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La presente memoria- descriptiva 
tiene como fin la declaración del objeto sobre el que.ba.de 
recaer el privilegio de explotación industrial y comercial 
exclusivo en el territorio nacional de una Patente de Inven­
ción de acuerdo con la vigente Legislación sobre Prooiedad 
Industrial que como el enunciado indica se trata de MAQUINA
PARA LA FABRICACION DE MOLDES DE ARENA.
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La'fabricación en serle de mol­
des 'de arena a la manera manual rudimentaria no satisface - 
ya las exigencias de producción, y todo aconseja el hacer 
ya esta fabricación de un modo automático racional.

Por ello presenta la invención 
una máquina que hace de un modo automático la fabricación de 
moldes de arena, a fin de que con su empleo se pueda abando­
nar la fabricación de esos moldes segdn la forma manual.

Esta máquina hace su función coi 
un carro porta-modelos que es móvil, pudiepdo entrar en el 
seno de la máquina para proceder a la fabricación de un molde 
saliendo después de que el molde se ha fabricado, a fin de' 
que pueda salir este, y entrando para proceder a la fabrica­
ción del siguiente molde. Con el carro, forman la máquina 
dos cajas móviles, que están dispuestas en oposición inter­
calando entre ellas al carro con los semimoldes, para juntar 
se determinando alrededor del modelo dos cámaras^ envolventes 
que se llenan de arena, que luego se comprime; asi queda fa­
bricado el molde en dos mitades con las formas complement.a- 

' rías del modelo.
La expulsión de cada-molde la

hace la máquina separándose las cajas con los sami-moldes y 
saliendo el carro porta-modelos.
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Con la particularidad de que la 
compresión de la arena no solo la hacen las cajas aproximándo 
se sino que además también intervienen los semi-modelos dis­
tanciándose, de modo que.hacen una compresión del arena des­
de dentro que va a asegurar la fidelidad del molde hasta li­
mites insospechados; además se consiguie una directa compre­
sión del arena en la superficie que constituirá el.molde pro 
piamente dicho,'con lo que es imposible la rotura del molde 
por esa parte al ser manejado, transportado y utilizado,

Otra característica importante
es que para hacer el rellenado de las cámaras envolventes con 
arena, se relácciona la máquina con medios de inyección de ar3 
na a presión por uno de los costados de las cajas, pero tam­
bién se relacciona con medios que hacen simultáneamente una 
inyección de aire a presión impidiendo que la arena se concen 
tre en sus lugares y deje sin rellenar otros; es decir que 
se consigue hacer un relleno homogéneo y uniforme.que va a 
asegurar la calidad y robustez del molde.

"Por otra parte se evita el qué
los semimoldes puedan romperse cuando la máquina los expulsa ' 
una vez fabricados. Esto se consiguie porque la extracción 
de los semi-moldes de las cajas que los contienen la hacen 
placas falso fondo, pero de modo que el semimolde'inferior 
es.izado y sacado recibiendo encima el semimolde superior 
bajando luego ese semimolde inferior con el superior.encima. 
Asi el semimolde superior es sujetado de alguna forma al re- : 
cibirlo el inferior con lo que se evitan roturas al,.quedar 
muy aliviado el efecto de caida del semimolde superior sobre ' 
el inferior-

Y finalmente la propulsión
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de las cajas y semimodelos al hacer la compresión de la are-' 
na, la efectúan unos medios de acción progresiva*que actúan 
haciendo un efecto que vá ̂ disminuyendo en velocidad pero*au­
mentando. en fuerza. Asi se pueden hacer las grandes compre­
siones precisas, lo que para conseguirlo de otro modo hacia 

' necesaria la incorporación de.cilindros hidraiilicos.de enor­
mes proporciones-

Para comprender mejor la natura- 
za del presente invento, en el plano adjunto hacemos una re­
presentación esquemática de su utilización, no siehdo en ab­
soluto, limitativa y susceptible por ello de las modificacio­
nes accesorias que no alteren las características esenciales

La figura 1 es urna representa­
ción de la máquina en la primera fase de la fabricación. *

La figura 2 muestra la máquina 
en la fase siguiente, acercadas las cajas contra los semimo­
delos, y haciéndose la inyección de arena 
, La figura 3 muestra a la máqui'

na en la fase de la compresión.
La figura 4 muestra la máquina 

en la fase de separación de los semimoldes fabrioados.
La figura 5 muesfra a la máqui­

na en la fase de unión de los semimoldes.
Y la figura 6 muestra la últi­

ma fase, de extracción del molde formado.
La figura 7 es un detalle en

sección indicada en la figura 1, y correspondiente al guiado 
del carro porta semi-modelos.

En ellas se anotan las. siguien­
tes particularidades:

Mcd 7
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1. - Estructura
2 Cajas. , -
3.- Palancas.
4 Cilindros accionadores.
3 Brazo.
6.- Carro.
*?.- Semimodelos.
8. - Gulas. *
9. - Entrada de aire.

10. - Entrada de arena.
11. - Cilindro accionador.
12. - Palancas.
13-- Semi-molde.
14. - Placas de extracción.
15. - Guias.
16. - Cilindro accionador.
r?.- Cilindro acciónador.
La máquina en cuestión está formada 

en una estructura o armazón (l) en cuya zona central va su­
jeto a guias transversales (R) un carro (6), que lleva engan 
chándos los dos semimodelos(7) y puede correr"para entrar 
al seno de la estructura (l) o salir de ella, yendo sujeto 
a un cilindro accionador (l^) que hace efectiva su entrada 
y salida sincronizadamente.

En guias verticales del armazón es­
tán montadas en oposición dos cajas (2), que intercalan al 
carro (6) con los semi-modelos(*7), teniendo entablada liga­
zón con sendos cilindros accionadores horizontales (4). Esta 
ligazón esta establecida en cada caso mediante dos juegos de 
dos palancas (3), que van articuladas entre sí, articulándose
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-unas al armazón (1) en tanto que las. otras se articulan a unp. 
traviesa unía a la caja (2). Entpe -las dos articulaciones 
centrales se extiene el cilindro.(4), de modo que al exten­
derse o recogerse produce un plegado o desplegado de las pa 
lancas (3), provocando á través de ellas la traslación de . 
la caja (2), pero de una forma que pueda calificarse de pro 
gresiva, porque si al principio a una pequeña extensión del 
cilindro (4) corresponde un avánce determinado de la caja 
(2j, después va disminuyendo la velocidada de este avance de 
la caja (2; manteniéndose constante la de extensión del cilî a 
dro (4)*, con lo que la fuerza que desarrolla este cilindro 
es multiplicada en su efecto sobre la caja (2;. .

En la fase de reposo de la máquina 
el carro (6;, con los semi-modelos (7), puede estar fuera 
del armazón (1), mientras que las cajas (2) están retraídas 
a sus posiciones extremas.

En la primera fase de la fabricación 
el carro (6) con los dos semi-modelos enganchados entra al 
armazón (1) corriendo por las guías (8) impulsado por el 
cilindro (17), hasta quedar intercalado entre las cajas (2).
Y los cilindros (4) entran en funciones haciendo avanzar 
a estas cajas (2; contra el carro (6), hasta envolverlo, de­
terminando sendas cámaras cerradas sobre cada semi-molde 
(7) del carro, figura 1.

A continuación entran en funcionamiex * \
to los medios de inyección, figura 2.Estos se dividen en: 
unos medios de inyección de arena a presión que la inyectan 
a las dos cámaras por accesos (10) de uno de los costados 
de las caja,s (2); y en unos medios de inyección de aire com 
primido, que actúan simultáneamente inyectando aire a pre-

!
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sión por accesos a. del costado opuesto de las cajas (2), a 
fin de conseguir con esta forma que 'la arena ¡rellene homogé­
neamente las dos cámaras.

En la siguiente compresión de la are 
na de las cámaras, figura 3, intervienen dos acciones comple 
mentarías, la primera la establecen los cilindros (4), poniep 
do de manifiesto su capacidad para desarrollar a través de 
las palancas (3) un gran esfuerzo de aproximación de las dos 
cajas (2) de forma lenta. Y la segunda se establece desde 
el interior. Para ello el carro (6) tiene entablada la li­
gazón con los semi-modelos(7) enganchadolos a juegos de palan 
cas (12) que entablan relación con un cilindro accionador 
(ll) de una forma similar a como lo hacen los cilindros (4) 
con las palancas (3). De esta forma al entrar en acción este 
cilindro (ll) produce un distanciamiento de los semi-modelos 
(7), provocando una compresión de estos contra la arena de 
las cámaras por la misma superficie que dará -lugar al molde, 
lo que asegura su calidad.

El esfuerzo del cilindro (ll)
se ve multiplicado igual que los de los cilindros (4) por su 
similar disposición siendo por tanto esta disposición capaz 
de desarrollar grandes esfuerzos de compresión de la arena.

Al actuar los cilindros (4) re­
trayendo las cajas (2), van ya constituidos en estas los dos 
semimoldes de arena (13), con las"formas complementarias as 
los semimodelos (7), -.figura 4

La formación del molde completo 
la hace la máquina a continuación, haciendo entrar en fun­
ciones a dos placas (14), que están incorporadas como falsos 
fondos de las cajas (2), teniendo establecida una relacción
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de guiado mediante las guías (15), y una relación de propul­
sión mediante el cilindro central (16).

Este forma de ligazón de las
placas (14), con guías (15) y un solo cilindro central (Í6-) 
ofrece ventajas en tanto que asegura una perfecta propulsión 
y guiado de dichas placas (14).

En esta fase de composición del 
molde, entra en funciones el cilindro (17) sacando el carro 
(6) con los semimodel'os (7), y después entran en funciones 
los cilindros (4 y 16) acercando las cajas (2) al mismo tiem 
po que las placas^ (14) van extrayendo los semimoldes (13) de 
ellas, -figura 5-.

Con la particularidad de que es­
tá establecido un sincronismo que determina el que el semi- 
molde inferior (13) suba y reciba sobre si al superior (13) 
con lo que no cae este en el vacio hasta el semimolde infe­
rior (13), evitándose cualquier posibilidad de que pueda rom 
perse.

Asi unidos los dos semimoldes- 
(13), se produce un descenso del inferior con el superior 
encima, quedando el molde a la altura de evacuación, -figu­
ra 6-.

Las cajas (2) quedan retraídas 
terminando la máquina de hacer la operación con todos sus 
elementos en posición de reemprenderla.

Descrita suficientemente la na­
turaleza del presente invento así como su realización indus­
trial sólo cabe,añadir que en su conjunto y partes constitu­
tivas es posible introducir cambios de forma, materia y dis­
posición, en cuanto tales alteraciones no supongan variación

Mod. 7
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1 sustancial del mismo.
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El solicitante,'al amparo de los 
Convenios Internacionales sobre Propiedad Industrial se resei 
va.él derecho de extender esta demanda a los países extran­
jeros si fuera posible reivindicando la misma prioridad de 
la presente solicitud.

Igualmente el solicitante se re 
serva el derecho de introducir en la presente invención cuan 
tos perfeccionamientos se deriven de la misma mediante la so­
licitud de los correspondientes Certificados de Adición en 
la forma señalada por la Ley.

N O T A " :
La Patente de Invención, que se 

solicita como nueva en España, por veinte años, de acuerdo 
con la vigente Legislación, deberá recaer sobre MAQUINA PARA 
LA FABRICACION DE MOLDES DE ARENA, en todo de acuerdo con las 
siguientes: . -

R E l  V I N D I C A C I O N E S
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1.- Máquina para la fabricación 
de moldes de arena, porque está formada en una estructura 
o armazón; con un carro que lleva ligados a los dos semimode- * 
los a través de medios de acción progresiva propulsores, de 
su mutuo distanciamiento, estando guiado transversalmente en 
la estructura para posicionarse en ella, saliendo al finali­
zar cada fabricación; y con dos cajas que están guiadas en 
oposición vertical para intercalar entre ellas al carro porta 
modelos, teniendo entablada ligazón con medios de acción pro­
gresiva propulsores en primier lugar de su acercamiento al 
carro envolviéndolo para determinar en rededor de los semi- 
modelos sendas cámaras cerradas; las cajas van ligadas a me-

Mod 7



-10-

dios que se manifiestan en esta fase haciendo una inyección 
de arena por un lateral y de aire a presión por el opuesto 
-para llenar homogéneamente la cámara de arena, haciéndose 
después-efectiva otra acóión de los medios propulsores de las 
cajas acercándolas comprimiendo la arena, asi como la acción 
de los medios propulsores de los semi-modelos distanciándolos 
levemente para comprimir ellos mismos la arena acrecentando 
su presión interna junto a dichos semimodelos; las cajas lie 
van acopladas a su fondo sendas placas de extracción del mol 
de que están ligadas con guias y con respectivos cilindros 
centrales, a fin de que después de que se han separado las dos 
cajas con los dos semimoldes y ha salido ya el carro porta- 
modelos de entre ellas, hagan esas placas la extracción de . 
los semi-moldes y su unión, acercándose las cajas al mismo - 
tiempo que activan las placas sacando de aquellas los semi­
moldes., pero de modo que el semimolde inferior sube en mayor 
medida y recibe apoyado al semi-molde superior, bajando lúe 
go con'él encima hasta sostenerlo en la altura de evacuación.

2.-Máquina para la fabricación 
de moldes de arena, de acuerdo con la anterior reivindica­
ción caracterizada porque los medios propulsores de las ca­
jas y de los semi-moldes están constituidos por cilindros 
accionadores horizontales actuantes entre una pareja-de dos 
palancas, que están articuladas entre sí centralmente, mien­
tras que una va articulada a la estructura y la otra a la 
papte a propulsar, extendiéndose el cilindro correspondiente 
entre las articulaciones centrales, de modo que su acción 
-revierte plegando o desplegando las palancas, para-asi hacer 
a través de ellas una acción progresiva que va disminuyendo 
en velocidad y aumentando en fuerza.
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2.-"MAQUINA PARA LA FABRICACION
DE MOLDES DE ARENA"

Ságdn queda sustancialmente des 
crito en la presente mempria descriptiva que consta de once 
hojas mecanografiadas por una sola cara acampanadas de sus 
correspondientes dibujos.

Madrid,
'El* Agente
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2 hojas,hoja 1

Fig.3

Escota varia/
Madrid ^  
Et Agcnt<
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