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La'solicitud se refiere a un dispositivo para unijy
partes Prefaﬁricadas con una parte de fundicidn, para for-
mar una parte fundida, combinadas por fundicibn de presiédn
de metal o fundicibn inyectada de material pléstico en un
molde divisible, cerrable repetidamente bajo tensidn previad

Se conocen procedimientos de produccién en masa,
que deben realizarse deseablemente con la méxima velocidad.
Especialmente al emplear mdquinas fundidoras a presibn de _
metal o mdquinas fundidoras de inyeccién de material plésti_
co, bambién se estd interesado en un elevado rendimiento de
trabajo, para garantizar la economia. Ia fundicidn de pfe-
sibén de metal o le fundicidn inyectada de material pléstico,
g1 bien ya trae consigo la gran ventaja de que las partes
fundidas resultantes después del proceso de fundicibn, en
general todavia necesitan myy modestos trabajos de elabora-

cidn posterior, sin embargo, tan promto las partes prefabri-

* cadas tienen gue ser recibidas por partes de fundicibn, fa-

bricadas preferentemente por fundicidn de presidn de metal
o fundicidn inyecteda de material pléstico, respectivamente
cﬁando tengan que insertarse en tales partes, en los proce-
dimientvos de fabricacibdn, hasta ahora dados a conocer, se _
reduce fuértementé la velocidad, porque las partes prefabri-
cadas tienen gque ser introducidas en el molde de fundicidn.
Esto se efectuaba hasta ahora entre dos procesos de fundi_
cidn por introduceidn en las nmitades devmolde abiertas.

¥n ello es indiferente de si esta introduccidn de
partes prefebricadas se efectle a mano o por ciertos disposi

tivos mecdnicos que agarran entre las mitades abiertas del
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molde en forma de agarradores u otros dispositivos soporta-
dores. Ciertamente ocurre que las utilizaciones de disposi
tivos soportadores especiales o dispositivos agarradores pue
den acelerar el proceso de cargd.

11 objetivo, que se trata de alcanzar, consiste en
abrevier esencialmente los tiempos de parada, que se manifie
tan entre los procesos de fundicidn a consecuencia de los _
procesos de carga de partes prefabricadas en o alrededor de
las gque deba introducirse naterial de fundicidn y especial-
mente conéiste en indicar un procedimiento, que permite apro
vechar plenemente el rendimiento de la méquina fundidora _
disponible.,

El objetivo, que se trata de alcanzar, se alcanza
geglin el procedimiento del invento, porque partes prefabrica
das en cantidad adecuade pars un proceso de fundicidn se ex-
traen de un almacén y se almacena de modo intermedio en una
posicidn semejante al proceso de fundicibn, la cantidad regu
lada de partes prefabricadas, almacenadas de modo intermedio
desde la posicidn semejante al proceso de fundicidn, se lle-
van a una posicidén coincidente para el proceso de fundicibn
en una cémararmoldeadora, ge suministra la cantidad ajustada
de partes prefabricadas a través de la cédmara moldeadors ha-
cia el proceso de fundicibén y se expone al mismo, & continua
cibn del proceso de fundicidn, las partes fundidas, con las
partes prefabricedas vaciadas dentro, se alojan a través de
la cémare moldeadora y, en un orden semejante al proceso de
fundicién, ge almacenan de modo intermedio sacéndolas de la

cémara moldeadora y las partes de fundicidn almacenadas de

(5°220
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modo intermediario se entregan individualmente.

El invento se refiere asdemds a un dispositivo pars
la puesta en préctica del procedimiento, en una méquina fun-
didora de presidn de metal o méquina fundidora de inyeccidn
de material pldstico, comprendiendo una placa tensora fija
de aplicacidén de molde con dispositivo fundidor coordenado,
una placa tensora de aplicacidén de molde mbvil con'dispositi
vo expulsor axil y dispositivos impulsores y de maniobra pa-~
ra el funciongmiento de la méquina, caracterizado porque en
el alcance del dispositivo de fundicidn estédn unidos con la
placa tensora de aplicacidn de molde fija, el conjunto de _
fundicidn y oquedades moldeadoras de la cara anterior, corres
pondientes al nimero de partes de fundicién, que deban con-
feccilonarse simulténeamente y estén unidas con la place ten—
sora moldeadora mdvil, oquedades moldeadoras de la cara pos—
terior, correspondientes en nfmero & las partes de fundicibn|
que deban confeccionarse simulténesmente; lateralmente y en
el mismo alcance de plano del dispositivo fundidor, un alma-
cén intermedio, constituido a semejanze del nimero y disposi
cibén de las oquedades moldeadoras con cdmaras de alojamiento

¥, Separadas de ello el alﬁacén de expulsiébn, constituido

a modo semejante en nimero y disposicibn a las oguedades mol
deadoras con camaras dé transferencim; estando previsto un
almacén, que se acerca al apoyo intermedio para partes prefg
bricades y un dispositivo alejador que separa del almacén de
expulsibén para las partes de fundicifn; estando coordinado
al almacén intermedio un dispositivo impulsor, que mueve ha-

ciendo pasar por el almacén sus cdmaras alojadoras y al alma
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¢én de expulsibn, un dispositivo impulsor que hace mover _
avanzando su cémara de transferencis por el dispositivo ale-
jador; estando prevista entre los planos, y paralela a los
mismos, de las oguedades moldeadoras anteriores y posteriores,
una parte central moldeadora miltiple con varias estaciones,
con cdmaras moldeadoras, constituides correspondientes al mo
do y disposicién de las oéuedades moldeadoras, estando previg
ta al mismo tiempo en el alcance del dispositivo fundidor y
en el alcance del apoyo intermedio y en el alcance del apoyo
de expulsibn una estaqiéq, constituida del mismo modo; estan
do coordinados a la parie central moldeadora multiple de va-
rias estaciones, un primer dispositivo impulsor, gue corre
dicha parte perpendicularmente al plano de las oquedades mol-
deadoras y un segundo disposgitivo impulsor, que le mueve pe-
ralela al mismo plano impulsado de modo rotativo; estando dig
puestos medios pare cambiar la carga de partes prefabricadas
desde el apoyo intermedio en las oquedades moldeadoras de las
estaciones, aportades acompasadamente y para la transfersncis
de partes fundidas desde las estaciones aportadas acompasada-
uente al apoyo de expulsidn.’

Un d;spositivé para la ejecucidn del procedimiento
ge deduce del dibujo anexo con 4 hojas,

Cuya fig. 1 muestrs una seccibn transversal por la
méquina fundidora abierta con vista superior sobre la mitad
estacionaria de molde de fundicibn;

Cuya fig. 2 ilustra una vista superior sobre la mi-
tad del molde de fundicidén mébvil ebierta;

Cuya fig. 3 muestra una seccidn a Lo largo de IIT -

’
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III por las mitades de molde de fundicibn cerradas segin las
figuras 1 y 23

' Cuya fig. 4 muestfa una seccidn a lo largo de IV -
IV por las mitades cerradas del molde de fundicidn segin las
figuras 1 y 2.

Ies escalas de ilustrecién son iguales en todas _
Jas figuras.

Para la ejecucidn del procedimiento de requiere un
gran nimero de etapas. Para cdnstituir de modo econdmico _
tal procedimiento constituido por una pluralidad de etapas,
segln la solicitud, en cada etape del procedimiento se ejecu
tan funciones diferenciadas paralelas entre si. Si ahora _ -
en lo que sigue se describirén las distintas etapas del pro-
cedimiento, con la realizacidn progresiva del procedimiento

“fotal, se hard mencifn a etapas de procedimiento, ya descri-

tas, que transcurren paralelas. Por lo tanto, lz descripcidi

o)

parté de que se comienza desde un verdadero estado cero. _
Para ello igualmente se presupone, que durante las, primeras
tres etapas del procedimiento todavia no se ejecuta la cuar-
ta etapa del procedimiento (vaciado de fundicidén y solidifi-
cacibn) auxiliarmente para los elementos de las distintas _
etapas del procedimiemto,se hard mencidén de las figuras del
dibujo como una vafiante de ejecﬁoién del dispogitivo,
Partes prefabricadas 7, que deban ser empaquetadas
por el procedimiento de fundicibn en una parte fundida 11,
exlsten en un almacén de reserva 3 localmente fijo. In la
zona de un lugar de extraccidn 8 de este almacén de reserve

3, localmente fijo, se dispone un almacén intermedio 5, lo-




10

15

20

25

30

N§

§10513  —

culmente estacionario, que presenta cimaras de alojamiento
6 pare partes T preparadas y cuyas cémaras alojadoras 6 pue+
den ser conducidas acompasadamente por delante del almacén
de reserva 3. En cada caso una parte 7 prefabricada, prefe-
rentemente por su peso propio, en movimiento libre con@ucidc
después de cada compds de movimiento del almacén intermedio
5, se llena en una correspondiente cémara alojadora 6.
Después del Gltimo movimiento acompasado del alma-
cén intermedio, estacionsrio localmente 5, cuyo nimero de cdm
pases coincide con el nfmero de cémaras alojadoras 6, y el
nlmero de cimsras alojadoras 6 en ei coincide con el nimero
de partes de fundicibén 11, gque deban fabricarse en el proce-
g0 de fundicidn, las partes prefabricadas 7 alojadas en el
almavén intermedio 5 localmente estacionario, se cambian _
llendndose en una parte 20 central moldeadora miltiple de _
varias estaciones rotativas y corredizas relativamente al
almacén intermedio 5 y al almacén de reserva 3. Ista parte
20 central moldeadora presenta un ndmero de cémaras moldeado
ras 26 correspondiente al nfmero de les partes de fundicidn
11, que deban confeccionarse en un proceso. ILa parte cen-
tral moldeadora 20 y las cémaras moldeadoras 26 estén adapta
das en ello a las dimensiones de las partes prefabricades _
7 y/o de las partes de fundicibn 11. Estas cémaras moldea-
doras 26 pueden presentar en ello también partes activas de
moldeo de fundicibn. Ias cémaras moldeadoras 26, sin embar-
g0, también pueden servir meramente para la recepcldén de pay
tes prefabricadas 7. ¥sta parte 20 central moldeadora muilti

ple de varias estaciones puede girarse y correrse en el es-

’
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| Estando este molde de fundicidn 9 ahora abierte, se corre,

pacio y esta:rotacién ¥y corrimiento espaciales puede efec _
buarse acom.pésadamenteo

Para la tercera etapa del procedimiento tiene que
abrirse el molde de fundicidén, es decir, que una placa 31
tensora de aplicacidn de molde mévil se mueve alejéndose de
una place 1 fija de tensién de aplicacibdn de molde. En esta
ocasién debe mencionarse que en la placa tensora 1 fija de
aplicacidén de molde desemboca el verdadero grupo fundidor 2,
que es capaz de transportar el material de fundicibén 16 al

molde de fundicién 9, es decir que es capaz de inyectar. _

respeciivamente gira, una de las estaciones de la parte 20
central moldeadora miltiple, que estaba disponible para el
primero y segundo pasos del procedimiento en la zona del al-
macén intermedio 5 ¥ que en la segunda stapa del procedimien
to se habla cargado con partes 7 prefabricadas, desde el al-
macén intermedio 5, corriéndose,.respectivamente girdndose
dentro del alcance 17 de fundicidn. Ante todo, para hacer
posible el giro de una de las estaciones desde el alcance del
almacén intermedio 5, a la zona de fundicibén 17, se necesita
pera la parte central 20 moldeadora, un movimiento en el es-
pacio, es decir entre las nitades de molde de fundicidn tiend
que correrse axilmente la parte 20 central moldeadora y en
la posicidbn axilmente corrida a distancia de ambas placas 18
y 38 moldeadoras de fundicifn, se efectla un movimiento de
rotacién. Este movimiento de rotacidn tambidn puede destinay
se como compés de movimiento. Simultdneamente con este com—

pés de corrimiento y rotacibén de la parte central 20 moldea~—
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dora lleva una segunde estacidn, prevista en ésta , al alcan
ce del almacén intermedio 5. Después de la terminacibn de
la tercera etapa del procedimiento, las cémaras slojadoras

6 del almacén intermedio 5 y las cdmaras moldeadoras 26 de
la segunda estacidn en la parte 20 central moldeadora multi-
ple de varias estaciones estén vaclas.

La cuarta etapa del procedimiento representa el _
cierre y la sujecidn pretensada cerrada del molde de fundi-
cibfn 9. ¥n ello se aplican considerables fuerzas. Frecuen-
tgmente hay disponible para este proceso de trabajo todavia
une. muy considerable reserva de fuerza. XLl aprovechemiento
de esta reserva de fuerzas en el procedimiento total repre-
senta una de las medidas, segln el invento, y se insistird
en ello en una posterior etapa del procedimiento.

In la quinta etapa del procedimiento, el material
de fundicidén 16, por el dispositivo 2. fundidor, se introduce
e presién desde una caja fundidora 15 en la oquedad moldeadg
ra 19, en que se encuentran las partes prefabricadas 7. A
esto le sucede un tiempo de solidificacidn. ILas etapas del
procedimiento 1 y 2 asi como la etapa de procedimiento 5 se
sintoniza cronoldgicamente entre si, es decir, que durante
esta guinte etapa del procedimiento se desarrollan las eta-
pag primere y segunda del procedimiento. -

Lg sexta etapa del procedimiento se refiere a la
gpertura del molde de fundicibén 9. Al mismo tiempo se sepa-
re axilmente la parte 20 central de molde mlltiple de varias

estaciones réspecto a las dos fases 36 de molde de fundicibn

U

terminal, es decir, aquellas en el lado (38) mbévil. Por ell

las partes de fundicidn 11 sujetas en la primera estacidn de
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la parte 20 centrael moldeadora, se separan de las partes 36
terminales del molde de fundicibn. Después de terminar la

apertura del molde 9 de fundicién se efectlia adicionalmente
al corrimiento axil, todaviae la rotacibn de la parte 20 cend
tral moldeadora miltiple, de tal modo que la primere esta -
cién, con lda parte de fundicidn vaciada 11, se lleva fuera

del alcance de fundicidn 17 al alcance de un slmacén de ex-—
pulsién 10. ZEste almacén de expulsibn 10 estd dispuesto lo-
calmente estacionario y. permite un movimiento relativo a la
parte 20 central moldeadora, que puede efectuarse acompasa-—
damente. EL movimiento en el espacio de la parte central

moldeadora 20 corresponde & aquel en la tercera etapa del -

procedimiento. Cade tercera etapa de procedimiento se realil -

za simultdneamente con este sexta etapa del procedimiento.
Yo séptima etapa del procedimiento se inicia por

el cierre del molde 9. En la séptima etapa del procedimien

to, las partes de fundicidn 11 llevadas por la parte centrall

20 moldeadora al alcance del almacén expulsor 10 se alejan

de la primera estacidn de la parte 20 central moldeadora.

4 este objeto el almacén expulsor 10 estd provisto de céma-
ras de transferencia 12, cuyas dimensiones éstén adaptadas

a las partes de fundicidn 11. La transferencia de las par-—
tes de fundicibn 11 desde la parte 20 central moldeadora a

las cédmaras de transferencis 12 del almacén expulsor 10 re-
presenta un movimiento de corrimiento. Este movimiento co-
rredizo se emplea para el éstampado separador simulténeo.:{8(
bara desprender material de fundicidn 16% sobrante, es decin

de los verdaderos canales de fundicidn, asi como de eventua-

~
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situada en Gltimo lugar en el alcance del almacén expulsor

les rebosaderos, previstos pars la disminucibén de la porosi
dad en la parte de fundicibn 11. Simultdneamente con el _
transcurso de la séptima etava del procedimiento, transcurrdg
también la segunda etapa del procedimiento, la cuarta y par
ciglmente tambidn la quinta etapas del procedimiento.

La octava etapa del procedimiento ocurre con mol-
de cerrado 9, moviéndose el almacén expulsor 10 con lag cé-
maras de transferencia 12, constituidas en el mismo y las

partes de fundicibn, llenadas en las mismas, por delante de

&

un digpositivo 13 alejador. Cada vez que una cdmara de trax
Fferencia 12 estéd situada frente al dispositivo alejador 13,
se efectla, por el peso propio de la parte de fundicidn 11,
su expulsidn, depositéndose en el dispositivo alejador 13.
Preferentemente el movimiento de almacén expulsor 1V se rea
liza acompasadamente. Tal movimiento acompasador del alma—
cén expulsor 10 permite la expulsidn segura de todas las pay
tes de fundicién almacenadas intermediariamente en las cdma
res de transferencia 12, sin gue en ello se presente el pe-
ligro del ataesco. Simultdneamente con el curso de la octavy
etapa del procedimiento transcurre tambidn la primera etapa
del procedimiento y la quinta etapa se termina.

Para la reslizacidn de la novena etapa del proce-
dimiento, se abre el molde de fundicidn 9 y se realiza un
compés en el espacio de corrimiento y rotacidn de la parte
20 central moldeadora. En ello, la primera estacibén de la

parte 20 central moldeadore multiple de varias estaclones,

10, se mueve desde su alcance (10) al alcance del almacén

B
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intermedio 5 localmente estacionario. Al mismo tiempo, en

la zona del almacén expulsor 10, se expulsa (28) el material

desprendido por estampacidn durante la séptina etapa del prg

cedimiento, respecto a las partes de fundicidn 11 durante 1d
transferencia al almacédn expulsor 10. Simulféneamente con
la novena etapa del procedimiento, se realiza también ia -
tercera y sexta etapa del procedimiento.

A continuacibén de la novena etapa del procedimien

to, se cierra el molde 9, casi como una décima etapa del prg

cedimiento, lo que tembién corresponde a la cuerta etapa del
procedimiento y sucesivamente siguen las arriba indicadas
nueve etapas del procedimiento.

Después de realizarse ahora por primera vez las
nueve etapas del procedimiento y de haberse terminado tambid
la décima etapa del procedimiento, resulta la siguiente si-
tuacidn:

Tas cémaras moldeadoras 26, en la primera estacidn

de la parte 20 central moldeadora miltiple de varias estacig

nes, estén vacias, en una segunda estacidn estédn introduci-
das partes prefabricadas 7, y estae estacidn se encuentra en
la zona de fundicidn 17 y una tercera estacibn con partes de
fundicién 11 terminadas de fundir, se encuentra en la zona
del almacén expulsor 10. Paralelas entre si transcurren _
ahora las etapas de procedimiento 5 y 7. Todavia con el mol
de 9 cerrado se clerran las etapas de procedimiento sucesivs
mente 2, 5 y 8, y después de transcurrir las etapas de pro-
cedimiento 2 y 8, respectivamente 5, se abre el molde de fuy
dicién 9 y tienen lugar las etapas de procedimiento 3, 6 y g

Por ello se alcanza un poderoso incremento de rendimiento.

n
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Ziste procedimiento es aplicable, de un modo espe cialmente
ventajoso, pare la fabricacién de rotores de miguinas eléc-
tricas, en que al mismo tiempo se funden las aletas refrige-
radoras y las varillas de cortocircuito.

Me joras ventajosas en el procedimiento fundamental
pueden alcanzarse todavia, cuando la sucesibn de compases se
sincronizan en las etapas de procedimiento segunda y ovtava.
En ello puede accionar simulténeamente un dnico Srgano impul
sor (53, 50, 51, 60) a ambos almacenes (almacén intermedio
5y almacén impulsor 10).

Resulta ademés ser ventajoso que el movimiento de
cierre del molde de fundicibén 9 al mismo tiempo adopte tam-
bidh la funcién impulsora (75) de la septime etapa del proce
dimiento.

Adicionalmente, en las etapas séptima u octava del]
procedimiento, en la zona del almacén expulsor 10, puede pre
verse un expulsién & presidn de dispositivos auxiliares 100
on la parte de fundicidn 7 que servia pars la manipulacidén
hasta la fundicibn. HEsto resulta ser ventajoso, por ejemplo
en la fabricacidn de rotores, porque con ello pueden alejar
se los mandriles (100) que soportan las chapas del rotor. |

Tl invento se refiere también a un dispositivo pa-

instrumentos necesarios para las distintés etapas del proced
miento, especialmente en el alcance de una placa 1, fija,
tengora de aplicacidén de molde, con caja de fundicibn 15, fi
jade en la misma, de un grupo fundidor 2, ,un almacén de re-
serva fijo localmente 3, en un dispositivo 4, unido con la

placa 1 soportadora de molde fija, el almacén intermediario

T

ra la puesta en préctica delnprooedimiénto, que presenta losg| . i
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~adaptadas a las dimensiones de las partes prefabricadas T,

‘pulsora. Esta estd dispuesta de modo mdévil relativemente a

5, localmente estacionario, que puede moverse por delante _
del almacén de reserva 3, localmente fijo, estando constitui
do este almacén intermedio 5, por ejemplo, como disco con _

cémaras alojadoras 6, abiertas en el contorno, que estd, _

que deban alojarse. Ademds, en el mismo dispositivo moldea-
dor 18, unido con la placa fija 1 tensora de aplicacidn de

molde, puede estar alojado un almacén expulsor 10, que, por
lo tanto, tembién estd dispuesto de modo localmente estacio—

nario y puede moverse de modo progrsmado. IEn ello pueden _

constituirse tembién las zonas de transferencia 12, adaptadas

al almacén expulsor 10 con las dimensiones de las partes de
fundicibén 11, como dispositivo alimentador, en un dispositiv
13 de alejamiento. ILa parte 20 central moldeadora miltiple
de varias estaciones estd dispuesta entre la parte fija de
molde 21 y una o varias partes en combinacidn 22 mbviles mols
deadoras, de tal modo mévil, que pueda mOVerSe,'tantb en sen
tido axil, como tambiédn pueda girarse rotativemente para mo-
ver las distintas estaciones 26, constituidas en la misma,
en la zona del almacén intermedio 5 delddispositivo 4, del
almacén expulsor 10. Ventajosamente esta parte central mol-
deadora 20 estd constituida como disco simétrico en rotacidn
con un eje de giro 25.

Para la rotacibén de la parte 20 central moldeadora
ventajosamente estd coordinado a la place mévil 31 tensora,
de aplicacidén de molde, un dispositivo impulsor 32.

Para alejar las partes de fundicidn 11 de las par-

tes de moldes de fundicibn 36, 36', se prevé una placa 35 ex

D

y
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.| Pars utilizar sélo un Gnico dispositivo impulsor para los dos

las partes 36' de molde de fundicibn, para correr axilmente
la parte 20 central moldeadora en une primera etapa. En una
segunda etapa, seguidemente la parte 20 central moldeadora
todavia se separa de la placa 35 expulsora.

Entre la parte 20 central moldeadora, axilmente co-
rrediza y rotativa y el dispositivo impulsor 32, que actis _
sobre la misma, esté dispuesto un embrague 37 desacoplable.

Para gerantizar un trabajo perfecto, en el disposi-
tivo 4 fijo con el almacén intermedio 5, dispuesto en el mis-
mo y el almacén expulsor 10 y las partes de introduccidn de
fundicién (2) v terminales moldeadores 36, 36' esta dispuestq
un dispositivo 40 de posicidén. De modo correspondiente a lag
posiciones, que deban adoptarse, éste trabaja con una parte
de posicibn 41, dispuesta en la placae expulsora 35 y, ésta a
su vez, coopera con la parte 20 central moldeadora y con la
place terminal 38 del molde de fundicibn, que estéd coordinade
e la placa 31 mévil tensora de aplicacibn de molde y gque lle-
va el dispositivo impulsorr32 parse la parte central de molde
20, :

Como gistema impulsor 32 pare la parte 20 central
moldeadora, estd previsto un pistdén, solicitable con medio dg
presibn, en un cilindro 33, con el que estd unida una crema-
llera 34, que actia sobre un pifibn dentado 45 y a partir del
cuel, a través de un embrague 37, es giratoria la parte 20 _
central moldeadora.

Fl almacén intermedio 5 con las cémaras alojadoras
6 y el almacén 10 expulsor con las cémaras de transferencia

12 estd provisto de coronas dentadas 50, respectivamente 60.
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almacenes 5, respectivamente 6, entre las dos coronas denta—
das 50, respectivamenie'6o, puede disponerse una rueds inter
media 51. La impulsidn, s través de la rueda intermedia 51,
puede preverse también por un pistdn, igualmente solicitable
por medio de presidn y corredizo en un cilindro 53, con cre-
wallera 54 fijada al mismo, que coopera con una rueda denta-
da 55 en uno de ambos almacenes (5). Una estampa 71, accio-
nable por medio de presifn (70), puede estar coordinada al al
macén expulsor 10 en el lado de la place fija 1 tensora de
aplicacidén de molde. En la misma alineacibn entonces por la
parte 20 central de molde y a través de la placa expulsora _
35, en la zona de un taladro de expulsidn T2 eh el lado del
escudo mbévil 31 se prevé un taladro de paéo de empuje T3 pars
los dispositivos auxiliares 100 que deban alejarsse. EIEn cierd
tos casos, en la zona de este taladro de paso de expulsibdn
73, se prevé un manguito 75 tubulary unido fijamente con la |-
place 31 mévil tensora de aplicacién de molde, que es sufi-
cientemente largo para empujer la parte de fundicidn 11 hastg
penetrar en el almacén expulsor 10, En ello, en el lugar de
paso entre la parte central 20 de molde y el dispositivo 4,
en la placa fija 1. tensora de aplicacidén de molde, con el aldt
mscén intermedio 5 y el almacén expulsor 10, se dispone ven—
tajosamente un dispositivo 80 estampador intercambisble.
Para transferir las partes 7 prefabricadas alojadadg
en el almecén intermedio 5, se disponen, por ejemplo, estam—
pas de carga 81 corredizas por medio de presidn (70), que co
rresponden al nlmero de cémaras alojadoras 6, a las que estdd
coordinados individualmente, o para todos conjuntamente, mo-

tores. de pistén 82, solicitables por medio de presidn (70).
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tla en el dispositivo 4 sobre la placa fija 1 teunsora de _

Lo disposicidn de este dispositivo 81 de corrimiento se efeg

aplicacibén de molde o sobre este mismo, en lo que en este ca
o las estampas de carga 81 atraviesan esta placa 1.

También existe la posibilidad de emplear tal procet

dimiemto con tres estaciones, que trabajan conjuntamente en . ...

conpds rigido, asi como emplear un dispositivo correspondien
temente adaptado pars verter en cada caso s6lo una Ynica pars
te de fundicibén 11, ante todo cuando las dimensiones de la
parte de fundicidn presentan un tamafio determinado, que car-
gé totalmente la capacidad de la mdquina de cierre de molde
¥ llenado del mismo. Tambidn en este método de trabajo es
previsible una considerable aceleracidn de los compases de

trabajo y por ello un incremento de la economia.

pot o e em mm maw e mme
o E R EmERsae=s=

La presente patente de invencidn, consta de las si+
guientes reivindicaciones:

1.- Dispositivo para unir partes prefabricadas con
material de fundicibn, en una méquina fundidora a presibn de
metel o una méquina de fundicibén inyectada de material plasii
co, comprendiendo una placa fija tensora de aplicacién de mol
de con dispositivo fundidor coordinado, una placa mévil ten—
sora de aplicacidn de molde con dispositivo expulsor exil y
dispositivos de impulsgidn y de maniobre para el funcionamien

to de la méquina, caracterizado porque en el alcance del disH

positivo fundidor estéd unidos con la placa fija tensora de

aplicacién de molde, el grupo fundidor, asi como oguedades dg

m S "

o ’y
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molde de la cara anterior correspondientes al némero de par-
tes de fundicidn que deban fabricarse simultdneaments y es—
t4n unidas con la placa mbvil tensora de aplicacibn de molde)
oquedades moldeadoras de la cara posterior correspondientes

al nimero de pertes de fundicidn que deban fabricarse simul-
tdneamente; porque lateralmente y en la misme zona de plano

del dispositivo fundidor esti previsto un almacén intermedio
constituido de acuerdo con el nfmero ¥ la disposicién de las
oquedades moldeadoras, con cdmaras recepboras y, separado de
ello, un glmacén expulsor, constituido de modo geme jante al

niimero y a la disposicién de oquedades moldeadores, con cdma
ras de transferencia; porque estd previsto un almacén, que-

acerca al almacén intermedio para pertes prefabricadas y un

dispositivo alejador, que aleja desde el almacén expulsor pa
ra las partes de fundicibn; por que al almacéndntermedio es
tén coordinados, un dispositivo impulsor, que mueve por delaxp
te sus cdmaras alojadoras en el almacén, y al almacén expul-
sor estéd coordinado un dispositivo, gue mueve por delante sug
cdmaras de transferencia en el dispositivo alejador; por gue
estd prevista, en situacién intermedia y paralela a los ple-—
nos de las oquedades moldeadoras de la cara anterior y de la
cara posterior, una parte central moldeadora miltiple de va-
rias estaciones, con cémaras moldeadoras constituidas de mo-
do correspondiente en cada estacidn al nimero y a la disposi4
cibn de oquedades moldeadoras, en lo que simulténeamente en
el alcance delrdispositivo fundidor, y en el alcance del al-
cance del almacén intermedio y el alcance del almacén expul-
sor.estd prevista en cada caso un estacidén, constituida de

igual modo; porque coordinsdo a la parte central moldeadore
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miltiple de varias estaciones estd dispuesto un dispositivo
impulsor primero, que corre éstas perpendicularmente al pla-
no de las oquedades moldeadoras y un Segundo dispositivo im=-
pulsor, que las impulsa paralelas girando respecto al misumo
plano; porgue estén dispuestos medios para transferir 1a car
ge de partes prefabricadas desde el almacén intermedio a las
oquedades de molde de las estaclones aportadas acompasadamen
te y para transferir partes de fundicidn desde las estacio-
nes aportadas acompasadamente, 2l almacén expulsor.

. 2.— Dispositivo, seglén la reivindicacién 1, carac-
terizado porque los dispositivos impulsores, coordinados al
almacén intermedio y al almecén impulsor son accionables sin
crinizadamente.

3.~ Dispositivo, seglin la reivindicacibén 2, carac-—
terizado porque el dispositivo impulsor del almacén expulsor
estd formado por un dispositivo de transnisibn a partir del
almacén intermedio

4 .- Dispositivo, segin la reivindicacibén 1, carac-
terizado porgque el almacén.intermedio y el almacén expulsor,
por medio de coronas dentadas coordinades al mismo, y una _
rueda intermedia, engrana con ellas y una cremallera actuante
gobre lae mismas estén en enlace de transmisidén con el dispo
gitivo impulsor.

55.- Dispositivo, seglin le reivindicacién 3, carac-
terizado porgque el dispositivo impuléor del almacén expulsor
y del almacén intermedio esté formado en cads c280 por uns
corona dentadea, unida con el mismo, unz rueda intermedils, gug
engrana con estas dos y una cremallers corrediza que engrana

con una corona dentada, respectivamente con una rueda dentads

W
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en el almacén expulsor, respectivamente en el almacén inter-
medio.

6.~ Dispositivo, seglin la reivindicacibén 5, carac-—
terizado porque paras correr la barra dentada estd prevista
una combinacidn de cilindro y pistbén hidrdulicamente solici-
table.

7.~ Dispositivo, segin la reivindicacidn 1, carac-—

terizado porque entre la cémara de molde y la parte central

estd dispuesto un dispositivo estampador.

8.~ Disposgitivo, segin la reivindicacibn 1, carac-—
terizado porgue en la zons de la cémara de transferencia en
el almacén expulsor con la mitad mévil del molde de fundicid
y estando cerrado el molde de fundicidn, extendiéndose en la
cémara de moldeo, estdn previstos medios para correr por en-
cima las partes fundidas en la cédmara de transferencia.

9.~ Dispositivo, segln la reivindicacién 8, carac-—
terizado porque estéd previsto un manguito, provisto de un ta
ladro, como medio pare correr por encima.

10.— Dispositivo, seghn la reivindicacidn 9, carac
terizado porque a continuacibén del taladro en el manguito es
t4 previsto un taladro de salida que conduce, fuera de la _
zona del molde de fundicidn.

11.= Dispositivo, seglin la reivindicacidn 9, carac
terizado porque, alineadamente con el taladro en el manguito
y opuestamente a éste, en la mitad fija del molde de fundi-
cibn, respectivamente en éste y en la placa fija de tensidn

de aplicacidn de molde, estd dispuesta una estampa.

moldeadora miltiple de varias estaciones y el almacén expulsor

12.—~ Dispositivo, seglin la reivindicacidén 11, carag¢
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terizado porque la estampa e8 corrediza y presente una parte
terminal, que no sobrepasae las dimensiones transversalmente
a la direccidn de corrimiento de la estampa, de un dispositiy -
vo auxiliar, que se lleva con la parte de fundicidn dentro
de su alcance.

13.~ Dispositivo, segln la reivindicacibn 1,.carag
terizado porque en la zona del almacén de expulsién estéd dis|
puesto un expulsor dirigido contra material de fundicibn se
parado por estampacidn.

14 .- Dispositivo, segln la reivindicacidén 1, carag]

terizado porque estd dispuesto un embrague acopluble y desacp: .-

plable entre los dos dispositivos impulsores coordinados a
la parte central moldeadors miltiple de varias estaciones.
15,~ "Dispositivo para unir partes prefabricadas
con material de fundicidn.
Segln se describe y reivindica en la presente memQ

ria descriptiva y se ilustra en las figuras que se acompafian

egcritas a ma-

Fio.: Fransisoo del Pezs
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