambiente)
pero en comunicacion coun uno o mas depositos de aire comprimi-
do 13 por medio de uno o mas conductos 11 provistos de vélvula!
12,

Segun la figura 2, el aparato estd provisto de dos
depésitos de aire comprimido 13 los cualss, & través de conduc
tos individuales 1la y 11b con vélvulas asociadas 12a y 12b, sé
conectan a la tolva de suministro 9., Al comienzo de la opera-
cién de llenado, se supone que solamente la valvule 123 estd
abierta y, ademas, se supone que los dos depositos de aire com
primido 13 tienen una presion inicial uniforme. Cuando la cé-~

mara de prensado 1 se ha llenado parcialmente, se abre tambien

la valvula 12b por lo que se pucde conseguir un aumento de pre

Bion por encima de la arena en la tolva de suministro 9, exigi?g

do dicho aumento de presion un avmeuto ue suministro de aire -
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por unidad de tiempo, puesto que el volumen por encimu de la
arens aumenta gradualmente o medida que se llena la camara de
prensado 1,

Otras posibilidades para el iuncionamiento ilustrado! .
en la figufa 2, consiste en permitir que los dos depositos de
aire comprimido 13 tengan presiones iniciales diferentes y, po;
siblemente, diferentes capacidades, y las vdlvulas 12a y 12b
se pueden poner en funcionamiento alternativamente de forma quL
solamente una de estas valvulas esté abierta en un momento da-
do. ILa cepucidad de flujo de las valvulas se puede ajustar a
voluntad.

Asimismo, segun la figura 3, la tolva de suministro !
9 se oconecta con dos conductos 1lla y 1llb provistoes de valvulas
12a y 12b, pero estos conductos se comunican con un deposito
de aire comprimido comin 13. £l funcionamiento se puede efeg
tuar segin se ha expliocado con relacién'a la figura 2,

Segun la figura 4, la tolva de suministro 9 se comu-
nica con un solo deposito ue aire comprimido 13 por un solo )
conducto 1l provisto de una valvula ajustable 12¢. BEsta vélvg
la se puede contirolar de acuerdo con un programe predetermina-
do para cambiar el arca de flujo, o también se puede controlar
dependiendo de la presion que permanece realmente en el inte~ !
rior de la tolva de suministro 9 y el deposito de‘aire compri-
mido 13, de forma que se consiga el proceso de llenado deseado
de la camara de prensado 1.

N O T A

Descrita suficientemente la naturaleze del invento,

asi como la manera de realizarlo en la prdactica, debe hacerse

constar que las disposiciones anteriormenie indicadas son sus-

ceptibles de modificaciones de detelle en cuanto no alteren su
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principio fundamental, Tembién se hace constar que el invento
corresponde & una solicitud de patente presentuda en Dinamarca
con fecha 23 de septiembre de 1.971, bajo el nimera 4651/71,
acogiéndose  por tanto a los beneficios que conceden los Conve-
nios Internacionales en vigor, siendo lo que constifuye la esej
cia del refcrido invento y por lo que se solicita Patente de
Invencion por 20 aiios en Espala sobre: PERFECCIONAMIENTOS EN
AEARATOS PARA PRCDUCIR AUTCMATICAMENTE PIEZAS DE MOLDE; caraé-
terizéndose por lo siguiente; '

14, Perfecoionamientos en aparates pare producir au

| 124

tomaticamente piezas de molde, del tipo ﬁue comprende une cémg
ra de prensar uns plcza de molde que tiene un par de paredes
extremas opuestas uns de las cuales por lo menbs es axialmente
mévil hacia 18 otra ¥y et sentido contrario, una tolva de sumi-
nistro de arena o un materiel similar para la pieza de molde,
¥y una fuente de aire comprimido pare forzar una carga del ma-
terial de moldeo desde la tolva al interior de la camara de
prensar, caracterizados porque se dota al aparato de medios

pare. sumeutar le presidén neumdtica por encima del volimen de

material en la tolva durante la operacidn de llenado de la ca-!

mara de presion,

24 ,- Perfeccionemientos, segin la reivindicacion 1,
caracterizados porque se dispone la tolva de suministro en co-
municacién por lo menos con un depdésito de aire comprimido a
través de por lo menos dos valvulas accionadas sucesivamente.

38,- Perfeccionamientos, segun la reivindicacion 1,
caracterizados porque la tolva de suministro se comunica por
1o menoe con dos depositos de aire comprimido & través de vdl-

vulas de acclionamiento individual y sucesivo,

30.//6 48 ,~ Perfeccionamientos, segin le reivindicacidn 1,

|
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caracterizados porque la tolva de suministro »e comunica por
lo menos con un depdésito de aire comprimido a traves de una
vélvula ajustable que tiene un dres de conducto de flujo que
aumenta durante la operacion de llenado de la cdmara,

| 58, Perfeccionamienios en apafatos para producir ay
tomdticamente piezas de molde; tal y como queda susianoiaimentb
descrito en la presente Memori2 y en lus adjuntos dibujos.
Esta Memoria, consta de ocho hojas, egcritas a maqui

na por uns sola cara.

17 EME 1973

Madrid,
"DANSK INDUSTRI SYNDIKAT A/S,

- L GOMEZ ACEBO Y MODET
P b Flanada: L Gaota Fernfaday”
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