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Perfeccionamientos en aparatos automdticos productores de

Piezas de molde,

eééa%dbnérIMNSK INDUSTRI SYNDIRAT A/S, entidad danesa; residente
en No.15-17 Herlev Hovedgade, 2730 Herlev, Dinamarca,

La presente invencidn se refiere a un aparato produc
tor automdtico de piezas de molde que comprende una cémara de
prensado que tiene dog paredes exiremos constituidas, respecti
vamente, una placa de prensar desplazable en la direceidn axial

M2

5. de la camara de prensado y una placa de contrapresion la cual,
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de preferencia, permanece estecionaria durants la operacion de;
prensado, y una pared superior perforada a través de la cual 54
puede introducir arena o materisl similar para la formacidn de.
piezas de molde en el interior de la cémara de prensado desde'i
Se una tolva de suministro cargada por aire comprimido. |

Un eparato de este tipo se conoce, V.8., por las pa-
tentes sigulentes: Danesa n® 87.462; estadounidense no 3.008.199
¥y Britéanica ne 848.604. Normalmente, la pared superior de la
camars de prensado de esta méaquina comprende una sola abertura
10. de paso o ranura de inyeccion que se extiende transversalments
& la direccidn de prensado y que, para obtener una distribueldn
éptima de la arena en el interior de la cdmara de prensado, de
berdn situarse preferiblemente mds o menos & mitad de camino
entre la placa de contrepresion y la rlaca de prenser en la PO
15. sicion inferior de esta Gltima,

La altura de los modelos o semimodelos que se han de
colocar en la placa de prensar y la placa de contrapresidn pue
den variar considerablemente ¥, bara consegulir un ahorro en el
gesto de arena, debiera ser posible cambiar el espesor de las
20. piezas de molde producidas dependiendo de la altura real de lod

modelos. Realmente, esto no da lugar a ninguna dificultad par

ticular, puesto que lz longitud de carrera y/o el punto centrsl
del movimiento alternativo de 1la placa de prensar pueden oambiJr
de una manera bien conccida. Por otro lado lo que da lugar a
25, dificultades es el cambiar simultdnesmente el lugar de la ranu-
ra de inyeccidn para que permanezca constantemente mas o menos
en el centro de la cémara, Una posibilidad es hacer que el te
cho de la cémara de prensado sea desplazable, pero dicha solu-

cion no resulta satisfactoria porque una pared superior movil

30. daria lugar a graves dificultades en lo que se refiere a estan
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queided y serfa también perjudicial pars la precision de las
piezas de molde producidas, ' ;

En el aparato, segﬁn el invento, la recolocacion de-

seada de la boca de admisidn de arena al interior de la camara
de prensado se hace posible en el sentido de que la pared supe
rior dq la cdmara estd provista por lo menos de dos aberturas
de paso que se separan en la direccion de prensado y que pueden

formar discrecionalmente comunicacién entre la tolva de suminis

tro y la camara de prenuado, En este caso, se puede emplear i
una de las aberturas de paso cuando se producen piezas de mol—é
de relativamente delgadas y la otra cuando se producen piezas

de molde comparétivamente gruesas con lo que se puede tener la

seguridad, en cualquiera de las circunstancias de que la arena

o el material correspondiente para la formacion de piezas de
molde se introduce en la cémara de prensado razoneblemente cer
ca de su centro. .

El invento se describe a continuacion con mayor deta
lle, tomando como referencia los dibujos adjuntos, en los que:
La figurs 1, ilustra una vista esquemética en alzado
y en seccidn de los componentes mds importantes de una primera
modalidad del aparato; y

La figura 2 es una segunda modalidad, representada
de un modo similar. ae
En la Figura 1, el numero 1 indica la camara de pren
sado del aparato con un fondo 2 y una pared superior 3, as{ co
jmo dos paredes extremas constitufdas por una placa de contra-
presién 4 y una placa de prensar 5, respectivamente, Segﬁn se
indica, estas paredes extremas pueden llemar modelos o semimo-
delos 6 en los lados encarados entre si. Hediante un vistago

de pistdon 7, se puede inducir un movimiento alternativo en 1la
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placa ‘de prensar 5, segin indica la doble flecha 8, Ia longi-:
tud de carrera y/o el punto central de este movimiento alterngg
tivo se puede ajustar, segin se ha mencionado antericrmente, ;
ai espesor deseado de las piezas de molde que se han de prodh-g
cir en la cémara 1. En la figura 1, la placae de prensar 5 se E
ilustra con lineas sdlidas en su posicidn terminal inferior, E
cuando se producen piezas de molde relativamente delgadas, mieﬁ
tras que la posicion correspondiente, cuando se producen pie-
zas de molde relativamente gruesas, se representa con lineas

de rayas,

la pared superior 3 de la camara de prensado tiene :
dos aberturas de paso a modo de ranuras o ranuras de inyecciéni
9 ¥ 10, que se extienden transversales a la direccidn de pren—!
sado, pero solamente la primera 9 se utiliza en la situacidn
ilustrada en el dibujo, Esta ranura 9 se 6onecta con un embu-
do 11 en comunicacion con una tolva de suministro 12 que con-
tiene una cantidad apropiada de arena y que, de una forma no
ilusirada con mayor detalle, se puede poner a presidén cuando
la cémara de prensado 1 se llena con este material, Normelmen
te, le operacion de llenado se lleva a cabo mientras la placa
de prensar 5 adopta su posicion terminal exterior o posioidn
de la derecha (no ilustrada), por lo que el material cargado
se comprime contra la placa de contrapresidn 4 en el curso de
la carrera de avance de la placa de prensar 5.

La abertura inferior de la tolva de suministro 12 es
t& rodeada Por una brida 13 la cuazl, mediante pernos u otros
dispositivos de sujeccion, se sujeta de una forma soltable Jjun
to con la brida superior 14 del embudo 11. Una bridas inferior

0 place inferior 15 del embudo 1l se ajusta herméticamente con

tra el lado superior de la pared superior 3 de la camars de



prensar y rodea una boca de salida 16 que tiene una forma simi-
ler a la de la ranura 9, Segin se observard con claridad en lq
figura 1, la boca de salida 16 no descansa verticalmente por %
debajo del centro de la abertura superior de la tolva de sumi-f
nistro 12. De hecho, se desplaza lateralmente una distancia

cdrrespondiente a la mitad de ls distancia entre las ranuras 9
¥y 10. En la-modalidad ilustrada, la placa inferior 15 del em-
budo 11 cubre la ranurs 10 no utilizada en la pared superior 3
de la cdmara. Si se desea, se puede eiegir también esta ranu-

ra por medio de un bloque o tapdn de colnecidencia,

Cuando la ranura 10 se ha de utilizar, en el caso de
que 36 tengan que producir piezas de molde mds gruesas, el am~
budo 11 se desconecta de la tolva de suministro 12 y se le 43

un giro de 1809 en el plano horizontal, por 1o que la boca de

salida 16 queda a ras de la ranura de inyececidn 10 mientras
que la placa inferior 15 cubre la ranura 9,

En la Figura 2, se emplean los mismos numsros de re-
ferencia para componentes andlogos, ‘En la figura 2, la pared
superior 3 de la camara de prensar ests provista igualmente de
dos ranuras 9 y 10 que se extienden transversales a la direc-
cion de prensado y permiten el llenado de 1la cémafa de prensa-
do con material procedente de la tolva de suministro 12, En
este caso, la tolva de suministro gstd provista de una shertu-
ra inferior 17 que se comunica con ambas ranuras 9 y 10, y en~
tre estas ranuras se sostiens una compuerta pivotable 18 1a
cual, con su parte de canto 19, se puede poner a tope contra
una de las paredes 20 y 21 de la tolva de suministro que se ex
tienden transversaless a 1la direccidn de prensado. En la posi-

cion ilustrsda con l{ineas s6lidas, la compuerta 18 se pone a.

tope sobre la pared trasera 20 de la tolva de suministro, con

1o que queda en posicidn de utilizacion la ranurs delantera 9,
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mientras que el acceso desde la tolva de suministro a la otra

ranura 10 queda bloqueada por la compuerta. ‘51 se desea, la rg

coincidencia, e otra posicidn terminal de la compuerta esté~§
indicada por 1inea de rayas. En esta posicidn, la ranurs 10 i
queda en disposicidn de uso. También se puede fijar la compueﬁ
ta 18 en su posicidn central de forma que el material procedegi
te de la tolva de suministro 12 pueda descender al interior de |
la cémara de prensado 1 a través de las ranuras 9 y 10.
N O T A

Descrita suficientemente la naturalezs del invento, l
as{ como la manera de realizarlo en la practica, debe hacerse I
constar que las disposiciones anteriormente indicadas son sus-!
ceptibles de modificaciones de detalle en cuanto no alteren su
principiorfundamental. Tanbién se hace constar que el invento
corresponde a una soliciitud de patents presentgdafen Dinamarca
con fecha 23 de septiembre de 1,971, bajo el nimero 4646/T1,
acogiéndose por tanto a los beneficios que conceden los Conve-

nios Internacionales en vigor, siendo lo que constituye la esey

L1

cia del referido invento y por lo que se solicita Patente de
Invencion por 20 aiios en Espailia sobfe: PERFECGIbNAMIEHTOS EN
APARATOS AUTOMATICOS PRODUCTORES DE PIEZAS DE MOLDE; caracte-

rizéndose por lo siguiente:

2o
=LAy

18 ,~ Perfeccionamientos en aparatos automdticos pro-
ductores de pizzas de molde, del tipo que comprenden una cama-~
ra de prensado con dos paredes extremas constituidas,'respectl
vamente, por una placa de prensar desplazable en la direceidn
axial de la camara de prensado y una placa de contrapresidn

que, preferentemente, permanece estacionaris durante la opera-

cidén de prensado, y una pared superior perforada a través de

nura 10 se pueds cerrar adicionalmente mediante un bloque de ,J,
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|suministro tiene una abertura inferior que comunica con ambas
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la cual se puede introducir arena o un material éimilar forma~-
dor de piezas de molde en la camara de brensado desde una tol- |
que se dispone en la pared superior de la camara por lo menos 5
dos aberturas de conducto que estdn separadas en la direccidn |
de prensado y qué pueden formar discrecionalmente comunicacidn
entre la tolva de suministro y la cédmara de prensado,

28 .- Perfeccionamientos, segin la reivindicacidn 1,
caracterizados porque la pared superior de la camare de prensa,
do estd provista de dos ranuras de conducto que se extienden !
transversales a la direccion de prensado, y porque se introdu—
ce un embudo entre la abertura inferior de la tolva de Suminig
tro y la pared superior de la camara de brensade, teniendo di-
cho embudo una boca de salida cuya forme corresponde a una de
las ran.ras de conducto Y 8e encuentra desplazada lateralmente
con relacion al centro de la abertura inferior de la tolva una

distancia correspondiente a la mitad de la distancia entre las

32,- Perfeccionamientos, segin la reivindicacidn 1,
caracterlzados porque la pared superior de la camara de pren—
sado esté proviste de dos ranuras de' conducto que se extienden

trensversales a la direccidn de Prensado y porque la tolva de

ranuras, una compuerte pivotable sostenida entre las ranuras
que tiene un borde libre que se puede poner a tope contra una
u otra de las paredes de la tolva de suministro que se extien-
den transversales a la direccidén de prensado.

48 ,~ Perfeccionamientos en aparatos automaticos pro-

ductores de piezas de molde; tal y como queda sustancialmente

descrito en la presente Memoria Yy en los adjuntos dibujos.

ve de suministro cargada por aire comprimido, caracterizados par
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Esta Memoria, consta de ocho hojas, escritas a méqui .

ne por une sola cara,

22 hy A )
Madrid, :

DANSK INDUSTRI SYNDIKAT A/S,

3-_ GOMEZ ACEBO Y MODET
o ke Gaotg :
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