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MEMORIA DESCRIPTIVA

correspondiente a la solicitud de una

PATERTE DE INVEKCION

-~

Solicitante: KABUSHIKI KAISHA AKTTA
Resldencia: Io. 4062-2, Aza lateukaws, Osza Ogawara,
. Susaka City, Nagemo Pref., Japén.

Enunciado: YAPARATO PARA FABRICAR MOLDES™.

Priorigad: de la solicitud 5aponeéa Ne. 79.572/71 del
' 8 de octubre de 19Y1. .
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El invento estd relacionado con wn aparato para

fabricar moldes destinado a fundicidén de metales.

Se han hecho wias propuestas para utilizar una
‘presidn negativa. o subatmosférica con el objeto de mantener
lz integridad de un molde utilizado para fundicidn asi como
w nﬁévo método de fabricacidn de moldes. De acuefdo'con el
método, un elemento de pantalla-se pone en contacto intimo
por wne de sus superficies con wna superficie de un modelo,

se sitva una caja de moldeo acopldndola con la otra superfi~

_cie del elemento de pantalla opueste a dicha primera superfi

cie de la mlsma ¥y se mantlene en contacto intimo con el modelo,

se 1ntroduce gbis! materlal de relleno constituido por particu-

las res1stentes al calor en la caja de moldeo o en un espa-

“cio dlspuesto frente al modelo regpecto al elemento de pan—

talla, ge crea una presién negativa o inferior a la presibn
atmosférica en el material de relleﬁo de modo que'el elemen—
to de pantalla sea arrastrado por aspiracion hacia el mate-
rial de relleno, y se retira el modelo para fonnar una cavi-
dad en la cval se vierte el metal fundxdo.

Uno de los objetos del invento consiste en,bro-

" porcionar wn aparato para fabricar moldes adaptado para lle-

var a la prdctica el método de fabricacidn de moldes merncio-
nado mds arriba en el cual se crea wn vacio en la caja de
moldeo a través de por lo menos un tubo de evacuacidn dis-
puesto en. la caja de moldeo, » "

- . Otro objeto del invento consiste en.pfopofciou
nar un apuarato de faobricacidn de roldes en el cual 1la caja
de moldeo tiene la formé de un bastidor con unas superficies
superior e inferior abiertas, y existe en‘la caja de moldeo

por lo menos un tubo de evacuacidn para exiraer el aire de
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la caja de moldeo.con el objeto de crear en ella una presida

negativa o inferior & la presidn atmosiérica, Esta dispo-

sicibn permite realizar el moldeo llenando horizontalmente la
caja de moldeo con un material en forma de partfculas, y per
mite ohiener wa piéza fundida de buena calidad de gran ta-
maﬁo'gracias a la extraccién wnifome del aire de wna caja

de moldeo @e'grén tamafio, | -

Otro objeto.del ihventq consiste en proporcionaf
wm aparatorde febricacion de moldes en el cual una o varias
tuberias de»evacuacién'estén dispuestaé en le caja de moldeo,
eétando dichas tuberias de evacuacién interconectadas por wn
conducto de comunicacidn dispuesto'én la caja Ge nmoldeo de
modo que las tubefias pﬁedaﬁ ser coneétadas a través de una
porcidn de conexidn a une bombe de vacio, o

Otro objeto mds del invento consisie en propor-

clonar un aparato de fabricacidn de moldes en el cual la ca-

ja de moldeo estd provista de salientes de soporte uné de

los cuales tiene 1z forma de un cilindro y. estd mantenido en

" commicacidn con el conducto de comunicacidn.. Este disposi-

cién sirve para que la caja de moldco puede desplazarse o gi

rar facilmente debido a que el conducto de comunicacidn pue-

de conectarse a wna bomba de vacio a través de los selientes

»
. o
' 3

de soporte,

- Un objeto suplementario del invento coasiste en
proporcionar un aparato de fabricacién de moldes en el cual
laes tuberfas de evacuacién estin dispuesies a lo largo de la

wodelo,

-3

superficis de conformacida de
eficaz para gue las particulas del material de relleno puedan
distribuirse wmiformemcnte entre las tuberiay de evacuucidn

¥y o superficie de conformacidn oo, mantened la duress de
£ : iy
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la’ superficie productora del molde & un nivel wniforme, im-
pidiendo asi el combado o la deformacidn del producto dwren-—

te su enfriamiento.
Otros obgetos asi como otras caracteristicas y
ventajas ‘del invénto aparecerén en la descripcidn que se da

a continvacidn conjutamente con los dibujos adjuntos en los

" cuales

- . la figura 1 es wna vista en planta de las piezas
esencialés del aparato de faﬂricaoién'de molde que congtitu-
~ye un modo de reallzacwon del 1nvento, '
. } Ia figura 2 es wna v1sta en seccidn ‘tomada a lo
largo de la linea II—II de la figura 1,
f{ Ia figura 3 es una vista 1ateral del aparato

habiendo sido cortadas algunas partes.y que representa como

H
)

se fabrica el molde; A -

3 ' Ia figura 4 es una vista en seccidn del aparato
gue representa una cavidad que se forma en €1; ‘

" Ia figwra 5 65 wa vista én seccién de- las pie-
7as esenciéles del aparato de fabricacidn de molde que,dbns~
tituye otro modo de realizaciodn del invento; y

La figura 6 es una vista en seccidn tomada a .lo
largo de- 1o linea VI~VI de la figura 5.

. En las figuras i-4, la referencia 1 debigha una
caja de moldeo rechtangular que tiene wnas superficies infe-
rior y superior abiertas y que estd pi"ovista de tna plurali-
dad de tubérias_de evacuvacion 2 dispuestas las unaéfal lado
de las oirzs y que se exbtienden a lo larzo de las d0& pare-
des laterales largas della caja de moldeo 1, Cads une de
las tuberias de cvacuacidn 2 estd provisté énrsu periferia -

de we multitud de orificios 3 que permiten ol paso del aire
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a travev de ellos y es ta dotha de un flltro 4 c~11:uado alre-'

@edor de la tuberia 2, estando el filtro 4 hecho de red de

alambre o parecido., Ia caja de moldeo 1 tiene wn -conducto
de comwnicacidén hueco 5 que se extiende a lo largo de wa pa

red lateral larga y wna extremidad de la caja de moldeo, Iasg

tuberias de evacumeidn 2 estdn mantenidas cada una en una ex-

tremidad en comunicacién con el conducto de cbmunicaciéh De
Ia caja de inoldeo 1 estd provmsta en sus ex+r9~
m¢dades opuestas de sallentes de soporte 6 y 7, siendo wn
saliente de soporte 7 de Torma cilindrica y provisto de un
conducto & que se m?ntiene en comunicacién con el condueto
de commicacidn 5. N '
7 En la figura 3, la refercncia 11_desigha wn mqlde
necho de madera y constituido'pof das_piegas. Une superfi-
cie de éonfdrmacién 12 estd formada en una superficie.dé wmo
de lou clementos del medelo 11, ¥y una cavidad 13 gue mantie~

ne la comunicacidn con el ex terlqr a través de vn agujero de

-evacuacidn 14 estd formada en vn elemento del nodelo., Un

cierto numero de pequefios conductos de comunicacién 15 que
mantienen la cavidad 13 en comunicacién con la superficie de

conformecidn 12 estdén reslizados en uno de los élementos del -

“

~ modelo,

Para febricar wn molde, un elemento de:psntalls
16 que puede ser wna pelicula de resina sintétice aproximada-
rente de 20 a 30 micrénes-de espesdr?se'aplica en la superfi-
cie de con¢ormaclon 12 del prlmer elemento del medelo nlcn—

tras se calienta el elemento do 1an“°11a 16. Al wismo 4ieon-

“po, el aire contel ido en el espacio situado entre la super—

ficie de conformacidn 2 d *ﬂ’mer elerento del modelo y el
elementc de pantalla 16 es: splrudo a través de la cavidad
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137$ los pequefios conductos de comuvnicacidn 15 por una bomba
de vacio u otro dispositive de aspiracién conectadc con el
agujero de evacuacién 14 del prlmer elemento del modelo, de
modo que el elemento de-pantalla 16 se adhiera a la superxl—
cle de conformacién'12 del primer elemento del mgdelo. ) .

A continuacidn se sitla una caja de moldeo 1 en la

superficie de conformacidn del primer elemento de modelo a tra

* vés del elemento de pantalla 16, y un material de relleno 17

que pusde ser arena de moldeo u otras particulaé resistentes
al calor se vierte en la caaa de molaeo 1 desde arrlba. EL
prlmer elemento del modelo y la oaaa de molueo 1 se hacen
vibrar en conjunto por medio de un'v1brador (norrepresentado)
de modo que el material de relleno 17-se comgacéé fuértemen—
te en la caja de molceo 1. -

Iz superficie superior de la caja de moldeo 1 se
cﬁbre con una tapa 18 que'puede ser wa pelicula de resina
sintética, & se evacua por aspiracidn ¢l aire contenido en la

caja de noldeo 1 a través del conducto 8, del conducto de eva

‘cuseidn 5 y de la tuberia de evaecuacion 2 por medio de una

bomba de vacio u dtro dispositivo de aspiracion conecfado-al
saliente de soporte 7 con el objeto de crear we presidn ne-
gativa o inferior a la presién atmoéférica en la caja de mol
deo 1 y para deéplazar el elemento de pan%alla 16 ¥ 13 tapa
18 hacia el matorial de relleno 17 contenido en la caja de
moldeo 1, impidiendo asi los movimientos relativos de las
particulas del meterial de relleno 17.

N a ' « 2 . k]
& convinuvacion, se conecita wm ventilador w otro

dispositivo soplador (no representado) al agujero de evacua-

cidn 14, ¥ se scpara el primer elemento de modelo de la caja

de moldeo 1 nmientras se suministra aire hajo presion al es-
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pacio situado entﬁe 1alsuperficié de conformacidn 12 del pri-

mer elemento del modelo y el elemento de pantalla 16 a tra-

' 4

-ves de la caéidad 13 y de lqs‘pequeﬁos conductos 15 que sa~ .

len del dispositivo soPIador; 'be este modo;'el elemento de
pantalla 16 que tiene wna forma adaptada a la superficie de
conformacidn 12 del primér elenento delimodelé, permanece
acoplado con el naterial de relleno_ﬁ? de la caja de moldeo
1, de modo que el ﬁateriai de relleno 17 recibe la forma de-
seada., ' ' _ '

Uns, operacién de fabricaciénrdé'molde similar &
lz. operacidn de faﬁricacién de mbide descrita mds arriba se
realiza con el otro élemento del modelo 1. Ia prlmera caja
de moldeo 1 que contlene el materlal de relleno 17 que ulene
la forma deseada de aeuerdo con 1a superflcle de conforma-
cidn del primer elemento de modelo y la segunda caja de mol-
deo que'contiene el material de relleno 17 y que tiene la
forma adaptada a'laisﬁperficie dé conformacién del otro ele-

mento de modelo dbtenida de la misma menera que la que se

. describe con referencia 2 1a prlmera caJa de moldeo, se po-

nen en contaebo carsa sdbre eara 1nterpon1endose un madho 19
entre las dos caJas ée moldeo vy formandose une cavidad: de
moldeo 20 que tiene la misma forma que el producbo deseado
entre el macho 19 y los elementos de pmntalla_16, 16,‘segun
se representa en la figura 4. Se obtiene.asi un molde, '

Para obtener grist:) pleva fundlaa utlllaando este
molde, se vierte en la cav1dad 20 rara produc1r la pieza de-
senda un metal o wne cleacifn en fusidn tel como por ejemplo
hierro fundido, acero fundido, acero inoxidable,'éluminio u
otro metal o alescibn de Los mismos.-

Se deseribird con referencia a les figuras 5y 6
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.61 wa pelicula de resina sintética.

otro modo de realizacidn del invento.

lag figuras'S y 6 repregentan otro modo de reali-
zacidn en el cual un cierto nimero de tuberias de evacuacién
2 estan dispuestas en la caja de moldeo 1. Segin g6 ve, wn
cierto ndﬁero-de tuberias de evacuaéién 2 dispuestas las wnasg
al lado de las otras y que se extienden entre las cortas pa-'

redes opuvestas de la caja de moldeo 1 estan dispuestas a lo

_largo de la superficie de conformecidn 12 del elemento del

modelo 11; pero en este modo de realizacidn ﬁel invento se
proporciona solamente wna tuberfa de evacuacidn en lugar de
varias tuberias de evacuacidn dispuestas a lo largo de la su~
perficie de conformacidn 12, : |

. Disponiendo las tuberfas de evacuacidn de este
modé, es'.posible producir una fuerza de a‘spilgaci'én uniforme
en la superficie de conformacidn 12 del elemento de modelo,

El elemento de pantalla 16 ha sido descrito como

teniendo la forma de una pelicula de wn material sintético

resinoso. ~ Debe entenderse que en lugar de utilizar una peli

cula de resina sintética, se puede aplicar un material reésin

50 gintético en forma liguida sobre ¢l molde para formar en

- .

. En resumen: Ia Patente de Invencidn que se soli-

cita deberd recaer sobre las Reivindicaciones siguientes:
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_ RELVINDICACIONES

1ﬂ Anarato para fabricar moldes que 1ncluJe

wm ‘modelo, Dor Jo menos w elemento de pantalla, por 10 menos

una caja de moldeo, un material de relleno en fomma de part{

culas que se 1n»roduce en dicha caJa de moldeo, y. vnos medios

para crear un vacio en el interior de dicha caja de moldea,

1levando dicha caja de moldeo nontada en ella wa tuberia de

. vacio por lo menos.

2. Aparatb para fabricar moides segin ia reivin
di.caci én 1, caracterizado porque dicha caja de moldeo estd
provista de un conducto de comunicaci6n gue se mqntiene en
comunicacibn con dicha tuberda de ovacuacién.

3. Aparato para febricar moldes segin la.reivig
dicacidn 2, caracterizado porgue dicha caja de moldeo esté>-
provista en sus extremidades opuestas dé éalientes dé soporte
de los cuales wmo por lo menos estd provisto de wm conducto
adaptaao para coﬁunioar con dicho coﬁdgcto de comunicazcidn,

4, Aparato péra'fabricar holdes segim la reivin
ulcaolon 1y caracterizado porque dicha tuberia de evacua01on
esta dispucsta a lo largo de la ouperf1c1e de conformacidn de
dicho modelo. ' | '

5. 8Se reivindicaopor ﬁltimo; como objebo sobre
el que ha'de reczer la Patente de Invencidn que se solicita:

"APARATO PARA FAERICAR MOLDES®.




10

: 15

20

50

- 10 -

i e , ?:' :
407308 e

Todo conferme gqueda descrito y reivindicado en
i . - 0y v . , »
la presente memoria descripbiva que consta de dilez paginss me-

canografiadas y dibujos adjuntos.

Madrid, 6 Octubre 1972

BERRARDO “UNGRIA
p . p L]

e
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