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2¡a presente invoReiéa se refiere a un proae&ía&en 
te paKt la fabricasids as moldes de áaadieiáa mediante la 
utüisacidn de per le asaos dos plasas de sedéis#. Isas cusí- 
les se diŝ on̂ i con sus superficies de mod^e de saetera 
opuesta entre sí# así como a un dispositivo o aparato psna 
la ejeoneído dal procoáUsiento. —

2s emecido el procedimiento de lloare de sanara 
preoospriíaida mediaste aire comprimido arena de moldeo a#^ 

iü. tinada cea areiHa ana cámara de moldeo en la que dea pare­
des opuestas sen placas de modelo# y do oprimir después 
de la operaeida de llesado esta arana do moldeo mediante 
prensado para formar un molde* Después de retirar y de bas­
cular wpt de las placas da modelo hacía afuera# al neldo 

tS* Meado do oata sonora os a ûlsade sen la otra placa da mo
dalo da la ed^am da moldeo y se coloca mediante dealisa- 
nianto sobra una hilara da Moldea y so aprieta* Taabiés as 
posible eolow dentro del molda formado de asta Basara ' 
unos maches que so ¡̂ oyen sobra la basa d̂ L molde o que ce 

20* cuelgan dentro del moldo. Después do que la placa de modelo
que efectúa la presida ha sido retirada y la placa de mode­
lo que ha basculado hacia, fuera ha sido aaevggenta bascula­
da hacia su sitio, se fabrica un suevo molde con el ciclo
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que ee Ra descrito, efecta&adeoe g^t&MstaBHás a sufisisa 
ts diataaciá de la md̂ ûins moldeadora la adiada del moldo 
m  posteé verticSi. Sespuáe de el Morro se Ra enfrí^ 
do sufioieatomento en los moldes colados, ¿atoe saca el fi- 

5, aa&3al de moldear sobre w  reja de deamcldeo. * *- *

aepre^ta m  incoBVsniants en esate procedimien­
to de moldear el RscRo 3a gas la K^erfioie ds Mddao ela^ 
rada de. esta macera solo puede cargarse en su parte mds po­
tasa con modsiea debido a la presida ferroatdtica y a cau- 

10. aa 3e la asoldad de efectuar la sedada de lea asidas ea
pooici¿h vertioál. Otra iaocnveM^te estriba <¡m w  en loa 
aoMe# eolMoa en posioidn vertios so tiene w  prescindir 
3e asa parte adicional de la superficie da nsldesr para el 
sioteaa da colada espiado. S c w  eaüsts otro incwanicnts 

15# n cansa de ¡gua ed. tieopo de enfriamianto de los acides ea*
tro la colada y el deanoldeo estd listado por la longitud 

adaisible de la pila de acidas y por cayo activo so* 
lo pueda ser rdetivamaoto corto debido al sistema. Otro i& 
conŝ nioato, el cual limita la utilisaoi&L de piezas de so& 

20. dea en serie consista mínese reversa placas de nádele
cayaa para, la elecuoida de este procedimiento. ̂ in sSbargo, 
el imx̂ ovenionte mayor se observa en la fabrieseis de pie* 
eaa de aMdioi&s cuyo cndUois de material se encuentra en 
guacida d d  espesor de las paredes, come amdictái gris,

25. iUodioi^ esferolitica, etc# 3e&idc ol RscRe de los sxd¡,
des elSbcrados de esta aaaera no- pueden, almacenarse, tiene 
¡̂ 6 estar disponiRlo aa todo momento material l&ytMo del
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análisis ecndieianade per la  píesa de tred^je pgm cada una 
de astas iastalaeíenea. ^ ta  dep^múia directa entre urna 
instalücí&B de saldes 3a un rmáimieate relatis-amcata baja 
y la  íMieisSa* .esgRgee per aensi#^ante en la  pyáct&ea a 
naa ploralidaA 3a málagas 3a faaáisián ^ás peqaeSaa. <* -  <*

3^es&Mdáat$gggé^ ma instelaei^ (patéate GB 
ns t ê ¡ 333) Qtts en san epemai&t de trabaje íaísriea me­
diante arema aglutinada cea resina sintética un salde iafe- 
rier ua seMe Sŝ rier y les !SKdíes corresp̂ íantea y reg­
ué a eaatíaaasiáa meadnieamente est^ piases paca ferssar na 
malée ̂  se eaeaaat̂  dispuesta para la celada. Este agna­
do de fabriaaeí&t adelace dad ineeavanimte ose requiere 
em tid^ss relativamente ásesades de arena de maldeo aguti­
nada cea resina elatdtiea, la  cual es cara. y soiasmte 
da eolaMee en peaieida v e rtid *  a l igual apta el preeedi- 
miento deseyite es primer lagar* es decir coa aa r^ucide 
rendimieate metalice y teta, elevada premié í̂ rrestátiea. %  
tas inatalaaiesas peseen* per le  desíáa, m s^dimiente ex- 
tyg^iaapiaBieatg paquete y adieicnalatnte adeleem de les 
iaagnyaaigateo demerites más arriba, -------i..**.'*-

Hi desarrolle de la tdeniea de &Mdieidn tienda 
e% ggsess& a diapeaer las iaatalaeisaes de. msMeo y de asa* 
dieiáa de tal m̂ sesra que presentía en re^imi^te de super­
ficie de moldes per be^ tan deî aáe cerne sea pasible. Me­
ada* b^e esfberses para iner̂ sntar el ̂ revschasiaate de 
las superficies de les moldes ags alM da les aderes coas- 
mides basta m^imte saa eeupaeidn tan estreeba cerne



sea pasible da las placas eaa modelos. Satas instalaeionso 
da moldeo y da Rradicida alcanzan por 3a tanta capacidades 
da produccide que solamente pueden aprovecberse si ec puede 
aa^liar más ü^ld da las Magnitudes crecidas hasta ehcm al 

9  ̂ caâ a da da estas iastalacicsee en cumio a la lea-
g í ^  mchum y áltam de las modelos. Si *a utilizas as­
tas iaeteleeicnee da moldea y da faadieldh paya la Rmdi- 
sida da encargo aa general# entonces as eeaststa que en po­
dida residual de la fSedieidn aéa pequeHe ya na puede fab^ 

10. carea eaaadaicaaaate ni cualitativamente en estas instalan
dañas. Esta Rmdicida mds pweSe daba febriceroc Rrecuea- 
tesante na serian de ancaaga relativoocnte grandes, erigid 
dase en <w8Ro para estas piañas de fmdici&t sds pequoüce 
mas tolesmeisa de awüdae ads estrechas y sean oejoree c& 

1$. ligadas de smerficie ̂  las w  se pueden fabricar en isa
talatiíoaea de moldeo y de faadicí^ de Site raadinieato que 
trababan coa acides grandes y can mena aglutinada can arcĵ  
lia# 3e constata# ademde.# ^e las piceas de faadieláa de p& 
redes delgadas ya sa pueden aladearse económicamente en 

20. inetalseimes de alte reHaas&80s& al lado de piases de Rm-
dicida de mayor tasado deMde SI' peligro de rotara de las 
taimas as <& lugar de desmoldes o salas operaciones de re­
beber.

Meade# todo tdeaioo de íuaáicián mbe que m e  
23, faadicida de encargo tiene almacenada une gran cantidad de

placas de modelo que raras vocee se vuelven a utilizar para 
la fa3Mr!eaciás de repuestos o para otros pedidos pegueSca.
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Se obstante,, una. instalación da alte rendis^mto na puedo 
efectuar seta clase de encargos,. debido a que el tiespe que 
requiere el cacMe de las placas de sedólo de usa instala* 
oián de moldeo y de fundición de alte readisdsata resulta 
desasiere caro. -

la fabrioacidn de piesas áe fundición planas y 
jas coa una lentitud y una anchura relativamente grandes, 
por ejeag&o gualdoras pera máquinas textiles y piusas simi­
lares, seei^m unas iñstalaeiíaags de moldear especiales. 8e- 
aoralmaato se trata de máquinas de súldaa de prensado a al­
ta. preoián, I m  cuales trabajan con cajas de moldea bajas, 
reforjadas can travesaSos dispuestos de manera entrevia en­
tre sí. Estas instalacicnes especiales son necesarias debi­
do a la precisada de las piezas de Rzadieiáh, pero su capa­
cidad ea baila dofici^atoíBonto aprovecha debido a que los 
encaraos son limitados. - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

la presóte ánvoacíáa se plantea el problema de 
limar estas laguer en les precediM-entcg de fabrieacidn 
de ígue die^ong m s  fusdici^ actual.' - - - - - - - - - - -

^$te problema so resuelve seggSa In-invmoiáa por 
un procedimiento da la clase descrita al principio ea e l ' 
que. las placas de modele sea distanciadas y poa&o&caaáas de 
asnera opuesta entre af m  una poaaeián secura mediante un 
bastidor que se encuentra entre las ssiaaas y que redes, les 

y {̂ . sistBísa de colada, y además porque el espacia 
busco que está formulo por las placías de modelo y el basti-



dor os Henndo con material 3e mcMeo# que a# endurece da 
aaneru ocnooidu# a tr̂ váa 3# par lo ieaenos tsaa. abertura pro- 
ferentencnto dispuesta en al bastidor, a eontüMaoi&i 3a 3.a 
cual dea par^aá da molde fabricadas da asta modo, juntadas
pam fomw un.^Ms, so llenan con material de amdi- 

^ «̂ ̂- ** ̂  *̂ ̂  -** *̂ **- ̂  ̂* *̂ ̂  *̂* *" ̂  *** ̂*' * ** *̂*' *̂ *̂ *̂ *" ̂

*** ***7

Sn una ulterior coofi#usoléd de le inveoeiáa pu^ 
den utilizarse placas de modelo actuadas tanta par un leda 
gaga par lee dea laica con modelos, ccavcnientomeate pueda 
utilizarse le colmiu boriuantal ú le caíala Mgsraaenta in­
clinada respecto a la borisantal de Isa partee de acida ju& 
tedas para formar una pila da adMtea* Tacddéa puadenutili- 
zarso placea parciales de nádalo que posesa un B&eReaa da 
colada coaga y catán jsujetadas aa un bastidor comda do taod& 
lo* Cocvenientcaento puede utilizarse el procedimiento do 
apila^ento, particulamento para la colada da piezas de 
fundiclda pandee y planas, porque alrededor de la pila de 
soidee se coloca por lo menos un bastidor de cajea de mol­
deo, aenaa&aose al espacio interoedlo en^e la pila de 
meláea y ol bastidor pam cajos de moldeo anteo do la cola­
da caa m  material de relleno# por ejemplo arana de cuarzo 
para, ain aglutinante*

Bl procedimiento sog&i la isvoaci&* so realiza 
dimte un dispositivo o aparto que p w d  dea placas de mo­
delo ocupabas coa mod&ioo, laa cuales presentan elementos 
do guía y entre las amalea puede colocarse un bastidor con 
lados frontales paralelos# estando diaemlcHada la medida



interior del bastidor de tal manera que el bastido? abarca 
ocu una oeparaoidn, como la que es carpiente en la atíiíaa- 
ciáa de cagas de soldeo, loe modelas coa el sistema de colg 
da# pear^e ̂ 1 bastido? prosita Meada na espesar que sepa­
ra lea placas de modelo entre si con una distancia predeteg* 
sisada; porque además el bastidor presenta superficies de 
@uía, las cuales forman ec&trasuperficies de ios elementos 
de guia de las placas de modelo; porque el. bastidor presen­
ta, Meada, aberturas a través de las cíales puede llenarse 
el material de moldeo en el espacio que está femado por el 
bastido? y las placas de modele, y porque se han provista 
por lo demás medios para sujetar las placas de modelo con 
el bastidor colocado entre las mismas y para separarlas. --

En la solada horizontal, loa vástaos de les pla­
cas de modele que forman el bebedera de la pieza de moldeo 
pueden estar umvenieateagate aa contacto entre sí cuando 
las placas de modele est&t en contacto con el bastidor que 
se. aBcBgBRva catre las misaas. - t . - ^ - - - . . - - - - - -

Meaás+ la parte de molde puede liberarse después 
de la íabrieaeiáh do la íaísma debido a que el bastidor pue­
de desastarse en dos partas o porque se ha previsto un dio 
positivo para eapt&sar la parte de molde fuera del bastidor. 
La uaiáa exenta de decaiage de las partes de molde se cenad 
gue porque se han prevista superficies de tope o caequillos 
de guía.

Conveaient^ente, las placas de asedóle pueden su-
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jetarse laediantc slemcntoe de sujcci&i con el bastidor celo 
caáo entre las sismas. Se nata manera resálta posible &Ua% 
eionar los medies pam santeaer unidas y para separar las 
placas de sodála can el bastidor celerada entre las Hiaaas 

3. dnicauente en atMciáe a la operacidn de separacidn. Los
aleñantes de sujecí̂ i taebién tienen casto consecuencia que 
el formato del soldé puede elegirse de un tasado meyor. - -

Lea elaasatga de sujeción puedan anotar el bastí, 
dar al efectuar la s^araci^ de lea placea de Hádele ráe­

lo. pecto a lea diapasitivea para separar las placea de modelo,
mediante le cuál se evita le baseulacid̂  del bastidor res­
pecto a las placea de modelo atufante la opwaei&t Re aeyaxa

Ademáa, ao han previsto guise en el bastidor, cu- 
13. ya anclara no aobrepasa la dimanéis ade pequeSa del espe­

sor del bastidor colocado sanadle y que en un lado de la 
guía está enrasada can el bastidor. Soto posibilita par 
ajearlo en una diepoaicidn en forma de carrusel que las 
talacioneu de modelos que requieren bastidores de espesar 

20* diferente puedan hacerse funcionar siHult&Mamante en el
sisan carrusel* - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

Meada, el dispositivo ̂ ue coleen la placa de mo­
delo en el bastidor o la separa del sieso* puede presentar 
en el lado en que el bastidor y la guia están enrasados,

25. una liaitaeii&s de carrera, mediante la cual se impide una
aodlfieaBidn de la pceioiét de la guía en el bastidor al uti.



litar áiEHltdseasenta bastidores ds espesor 3íforenta ex; la,
posieidn de trabajo. -

C(m el fin de acortar la daraaiás del cambio de 
las placas de eg&elos y coa el fia de facilitarla puede $a- 

3# tar dispuesto de aacem bnsoUlable alrededor de un cojinete
un soporte pera placas de modelo o una placa de ¡sédelo. - -

á eoaSissKae&áa se explica la invención Eedieate 
ejemplos de ejecución a la lúa de los dibujes adjuntos. - -

figura 1 muestre la parte s^ericr de. una pía­
te. ca de sédalo en vísta en planta de^e el lado del modelo. -

&a il@!ra 2 muestra la parte inferior de una pla­
ca da modelo en vista en planta desda al lado del modela.. -

La fisgara 3 muestra una aeaeiéa borissmtal a tra­
vés da tma unidad de moldea ^  posición cerrada (sin disgus­

ta* sitivo da #retsaai-ento), se^bt la línea 113-111 de la figu­
ra §.

la figu^ 4 muestra sssa seosiás Mrisontsl a tra­
vés da una unidad da ¡moldeo txxaa en la iigara 3,-pero en la 
poaicióa abierta (sin ái^esitivo de ̂ rst^i^to). - - - -

23. ^  fi^ra § muestm te^ vista en planta de un mo­
do de ajeeusidR de aa dispositivo- segáa la invención. - - -

-

la fi#n^ 6 maestra una vista se la dirección As
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la flecha Vi 3a la figura

ia figura ? muestra tma secci^ parcial de la fl̂  
gura, 6 a escala acallada oeg&i la línea VH-VIX de la figu­
ra 6 (ain dispositivo de tratamiento)* -

la figura 8 muestra una vista as la divseci&t de 
la nacha VIH de la figura 5, pareinimente en wcióa se- 
^ n  la i&íea vm-viii. -

la figura 9 ausotra ana sección a travda de la ̂  
gara ? aagda la líhea 3X-IX. - - - - - - - -

figura 1ú nuestra. una sección se^h la línea
X- X de la figura -

la figura oueotra aaa sección a travda de uaa 
pila de moldes dispuestas para la colada segSn la línea
XI- XI de la figura 12.

la figura 12 suestra usa vista en la dirección de 
la flecha XII de la figura 1 1. - - - - - - - - - - - -----

La figura 1 1 muestra una eeeci&* ae#u la línea 
XIIR-KIIX de la figura

la figura 14 aueatra una seeoi&* ssgdn la l^ea 
HV-XIV de la figura. 13. -

La figura 15 muestra una sección transversal a

4̂ *!̂
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través de otro sede de ejeeuci^i de una anidad de moldeo. -

la fi^tm %  csaestra m a  vista de saa pila da mol 
des que se está afilando con partes da soldé elaboradas en 
la anidad de moldeo segdu la figura 13. - - - - - - - - - -

3# la figura 1? maestra ana secci&t a través de una
p ü a  de moldea seg&a la figura 16 preparada para la colada.

la figura 18 muestra una seoei&i a traída de otro 
soda de ejeeuaiáa del dispositivo aegdn la línea XVilMVIII 
de la figura a i * - - - - - - - - - - - - - - - . * * - . * - . * -  -

18., la figura 19 maestra una aaaeida eogdn la línea
E3R-gXX de la figura. 18. - - - ̂----

la figura 28 maestra una s¡ecci&& segdn la línea 
B M S  de la figura t§. - - -  - -  - -  - -  - -  - -  - -  - -  -

la figura 21 miestm san vista en planta sobre el
13* dispositivo segáa la figitra 1$, sin las partee de neldo que

se eagHteatrsn snci^ y debaáo del bastidor que puede colo­
carse entre las mismas. - - - - - - - - - - - - - - - - - -

ta figura 22 amostra una seeeián segín la H&aeá 
X3HI-XXIÍ de la figura 21. - - - - - - - - - - - - - - - -

28* fi^ra 23 maestra una seeaiáa parcial de la fi,
gara 18 a escala ssapllada segdts la línea SUII-SXIII de lá
fi#n^ 18. - - -  - -  - -  - -  - -  - -  - -  - -  - -  - -  - -  -
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ER las ilguras 1 & 12* 1 representa la parte ín% 
ricr de una placa de modélo y 2 la parte exgMKPíor de una 
placa ác modéle, le# cáele# comprenden placea pardales 3,
4 y 5, 6 de modele cea esa regla 7 y $ colocada comedlo, 
fer 9 as designan imanes permanentes, les cuales sajelan 
las placas pardales 3, 4, 5$ 6 de modelo, así como Isa re­
gias 7, a colocadas -ea las placas 10 y tí de base. Por 40 y 
41 se designan reglas, las cuales están enjetadas mediante 
imanes permanentes 42 y 43 en las placas tú y n  de base. 
Por 44 y 43 se daetgga otras reglas, que son sujetadas por 
imanes 46 y 47 igualmente en las placas 10 y 11 de baso.
&as re^as 4ú, 41, 44 y 45, tal como se ha representado en 
las figuras 13 y 14, son aprotaiaa por diapoaitivoo $1 y 32 
da ̂ retamianto mediante cas^ülloe ddeticos 48 y 49 a 
vda de palancas 30 %R8 eatéa alojadas en las placas 10 y 11 
de base, contra las places pareiaRee 3* 4, 3, 6 do modelo y 
contra las ra#as 7, 8, as esta manera se consigue cua la 
tot̂ -idad de lea placas paróleles de modelo y las reglas <& 
locadas en las placas de base, de manera similar al efecto 
de las plenas angulares utilizadas ea la tipografía, sean 
apretada contra las e^erficiee 33, 34 y 33, 56 de tope de 
lee placas i 5, 11 de base. Ha soporte 57 (figura 13), él 
(mal se encuentra- fijado sobra un vástase 13 de &abolo, 13g 
va encina de un pivote 98 una palanca 39, la cual puede bog 
celarse deo&e una posioidh 6ú, en la cual puede detenerse, 
hacia la pasieiáa 61 dibujada mediente Ifnaas de tramos y 
puntes. 81 soporte. 57 lleva, adorné, una palanca 62, la 
cual está alojada en un pivote 83 y puede bascularas desde
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42.1^
peaíoMn 64 de a, la poaieíán 65 díbâ ad  ̂can

i&aeas de tmsos y psntos. Hedimte la bí^ílegdáá de la pa 
lenca $9 deede la pesieiás 60 a la pesieí^ 61, m a  piesa 
66 de mi^í es- ssevida desde la posición 6?, es la w  el 

5. dispositiva 52 de aprptasñmte aguata a t$sav6s de las caa-
igaillos elásticos 43 la palmea $0, hacia la posieiás¡ 68* 
na la paaieiáa 68, loa ms^üleo olástíocQ 43 están rotiig 
dos y coa ella las palmeas 50 estáa desosegadas, bebido a 
alia, las placas pacíales 3, 4 y 5, 6 da aodelo colocados 

10* m  las placas 10 y 14 de bs^ daetmsadaa m  áie^
oi^a vertical* Suagáe la palmea 62 as sszsve desde la. pesi- 
eiáa 64 a la posioida 63, eatmees se saevo la picea 69 de 
saaiáa y el dispositivo $1 do desde la pe&lcián
?o a la pasici# 7i. n; la pesisd^ ?1, les caequillos üe^ 

15. nibles 48 están ŝ tirsdoa y oca elle estás, descargadas sus
pslmeao 50* Se esta sanéis so deotmom m  diracciAi herí- 
sostal las placas parciales 1# 4 y 5, 6 de smd̂ ie y las re­
alas 7, 9 eelec^s m  la pises 10 y 41 de base.: - - ^ -

41 caaMar las placan paMiales 3, 4, 5 6 6 de Re 
20. dele, se lleva m  psdser lugar M  palmea 59 desde la pesi­

éis. '69 a la. posleiáa 61, y la palmea 62 se lleva desde la 
pealéis 64 a la posiciás 65. Con alie se efectáá la retira 
da del di^ceitlvo 52 de apretmieato, sopert^io ea las 
gafas 133 y Radiante pernos 124, en el recorrido desde la 

25. poaiciáa 67 a la pooieiáa 68, y del dispositivo 51 de apre-
teaimte, soportado m  las #xías 125 y ae&iaata les perneo 
126, en el peeepslde desda la posioi^ ?Q a la pesióla 71.



Los casquilloa íloxMaea 49? 43 pretens^os M  retirados 
coa ello igualnaato y liberas las ptRaaoas 99 y con alio 
laa pc#aa 40, 43 y 4?* 44# las cuales, encargo, toda- 
vía, quedas sujetadas par loa inanes 42 y 47* Cbas abortaras 
12? (figuras 13 y 14) situadas e& el alslaeüento tánaico 13 
y 08 las piponas 19# 11 do base pwadtsn en la poeicídn abiqjc 
ta, aegga la figura ? separar osdiante osa borramienta ade- 
osada las placas parólalos 3# 4# 3* 6 da noddo Ae los isa-* 
aea 9 y da ê etraerlas de las placas 13, 11 Re base y eos 
olio quitarlas de la íaRrieaaida* Becpuás de colocar las ai 
guiantes placas parciales 3, 4, 5, 3 Re asodale., ya preoale^ 
tadas# las placas-19, 11 de base, las paissacas 99, 62 
T?Malvai8 a colocarse 4sa su poaicidn 69, 64 y oca dio as 
aprietan las re#as 40, 43 y 41, 44 y coa las- sieaas las

p̂ peiales 3, 4, 5, 6 de. nodolo .sobre sus ccntrastxPCg 
fióles es las áfacas 19, 11 3e !̂ Séw

m  el aislamiento 13 se wu&¡mtran dispuestas es­
pirales oído tricas 12 de calefaeciás* íbr 14 se desigaa un 
ciijüQidro da eletacida, egys vastago 13 de éá̂ slo está par* 
cidtoste configurado coso taba eos el fin de reducir las 
pád&ass de calor#

Sobre un soporte 17, 39 y en loa guías 18, 19 y 
21, 22 se aaatieae boriS(mtalHento deeplaeable un bastidor 
16 (figures 8, 9, 10)* Hi bastidor 16 presenta taladros 73 
con el fin de reducir pás3R3a& t&naicae ^  as producen du­
rante d  funci.CMsd.aato* el bastidor 16 ee encuentran 
dispuestos, adonis, taladros 23, dentro de los cuales pueden
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introducirse tanto tarugos 24 de la placa superior 2 le modo 
lo ceso también tarugos 23 dé la placa inferior 1 de modelo. 
En el bastidor 16 se ha designado por 26 una ranura en T, 
dentro de la cual puede introducirse y sacarse de la misma 
una cabes a 27 de un vástatgo 26 de émbolo de un cilindro 29. 
La placa 1D de base presenta un taladro 30 y la placa 11 de 
base un taladro 31. 3entro de los cuales encajan tarugos 33. 
33 de guía (figura 3), los cuales están unidos de modo fijo 
con un bastid r giratorio 34 de basa (figura 6). y que ase­
guran la placa inferior 1 de modelo y la placa superior 2 
de modelo centra el giro, adn cuando las mismas se muevan 
horízoatalmente medíante el cilindro 14. - - -  - -  - -  - -

Cuando las placas de modelo están en contacto con 
al bastidor 16, el bastidor 16, la placa inferior 1 de sede 
lo y la placa superior 2 de modelo forman un espacio hueco 
33 (figura 8), el cual está unido a través de taladros 36 
ea el bastidor 16 y en una placa 37 de soplado con una cabe 
sa 3S de soplado. La placa 3? de soplado puede elevarse y 
descenderse con la cabeza 38 de soplado en la dirección de 
la flecha 39. ----------------------- -----------------

En las figuras 7 y 1*') se ha deaigaado por 73 un 
cilindro, cuyo vássago 74 de émbolo lleva una placa 73, lá 
cual presenta un perno 76 de guía, el cual asegura la placa 
79 provista de un borde 78 dentro de una guía 77 contra la 
torsión. Encima de una abertura 79 de la placa 79 se encuen 
tra dispuesto un ventilador 80. Un soporte 3l alojado de mo 
do giratorio en un eje 82 lleva un bastidor 83 en U, cuya
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superficie 34 de tepe sirve como tone a usa parte 33 da mal 
da expulsada. La parta 83 de molda expulsada puede ponerse 
en contacto con la superficie 84 da topo mediante un dispo­
sitivo 36 de apretamiento. Ua accionamiento de baaculacióa 

3* no representado en el dibujo puede mover el bastidor 83 en
U fuera de la posición vertical 87 a la posición horisontal 
88+ Sobre una mesa 89 se encuentra una placa soporte 90 con 
partes 91 de molde terminadas, la mesa 89* la cual puede sg> 
verse hacia arriba y hacia abajo en la dirección do la fíe­

lo. cha 92* asid asegurada contra la torsión mediante una guía
93. í&a coca 94 de rodillos (figura 6) puede alimentar en 
la dirección de la flecha 93 ias placas soporte 99 a la me­
sa 89 descendida a la posición más baja (figura 3). Maa me­
sa 96 de rodillos permite alejar de la mesa 89 bajada en la 

13. dirección de la flecha 9? las partee 91 de molde apiladas
sobre la placa soporte 93.. - - - - - - -  -

las figuras 5 y 6 ae han designado por A, B* 3 
y 3 cuatro unidades do moldeo* lao cuales están dispuestas 
sobre un bastidor camón 98 alojado de ¡tañera giratoria ao- 

20+ bre una columna vertical giratoria 99. Puede modificarse el
n&aero de las unidades de moldeo en el bastidor 98. Dependa 
del 'Sleigpu de fabricación de la parto 83 da molde, las uni­
dades A* B, 3 y - de moldeo* las cuales ya han sido descri­
tas en las figuras 1 - 4 .  8* 13 y 14* pueden girarse aeáiegi 

23. te un engranaje 133 a trauóa áe im ̂ ogranaje dentado 101 de
manem escalonada en la dirección 102 de giro en 932 cada
ves.
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(ion el fin da aumentar la precisión de la posi­
ción de paro correspondiente? el motor del engranaje 100 es 
tá configurado de modo conocido con eaasmtaeión de polea*
El bastidor común 98 lleva en el centre do rotación tas sopor 
te 133+ sobre el cual pueden apoyarse las guías 19 de las 
unidades A, B, C? 3 de moldeo. Los soportes 1<% forman otro 
apoyo de las guías 19. - - - - - - - - - - - - - - - - - -

La alimentación de la energía eléctrica para, la 
calefacción y lao alimentaciones de los medios de presión 
para accionar los diferentes cilindros? las uniones entre 
los Órganos de mando y las unidades de moldeo que se encuen 
tras en la columna giratoria 99 no se han representado en 
el dibujo? ya que son conocidas por loa técnicos. - — - - -

^  la figura 11 se ha Resignado por 105 una placa 
de baso sobre la que se han apilado partes 136 de molde? &s 
tundo cerrado de manera hermética la parte de soldé más bar* 
ja mediante un macho 10? de cierre, sotare un bastidor 108? 
el cual ae encuentra colocado sobre la parte 106 de molde 
más alta? se ha colocado una placa 109 de cubrición? sobre 
la que se apoyan dos tomillos 112 y 113 dispuestos en dos 
bastidores tensores 110 y 111. Los bastidores tensores 110 
y 111 pasan por debajo de la placa 105 de base y se apoyan 
en forma de gancho sobre las superficies 114 y 115. Una en­
voltura 116 rodea las partos 156 de molde, se apoya igual­
mente en la placa 103 de base y está provista en la parte 
superior coa rendijas 128? cesa el fia de que pueda observe^ 
ae la subida del metal líquido durante la colada. la par



te 1C6 de Rolda más alta se ha colocado una. cubeta 11? de 
celada da tal ssmem que el orificia 113 do la cubeta de ce 
leda ae encuentre situado por encima del canal común 119 de 
colada* la representación a título da ojeólo da IcMS figu­
ras 11 y 12 gMóStra una pila de acedas, en la que la colada 
se efectúa de sanara conocida desde arriba* Naturalmente 
también es posible efectuar la colada de una pila de moldes 
así subiendo desdo abajo* Sara este caso bey que disponer 
de manara conocida en la pila de moldes sRataa o fuera de la 
pila de moldes un canal de colada espacial* a través del 
cual aa efectúa la colada del metal líquido y se alimenta 
al canal común 119 de colada antbiendo desde abajo* Cuando 
se utiliza un canal, de alimentada externo para el metal 
líquido* puede efectuaros de manera conocida la colada de 
usa iRuraliaad de pilas de moldes con un canal de alimentan 
cián común subiendo desde abajo*

ES. dispositivo para la ejecución del procedimien­
to según la invención representado en las figuras 1 a 12 
trabaja de la arnera que se indica a continuación* Boa uni­
dad A de moldeo se encuentra abierta en la posición mostra­
da en la figura 3* 3h bastidor 16 vacío con taladros 36 liga 
pies (figura 6) es introducido por Sí cilindro 29 na la po­
sición según la figura 4* los cilindros 14 mueven la placa 
superior 2 de modelo y la placa inferior 1 de modelo con 
las piernas correspondientes a las mismas a la posición según 
las figuras 3 y 8* Xa placa 3? de soplado con la cabeca 38 
de soplado ae coloca en la dirección de la flecha 39 sobre 
el bastidor 16. la totalidad del dispositivo de modelo se en



cuentra ya ̂ recalentada por la calefacción eléctrica a la 
tet̂ peratura de funcionábate, per ejemplo 2203o. ^  ai'eaa 
do cuarzo recnbíerta de materia plástica se introduce de ma 
aera conocida a través de loa taladros 36 en el espacia hue 
ce 33* A contíauaciáa, la placa 3? da soplado con la cabesa 
38 do soplado es levantada en la dirección de la flecha 33, 
separándose del bastidor 16, a una pesicláa no representada 
en el dibuje* La calefacción eléctrica queda miemu-aa tanto 
en gtaasieasEáento. El bastidor 98 con las piezas fijadas al 
mismo es llevado mediante el engranaje 100 a través del en­
granaje dentado 101 desde la posición A según la diraeeián 
102 de giro hacia la posición E* El vdstago 28 de émbolo 
(figura 9), cuya cabeza 27 del váatago de émbolo es libera­
do de la guía 26 de rasura en f del bastidor 16 de la uni­
dad A de moldeo, penetra al final del giro de 908 según la 
dirección 152 de giro en la ranura 26 en T correspondiente 
del bastidor 16 de la unidad ^ de moldeo. Los cilindros 14 
de la unidad 3 de moldeo mueven las placas inferiores y ata- 
pariores dé modelo do la unidad 8 de moldeo desde la posi­
ción cerrada mostrada ea la figura 3 a la posición abierta 
mostrada en la figura 4. Al efectuar este movimiento, la 
placa superior 2 de modelo y la placa Inferior 1 de modelo, 
lea cuales son mantenidas reunidas por sus imanes peimancn- 
tes 3 y 42, 43, 46, 4? y por loa dispositivos 51 y 32 de 
apretamiento, aa separan de la parte 85 de molde, la cual 
queda fijada en el bastidor 16, al cual se encuentra, sujeta 
de aa las ̂ gfgs l8y 19+-

-  20 -

A continuación, el cilindro 29, cuya cábese 2? de



váatago do ósbole so introduce aa la. ranura 26 en 2, estira 
ol bastidor 16 con la parte 8$ de molde desdo la posici&^ 
ropreeontada en la figura 4 a la posición representada en 
las figuras 5#- 6, 7 y 9. mientras si ventilador 8ú se oa^ 
cuentra en fUncicnamicnto, el cilindro 73 tueve la placa 75 
en la dirección do la flecha 120 y expulsa al hacerlo la 
párta 89 de molde fuera del bastidor 10, el cual está auge-* 
sado por las guías 18, 19, 21 y 22* ha parte 89 de molde 
que ha sido aguisada es mantenida en este caso en contacto 
<393 el borde 78 de la placa 73 por la ligem depresi^ pro­
ducida por el ventilador, la placa 79 desplana la parte 85 
de molde hacia una posición final determinada por el reco­
rrido del váotago 74 de ádEolo, la cual ha sido elegida de 
tal masera que el parte 89 de molde sobresale libertáoste 
por encima del bosde delantero 121 (figura 10). Es esta po- 
sici^ es accionado el dispositivo 86 de apretamiento, el 
cual aprieta la parte 85 de molde, situada sobre el soporte 
81, costra la superficie 84 de tope del bastidor $3 en U. 
la fuerza de apretamiento se elige de tal manera que cuando 
se retira la placa 73, la parte 89 do molde queda fijada es 
el bastidor 33 ea U es posición asegurada* Cuando la placa 
75 llega a la pooicidh mostrada en las figuras 3, 6 y ^  
toncos un dispositivo no representado en el dibujo expulsa, 
di material residual de les taladros 36. El cilindro 29 
vuelve a áesplasar el bastidos* 18 nuevamente a la unidad 3 
do moldeo aegda la figura 5+

E1 bastidor 83 en U coa la parto 85 do moldeo fi-
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jada ea el sismo es basculado do modo no representado en el 
dibujo alrededor del ojo $2, por ejemplo mediante un aceio- 
nasdeato de rotaoióa, desde la posición vertical 37 a la 
alción heíd-sontal 88. Raspuda de que el bastidor 83 en U ha 
llegs^o a la posición 88$. el cilindro 122 de la mesa 89 re­
cibe presida y se eleva ea la dirección da la flecha 92. Es 
te movimiento de elevación en la dirección de la flacha 92 
ae dativa cuando las partes 91 de molde llegan hasta la 
parta 85 da molde, la cual se mcumtra sujetada m  el has-* 
tidor 83 so 5 en la posición 88, a iaterruspen coa ello un 
rayo de lus no representado íai el dibujo. A continuación es 
retirado el dispositivo 86 de apra temiente, la parte 83 de 
maMa se sitúa, sobre las partes 91 de soldó, el bastidor 83 
en 0 vacío se mueve desde la posición horizontal 88 hacia 
la posición vertical 87, y la sosa 89 desciende hacia una 
nueva posición de colocación segáa las figuras 6 y 13 median 
te la inversión del cilindro 122 durante un perio de tiesto 
previas^ate establecido. - - - - - - - - - - - - - - - - -

domo material de moldeo puede utilizarse por e jem 
pío arena de cuarzo recUbíerta de resina sintética, cuya 
técnica especial de moldeo es conocida.. Por este motivo no 
es necesario que para el técnico se hagan aguí más indica- 
cienes relativas a la pulverización do las instalaciones de 
modelo, sobre la elección de las temperaturas, sobre la con 
figuración de las placas de soplado o de las cábesas de so­
plado, etc.

Cuando se introducido ^  1 ^  unidades A, B, 5,



un 33
3 de aaMeo las placas 3a modelo sobre une da cuyes lados 
so. han coloeaiQ ios modales, hay qua tgner en cuesta, las r^ 
laeíonea siguientasi

¡bebido a (paa di lado superior de la parte 1t?6a de 
molde (figura ii) forexi e^juntameate oca el lado inferior
de la parte- ic-6b de soldé un molda en la pasieidn apilada# 
o i#y3lsento el lado st^erior t96b coa el lado inferior 
166a, respectivaamta, oto., hay que disponer las- plecas de 
aodolo qae ae corresponden entre ai en la secuencia correc­
ta en las unidades individuales &# B, S y í) de moldeo. Cuca 
de la placa inferior de Modelo de un soldé F1 os colocada 
por elogia- en €dL M é  AS de la unidad A de moldeo (figura 
3).% data Moldea la parte inferior dd  acides Pi. Con el fin 
de que la parte de acido siguiente# la cual es Moldeada per 
la unidad 3 de moldeo, moldee en sa lado inferior la parte 
superior corrospcaodíaatc si molde F1* deberá colocarse la . 
placa superior de modelo earrespaag&gata dd molde F1 en el 
lado 31 de la unidad s de moldeo.* áe ello sigue que las plg 
cae inferiores de modelo de los moldes P1? F2, P3 y F4 debg, 
rán chocarse m  leo ladee A2, 33* 62, B2 y las placas supg, 
rieres de modelo oorrwmdiantau en los lados 31, &1, B1 y 
A1. Ventagosaaente .se d l ^  el náscro do las partea 106 de 
mide do una. pila de tal manera que el a&aero de las partea 
do mide da una pila meaos uno es un sg&tiple de las unida­
des de moldeo disponibles. 6oa dio sa distribuya uníforao- 
monto entre loa moldea Fl, P2, Fg y P4 <& moldo que so pieg¡ 
da por la primera parta K36a da acido y la dURsa parte 
l^q da acido.
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4^1 ̂
se utillsa la disposición rsprcsentaia a tftu- 

lo de sjos^lo on las figura 3 y 6., coa el fia de fabricar 
partes dé molde mediante placas de modelo g& cayos dos la* 
dos se haa colocado modelos* las rafiesíones al respecto 
dan ceso resultado el modo de trabado (pao se indica a coatí 
HMseidb: Hay que trabajar simult&aaméaté con ocho izmtsla- 
oleses diferentes de moldeo*, es decir, como consecuencia de 
olio se fabrican partes de moldé para los moldes Pl, F2, P3 
hasta P &  Si desl^ssos los lados inferiores de las partes 
de molde sen el Sádico a y los l^cs s^eriores da las par­
tes de soldé con el índice o*, entonces resulta que hay que 
propasar y almaeens^ en primer lu^tr las partes de molde E¡i 
guientesí ?i,c/^2,u; F3,0/̂ *4,w  F9,o/P6,u y F7,o/P8,n. & 
coatisusoidn se caspia la fijación de las placas de modelé
de tal manera que las partos da molde resultan fabricadas
en el arden aigaieate: P3,o/Fl,tu P2,o/^3,n$ f4,o/Fo,u y 
FS,o/^?,u# yurante esta segunda secuencia de trabajo se co­
loca al lado de les machos correspondientes, los cuales de­
ben colocarse ea la parte P3,o/F1,u de molde, tamíbión de la 
pila admaessada la parte P$,e/P2,u de molde ccn los sachos 
ya coloeaáoa, a ceatánuacida signe la fahricaciáa, de la p ^  
te F2,é/F3,u de acide coa la colocación de los machos co- 
rreapea^íentes y a cíxitinuacián la colocaoióh. de la parte ; 
P3,o/T4,n de molde con loo machos colocados desde el ahaa- 
oés,. etô  .&a fE^ricâ ión de la parte P6,o/F?,n de moldé eco, 
la célooaoidn de los sachos, así cono la colocación de la 
parte F?,o/F8,u de ssaMo con los machos colocados desde oí 
áimaeáa temina el ciclo, a continuación la socnencia de



trabaja ¡gapíeaa de Buevo* —

paya la fcbrlcacida Re las partea Re salde se 
utilisan disposiciones Re aadolo Re aadera* oateria pidsti­
ca* yeso a otros aatartalea y ai as oli^m mtoriales de 
Moldee aodsaKaeilAes en fríe# entonces so cdeeaa ̂  ves da 
uaa parte da lea tsanes 9 aostmdco es Isa f&axras 1 a 4 aa 
las placas i9 y 11 de base asas BgparfRaiga ̂ e  paedca ce* 
erarse da M o r a  Mastica y que están o# asMlcaciáa can 
osa besaba do vacio a tmvás de,_tuborias*. Miaste la depre­
c i é  producida. do esta asaam* las placas parciales do 3Ma& 
le de Material na Hstgadt&eB puedas objetadas es las placas 
lo y 11 do baso. Les üsaaea 9 se acaser^m en el caso de 

se neoeeiten para sujeta las reglas ? y 8 y les isanes 
42, 41$ 46 y 4? para sujetar las re#as 4Q* 41* 44 y 43* Si 
so requieres alise&taeieSBS de 'sos d  procese de eadu^ 
reeíiaiaata del Material' de saldoo* la allsMntaci^ bacia el
alacie buceo 13 se efectúa e a s w & m t e M t e  a travda do la 
placa 1ü de base y de las places parciales 1 y 4 de M o l e  
Q 3 trové de la placa 11 de base y la# placas parciales 5 
y 6 do a&dgia* — — —  — —

Las figuras 15* 16 y 1? caMstra# a titulo do ejq& 
pie na M e  do sjecacíán do la invencié casado -se ntilisa 
arena de cuarse a^utioada coa M i s a  do ibraao* Bato a#u- 
tiaaato so eadareea a^ladicado w  eadarocodor a la aasela. -

B1 modo do ejacuciáa segds las figaras 15* %  y 
1? ao aplica priaoipalaaa&e pam. acdoloo grandes poro pía-
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nos* Ha la figura 13 se ha designado por 13ü m^¡ placa Lnfa 
rior da modelo y por 131 placa ajeriar da modelo, las 
cuales estén distanciadas medisate un M s t M o r  132 y pesl- 
üicnadas catre sí de manera no representada en el dibuje no 

3- diante tarugos en las placas 130 y 134 de modelo y mediante
gafas para taracea en el bastidor 132. Las dos placas 130 y 
131 da modele con el bastidor 132 colocado entre las ni ¡sema 
ao fijan entre sí mediante elementos 133 de fijación. En la. 
placa inferior 130 de modelo se han representado partea 134$ 

10. 135 y 136 de modelo, las cuales forman el sistema de cola­
da. —  t * - - * . * - - - - - . . * - . . * * . . - - - - - * . - . . - * .

Por 13? se han dtmigaada agujeros de soplado en 
el bastidor 132. por 138 una placa de soplado y por 139 una 
eabesa de soplado. La figura 16 muestra una pila de moldes 

13* que se estd apilando, y la figura 1? maestra usa sección
transversal 3 través de una pila de moldes dispuestos para 
la colada. Box* 140 se ha designado una placa de base, por 
144 las partes de molde y por 442 travesabas. La pila de 
moldes terminada aegda la fisgara 17 es sujetada entre la 

20* placa 440 de baso y los travesanos 442 mediante elementos
443 de íijasián. .Por 444 y 445 ao han designado cubetas de 
colada colocadas encima do las partes 441 de molde opiladas. 
Por 446 y 44? se han designado bebederos, loo coalea satén 
cerrados en la parte 444 de molde méa baja eogéa 4S4 y 153 

23. en la figam 4?. Loa aaaalea longitudinales y las masarotas
estén configurados segáa la térmica de fandieién corriente 
y no se deacriben ea detalle. -



& contiuuacíéi se describe el proaedicn.mto eogéi 
la invmoiéi cuando ae u t i ü m  eono satería! da moldeo are* 
na de cuarto agutinada mediante resina de íbraao* SI txaa% 
dor 132 oe calesa entre la placa inferior ?3& de modelo y
la placa s^orlor 131 Re modelo# cugetéMooo entra si Me­
diante la .^uda da eleaestog 133 da fijaeié^ poaiciéa 
vertical se coloca da sonara conocida una placa 138 de ae­
rado con cabem 139 da soplada segáa 138 y el espacio huc- 
ce 148 so reHaaa mediante aire comprimido con arena de 
cuarzo entinada con resina de fbmno. Después de na tico* 
pe previamente ostSblecide para el eedureeimisnto de la pqg 
te 14! de soldé# las partos 130* 131# 132 y 133 fijadas ca­
tre si se giran hacia aas poaiciáe horizontal# y después de 
soltar los elementos 133 de figaoÍ<& se levanta la placa %  
feriar 138 de modele que se encuentra arriba. A ccntinua- 
ei&s se giren las partes reatantes 131* ?32 y la parte 141 
de asido de manera conocida colgadas de cadenas 149 y sa 
llevan a la. pesioidn representada en la figura 16* - -  - -

Uboa casquilloe 150 de guia* moldeados de manera 
conocida en los partes- 141 de molde# sirven como guia de t& 
ruges para s&eáar pomos 151 .y 152 de tarugo* les cuales, 
cuando ae desciendes las partes 131# 132 y 141 w  cuelgan 
de las cadenas 149, peaattea una caloeacida exenta de decs^ 
lago de la parte 141 de moldo sobre la pila de moldee que 
oe esté apilando segSa la figura 16* Después de la coloca- 
cida, se estiran los pernea 131 y 152 de tarugo y se levan­
ta la placa ajeriar 131 de modele y el bastidor 132, cuya 
delimitaeida interior 133 está configurada con una ranura.
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áespuds de tedas las pactes 14? de molde han sida apil^ 
das on la manara prevista, se montan las -cajas 1 %  de- mol­
dea casa bastidor y ae descienden sobre la placa 140 de ba­
se en la posicián represantsda en la figura 1?. Despee de 

S* la eclocaoida de los trsvessSos 142, la placa 148 de base y
las partes 14? de aalge se sujetan sen los travssaSos 142. 
SI espacia basco 19? ^tre isa partes 141 de molde y las q¡a 
jas 196 da moldeo se rellena gatea da la colada coa arma 
de CU8R80 ̂ azsa sin aglutinante o esa otro material grsm&a- 

10. do y se colocan las cubetas 144 y 145 de solada# Guando el
Meare se ha solidificado en M  pila do mides objeto de la 
calada, se quitan los travesemos 142 y los elessatss 143 de 
fijaciáa# ̂ es^aás- del enfriamiento de las piases de. fusdi- 
ci&í la pila¡ de moldes se lleva al sitie de desnoldeo, se 

19# estiren las cagas 1 %  de moldeo,, se desmidas la pila de
moldes, a eaatiauaeíáa de la cual la placa 140 de base con 
les casqMlles 193 de gafa regresa al sitie de moldee y 
vuelve a enyesar ua nuevo cicle de trabajo* gerrienteseate, 
les mides agutinados cea resina, de furana se secan y se 

28* ennegrecen antes de la colada# Cena quiera que estas opera­
ciones ao son importantes para la lEVsacldn, salaasaRe se 
Beaaisaaa las aianas. -

El precedisiente qae se acaba, de describir no es­
tá sujeto a la utilisaei^ de materiales conocidos p s m  la 

23* fabricaciás de placan de sédelo, ̂ e obstante, ea aecesai'lo,
per ejci^lo m  la utilisacíái de arena- de cuarso reabierta 
con resina sintética que -aa el moldea es es&gracida de nana



sediente colentamionto, que pnm la faMcgeiáia
de placas de saRelc se utilicen í^tecielea que reaioton las 
to^crai^rao que se presentas es. el ealantaniíaito. Boy este 
activa dichas disposiciones de saRelo son eenoralsonto de

ta utilización de oodora o de resine sintética pg¡ 
re la fabricación de nodolos a de placee de modelo no está 
sujeta a la utilización de arena. de cuarzo agutinada cea 
resina de ̂ rano# Rara oHo puede utilizarse tasbiéi el p!^ 
codiaioato de co^ el procedimiento do ceaento u otros pro- 
csdiRdmtos convenientes# Monás, la nasa groBtaosa del ar­
terial de noldeo no tiene que ser orean de estarse, sino que 
pueden utilizarse taubidn para ello arana de obataota# arena 
de circonio u otros materiuloe refractarioŝ  - - - - - - -

m  procodiniento seggn la invonci&i presenta la 
ventaja de que para la fabricaoids de un deteminado a&aero 
do piceas de ibndlcíóh so requiero una cantidad nda reduci­
da de mtorim de moldeo que en cualquier procedimiento co­
nocido basta ahora#

Mcsás, '̂prooedltaiento scgdn la presento inven- 
ci&i ofrece la ventaja do que la utilisaci&, condicionada 
por el procedimiento, do las partos de mida de altura nds 
baja asegura la í̂ licación nds favoinble en cuanto al 
miento metálico Ral procodisiento do la colada por apilan 
siento# - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

^Urs una gran parto do los pionas do trabajo eol&
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das, parídculamentc de- fundición gris y de fUadíciéi cafe- 
rclftíea, existe m n  á^eadencia entra el asesar de parad 
de la picss de trabaje o de su Objeto de a^licacíás. y el 
anáSáaia del mtal líquido del casi debe celarse. Los proc^ 
dimi antes címocidcs hasta shora. para la fabricaci&i da piu­
sas de ̂ mdicián pacucííss o da piesas de fundición planas, 
ses^tidss al peligro de rotura, caígan que los moldes dis­
puestos para la oslada ae lleaicn con material do fundioi^ 
de Enmara contiena o a intervalos de tiempo sds reducidos, 
porque los- moldes fabricados sagán los procedíisí anteo cene- 
cides hasta ahora so secssn o n§ .pueden filarse o m  ahorro 
de espacio, y por lo tanto no puedes alíaaeónarsa durante un 
tiíaspo más. largo sin- proceder a. la colega. Per asta setiyo 

impreso indible hasta ahora asigísar a las instalaciones 
ce moldes conocidas para fuadícián paquea para la colada 
de m^erielés do análisis cesbiaate unas instalaciones de 
ítmdieiés especíeles, más peques#

El procedimiento segáh la presante inumeí^a pre­
senta la i^ntaja de que se pueden apilar m  un espacio reda 
sida cnntid^les nayores de moldes dispuestos p a m  la ocia­
da* El pm-aedímieato poses, adcMs, la ventaja de que los 
moldas irrigados la ínveneláR puedtm alsnécaais.e dn- 
rmte un perfedo de tiempo sés largo sin efectuar la celada* 
les dos tímtsjns p o ^ t m  que en la práctica es pueda ream. 
ciar a unidades da colada eopccisd.es para, el suministro de 
Kseta! lívido pssm las unidades de mides qae fs^icaa pio­
nas de fnndícián pequeras, debido a que la solsdn de los 
moldes ggsílagas y dispuestos para la c o M a  pueden encuadra

4t9 ̂
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so per la planificación de la producción en el programa go- 
ueral de fundición. Al mismo tiwo os presenta la ventaja 
de que debido a dio el programa de fundición puede coceen- 
aarsa mejor en la cantidad de liquido por unidad de tí copo*

Sn las figuras 13 a 23 se ha representado otro no 
do de ejecución de la tención. Por 231 as ha áesi^mdo un 
bastidor, el cual puede ser sujetado mediante guiao Aviles 
238, 203. La. guia móvil 262 pueda hacerse bajar, subir y fi 
jarse centra el desplazamiento horizontal mediante un dio;^ 
altivo 234 de elevación, la guia móvil 262 as &Rada en las 
guias 265 contra la torsión y taahi&i as sujetada vertical­
mente en la posición bajada mediante las superficies 245 de 
tope y en la posición elevada mediante laa superficies 246 
de tope. 6a guia móvil 203 está configurada como palanca 
24? y puede elevarse y bajarse mediante cilindren 248 (figi 
ra 20). Los estribos 236 y 23? de fijación pueden ponerse 
en contacto mediante dispositivos 238 y 209 de elevación 
con las superficies 210 y 211 de apretamiento o pueden aep& 
rarse mediante le inversión de lee dispositivos 208 y 209 
de elevación a le posición 212. Los estribos 206 de fija- 
ei<& estdn fijados contra la torsión horiscntal mediante 
las guiso 213, y los estribos 20? do fijación mediante les 
guías 214, y en la poaicióh elevaia 212 cotón asegurados 
eontm un movimiento de basculnciái vertical mediante ̂ e r  
fieles 249 de tope. 'íes guian 213 catón fijadas en un aopog 
te 213, el cual cató apoyado sobre un- soporte 216, en el 
que están fijados tambiÓa los dispositivos 238 do elevacl&t 
y que forma la cenatrucei^ soportante para un depósito de



reserva 3a cnterial de moldeo as representado on él dibuje* 
Sn vea de loa ostriboo 206 de fijación puedo utíl&sarsa 
bión ua bastidor do fijación, el cual puado desecador desdo 
arriba, y ai ves do los estribos 20? do f ijac.i<&i puede utí- 
lisarse un bastidor de fijación que sube desde abaje respa¡c 
te al dispositivo de moldea. El dispositivo 264 da eleva­
ción y lea ¡guías 235 se apoyan sobre un soporte 21?, el 
cual se apoya a su ves sobra un soporte 218, el cual está 
fijado en sí suelo 219 y lleva al sismo tiempo los disposi­
tivos 239 de elevación. las guías 214 están fijadas en el 
soparte 21?.

la palanca 220 de fijación está alojada, de modo 
giratoria en el soporte 215 y puede ponerse en contacto can 
el bastidor 201 o separarse del misso mediante un cilindro 
221 con su superficie 222 de sujeción, ta palanca 223 de su 
jación está alejada de asnera giratoria isa el soporte 224, 
el cual se apoya en el soporte 218, peaiéadoee su superfi­
cie 225 da"fijación Hedíante el aacicagaienSo del cilindro 
226 ea contacto con el bastidor 201 o puede separarse de es 
te áltájao* La palanca 22? está alojada de manera giratoria 
en M?wt guía 228 y puede ponerse en contacto coa el bastidor 
201 o separarse del isisao con su superficie 230 de fijación 
mediante un cilindro 229, d  cual se encuentra fijado en el 
soporte 215* La palanca 231 de fijación, la cual está aloĵ a 
da de modo giratorio en el soporto 232, puede ponerse en 
contacto eea el bastidor 231 o separarse del aisao con su 
superficie 234 de fijación mediante un cilindro 233, si 
cual se apoya es el soporto 232.



Eaa p laca  240,  la  cua l puede alega? placas de mo-

d e le , puede moverse m ediante un d is p a s itiy o  241 respecto a l 

bastido?  201 y  ponerse on contacta con e l mismo o puede se­

pararas de d i m ediante e l d is p o s itiv o  341* M ediante la  lic g  

ta e id !i de la  d e v a c iá í d e l d is p o s itiv o  241,  la  p o s ic ió n  242 
de p laca  240 re s u lta  e s ta b le c id a  de manera perpend icu la r 

respecto a l plano d d  modelo en e l la d o  d e l b a s tid o r 201 se 

rasado con la  lo n je ta  26? . M ie n te  la  d is p o s ic i& í do lo s  

ages 243,  26$ y  p o r la s  guías 244,. 264 re s u lta n  determ ina­

das ea e i espacio la s  posiciones de la s  p lacas 240 y  2% *

E l d is p o s itiv o  241 puede e s ta r configurado como c ilin d ro  

con da&ole y  váatago de &ábolo o po r á je se lo  como h u s illo  

roscado accionado po r m otor, en cuyo caso e l m otor puede gg, 

beranrse hacia  posiciones torcdna lea p re v is ta s  de manera 

exacta^ Convoniontesieste,  la  lengüeta 26? d e l b a s tid o r 201 
ee ta rd  de. ta l manera que la  d iaonoián más pe-

queSa no sobrepase e l espesor d e l b a s tid o r 201 y  está  enra­

sada en un lado con e l b a s tid o r 201# — — — — — — — —

La p la ca  290 puede moverse m ediante un d is p o s iti­

vo 251 respecto a l b a s tid o r 201 y  puede ponerse en contacto 

con e l mismo o puede separarse de á l.  S I d is p o s itiv o  251 eg, 

td  fija d o  en una p isa n  252,  la  cuá l puede bascu la r a lrede­

d o r de un c o jin e te  293- la  p ieza  baaculaH l* 293 puede f ije g  

se de modo conocido m ediante un d is p o s itiv o  254 de fija c iá a  

en la  p o s ic ió n  de tra b a ja  a  la  p ieza  255 m ediante e l accio ­

nam iento ae la  eapaSadura 256.  la s  a je te s  35? de lo a  c o jin g  

te s  253 están configuradas como usa p a rte  componente de la  

p ieza  255.  la  pos ie idn  256 de tra b a jo  de la  p la ca  250 puede
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bascularse hacia la posición 260 para al cambio da las pla­
cas áa índole y en sentida inv^so ^  la direcoi&L de la 
flecha 239 despuda de accionar el dispositiva 234 de fijar* 
ciÓn. Sh la posición de fijación (posición de trabaje) y la 
piesa basoUlable 232 se encuentra apoyada sobre la superfi­
cie 266 de la pieza 233* - - - - - - - - - - - - - - - - -

les modos de ejecución de la invenci&i representa 
dos m  las figuras 33 - 23 trabajan de la muera siguiente: 
SI batidor 201 vacío es sujetado m  la posición aegán la 
figura 21 en las guías 202, 203 (figuras 18 - 20 y 23)* la 
placa 249 es llevada mediante la inversión de marcha del 
dispositivo 241 a la posiciás 242 segáa la filtra 19 fijada 
mediante una limitación de carrera 3el dispositivo 241, y 
la placa 230 es llevada mediante iaversi&i de marcha d d  
dispositivo 231 para que entre en contacte con el bastidor 
201. Si este caso hay que elegir una fuerza mayor para el 
dispositivo 244 en la direooida del movimiento que la fuer* 
za ̂ xe pu^3a ejercer el dispositivo 234. M^sda, el moví— 
miento ág la placa 240 debo gobernarse de tal manera que %  
ya llegado por lo asnos a la posición 242 cuando la placa 
239 se pone en contacto con el bastidor 201. Entonces las 
placas 240 y 230 forman cesa sus disposiciones de modelo y 
el bastidor 201 que se encuentra entre las mismas el espa­
cio hueco 261 de moldeo, el cual debe ser rellenado con la 
masa granulosa. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

Sediente el accíonacBiesito de los dispositivos 
29$, 209 de elevación, se llevan entonces los estribos 206,
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207 ge fljaoiáa a la posición 212 sog&i la fi^ra 19, y con 
ella atm superficies de fijaci^ se ponen es contacto sos 
las superficies 210 y 211 de fijsci&t da las placas 240 y 
250. 3& asta opemciRa es importante les dispositivos 
203, 209 da elcvnciá; eatáh espalaos de tai asnera a un 
susáio de presión ccaSa, preforéctemento aire ccí̂ rimido,
Que solo después de que todas las superficies de fijaci&i 
de los estrié 206, 207 ds fijaci&t a# hoyan puesto en ccg 
tacto sea posible un. amento siBdti&MO y uniforme do. la 
prcsiái d̂ . medio dé presiáh. Metsás os necesario que los 
estribos 266 de fijaciRe estás alojados de manera basculan 
ble i#t**9*H<?'* do un pivote 262 y los estribos 207 de fijar, 
clás alrededor de un pivote 263, para que .puedan adaptarse 
.en cuanto a su posieida a las correspondim.tos superficies 
2?Q y 211 dé fijaciás* De este modo so consigue que desdo 
el comienza hasta la fljaciáa realizada, no se ejerza ningu­
na fuerza resultante de la fijaaiái sobre las- placas 24G y 
250 ni un momento de rssUltsata ̂ ?brs las mismas* Des­
pués de haber rellenado el espacie hueco 261 del molde con 

ĝ Bülosa, les estribos 206, 207 de fijacidh vuelven a 
retirarse hacia la posición 2?2. En la posición 212, la po­
sibilidad de boaculaaida de los estribos 206 do fijación 
sUl'ta eliminada por las superficies 249 de tope do la guía 
213, y la posibilidad de baaculaciáa de les estribos 207 de 
fijaciáa resulta aiiminada por las superficies 249 de tope 
de la guia 214* - - - -

Después de que la masa granulosa ha sido llenada 
en el espacio Meco 261 del acide y se ha eadurcci&c, las
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palancas 22Q, 223, 227, 2 3 1 do fijación se penen en contac­
to con el bastidor 201 mediante sus superficies 222, 223, 
230, 234 de fijación por el accionamiento de los cilindros 
221, 226, 229, 2 3 3, y con ello se sujeta el bastidor 201 * 
Hedíante unas operaciones de gobierno correspondientes, el 
dispositivo 241 separa la placa 240 y el dispositivo 251 se 
para la. placa 259 con las placas de modelo correspondientes 
del bastidor 201, dentro del cual queda el molde endureci­
do, Rábido a que en este caso las palancas 220, 223, 227,
2$1 de fijación sujetan el bastidor 201, queda asegurada 
una operación exenta de bascn&acián entre el molde que que­
da en el bastidor 201 y las disposiciones de modelo que ce 
aa.cueatran .es las placas 249 y 230. las operaciones que si­
guen a continuación, relativas a la extracción d d  bastidor 
201, la emulsión del molde que se encuentra en el mismo, 
así como la reconducción del bastidor 201 vacío a la posi­
ción indicada en la figura 21, ya han sido descritas ea re­
lación con los modos de ejecución aegón las figuras 1 a 1?.

La piosa 255 que se puede ver en las figuras 18, 
21, 22 so €SMRi3Bára apoyada sobre el suelo 219 de una Bgae- 
ra no representada en el dibujo. Este modo de ejecución se 
utiliza cuando ao trabaja con solamente usa instalación de 
modela. 3i se trabaja alBultáaeammta can varias inatai¡asd& 
nae de modele, es conveniente disponer las mismas aegda la 
figura 5. Si número de las instalaciones de modelo a utili­
zar resulta por una parte del tiempo que se requiere para 
la extracción del bastidor 201, la expulsión del molde ter­
minado, la reconducción del bastidor 201 vacío a la posición

-  36  -
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aegáa la figum 1$ y el llenado del espacio hueco 261 Rol 
saldo* y p w  otra pacte del tiesto que sad.ge él endurecí- 
siento do la masa .granulosa su el espacio hueco 261 del cal 
ae. Si por sativoe- do producción no se requieren loo plenas 
posiMlidadcs do rendimiento* el n&aero do las instalado- 
neo do modelo c^o so utilisan aiCMltÓneamento puedo dogir* 
so do cancro correspoadiento séo pcqucSo. A pesar do cae 
cuando so utilisen sbsultáBê aa&te varias instaladores de 
Bagóle lo d&Bpag&eiáB do carrusel resalto sor lo eoluciáa 
aé? ccwsnitnte, taabi&i pueden aplicarse otros posibilidad 
dos do tjKmopcrte do las inatg&ae&oneá. de modelo* -.*.*.***.*.

3i se trabaja oioultéioamentó coa una pluralidad 
do instalaciones de aodslo* es necesario que al niaao tleta- 
po en que se efectúa la retirado do loo estribos 266* 207 
de fijación o la posición 212* se baje tecMér la #*%a BÓ- 
vil 202 mediante el acdonamieato del dispositivo 204 do 
elevación y se eleve la gafa móvil 263 m^iíCttc el ae cieña- 
miento del cilindre 24g* Después de que se ban separado loo 
estribos 266* 207 de fijación, y las gafas 282, 203 boa sido 
retirases del bastidor 201* se avanzan un escal&i operativo 
las instalaciones de ¡¡sédalo quecca^renden la placa 240, el 
bastidor 201 y la placa 250* m  este easaia placa 24S* d  bqg 
tidor 201 y la placa 250 sen sajataRaa mediante los disposg, 
tivos 241 y 291* -aspado de que las instalaciones de modele 
ban llegado a la. posición alguien^* se levanta la guía 202 
mediante el aedoaamieato del. dispositivo 204 do elevación 
y se baja la gafa 203 mediante el aceióaaBiCRto del cilin­
dre Centras que mi el oseéis operativo para la esp^



sida del moMe tesoinado y el rellenado del abacio hueca 
261 del EK̂ ldc con m s a  granulosa se efectúm les pi-ocesoc
descritas, las daads instalaciones de nádelo pssaaaecsa en 
la posicí^&i sujetada por los dispositivos 241 y 231 para

El nodo de ejecución ee#3n la invmcridn represen­
tado es las figuras 1S - 23 puede R e m a r s e  manualmente en 
la secuencia del misma o accionarse tambí&i con Bando c o ­
tral. —  - —

Si se trabaja süsultáneaasnte ceas varias instala?- 
cienes do modelo, la fijaeiám del bastidor 201 con el molde 
terminado puede efectuarse en la soparaoída de las Instala­
ciones de modelo del bastidos* 201 de tal manera que las pa­
lancas 220, 223* 227, 231 de fíjaeláa y también la piesa 
que sujeta los dispositivos 241 y 251 se sg&teagsn de mane­
ra estacionaria, Como variante es taabiéa posible, empero, 
^?cyar las.palancas 220, 223, 22? y 231 de fijación dlrect^ 
Bsste sob^ loa soportes de loa dispositivos 241 y 251# Es­
ta intimo modo de ejecotcíáa adolece del incoavmoi^ate que 
as rompiere un juê o coEpleto de estribos de fijación para 
cada áBgtglag&ga de modelo. ^ -

El modo de aáeeueíáa la iavsncidn represen­
tado en las figuras 16 - 2 3 presenta la ventaja de que en 
la atillsaeiga simUlté^a de una pluralidad de instalacia- 
nes de modelo, proeeiadiondo de la posioián de llenado y de 
la extrsoelda del s^lda, las instdacienoa de modelo son â ,
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úesiíAüa por todos loa l a M  y pydcticaoento no catón sometí 
daa a asagusa liaitncl&i ̂  lo que se Peyere a las taoaSos 
de las formatos de los acidas* ^ ^ — ̂  -

R ^ , S-— ^

Sa declaran da novedad y propiedad pem :^aSe, 
sus torri'torios y piusas da aebwRáEa* las sî iicptosí - *

3 S 1? I s ̂  I ̂  ̂  ̂

i*̂  Procodüsisnto gam la fabricación da moldas 
da gUad&aa&i* mediaŝ  la utÜisnciÓu da por la amea dos 
ploma da modelo, las coalee se diurnas cea asa atwfioim 
da modelo da manera opuesta entre caracterizado porque 
loa placas da cadale sea dístaBoíadas y posícicnndas da su- 
aera opuesta entro oí en usa poaioi&i se^am mediante un 
bastidor qua se encuentra entre las miomas y ̂ aa rodas, les 
modales y d  sistema da colada y además porque el espacio 
busco que está fernaga por las placas da modelo y el basti­
dor as llenado oes Raterial de moldeó, 39a as endurece de 
ganora conocida, a 3sw%3 de por la asnos usa a&xrtura pro- 
fersateornte díanoste en el bastMer, a emtiauaaiáa de lo 
eusd dos iwtos de aolde fabriê as de este modo, juntadas 
para Rasar uu n̂ de, se llenan coa el material do Regi­
cida* —* — — — —

2^. Procedimiento aegda la reivindicación 1, ca­
racterismo porque se disponen de Rapara opuesta entro si
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dos placas de moMe Aguadas entra sí, ocupadas en m a  oâ- 
pg con modelos* —

3,- Procedimiento se#n la. reivindicaoi&i 1* ca- 
raoterisado perene se juntan de manara alternativa per ejes 
pío para na. salda (A) seguido de un molda (3) para formar 
u n m o M o o m s  pila de moldeó más de dos de estas partas da 
molda fabricadas con por lo mmoe dos diferentes placan da 
modelo ochadas en ana dos lados con mod̂ ,o3* - ̂

4*- Brocedini^to segáa las reivindicaciones 1 a 
3, om^oteriB^o porgue por lo mensa dos partea de molde ̂  
bricadas de esta sanara se juntan para formar una pila de
msM^yseprooMeglgeólaágdelas'mis^^ensuposioiéa 
ber&saatal* asradndase mediante un vástago el bebedê *o del 
molde w  fama la base*

5*- se^3h lea roivindicncionea i a
3, onmoterisado porgue por lo sanas dos de estas partes de 
molde se juntan paga formar una püa de moldes y se efootda 
la solada da las masatas en pocicldn inclinada rospeeto a la 
horisontnl, corrámose mediante un vastago el bebedero del 
m o M e ^ f b K m l g b a ^ * - - - - - - - - - - - - - - - - -

6.- ̂ rsced^mto 3a reivindiogoi&. 1, ca*
rae&^gga^ípgr^m3ai^á%a&me3m3P&a^gadeEK^olo<^gs&* 
tas í̂ tre sí unas placas pgŝ î .es de modelo guo poseen un 
sistema, de oslada oos^ y se encuentran fijadas dentro, de un 
bastadas* eóBá&t de modelo*
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Procedisiento eostbi laa reiviMicacienea 1 a 
6, caracterizado porque alrododor d# la pila de sóidas se 
calosa tai bastidor de cajas do aoldaa, r6llcDá3dose si ospg 
cío internadlo entre la pila de acides y el bastidor de en-* 
jas de moldeo antes de la celada cea na material de rolle-* 
na, par ajadlo arena pum de cuarsa sin agutinante. - - -

8.- áparate para la ajecnoián 3el procadisî mto 
segda la roívindicaaida i, caracterisado portea se previa 
das placas (1. 2, 243, 8%, 130, 131) de modelo ocupadas 
con Roaoloa (3* 4* 9# 6)+ las coalas presenten elementos 
(34+ 29+ 23+ 190+ 154+ 452+ 244+ 264) de gufn+ porque puede 
aoloanroe* además, un bastidor (46+ 201+ 432) con laica 
frontales paralelos entre las piscos (1+ 2+ 243+ 250+ 133, 
431) de aoáelo, el cual rodeo o distancie -tal como suele 
sor corriente cuando sa utilizan cejan de moldeo- los aod& 
los (3+ 4+ 5+ 6) coa el siotcaa de cola3a+ porque el basti­
dor (46+ 284+ 132) distancia a&eaáa las placas de modelo 
con ana sapsraciái psredoteminada ostro si, porque adonde 
el bastidor (16+ 201+ 132) presenta superficies (23+ 458) 
de guía+ las cuales fcroan ccntrasuperficiee do loe elensu- 
toa (24+ 29+ 434#- 152+ 344+ 264) de gafa de las placas (4+ 
2, 248+ 250+ 4$8, 434) da modelo y parque adeuda el basti­
dor (46, 284, 132) presenta abortaras (36+ 437)+ a través 
do las cuales el material de Baldeo puedo llenarse en ó! e¡& 
pació que aatá forado por el bastidor (46+ 881+ 432) y las 
placas (4+ 8+ 248+ 250+ 138+ 434) do nodulo* y porque ce 
provéa* adeods* aodicn (44*. 45; 344+ 294* 133$ 286* 28?) pg 
ra Eoatmar unidas entre sf y para separar las placas (4+
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^
2* 240, 2%, 430, 13?) de cuidólo con ̂  mstMor (16, 201+ 
132) cK3leM#e ̂ antre 1 ^  aisans. * ^  — — *.*. — *.<*-<*-t<*-

9+- Apayaso seg^ La reiríMicacidn 8, caractcri- 
ssdo porí̂ ae los vggt̂ goa (136#. 159+ 460) do las placas de 

5* modela que foz-saa el b^edcro la la parta (85+ 106, 441) Re
molde eatéa es contacto entre sí cusndo las placas do mode­
lo oatéí ea contacto con el bastar qoo se encuentra entre 
I OlíĤ g# — —' — — — — —- ̂  — — — — ^

10*- ̂ assato sog&; la re&TdRdicá8iá& 8+ casaste^ 
10* saga porque d  ̂ bastidor (132) puede desnentame en dos pac­

tos pasa. liBerar la p^to (85, 406+ 141) do moldo desgasés 
do lásnatnr las placas do modele* ^ ̂  ^ -

14+- dpamte aogdn la reivindicación 8+ camote^ 
nado peroné so lian provisto nadies (73, 74, 75, 78; 83) con 

19* 01 fin da e¡^uis^ la parto do molde del bastidor (16) y pg
m  girarlas la p^ücidníteris^tal.- - - - - - - - - - -

42.- jarato aegán la reivindicnci^ 44+ câ ncto- 
rissde pcs?^o so provisto M í o s  (86+ 84$ 464) los coa- 
ios H&gRaa la parto do moldo oa la pcaáeióu horisemtal sa­

ga* posici&a, augurada por superficies do tope* -

43*- Apseato segdn la mivindicacíáa 8, carácter̂  
sedo- perc^m las placas (430+ 134) do -modelo presentan guías 
(451* 452) para tarugos, en las cuales pueden colocarse cag 
{^^Hes (450) de gafa antes del seMee, cuya longitud ce- 

29* rrc^oade ed. e^sser del bastidor (132) que se encuentra ce



- 4 3 -

4^7 #
locado días* - -

14*- Aparato nesdo. 3a roivindicacida 8, carácter^ 
nado poyos* se prev&r fijaciones (206# 887) mediante los 
oaalea pnadaa fijaras las placas (243$ 230} As modelo coa 

5* SI bastidor (20$) colocado entro las afamas*- - - - - - -

13.- Aparato eagdn la reivindicación 14* caracte­
rizado porgue se prcv&i fijaciones (220$ 223$ 227$ 231) coa 
si fia do sujetar d  bastidor (201) al separar las placas 
(240$ 230) de modele respecto é las diapositivas (241, 231)*

10* %*- Aparato segda la reivindicación 14# caracte­
rizado porgae la lengüeta (267) del bastidor (201) no sota% 
pasa la diaaMi&r más pegaeSa del espesor del bastidor 
(SOI) y está saraaaáa en na lado coa el bastidor (231)* - -

17*- Aparato a%#a la reivindicación 14 y 16$ ca* 
19* raoterizádo pórgate sao da los dispositivos (al 241) prosa**

tu una limitaci&r de carrera ai d  lado d̂ L bastidor (201) 
qne wtd enrasado con la langBota (267)* - —  - - - - -- - -

18*- Aparato oegda la raiviadicacidn 14$ caracte­
rizo porgas la placa (296) pnade bascodar alrededor del 

20* co jinete (293) diepwsts en la pieza (233)* - - - - - - - -

13*- y APASASO aASA 14 PAmicAcica
t)E SOK3E3 ^  — — — - — -

fado ello conforme se describe y reivindica en la



ppesaaRe aeEXHRa w  Re y eeetre bagas, fe-
&áa&aa y s^an^af^aRas poy esa etRa de sua caras, y Re <% 

íéTdnas Re Ribagoa qao la ilaatraie*

i
MADRID. 2 8 D!C. 1973 j
p. A. AL CUREÍL SUÑOL

i/L .̂ tA-
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í/î-t y^\

J



>*3O

O

g g
6a to
M3 J

Oí¿IT

js:.- j: c<L v *ty u -o c

(L-!ce:W13
cr



ERWIK 3UHRRR

MI MO

106k 106í 106h 106g 106Í 
106e 
I06d 106c 106 106a

107 105

F/g. fí



HOJA 6(12 HOJAS)

?Y,
O'

ñg. 72

26 ÍK.87?
ojesíí suÑOL

t/s-. í/L̂t¿/L̂-n



3V,̂
K ,
BUH
RE3



ERWIK.BUHRER





**2

(D
g

t J
#4 3

M3 S
rQ

^
s

? -
¿

<í

P̂! '



ER'A'IE 3UHRER



HOJA 3(12 HOJAS)

1 É. ̂



2 
8 

P?
C.



r T 3 ' , ' T ' *  - ;n 'T ? T "T ?



HOJA 9(12

2 5

yí



ERWIN BUHRBR HOJA 10(12 HOJAS)





ER'A'IN BUHRER


	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



