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BEgte invento se refiere a una méquina de fundi-
cion bara preoducir simultdneamente secciones de semicaja
superior y de semicaja inferior de un molde de arena ¥y
montarlasg luego de modo que queden listas para una ope-
rgcion de vertido de metal en el instante en que abando
nan la maquina.

Hasta la fecha, las mdquinas de fundicion que
realigan estag funciones emplean placas portamodelo de
doble cara y todas las funciones de la mequina se reali-
zan en un unlco puesto de trabajo, donde tienen lugar
diversos movimientos de la placa portamodelo y de la ca-
ja de moldeo con desplagamientos en 1{nea verticales ba-
jo el control de un gato hidraulico,

El presente invento reside en una me jora sobre
une miquina de moldeo de placa portamodelo de un unico
puesto, usual, ya que proporciona una méquina de forma-
cion de moldes de mﬁltiples puestos en la que la opera-
cion de separacién del molde y de expulsidn del molde se
deja de realizar en el puesto de trabajo y se lleva a cabo
en un puesto de separscidn del molde y de expulsion sepa=
rado, mientras que esta previsto un puesto adiclonal, a sz
ber, un puesto de colocacidn del nicleo, con el fin de
que pusda colocarse un nicleo entre las dos partes de
molde, como preparacidn a la realizacidn de la operacidn

de separacion del molde y expulsidn. )
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De acuerdo con el presente invento, se provorcio
nan unos medios de transferencia convenientes para condu-
cir lag secciones de caja de moldeo desde un puesto al si
guisnte mediante el uso de une mesa girastoria sobre la que

5 estén,soportadas las seccliones de ¢aja de moldeo de wodo
que, al girar la mesa giratoria en torno a su eje geométr&
co vertical, las secciones de caja de moldeo son obligadas
a desplazarse segﬁn una treyectoria ciroular que interseca
a cada uno de los puestos., La mesa giratoria es cepaz de

10 ger orientada intermitentemente, de modo que cuando lap
secciones de cajs de moldeo gbandonen cada estaoién, son
sustituidas por otras secclones de caJa de moldeo que en-
tren en tal estecion.,

Del hecho de que la transferencia de las sceio-

15 nes de caja de moldeo de puesto a puesto tenga lugar en
una trayectoria circular cerrada se desprende una gran va
riedsd de ventajas, ya que 8l estar agrupados as{ los di-
versos puestos operativos, se tlene como resultado, por
tanto, un dleseflo de méquina compacta.

20 En los dibujos adjuntoss

la figura 1 es una vista en plents desde arriba
de wna miquine formesdors de moldes que incorpora el inven
t0, estendo desproviste la méquinaes de cajas de moldeo Pe
7o 1lustréndose las posiciones de las cajas de moldeo en

26 1{neas de trazos;
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la figura 2 es wns vista lateral de la maquins
con une representacién gimilar de las cajas de moldeo en
1{nea do trazos;

la figura 3 es una vista de extremo de la mdqui-
na ¢on una representaoién gimilar de las cajas de moldeo
on 1{nea de trazos;

la figura 4 es una vista lateral fragmentaria,
eSqmemﬁtica de un mecanismo de acclonamiento en cruz de
Malta que forma parte de ls méquina;

la figura 5 es una vista de extremo de una se-
rie de secclones de semicaja de moldeo superiores que se
smplean como partes de la mequina;

la figura 6 es una vista de extremo de la placa
portemodelo de la méquina cuando se encuentra en el puesto
de trabajo;

la figura 7 es una viste de exliremo de unae serie
de secclones de semlcaja de moldeo inferiores que formen
otres partes de la méquina;

la figurs 8 es una vista lateral de las seccio-
nes de semlcaja de moldeo superior e inferior de les figu
ras 5 y T montadas;

le figure 9 es une viste en planta desde erribe
de la estructura de la figura 8;

le figurs 92 es una viste en seccidn horizontal

ampliada tomede por la 1{nea 92-92 de 1a figura 2, omitiég

12.2.730 -4 =
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dose clertas partes con fines de clesridad;

la figure 9b es una vista lateral de lz estruc
tura de ls figurs 9aj

la figura 9¢ es una seccidn por la linea Sec-9c¢
de la figura 2

la figura 94 es una vista lateral de la estruo~
tura de la figura 9¢;

la figura 10 es una seccidn agrendsda centrel
v longitudinalmente, de manera sustancisl, a través de una
unidad de teamlz de filtro;

la figurea 11 es una vigta en perspectiva de 1la
unided de tamlz de filtro de la figura 10;

las flgureas 12 e 22 inclusive gon gecciones es-
queméticas tomadas vertical y centrslmente a traves del
drea do trobajo de la méquina ¥ que llustran etapas progre-
givas de movimiento de los diversos dlspositivos o partes
de formecion de molde en tal zona de trabajo;

la figura 23 es una vista en seccidn esquemsti-
ca tomada verticalmente a travées del puesto de aplicaoién
del macho y que muestra un macho en posicidn en la parte
de semlcaja de moldeo inferior del molde;

lag figuras 24 a 31 inclusive, son secciones
esquemsticas similares a las figuras 12 a 22, pero tomadas
verticalmente a traves del puesto de desmoldeo y que ilus=~

tran etapas progresivas de montaje de los dispositivos o

13424734 -5 -
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partes de tratamiento de las cajes de moldeo en tal pues~
t0;

la flgura 32 es unae vista lateral de la estruc-
tura de la figura 313

la figura 33 es una vista lateral de un mecanis~
mo de expulsidn del molde que forma otra parte de la miw
guine; y

la figura 34 es una vista en planta desde arri-
be de la estructura de la figura 33.

Refiriéndonos ahora a las figuras 1 y 2, la ma-
quine 10 estd situada sobre el piso 12 de una fundicidn
o incluyse un bastidor 14. Este ultimo establece una serie
de cuatro zonas o puestos dispuestos segin un cuadrildte-
ro, que incluyen un &rea o puesto de trabaejo principal
WS, un puesto CS de colocacidn del macho, un puesto SS
de separacién del molde, y un puesto DS de parada momen~
ténea o de inmovilizacion.

Los cuatro puestos estdn dispuestos separados
en 902 en torno al eje geométrico vertical central de una
mesa glratoria 16 orienteble de manera Intermitente que
tiene instalaciones para soportar de manera suelta cuatro
pares de secclones de caje de moldeo, incluyendo cadas par
una seccidin 18 de semicaje de moldeo superior y una sec-
cidn 20 de semicaja de moldeo inferior. Tales secciones

de caja de moldeo ge ilustran en lineas de trazos. La me-
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sa giratorif 16 puede orientarse en incrementos de 902 y,

durante cada operacidn de orientacidn, los pares de cajas

de moldeo en c¢ada puesto son transferidos fisicamente al

slgulente puesto adyacente en el sentido dextrogiro de gi-
5 vo de la mese glratorisa,

Durente la operacién de orientacién, un par de
gsecciones 18 y 20 de semicaja de moldeo superior e infe-
rior es transferido desdse el puesto de inmovilizacidn DS
haste el puesto de trabajo principal WS, donde las seccio-

10 nes gon tratadas por un mecenlsmo automatico de manipulg=
cidn 4z cajss de moldeo on forme clclica, de modo que sean
llevadas & acoplamiento con una placa 22 portamodele que
lleva un modelo por una operacion de sujecion, y luego se
llenan simultdneamente de arens por uns Operacién de sopla-

15 do que compacta la arens en forma preliminar en las cavida-
des de molde. La arena se compacta luego de nuevo en tor-
no al modelo existente en la placa portamodelo 22 por una
operacion de compresion, y las secciones de cajas de mol-
deo se separan dspues de ello de la placa portamodelo 22

20 merced a una operecion de retirada del modelo con el fin
de liberarlas para transferirlas al puesto CS de cologae=-
cidn del macho con la arens compactada en ellas, al tiem-
Po que dejan la placa portamodelo 22, con su modelo ago=-
clado, en su posicién normal en el puesto de trabajo WS,

25 En el puesto CS de colocacion del macho, no se

13!2.73. - 7 -
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le seccidn de semicgaje 4z wslieo inferior 20 cowd 86 wles-
tra en la figure 23,

En sl puecto de desumolieo 35, las setciones 18
y 20 de semicaj: superior e inferior, con ld a¥ena compac-~
tada en ellss, son opersdss de nuevo por un 8perato auto-
mético de treterdento en forse olclice, por Lo que un ta-~
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puesto de separacién del molde 53, mientrsms que al misdo
tiewpo lzw secclones 18 y 20 de semicajs de woligo supe-
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males espersendo la transferencia al pussto de inmoviliza-
¢cidn DS durante lo sigulente operaoién de orientacidn de
la mesa girstoria 16.

Las funciones de manipulacion de le caja de mol~
¢eo, autométicas, que tienen lugar en el pussto de separe-
cidn del molde SS, se ilustrsn esquemsticamente en las fi-
guras 24 a 32, inclusive, y se correlaclonan con las fun-
clones cooperantes que son reallzedss por un mecenismo 30
de alimentacidn del tablerc inferior y de expulsidnm del
molde. Este mecenismo 30 funcione en forma ofclica pare
suministrar un unico teblero inferior 24 (figura 2) des-
de una pila 8§ (ficura 33) a podeidn en el puesto de seps—
racion del molde 35 durente el tiempo en que la mesa gi-
ratoria 16 estd slendo orienteda con el fin de llevar un
par se secciones 18 y 20 de semicaja de moldeo superior
e Inferior llenas de arena y compectadas el puesto de se=-
paracién del molde 33, y tambien para expulsar un molde
terminado soportado por el tablero desde el punto de se~
paracién del molde durante la sigulente operscidn de orien
tacion de la mesa giratoria sucesiva y pzra conducir el
mismo & una region de descarga.

Lag operaciones de orientacion sucesivas de la
mesa giratoria, que tienen lugar cuatro veces durante ca-
da ciclo de la maquine, se efectuan bajo el control de

un mecanismo en cruz de Malta 32, operado hidréulicamente,
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que es accionado por un actusdor en cruz de Malta 33,
hidrédulico, usual.

Las operaciones de tratamiento de la caja de
moldeo que tienen luger en el puesto WS de trabajo prin
cipal se efectian bajo el control de un conjunto 34 de
gato operable hidrdulicamente que coopers con un conjun
to de platina superior 35 (figurss 2 y 12 a 22, inclusi
ve). Lag operaciones de tratamiento de le caje de moldeo
que tienen lugar en el puesto de separacién del molde SS
se efectian bajo el control de un eilindro hidrdulico
prineipal 36 (figuras 1, 2 y 24 a 33, inclusive), as{ co
mo bejo el control de un grupo de cuatro cilindros hidrdu
licos gecundarios 38. Las operaciones de impulsién del
tablero que tienen lugsr en el puesto SS de separacion
del molde se realizan bajo el control de un cilindro de
expulsibn hidrdulico 40 (figuras 33 y 34).

El bastidor 14 de la méquina ineluye un par de
grandes soportes 50 y 52 laterales, en forme de C, lets
ralmente espaciedos, que proporelonan pates 54 horizontg
les estreches, superiores, pates horizontales 56 anchas
inferiores y partes de conexion verticeles 58. Unas ba-
rras laterales 59 se¢ extienden & lo largo de los bordes
inferiorss de las patas inferioras 56.

Extendiendose hacia delente desde las patas in

feriores 56 hay una armazén inferior horizontal que inclu

- 10 -
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ye barras laterales convergentes hacia delante 60 y una
barra extrems frontsl inferior 62. Extendiendose por de
lante de las patas superiores 54 hay una armezon superior
horizontal que incluye barress laterales convergentes ha-
cla delante 64 y una barra extrema frontel 66. Log extre
mos opuestos de la barra 62 inferior sobresalen de los
extremos frontales de las barras laterales 60 y estas par
tes sobresalientes tlenen fijadas a ellas postes de esqui
na 68 verticeles, cuyos extremos superiores estan agsegura
dos g partes extremas sobresalientes de manera similar en
la barre extrema frontal superior 66 de la armszdn supe-
rior antes mencionada. Barras transversales intermediass
My 72,~superior e inferior, se extienden horizontalmen
te entre los dos postes Qe esquine 68. Los postes 68 y los
goportes laterales 50 y 52 estén montados en zapatas de
piso de acero T4.

Montado en los dos soportes laterales 50 y 52
hay un depdsito de arena 75 que recibe arens tratade pro
cedente de una tolva 76 a través de una compuerta 78 usual,

Como se explicd previemente, el funcionamiento
de la presente maquine 10 formedora de moldes o de moldeo
por place portemodselo se carscteriza por la provisidn de
cuatro grupos o pares de secclones de ceja de moldeo, in
cluyendo ceda par la seceidn 18 de semicaja de moldeo su

perior antes mencionada y la seccidn 20 de genicaja de mol

13.2.73, -1 -
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deo inferior. Estas secciones emparejedas se desplazan
segﬁn una trayectoria circular de movimiento bajo el con
trol de log movimientos orientadores de la mesa girato-
ris 16, Normslmente, al comienzo de cualquier ciclo de
funcionamlento dasdo de la maquine, las seccilones de caja
de moldeo de cada per estan dispuestas en una posicidn
de descanso en uno de los cuatro puestos WS, CS, SS y DS,
¥ en relaoidn verticalmente sepsrada o espaciada con la
seceidn 18 de semicaja superior de moldeo superpuesta so
bre la seccidn 20 de semicaja inferior de moldeo. En ese
instante, ouando es acclonade la mesa giratoria 16 con fi
nes de orientacidn, las secciones de caja de moldeo asi
emparejadas en cada puesto son transferidas segﬁn una trg
yectoria srqueada de 902 de amplitud hasta sl puesto si-
gulente o adyacente con los cuatro pares de secclones de
caja de moldeo moviéndose en sentido dextrégiro segﬁn se
ve en la figura 1. Estas operaclones de transferencls se
hacen posible por la provisién de unz estrella 80 de me~-
gsa giratoria superior para soportar las custro secciones
18 de semicaja de moldeo superior y una estrella de mesa
giratoria inferior 82 pera soportar les cuatro secclones
20 de semicaja de moldeo inferior.

Refiriéndonos shora a las figuras 5 y 8, cada
una de las cuatro seccliones 18 de semicaja de moldeo su-

perior tiene la forma de una estructura rectangular, mets

13.2-739 - 12 -
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lica, colada, que tlene nsredes extremes 90 y paredes la
terales 92. Estas naredes 90 y 92 se inclinsn hacia arri
ba y hecia dentro en un pequefio sngulo. Los extremos su-
verior e inferior de las secciones de semicaja superior

estén abiertos.

Cods pared extrems 90 esta provista de un ala
de suspensidn 94 que se extiende lateralmente, horizontal
mente alargada, que tiene un orificlo piloto 96 equipado
de un casquillo en ella, que coopera con espigas de guia
en la estrella 80 de mese giratoris superior con el fin
de asegurer la alineacidn apropiada de la seccidn superior
de semicaje con log dlversos instrumentos de accionamien-—
to en el puesto de trebajo WS.

En posiciones préximes s los extremos opusstos
de las alas Qe suspensién 94 hey pernos verticales 98 que
ge extienden por debajo del reborde inferior de la seccidn
v estan abarcedos por muelles 100. Los extremos superiores
de tales muelles apoyan contra los extremos de las alas
de suspensién 94 y los extremos inferiores de los muelles
estan cogldos por srandelas 102. Estos muelles sepsran la
placa portamodelo 22 de la seccion 18 de semicaja de mol-
deo superior Aurente la oOperacidn de retirsds del modelo
en el puesto de trabajo WS,

Cada seccidn de semicaja superior 18 estd provis

ta, ademés, de orificios piloto adicionzles 104 que estan

13.2.73. ~ 13 ~-
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previstos en orejetas laterales 105, estendo prevista una
de teles orejetas en una pared extrema 90 cerca dsl borde
inferior de la misma y estando previste similarmente la
otra orejets en la otra pared extrema 90, pero en relacion
desplazada. Los dos orificos piloto 104 cooperan con espi-
gas de gu{a en la seccidn 20 de semlcaje inferior asociada.

Les ocuatro paredes 90 y 92 de cada seceidn 18 de
semicaja superior estdn forradas con revestimientos 106 re
sistentes al desgeste, interiores (figuras 5 y 10), sien-
do tales paredes de espesor doble, Estas peredes estén pro
vistes de perforaciones 107 y cada una de tales perforacig
nes tlene montada en ella une pequefla unided de tamiz de
arens 108 en forma de receptaculo (figuras 10 y 11), cuya
pared inferior esta formesda con hendiduras 109, Las ulti-
mag tienen una enchure tal que, durente la operacidn de sQ
plado, pueda escepar el eire a traves de las paredes de
lag secciones de semicaja superior mientras que la arens
soplada y compactade permanece confinada dentro de tales
gecclones. Esta operaci6n de soplado se realliza a traves
del reborde superior abierto de cada seccidn de semicaja
superior 18.

Refiriéndonos ahora a las figuras 7 y 8, cada
seceidn 20 de semicaja inferior tiene la forma de una eg
tructure en forma de cajén que tlene rebordes abiertos

superior e inferior, paredss extremas 110 y paredes late

13020730 - 14 -
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rales 112. Taeles paredes extremss y laterales se inclinan
hscia arribe y hacia dentro, El tamefio del reborde supe-
rior sbierto de cads seccidn de semicaje inferior es idég
tico al tamafio del rsborde inferior abierto de le seceidn
18 de semlcaje superior adyscente sobre ella. Las cuatro
paredes 110 y 112 estan provistas de perforaciones 114
que son similares & las perforaciones 107. Cada perfora-
cidn 114 tiene ssocieda con ella una de lss unidades de
tamiz 108,

Las paredes extremss 110 de cada seccidn de sg
micaja inferior 20 estan provistas de dos oreletas laters
les 116 que esten desplazedas lateralmente y tienen montg
das en ellas espigas de gula erectas 118 que egtan desti-
nadas 8 sobresalir penetrendo en los orificlos pilloto 104
antes menocionados de las orejetes 105 en las paredes extre
nas 90 de la seccldn de semicajae superior 18. Orejetas adi
olonales 120 en una de las paredes laterales 112 estan pro
vistes de orificios 122 (figurs 9) que cooperan con espigas
piloto en el gato hidrdulico 34.

Las alas laterales 124 en leas paredes extremas
110 estdn provistes de orificios 126 que coopersn con es-
plgas de guia colgantes en la placa portamodelo 22 con el
fin de alinear la placa portemodelo y la seccitn de semicg
Ja inferior durante la operscidn de soplado. Los orificios

126 tienen un doble propésito y, ademés de ser ocspaces de

13.2.73. - 15 =
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coineidir con les espiges de gula colgantes de la placs
portamodelo 22, cooperan también con las egpigas de guia
erectes de la mesa giretoria y determinan la posicidn nor
mal e la seccildn de semicajs inferior sobre ellas.

Como se representa en la figurs 8 una de las
paredes extremas 110 de cada seceidn de semicaja inferior
20 tiene una zone desplazada hacla fuera 128 en la que eg
t4 formada una sbertura de soplade 130 rectangular, hori-
zontal, a treves de la que se sopla arens aireada durante
la operacién de soplado cuendo ambss secciones de 18 y 20
de la caje de moldeo se cargen simultdneamente con arens.
Una tire de puente 132 delgada, glargeda, define el 1{mi-
te inferior de la abertura de soplado 130 y es mantenida
en posicion mediante tormillos.

La placa portamodelo 22 se representa en la fi-
gura 6 y su relacién funcional en la miquine se ilustra
en las figures 12 a 22. Esta placa portamodelo tiene la
forma de una placa rectanguler plana a lados opuestos de
la cual estén aseguradas una parte de modelo superior 140
¥ una parte de modelo inferior 142. La superfioie superior
de la placa portamodelo 22 esta disefiada pare entrer en
contacto con el borde abierto inferior de la seccidn 18
de semlcaja de moldeo superior durante lss operaclones
de soplado y compresidn en el puesto de trabajo WS, mien

trag que la superficle inferior de dicha place portemode

13-2-730 - 16 -



lo estd disefiada similarmente para entrar en contacto cn
el borde sbierto superior de la seccidn 20 de semicaja in
ferior. Cuando se obtene esta relscidn de clerre, las pare
des laterales 92 y las peres extremas 90 de la seccidn 18
5 de semicaja de moldeo superior, superpueste, en combina-
cidn con la superficie superior de la place portamodelo
22, establecen una cavided 144 de caja de moldeo superior
(figure 16) que, durente la operaoidn de soplado, se lle-
ng de srena y se compacta como se represanta en ls filgura
10 17. Ademds, las pearedes laterales Yy las paredes extremas
110 y 112 de le seccidn 20 de semicaja de moldeo inferior
gubyscente, en combinacidn con la superficie inferior de
la placa portamodelo 22, estsblecen una csvidad de moldeo
inferior 146 que esta destinada a llensrse de arena y &
15 ger compactada,
Cuatro orificios de gula 148 en las esquinas de
la place portamodelo 22 cooperan con espigas piloto 150
(figura 2) en une meénsula fije 152 (véase también figurs
21) que esté montade en los dos soportes laterales 50 y
20 52 del bastidor de la méquina y sobresaele en el pussto de
trabajo WS. Esta mensula 152 incluye un psr de brazos pa-
ralelos horizonteles 154, sdyscentes & la trayectoria de
desplazamiento de las secclones de caja de moldeo 18 y 20
cuando estas ultimas se mueven al puesto de trabajo WS, y

25 que se mantienen sepsradmde los soportes laterales 50 y

13020730 - ‘-17 -
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52 mediante barras de soporte 156 que se extienden hacia
dentro.

Normalmente, la placa portamodelo 22 descansa
por gravedad de manera suelta sobre los dos brazos 154 de
la ménsula de soporte 152. Sin embargo, esta destinada a
ser levantaeda verticalmente desde dichos brazos por la sec-
cidn 20 de semicaja inferior de moldeo durante las opera-
ciones de manipulacidn de la caja de moldeo en el puesto
de trabajo WS bajo el control del gato 34.

Las espigas 158 que se extienden verticalmente
cuelgen de la placa portamodelo 22 cerca de sug lados y a
medis distancia entre sus extremos y cooperan con los ori-
ficios 126 de las orejetas 124 en los lados de la seccion
20 de semicaja superior con fines de alineacidn de la pla-
¢ca portamodelo y de la caja de moldeo.

Refirieéndonos a las figuras 6 y 8, la placa por-
tamodelo 22 esta provista de cuatro orificios 160 cerca
de sus esguinas, que cooperan con los extremos inferiores
de los pernos 98 de la seccion de semiceja superior 18 en
el momento en que el borde abierto inferior de tel seccion
es llevado a contacto con el lado superior de la placa por-
tamodelo durante la operacidn de fijacidn de la caja de
moldeo en el npuesto de trabajo WS. EL digmetro de sstos
orificios 160 es tal que laa cabezas de los pernog 98 pue-

dan pasar a su través, mientras que las arandelas 102 no
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pueden pasar a través de tales orificios. Por tanto, cuan-
do avenzen las opersciones de fijacidn de la caja de mol-
deo, ge colocan los muelles 100 bajo compresidn, y después
de ello y después de que se ha terminado la operacidn de

5 compactacidn de la arena y se ha sliviado la presidn de
fijacidén durente la operacidn de expulsidn, estos muelles
ayudan a separar la placa portamodelo de la cara inferior
de la parte de molde superior.

Como se representa en las figurss 1 & 3, lo me-

10 sa giratoria 16 estd soportads por um pedestal central 170
desde el que gobresale hacia arriba una columne glratoria 472
en la que estd asegurado un cubo girstorio tubular 174
que tiene una superficie interior cilindrica y una super-
ficle exterior cuadrada. Aseguradas a las cuatro superfi-

15 cles laterales del cubo 174 por medio de pernos 175 hay
plecas de cubo rectengulares superior e inferior 176 ¥y
177. Teles placas de cubo constituyen ménsulas de sopor=
te para une pluralidsd de brazos de estrella que se extien-
den redislmente, log cusles constituyen los componentes

20 de las estrellas giratorias superior e inferior 80 y 82,
Estas estrellas giratorias lincluyen cuatro brazos superio-
res 180 que se extienden radislmente y cuatro brazos in-
feriores’182 que se extienden radislmente. Los brazos in-
feriores 182 de la estrella se encuentren directamente

25 bajo los brazos superiores 180 de la estrella y se extien-
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den paralelos a ellos, ¥y estan egpeciados hacla gbajo con
regpecto a los mismos. Cojinetes superior e inferior 184
¥ 186 en el bestidor 14 de la maquina y en el pedestal
170 reciben los extremos opuestos de la columma 172 y men-
tienen por tanto la mess giratoria como un todo en su po-
sicidn vertical. El cojinete 184 superior tiene la forme
de una silleta de cojinetes de bolas con pesteiia y esta
montado en una placa 188 en la parte superior central del
bastidor 14.

Refiriendonos ahora a la figura 9a, ceda brazo
180 de la estrella incluye una de las placas de cubo 176
v 8edde tal place de cubo sobresslen radislmente hacia
fuera dos barras laterales paralelas 190, cuyos extremos
interiores estén soldados a su placa de cubo respectiva
176+ Los extremos exteriores ds lag dos barras laterales
190 soporten une ménsula 192 en T que consiste en une ra-
ne intermedia 194, une largas barra superior exterior 196
de la T y una corta base interior 198 de la 7. Soldadas
a log extremos opuestos de la barra superior exterior 196
de la T y de la base interior 198 de la T hay dos placas
de soportes 200 cada una de las cuales tlene una espiga
de guia erecta 202. Cada placa de soporte 200 sirve para
soporter un extremo de una seccidn 18 de semicaja de mol-
deo superior asociada, teniendo as{ tal secoidn sus exire-

nos opuestos descansando de manera eficez en los extremos
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exteriores de un par de brazos superiores 180 adyacentes
que se extienden radlalmente, estando dispueste la parte
de cuerpo principal de la geccion de la caja de moldeo

en el plano general de la estrella 80 gilratoria superior
entre los brazos superiores adyacentes 180 ocomo se repre-
agenta en linea'interrumpida en ouatro sitios en la figura
1o

Refiriéndonos shore a las figuras 1, 2 y 9b,
la egtrella inferior 82 es similar a la estrells superior
80 previemente descrita, sirviendo las placas de cubo rec~
tangulares inferiores 177 pare soporitar los brezos infe-
rlores 182 que se extienden redialmente de dicha estrella
giratorie inferior 82. Dichos brazos inferiores 182 son
similares a los brazos supericres de estrella 180 y, por
tanto, para evitar una repeticidn, se splicen nimeros de
referencia similares con un sufijo "prima" & las partes
componentes de log drazos de estrella 182.

Las barras laterales 190' de los brazos de es-
trella inferiores 182 son mas anchas que los bragzos de
estrella superiores 180 y las placas de soporte 200', que
sirven para soportar las secclones de semicaja de moldeo
inferior 20 estdn soldadas a lo largo de los bordes ine-
feriores de las barres superiores exteriores mds larges
196" de la T y de las bases cortas interiores 198! de la

T, en lugar de a lo largo de sus bordes superiores,
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Una diferencia importante entre la estrella gi-
ratoria inferior 82 que soporta las secciones de semicaja
de moldeo inferior 20 y la estrella giratoria superior 80
que soporta las secciones 18 de semicaja de moldeo supe-
rior reside en la provisidon de pares de forros de desgas-
te 210 antifriccidn en las caras interiores de las barras
laterales paralelas 190' de los brazos de estrella infe-
riores 182.

Cuatro receptdeulos 212 de estebilizacion y po-
sicionamiento de la mesa giratoria constituyen componentes
adicionales de la estrells 82 girstoria inferior. Los re-
ceptéoulos estdn formados en cuatro mensulas 214 en las
superficies exteriores de las barras superiores exterio-
res, largas, de la T de las mensulas en T 192' en los ex~
tremos de los brazos de estrella inferiores 182. Estos re-
ceptéculos estdn diseflados para cooperar sucesivemente con
vna espiga 216 de impacto hidrdulica (figuras 1 ¥y 2), pe-
ra estabilizar la mesa giratoria entre operaciones de orien
tacién, Ia espiga 216 estd cergada eldsticamente hacia arri-
ba,

Como se explicd previemente, la mess giratoria
16 estd destinada a ser orientada periddicamente en 902
bajo el control del mecanismo 32 en cruz de Malta y su
actuador motriz 33. El sctuador 33 en cruz de Malta tlene

cuatro cilindros hidrdulicos 220 que estén dispuestos por
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pares; controlando cada par el movimiento deslizente de
+una-oremallera interior (no ilustrada). Un pifidn central
~(iguaelmente no represgnmado) engrane con ambas cremalle-
vas y lleva un drbol de salida 222 oscilatorio, verticael
ch rque, en el presente caso, es capaz ds girar en sentidos
_opuestos-en un éngulo de 902, El actuador 33 en cruz de
Malte.este montedo en una ménsula de soporte 224 esegu~
srada por pernos 225 (figura 4) al soporte lateral 52. Mon-
tado en el grbol de salida 222 hey un brazo de acclonaw
40 miento 226-de oruz de Malta, cuyo extremo soporta un cilin
dro_hidréulico:228 por -medio del cual une espige de ime
Pacto 230 cargada elésticamente,,que’se‘extiende vertical~-
mente; con un-rodillo 232, es proyectada selectivamente
8l interior de las renures de gula que existen entre los
145 :Porros de_desgaste 210 de-los brazos de estrella inferio-
res 182 y es retirada de elles.
o La orientacién de la mesa giratoria se efectia
-haclendo.que. el brezo de acclonamiento 226 de cruz de Mal
'$a oscile desde la posicion representeda er 1{nea conti-
R0 nua en la figura 1, en mentido levdgiro en un angulo de
902 de modo. que la espiga 230 y su rodillo 232 se moveren
‘radialmente hgela dentro entre los forros 210 de desgaste
iagtifriccién,.haciendo as{ que 1la mesa glratoria 16 gire
<en genyido dextrdgire en un -simple movimiento arménico.

<85 ~Al-completarse la carrera _de_accionamiernto del brazo de
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acclonamiento 226 como se ilustra en 1fnea interrumpida en
le figure 1, ls mesa giretoria 16 hebrd sido orientads en
un dngulo de exactamente 909 provocsndo ésto el desplaza~
miento de cada par de seccilones de caja de moldec 18 y 20
de la mesa giratoria 16 desde el puesto en que se encuentran
sctualmente hesta el siguiente puesto adyacente para trata-
miento de la caja de moldeo u otras operaciones en este ﬁ&
timo puesto mencionado. Al completarse cada operacién ds
orientacidn de la mesa giratoria, la unided de cilindro hi
drdulico 228 retire la espiga 230 con su rodillo 232 desde
la ranura de guia radiel sdyscente y durante ese tiempo,
como en le unided 228 de cilindro hidrdulico permsnece ac-
tivads, el sctusdor en cruz de Malte, hidrsulico, 33, es ag
cionado en gentido inverso para devolver al brazo de accio
namiento 226 a su posicién normal representada en 1{nea con
tinua en le figura 1.

Con el fin de estabilizer ls mesa girstoria 16
entre opermciones de orientacion del mecenismo en crusz de
Malta 32, le espige 216 entes mencionada es hecha penetrar,
al término de cada operacién de orientacién, en el reoepté
culo 212 en el extremo del brazo de estrelles inferior adyg
cente 182, donde permenece hasta le sigulente operscion de
orientecion. Como se representa mejor en la figura 2, la
espiga 216 es extensible y retraible bajo el control de un
cilindro 240.

1302-731 b 24 -
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EL conjunto de gato hidrdulico 34 se reyresenta
en su contorno en la figura 2 y con detelle en las Tiguras
12 a 22 inclusive. Bste conjunto de gato hidraulico estd
soportado en una plateforma 242 (figura 2). Gomo se ilus-
tra en la figura 12 § tembién en vistas gsubsiguientes, el
conjunto de gato hidrdulico 34 incorpors un empujador 250
de elevacidn, central, que se extiende verticalmente en el
extramo superior del cual ests monteda une placa 252 de
compresion de la seccidn de sexicaja de moldeo inferior.
El empujador de elevacion 250 estd rodeado por unm cuerpo
de cdlindro £ijo 254 dentro del cual funciona. Zl extremo
superior del cuerpo 254 de cilindro estd abierto y el ex~
tremo inferior tiene una pared de clerre 256. Una lumbrera
258 de entrada de aceite estd formada en el cuerpo 254 de
cilindro en la proximidad de dicha pared de cilerrs 256. La
placa de presiln 252 de la semicaeja de moldeo infericr esw
td formada con un empujador flotante 26C rodeado por wn
mengulto de elevacion exterior 262. Este ultimo puede Ges-
lizar con relacidn al empujador flotente 260 y ests provis-
t0 de une pared rectangular continua, verticel, superior
264 y temblén una superficie 266 en forma de reborde, que
mira hacla arriba, horizontel, interior en la que descan-
sa normalmente la place de aprieto inferior 252 como se re-
presenta en las figuras 13 a 17 inclusive. Cusndo se sumi~

nlstre aceite al cuerpo 254 de cilindro a través de la lum~
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brera 258, ol empujador de elevacion 250 junto con el em~-
pujador flotante 260 y el manguito de elevacidn suben.
El eupujador de elevacidn central 250 funciona parae con-~
trolar los movimientos absolutos de la placa de aprieto
inferior 252 de la secciodn de semicaja de moldeo inferior
¥ el empujador flotante tubular intermedio 260, EL man~
guito de elevacién, en respuesta al movimiento ascenden-
te del empujador de elevacidn 250 entra en contacto con
y musve a la seccion de semicaja inferior de moldeo 20
durante el tratamiento de los distintos pares de seccio-
nes de ceja de moldeo en el puesto de trabajo WS,

Una lumbrera 267 superior pare aceite en la re-
glon superior del manguito de elevacion 262, conduce al
extremo superior de una camera anular 268 entre el man-
aulto de elevacion y el empujador 260 y una lumbrera 269
inferior para aceite del mangulto de elevacidon 262 condu-
ce al extremo inferior de diche cdmsra anular 268. La re-
gldn del empujador 260 entre les dog lumbreras 267 y 269
para aceite estd agrandeda para formar un piston 270 que
funciona en un rebajo interno 272 de la pared del mangui-
to de elevacidn 262 as{ como en la cémara 268 antes men-
cionada. Las lumbreras 267 y 269 esten destinades a ser
conectadas por tuberfas de aceite flexibles a una fuen-
te de suministro de aceite a presion, regulandose la cir-

o . 4 .
culacidn de aceite a traves de tales tuberiams mediante
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vélvulas de control adeenadas (tampoco representadas).
Cuando se adrite nceite a presidn en el extremo inferior
de la camara 268 a traves de la lumbrera 269 inferior de
acelte, mientras la lumbrers 267 superior para aceite se
5 encuentra en condicion de comuniocacidn oon la atmdsfers,
el manguito de elevacion 262, junto con la pared rectan-
gular 264 se mueve hacila abajo con respecto al empujador
flotante tubular 260 y el empujador de elevacidn 250, y
cuando se introduce aceite a presion en el extremo supe~
10 rior de la cémara anular 268 a través de la lumbrers su-
perdor 267 para acelte y la lumbrera inferior 269 para
acelte estd en condicidn de puesta en comunicacidn con
la atmdsfera, el manguito de elevmoidn 262 junto con su
pared rectangular 264 cont{nua, vertical, superior se
15 mueve hacle arrida con respecto a dicho empujedor flo~
tante 260 y al empujador de elevaocion 250, Como se re-
presenta en la figura 2 de los dibujos, el menguito de
elevacidn 262 del conjunto de gato hidraulico 34 lleve
une barra horizontal 274 desde la que sobresale hacia arri
20 ba un per de espigas 276 de gula o piloto que estdn di-
sefladas para cooperar con los orificios 122 que estan aso~
ciados con la secoidn 20 de semicaja inferior de moldeo
superpuests como se representa en 1{nea interrumpida en
la figura 1. Cuando las espigas de gufa 276 son desple~
25 zades hacie arribe al interior de los orificiocs 122, la
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seceidn de semicaja de moldeo inferior 20 es mantenida
contra desplazamiento lateral con respecto al conjunto
34 de gato hidrdulico.

El conjunto 35 de platina superior incluye una
»latina estacionaria proplamente dicha o una placa de
presidn superior 280 que, normalmente, este abarcada por
wna armazén de ajuste Qe la semicajs de moldeo supsrior
rectangular 284, estando disefiado el borde inferior de
tal armazon para gntrar en contacto de borde con borde
con el borde supefior de la seccidn 18 de semicaja supe-
rior durante la operacién de oompresién como se repre—
senta en la figura 18. La armazon 284 puede deslizar ver-
ticalmente en vastagos de gufa 286 (figura 2) e inmedia-
tamente después de la operacion de compresion, dos ¢ilin
dros hidraulicos 288 de doble accidn con empujadores 290
son accionados para devolver a la armazon 284 a su posi~-
cidn retralda superior segun se ilustra en las figuras
12, 19, 20, 2i N é2. Cuando se invierte el accionamiento
de los cilindros 288, los empujadores 290 mueven a la ar-
mazén de fijacldn 284 de la semlcaje de moldeo superior
hacia abajo, hasta la posicidn representada en las figu~
ras 13 a 17.

El mecanismo de separacion del molde en el pues=
to S5 se ilustra en las figuras 1, 2 y 24 a 32 inclusive.

Esta destinado a recibir eficazmente en condicidn separa-
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da un par de secciones 18 y 20 de semicajs superior y de
semloaja inferlor llenas de arena y compactadas despues
de que tal par ha sido desplazado en wn arco de 902 des-—
de el puesto de montaje del macho CS, para reunir las dos
secciones de caja de moldeo separasdes con el fin de mon~
tar las partes de molde de semicaje superior y de semica-
Ja inferior cm y dm con arena, gue estén contenidas en
Jas secciones de caja de moldeo 18 y 20, para proporcio-
nar un soporte de tablero inferior para el molde monta-
do, y finalmente para empujar las secciones de caja de
moldec montadas desde el molde de arena montedo cm y dm,

dejendo a este Ultimo descansando sobre el tablero infe—

riox,
Refiriéndonos ehora a las figuras 1 y 2, el me-

canismo de desmoldeo inoluye un par de vastegos de guia
300 goportados por sus extremos superiores e inferiores
mediante mensulas angulares 302 y 304 que estén asegura=-
das a las bharras transversasles intermedias 72 y 70 del
begtidor 14, Montado a deslizamiento verticalmente en los
vastagos de gula 300 hay un cerro de separacién del mol-
de, 306, que comprende una plataforma horizontal 308. Es-
ta Ultima estd provista en sus esquinas interiores de dos
manguitos de gufa 310 que deslizan en los vistagos de guis
300, El carro 306 puede desplazarse veritilcalmente bajo

el control de un empujador 311 que estd asooiado con el
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cilindro de desmoldeo 36. ELl carro 306 incluye ademas un
par de patines horizontales 312 que reciben sucesivamen-
te los tableros inferiores 24 antes mencionados (figura
33) & medida que son suministrados desde la pila S bajo
el control del mecanismo expulsor 30. Los patines 312 men-
tienen los tableros 24 en una posicién elevads por enci-
ma de la slture de la plataforms 308, Ademas, el carro
306 soporta los cuatro cilingros 38 de separacidn del
molde, secundarios entes mencionados. Estos ultimos cuel-
gan bajo la plateforms 308 y tienen empujadores de sepa-
raclén del molde 316 deslizables verticalmente, que so-
bresalen por encima del nivel de dicha plataforme y que
en su posicidn retra{de se encuentran bajo altura de los
patines 312. Al excitarse los ollindros secundarios 38,
los empujsdores 316 son proyectados hacis arriba hasta
la posicion de las figuras 28, 29 y 30 de modo que sus
extremos superiores estén dispuestos por encima del ni-
vel de los patines 312 c¢on el fin de acoplarse a y levan-
tar la seccidn de semicaja superior 18 para realizar ope-
raciones de separacion de la caja de molde.

Bl carro 306 puede desplazarse verticelmente
en los véstagos de gufa 300 desde la posicidn inferior
de las figures 2 y 24 de modo que el tablero inferior 24
recogeré la seccidn de semicaja de moldeo inferior 20 y

la forzara hacla arriba contra la seccidn de semiocaja de
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moldeo superior 18 y luego llevaré ambes secciones de se-
mlcajs de moldeo de nuevo hacia arriba de modo que las par-
tes de molde as{ montadas, em y dm, dentro de las dos sec-
ciones de caja de moldeo sersn proyectadss contra la pla-
tina de remccidn estacionaria antes mencionada, 26, y se-
rén mentenidas contra ella mientras los empujadores 316

de los cilindros 38 realizen su operacion de retirada de
le caja de molde. La platine 26 ests montada en una men-
sula 318 (figura 2) en las barras laterales 64, Tal movi-
miento vertical del carro se efectua bajo el comtrol del
cilindro principal 36 que estd asegursdo 2 los postes de
esquina 68 del bastidor 14 por una meénsula de fijacidn
319,

Refiriéndonos & las figuras 1, 33 y 34, el me~
canismo 30 de alimentacion de tablero inferior y de ex-
pulsidn del molde inoluye une mesa de alimentacion 320
que 8sté situade en un lado de la mequina 10, y une mesa
322 de descarge para recepcion de moldes en el lado opues—
0, encontrandose ambas mesas s ambos lados de dicho pues~
$0 de separacidn del molde de la miquina. Le mesa 320 es-
t4 provista de patas 324 y sirve pera soportar un par de
carriles de pat{n 326 a la misma altura que los patines
312,

La mesa 320 soporta una armazon de apilado 328

pare la pila S de tableros inferiores 24, y soporte el c¢i-
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lindro de expulsion 40, El cilindro 40 estd asegurado a
la mesa 320 por una ménsule 332 y estéd situado de modo que

un empujador de arrengue 334 deslizable horizontglmente,
que adopta normalmente la posicion retrafda de la figura
33; puede entrar en contacto con el tsblero inferior 24
mds bajo de la pila S e impulsar el mismo hacia dentro
a 1o largo de los carriles de deslizamiento 326 y a enci-
ma de los patines 312 en el puesto SS de separacidn del
molde. Bl extremo exterior del empujedor 334 lleva dos
rodillos 335 que corren en carriles de gula 336 que es-
tdn suspendidos de la mesa de alimentacidn 320. Los ro-
dillos 335, mientras se desplazan sobre los carriles de
guia 336 establecen la altura apropiade para el empuja=
dor 334, de modo que solamente el tablero inferior mds
bajo 24 de la pila S serd cogido en el instante en que
se proyecta el empujador.

Durante cada proyeocién del empujador 334, un
tablero inferlor 24 es empujado desde la pila S a una po-
gicion de espera sohre los carriles de deslizamiento 336,
Después de ello, durante la sigulente proyeccion del em-
pujador, un segundo tablero inferior entra en contacto
con el primer tablero y oblige & éste a ser empujado haocis
delante a encima de los patines 312. Después de que se
han completado las operaciones de tratamlento de la caja

Ge moldeo en el puesto S5 de desprendimiento del molde,
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dendo como resultado as{ el posicionamisnto del molde de
arena compuesto montado sobre el primer tablero inferior
24 como ss represgenta en la figura 33, es empujado un
tercer tablero inferior desde la pila S ¥y el segundo ta-
blerc se aplica entonces al primero y lo hace deslizar des
de los patines 312 a encime de la mesa de descarga 322.

En este punto, el segundo tablero estd situado sobre el
carro 306, listo para ser sometido a operaciones similé
res en el puesto SS.

Al describir el funcionamiento de la presente
méquina formadora de moldes de arens, como las cuatro sec-
clones emparejadas de semicaja de moldeo 18 y 20, superior
e inferior se desplazan simultaneamente segin una trayec-
toria circular en un arco de 902 durante cads operacién
de orientacién de la mesa giratoria 16, volviendo cada
par de secciones de caje de moldeo a su pogicidn origi-
nal el final de un ciclo completo de la miquina, se cop
siderard que un ciclo completo de la méquina supone cug=
tro de tales operacilones de orientacion teniendo luger
une revolucion completa de cade par de secciones de caje
de moldeo en torno al eje geométrico vertical central de
la mesa glratoria.

En la posicidn de partide de la miquina de mol-
deo 10 todos los componentes del conjunto de gato hidrau~

lico 34 adopten les posiciones de la figura 12 y al co-
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nienzo de cualquier ciclo dado de la maquine es admitido
aceite a la lumbrera 267, provocando ssi la elevacidn del
menguito elevador 262 hasta la posicidn de la figura 13.
Al mismo tiempo, log cilindros 288 son accionsdos pars
hacer bajar los véstagos 290 y provocar el correspondien~
te movimiento de le armazon 284 defijacidn de la semicaja
de moldeo superior, Las seccliones de semicaja de moldeo
superior ¢ inferior asociadas 18 y 20 permanecen sopor-
tadag, respectivamente, sobre las estrellas giratorias
superior e inferior 80 y 82, Se admlte luego aceite a

la lumbrera 258 en el cuerpo 254 de cilindro extremo in-
ferior, accionando o forzando as{ al empujador de eleva
cidn central 250 hacie arriba y obligando a levantarse

al un{sono al manguito de elevacidn 262 y a dicho empu-
Jador 250 de modo gue el borde de la pared rectangular

0 realce 264 de memicaja inferior que forme parte del men-
guito de elevacidn 262 entre en contacto con el borde
inferdor de la seccion de semicsja 20 como se represen—
ta en la figura 14. El movimiento ascendente continuado
del manguito de elevacion 262 y del empujador 250 al uni-
sono hace subir a la seccidn de gemicaja inferior 20 y
lleva al borde superior de la misma a contacto con le su-
perficie inferior de la placa portamodelo 22 c¢omo se re-
presenta tembién en la figure 14. Como el empujador de

elevacidn 250 y el manguito de elevaoidn 262 sscienden
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alin méa, la placa portamodelo 22 es forzads hacis arri-

ba con el fin de entrsr en contacto con el borde inferior

de 1o meccion 18 de semiceja de moldeo superior como se

representa en la figure 15. El suministro de sceite a 1la
lumbrers 258 se continita hasta que el empujador de ele-
vacidn 250, ol menguito de elevecidn 262, le seccidn de
semicaje inferlor 20, le placa portsmodelo 22 y la sec-
cidn de semicaja superior 18 se han desplazsdo todos ellos
hacia arriba para llever el borde superior de la seccidn
de semicaje superior a contscto con el borde inferior de
la armezdn 284 como se representa en la figura 16.

En este momento, se da comienzo a la operacidn
de smoplado soplando arena simulténesmente a traveés de dos
cabezas distribuldores 350 y 352 (figura 17) al interior
de lag cavidades de molde en las dos secciones 18 y 20,
Lo cabeza de distribucidn 350 se extiende hacia abajo a
trevés de la placa de presidn superior 280 y le cebeza
de distribucidn 352 se extiende laterslmente @ traveés de
la ranurs de sopledo 130 en una de las peredes extremas
110 de le seccidn de gemlcaja inferior 20. El soplado de
arens se continia hasta que las dos cevidedes de las seg
ciones de caje de moldeo estén llenas ¥ se compacta la
grena sopleda.

Después de que les cavidedes de las dos secclg

nes de caja de moldeo se han llenado con arena compacta=

14.2.73. - 35 -



10

15

20

25

142,73,

da, se elivia la presion de aceite en la lumbrere 267,
mientras que al mismo tiempo se alivie tambien la pre-
sidn de aceite en los dos cilindros hidrdulicos 288. En
este momento, el movimiento sscendente continuado del
erpujador de elevacidn 250 ¥ le placa de presion info-
rior 252 provocan una nueva compactacidn o compresidn
de la arena en la cavidad de le seccion de semicaje de
moldeo inferior contra la pleca portamodelo 22 que, @
su vez, compacts o comprime tembien la arena de la cavi
dad de la seccidn de semicaja de moldeo superior contra
la platine superior o platina de presidn 280, efectuan—
do por tanto la operacién de eompresién ¥y oroduciendo
unas partes de molde de semiceja superior e inferior cm
Y dm en las cavidades de molde. Un bebedero plegeble
354 (figures 12 a 22 inolusive) esteblece el peso de cQ
lada que conduce & la parte de molde superior cm.

Ie operacidn de compresién antes mencioneda va
seguida por la actuacidn de los cilindros 288 con el fin
de desplezar la armazdn 284 hecia arribe (figurs 19) y
tambien pare efectuar wne operacidn de retireda del mo-
delo en la que se alivia la presidn de aceite en ls lum
brera 258 mientras que se suministre sceite a presicn a
le lumbrera 269. Esto tiene el efecto de provocar la re
treceidn hecila abajo del menguito de eleveoidn 262 con

respecto a la placa de presidn inferior 252 y tambien
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el hecer que el empujsdor de elevacidn 250 y su placa

de presidn asociads 252 y el empujador flotante tubular
260 se desplacen hacia abajo, haciendo descender asi las
dos secciones de caja de moldeo 18 y 20, Jjunto con las
bartes de molde superior e inferior no terminaedas cm y
dm, separdndolas de la placa de presidn o platine supg
rior 280.

Como se representa en la figura 20, el movimien
descendente continuado del empujedor de elevacidn 250 ha-
ce que la seccidn de semicaja superior 18 y la parte de
molde cm lleguen & una posicidn de descenso en el par
adyscente de brazos de estrella supsriores 180 y adopten
la posicidn de la figure 20, mientras que la seccidn de
semicaja inferior 20 y la parte de molde dm contindan
descendiendo. Un nuevo movimiento hacia abajo del empu-~
jodor de elevacidn 250 lleva a la placa portamodelo 22
g una posicicn de descanso sobre la ménsula 152 como se
ilustra en la figura 20, mientras que otro nuevo movimlen
to hacia abajo lleve a la seccidn 20 de semicaja de mol-
deo inferior a una posicidn de descanso sobre los brazos
de estrella inferiores 182 de modo que los distintos com
ponentes del geto hidréulico y de la caje de moldeo adop
tan las posiciones de la figuras 21.

Al final del primer ocuarto de clclo de funcio-

namiento de le méquina y después de que las secciones de
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la caja de moldeo y las partes de molde han sido trans-
feridas al puesto de colocacién del macho CS como se re
Presenta en la figurs 23, no tiene luger ninguna otra
operacion ni de tratamiento de le caja de molde ni de
otra clase, congtituyendo tal puesto, en efecto, un area
de detencidn donde, si se desea, un macho 360 ha de colg
carse menuslmente en la parte de semicaja de moldeo infeg
rior dm, comprendiéndose que cuando lag dos secclones de
caja de moldeo estan dispuestas en el puesto de colocacidn
de mscho CS, la secceidn de semiceja superior 18 se encuen
tre en relacidn leventada o espaclada con respecto s la
seccidn de gsemicaja inferior 20,

La figura 24 ilustra las posiciones de lss par
tes de la maquine al comlienzo del tercer cuerto del cielo
de 1la méquina. En este momento, ls plataforms 308 del ca-
rro verticalmente movible 306 permanece en su posicion mds
basja con un teblero inferior 24 descaﬁsando sobre los pati
nes 312 mientrass que las secciones 18 y 20 de caja de mol-
deo estdn dispuestas en sus posiciones espaciadas sobre
vares adyacentes de brazos de estrelle superlor e infe~
rior 180 y 182.

Las operaciones de tratamiento de la caja de
molde en el puesto S5 de desprendimiento del molde se cQ
mienza suministrando eceite el cilindro de desprendimien
to @e molde 36 para retraer al empujador 311, elevando

por tento la plataforma 308 haste que el tablero inferior
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24 sobre elle eutra en contacto con la parte de modelo
inferior dm como se representa en la figura 25. El mo~
vimiento continuado hacia arribe de la plataforma 308 ha-
ce que la seccidn de semicaja inferior 20 sea leventeda
por el tablero inferlor 24 de modo que las dos secclones
18 y 20 de caja de moldeo queden "cerradess" una con otra
vy las partes de moclde cm y dm quedan montadas para crear
el molde de arena terminado como se ilustre en la figu-
ra 26, Un nuevo movimiento ascendente de la plataforma
308 lleve a la cara superior del molde montado a aplica~
o1én con la platina de veaccion 26 como se ilustra en la
Pigura 27.

Con la plataforma 308 en la posicidn de la figu
re 27, el molde terminado estd sujeto bajo una presidn
muy baja entre el tablero inferior 24 y la platina de
reaccidn 26 y, en este momento, se suministra aceite a
los cuatro cilindros de separacién de molde secundarios,
38, para proyectar los empujadores 316 como se ilusira
en. la figure 28, forzando as{ a las secciones de semica~-
Ja inferior y de semicaja superior 20 y 18 hacile arriba
¥ separéndolas del molde. Después de ello, se acciona
el e¢ilindro principal 36 para hacer bajar la platsforma
308 con los empujedores 316 todavia extendidos como se

representa en la figura 29,
Ten pronto como la seccidn de semicaja superior
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18 alcanza la altura de 1los brazos de estrella 180 en el
puegto S5, esta seccidn de semicaja 18 es depositada so-
bre tales brazos y la plataforme 308, continuando su des
censo la seccidn de semicaja de moldeo inferior 20 y el
molde como ge representa en la figura 30. Cuendo la sec~-
cidn de semicaja inferior 18 alcanza ls altura eficaz
del par adyscente de brazos de estrella inferiores 182,
esta seccion es depositada de igusl modo sobre tales bra-
zos de estrella mientras que la plataforms 308, con el
molde sobre ella, continia su descenso hasta que el em-
pujador 311 queda totalmente extendido y las partes adop-
ten las posiciones de las figuras 31 y 32. En este momen-
t0, el tablero inferior sobre la plateforma 308 se en~
cuentra & la misma altura que el tablero mas bajo de la
pila S en la armazdn 326 de apilamiento.

Las operaciones de expulsion del molde y del
tablero inferior se realizen mientras la plataforme 308
v el molde terminado sobre ells permsnecen en sus posi-
clones mds bajes, como se representa en las figures 32
¥ 34. La expulsidn se consigue acclonando el cilindro
de expulsidn 40 para proyectar al empujedor 334 y hacer
deslizar es{ el tablero inferior mas bajo 24 de la pila
S g lo largo de los ocarriles de deslizamlento 326, has-
te una posicidn de descenso. Durante tal movimiento de

deslizamiento del tablero inferior 24, el tablero prece=-
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dente es empujado hacia delante al puesto de separacién
del molde 35 para sustituir al teblero inferior sobre los
patines 312, y este Wltimo tablero inferior, junto com el
molde que estd montado en él, es empujado sobre la mesa

5  &e descarga 322, Una operscidn de orientacidn subsiguien-~
te de la mesa giratoria 16 y de sus estrellss asocladas
80 y 82 sirve para transferir las secciones de caja de
moldeo vacfas 18 y 20 desde el puesto S8 de separacidn
del molde hasta el puesto de detencion DS.

10 Las wnicas funciones que tlenen luger en el pues~
to de detencion DS son funciones selectivas que pusden rea-
lizerse manualmente sobre las secciones 18 y 20 de caja
de moldeo, gl se desea. Dichas funciones pueden consis-
tir en la retirada de una seccion de una caja de moldeo

15 con el fin de limpiarla o sustituirle o para la inspeccion
de plezaes de la méquina durante el perfodo de detencion.

Segun sea el caso, en relacidn con msquinas de
moldeo con placa portamodelos usuales, las partes de semi-
caja de moldeo superior e inferior cm y dm comienzen a

20 existir durante la operscidn de soplado que se llustra en
la figura 17 y son terminadas por la operaoién de compre=~
8i6n que se ilustre en la figure 18. Debe observarse que

en este momento, lag cavidades 370 y 372 de las secciones
de molde (figuras 20 y 21), se esteblecen en las partes

25 de semicajas de moldeo superior e inferior cm y dm, como
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ocurre tembién con un canal o puerta de bebedero 374
gue conduce a la cavidad 370 del molde en la parte de
semicaje de moldeo superior cm, En el molde montado,
las dos cavidades de moldeo 370 y 372, en combinacién
entre si, establecen una cavidad de colada en la que
se introduce por Gltimo un metal fundido a través del
canal o puerta de bebedero 374,

Esta solicitud que corresponde a la presentada en
los Estados Unidos de América el 10 de Marzo de 1972,
bajo el nimero 233,438, se acoge a los beneficios del
articulo 51 del vigente Estatuto sobre Propiedad Indus—

trial.

-~ RETIVINDICACIONES -

Los puntos de invencidén propia y nueva, que se
presentan para que sean objeto de esta solicitud de
Patente de Invencibén en Egpaila, por VEINTE afios, son
los que se recogen en las reivindicaciones silgulentes:

1l2,~ Una miquina destinada a producir, simulténea-
mente, partes de semicaja superior y de semicaja infe-

rior de molde y, después de ello, a montar estas Glti-
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mas con el fin de producir un moldeo compuesto, siendo
dicha maquina formadora de moldes operable ciclicamente
¥y comprendiendo, en combinacién, un bastidor gque estable
ce un puesto de trabgjo en el que se producen las partes
de molde y un puesto de separacidn, en el gque se montan
dichas partes de molde, un soporte de placa portamodelo
fijo, situado en dicho puesto de trabajo, una placa por-
tamodelo que lleva un modelo, asociada con dicho sopor-
te, placas de presidén superior e inferior situadas por
encima y por debajo de dicho soporte, una platina de
reaccibén superior y una platina de elevacién inferior
situadas en dicho puesto de separacidn, un portador

de caja de mdlleo que tiene un par de soportes de sec-
cibén de caja de moldeo superior e inferior, vertical-
mente espaciados y fijos uno con relacidén a otro, sec-
ciones de semicaja de moldeo superior e inferior que
descansan normalmente y de manera separable por grave-
dad sobre dichos soportes de seccidén de caja de moldeo,
respectivamente, y situadas en relacidén espaciada, pu-
diendo moverse dicho portador entre una primera posicibn
en dicho puesto de trabajo, en la que dichos soportes

de seccibn de semicaja de moldeo se encuentran a ambos
lados del soporte de placa portamodelo y una segunda
posicidn, en dicho puesto de separacibén, en la que di-

chos soportes de seccibédn de caja de moldeo estin inter-
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puestos entre dichas platinas, medios situados en
dicho puesto de trabajo y gue funcionan cuando el
portador se encuentra en gu primera posicidn para ele~
var la placa portamodelo y las secciones de caja de
moldeo verticalmente desde sus soportes respectivos,
para montar dicha placa portamodelo y dichas secciones
de caja de moldeo, con el fin de definir cavidades de
caja de moldeo superior e inferior a lados opuestos

de la placa portamodelo, para introducir arena por

aire comprimido en dichas cavidades al mismo tiempo
mientras la seccibén de semicaja superior estd encima

de la seccibn de semicaja inferior y comprimir luego

la arena en dichas cavidades para producir partes de
semicaja superior y de semicaja inferior de molde dentro
de las secciones de caja de moldeo, y para devolver la
placa portamodelo y, también, las secciones de caja

de moldeo con las partes de molde en ellés a8 sus posi-
ciones normales, sobre sus soportes respectivos, me-
dios situados en dicho puesto de separacidén y que fun-
cionan cuando dicho portador estd en su segundo posicién
para mover dichas secciones de caja de moldeo y las
citadas platinas una con relacidn a otra, con el fin

de levantar las secciones de caja de moldeo vertical-
mente desde sus soportes respectivos, para montar

dichas seccionesgs de caja de moldeo una sobre otra con
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el fin de establecer el molde compuesto, para forzar di-
cho molde para sacarlo de las secciones de caja de
moldeo, y para devolver las secciones de caja de molde,
vacias, a sus posiciones normales sobre sus soportes
respectivos, y medios para mover sucesivamente dicho
portador entre dichas primera y segunda posiciones,

22,~ Una miquina de acuerdo con la reivindicacién
la, y en la que dicho portador adopta la forma de
una mesa giratoris montada en dicho bastidor a media
distancia entre dichos puestos, dichos soportes de caja
de moldeo estén dispuestos excéntricamente en dicha mesa
giratoria y pueden moverse como un todo con ella, y di-
chos medios para mover sucesivamente dicho portador en-
tre sus posiciones primera y segunda comprenden un
mecanismo de accionamiento intermitente unidireccional
para la mesa giratoria,

33,- Una maquina de acuerdo con la reivindicacibn
12, y en la que dicho portador adopta la forma de una
mesa giratoria montada en dicho bastidor, a media dis-
tancia entre dichos puestos, dichos soportes de caja
de moldeo estén dispuestos excéntricamente en dicha
mesa giratoria y pueden moverse como un todo con ella,
dicho bastidor establece ademis un puesto de coloca=
¢ién de machos y un puesto de parada momenténea, estando

dispuestos en forma de cuadrilétero los puestos de tra=
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bajo, de colocacién de machos, de geparacibén y de parada
momenténea en torno a dicha mesa giratoria, y dichos me-
dios para mover sucesivamente el portador adoptan la fore
ma de un mecanismo orientador que es eficaz, durante ca-
da actuacidén del mismo, para hacer rotar la mesa girato-
ria en un sentido en un &ngulo de 902, por lo que dichos
soportes de caja de moldeo, al moverse desde el puesto
de trgbajo al puesto de separacidén, son obligados a dete-
nerse momenténeamente en el puesto de colocacién de ma-
chos con el fin de permitir que se inserte un macho en-
tre las partes de gemicszja superior y de semicaja infe-
rior de molde separadas y, al moverse desde el puesto de
separacibn al puesto de trabajo, son obligados a detener-
se momenténeamente en el puesto de parada momenténea.
48,~ Una méquina de acuerdo con la reivindicacidn
l2, y en la que dicho portador tiene la forma de una me-
sa giratoria montada en dicho bastidor, dichos soportes
de caja de moldeo estin dispuestos excéntricamente en di-
cha mesa giratoria y pueden moverse como un todo con ella,
dicho bastidor establece ademés un puesto de colocacidn
de machos; dicho puesto de trabajo, dicho puesto de colo-
cacidén de machos y dicho puesto de separacidén estén espa-
ciados circunferencialmente en torno a dicha mesa girato-
ria, y dichos medios para mover sucesivamente el porta-

dor tienen la forma de un mecanismo orientador que es efi
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caz, por actuaciones sucesivas del mismo, para mover di-
cho portador desde el puesto de trabajo al puesto de co-
locacibén de machos, desde éste al puesto de separacién,
y desde este Gltimo, de nuevo, al puesto de trabajo.

53,- Una miquina de acuerdo con la reivindicacidn
la, y en la cual la placa portamodelo descansa normalmen-
te sobre el soporte de la misma, el portador tiene la for
ma de una mesa giratoria que est& montada en el bastidor
a mitad de camino entre las estaciones de trabajo y de
separacion, los soportes superior e inferior de caja de
moldeo tienen la forma de una pluralidad de pares que es-
t4n montados excédntricamente en dicha mesa giratoria las
secciones de caja de moldeo superior e inferior tienen la
forma de pares que descansan respectivamente sobre los pa
res de soportes de caja de moldeo superior e inferior,
los medios para mover sucesivamente el portador entre sus
posiciones primera y segunda comprenden un mecanismo de
accionamiento unidireccional e intermitente que, en co-
nexién con cada actuacidén del mismo, mueve a la mesa gi-
ratoria de modo que la hace girar en un grado predetermi-
nado con el fin de llevar a un par de soporbes de caja de
moldeo a coincidencla vertical con la placa portamodelo
en dicho puesto de trabasjo, quedande las secciones de ca-
Jja de moldeo gue hay sobre ella a ambos lados y para in-

terponer simulténesmente otro par de soportes de seccio-
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nes de caja de moldeo entre las platinas en el puesto
de separacibn, los medios en el puesto de trabajo operan
entre operaciones de orientacién de la mesa giratoria y
en relacidn con el par de secciones de caja de moldeo que
esté& en dicho puesto de trabajo y est&n a ambos lados de
la placa portamodelo, y los medios en el puesto de gepa-
racibén funcionan entre operaciones de orientacién de la
mesa giratoria y en relacidn con el par de secciones de
caja de moldeo en dicho puesto de separacibn.

62,- Una maquina de acuerdo con la reivindicacidn
52, y en la que los pares de soportes deSeccién de caja
de moldeo superior e inferior en la mesa giratoria estén
previstos en nlmero de cuatro y estén dispuestos en la me
sa giratoria en relacibén cuadrilétera, siendo eficaces
los medios orientadores para la mesa giratoria, durante
cada operacidén de orientacibén, para hacer girar la mesa
giratoria en un sentido en un &ngulo de 902 completo, ¥y
en la que el puesto de trabajo y el puesto de separacién
estan dispuestos a lados opuestos de la mesa giratoria
en relacién diametralmente enfrentada.

72,- Una miquina de acuerdo con la reivindicacidn
62, y en la que dicha mesa giratoria comprende una colum-
ma dispuesta verticalmente, y estrellas de la mesa girato-
ria, superior e inferior, verticalmente espaciadas, monta-

das en la columna, incluyendo cada una de dichas estrellas
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una serie de cuatro brazos que divergen radialmente, en
los que estén montados dichos soportes de seccidn de ca-
ja de moldeo, y cada seccidén de caja de moldeo se extien=-
de en forma de cuerda sobre dos brazos adyacentes de la
estrella y salva la distancia existenbe entre ellos.

88.~ Una méquina de acuerdo con la reivindicacidn
72, y en la que cada soporte de secclbén de caja de moldeo
estd previsto de al menos una espiga conductora erecta
que penetra en un orificio piloto en relacidn asociada
con la seccidn de caja de moldeo correspondiente, para
establecer un posicionamiento circunferencial y radial
preciso de las secciones de caja de moldeo en sus estre-
llas de mesa giratoria respectivas.

9a,- Una miquina de acuerdo con la reivindicacién
72, ¥y en la que los medios para orienbtar sucesivamente 4i
cha mesa giratoria comprenden un mecanismo de transmisidn
en cruz de Malta que incorpora un actnador en cruz de Mal-
ta montado en dicho bastidor junto a la periferia de la
mesa giratoria y que tiene un eje de salida oscilatorio
dispuesto verticalmente, y un brazo en cruz de Malta que
tiene su extremo préximo asegurado de manera fija a dicho
eje de salida y provisto, en su extremo alejado, de un per
cutor retraible y extensible que esté destinado, cuando
estd extendido, a aplicarse en forma sucesiva con una ge-
rie de ranuras de gufa que se extienden radialmente, alar-

gadas, las cuales estén formadas en dichos brazos radial~
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mente divergentes de una de las citadas estrellas de la
mesa giratoria, y el mecanismo de transmisién en cruz de
Malta incorpora también medios para accionar dicho percu-
tor.

102,- Una méquina de acuerdo con la reivindicacién
92, y en la que el actuador en cruz de Malta del mecanis-
mo de transmisidén se ecuentra bajo el plano de la estrella
inferior de la mesa giratoria, y las ranuras de gula estén
formadas en los brazos que se extienden radialmente de di-
cha estrella inferior de la mesa giratoria.

1l2,- Una méquina de acuerdo con la reivindicacidn
102, y en la que cada brazo radial de la estrella inferior
de la mesa giratoria incluye un par de barras laterales pa
ralelas que tienen revestimientos antifriccidén en sus la~-
dos opuestos, y los revestimientos establecen las ranuras
de guias en tales brazos de la estrella.

123,~ Una mAquina de acuerdo con la reivindicacién
102, y que incluye, ademés, medios en el exbtremo alejado
de cada brazo radial de la estrella inferior de la mesa gi-
ratoria, que establecen un recepticulo de estabilizacidn
de la mesa giratoria, y un percutor extensible y retraible,
operable hidraulicemente, montado de manera movible en el
bastidor y destinado, cuando esté extendido, a introducir-
se selectivamente en uno de dichos receptéculos de estabi-

lizacibn.
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138,~ Una miquina de acuerdo con la reivindicacibn
52, y en la cual los medios situados en dicho puesto de
trabajo y que funcionan para egtablecer etapas sucesivas
de movimiento relativo entre la placa portamodelo, las
gsecciones de moldeo, y las placas de presidn, que inclu~
yen una primera etapa en la que la seccidén de semicaja de
moldeo inferior y la placa de presidn inferior se mueven
hacia arriba, de manera que dicha seccidn de semicaja de
moldeo inferior, la placa portamodelo y la seccidn de se-
micaja de moldeo superior sean elevadas sucesivamente des-
de sus soportes respectivos y se monben una en otra para
definir cavidades de moldeo superior e inferior dentro de
las que se introduce a presidn arena de moldeo, una segun—
da etapa en la que la placa de presibén inferior se mueve
sola hacia arriba y comprime de manera eficaz la arena
existente en dichas cavidades contra la placa de presibn
superior con el fin de producir partes de moldeo superior
e inferior, y una btercera etapa en la que la placa de pre-
sibén inferior con las partes de moldeo en ella se mueven
hacia abajo para devolver la seccibén de caja de moldeo su~-
perior, la placa portamodelo y la seccidn de caja de mol-
deo inferior, sucesivamente, a sus soportes respectivos,
Y los medios situados en dicho puesto de separacidédn funcio
nan pars establecer etapas sucesivas de movimiento relati-

vo para las secciones de caja de moldeo y las platinas,
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en dicho puesto de separacidén incluyendo una primera eta-
pa en la que la platina de elevacibém se mueve hacia arri-
ba de modo que la seccidn de caja de moldeo inferior con
su parte de moldeo inferior conbtenida en ella y la seccién
de caja de moldeo superior con su parte de molde superior
contenida en ella son elevadas sucesivamente desde sus so-
portes respectivos y montadas una en otra con el fin de
ensamblar asi el moldeo compuesto y sujetar este Gltimo
entre las platinas de elevacidén y de reaccidn, una segunda
ebapa en la que las secciones de caja de moldeo son movi-
das hacia arriba para separarlas del mdie sujeto, y una
tercera etapa en la que dicha platina de elevacibn, las
citadas secciones de moldeo y el molde se mueven hacia aba=-
Jjo con el fin de devolver las secciones de caja de moldeo
superior e inferior en condicibén vaciada a sus soportes
respectivos y transportar el molde hacia abajo, hasta una
altura inferior a la de la seccién de caja de moldeo in-
ferior para expulsién lateral desde el puesto de separacidn
142 ,- Una miquina de acuerdo con la reivindicacién
132, y en la que dicha platina de elevacién inferior, en
el puesto de separacibn, adopta la forma de un tablero in-
ferior y, en la proximidad de dicho puesto de separacidn
estén previstos medios para empujar dicho tablero inferidr,
junto con el moldeo en &l existente, lateralmente hacia

fuera del puesto de separaciodn.
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158,- Una méquina de acuerdo ¢on la reivindicacidn
142, y en la que los medios en el puesto de separacibn pa
ra realizar un movimiento relativo de las secciones de
moldeo y de las platinas incorporan una plataforma verti-
calmente desplazable en la que descansa el tablero infe-
rior, y los medios para empujar la placa inferior lateral-
mente.hacia fuera del puesto de separacién comprenden un
cilindro hidréulicamente operable y un conjunto empujador
gsituado junto al puesto de separacibdn y que incluyen un
empujador que puede acoplarse con dicho tablero inferior
cuando este Gltimo se encuentra en gu posicidén terminal
més inferior,

¥2,~ Una miquina destinada a producir, simulténea-
menbe, partes de semicaja superior y de semicaja inferior
de molde.

Tal y como se ha descrito en la Memoria que antece-
de, representado en los dibujos que se acompafian y con los
fines que se han especificado.

Esta Memoria consta de cincuenta y tres hojas escri-

tas a mlquina por una sola cara.

Madria, - 1JUL 1975

P.A.
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