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Por 20 *&oa tn ¿zp*a* y ProYincina A# Ultmnnr 

8 favor d#
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Allomo XIII, ns I, ZARAUZ (Onipúncoa).

Parí

"PROCEDIMIENTO DE CARCA DE MOLDES CON CONTRA PESOS"
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Da acuerdo con la Legislación vigente, la presente 
cemoria tiene por objeto la obtención del privilegio de explo­
tación exclusivo, tanto industrial cono comercial, de una Pa­
tente de Invención referida a un nuevo procedimiento de carga 
de acides con contrapesos, en el que está provisto un disposi­
tivo de contrapesos para la carga automática de notas (sin cajas 
de moldeo) y moldes (con cajas), previamente fabricados y que 
deben ser colocados.

El dispositivo es idóneo para efectuar una carga pre­
via de pesos a la elevada producción de moldes que pueden fabri­
carse con las máquinas de aoldeo automáticas existentes hoy día 
en el mercado. Naturalmente también puede ser aplicado en insta­
laciones no automáticas, ce decir, en el moldeo con máquinas 
convencionales; en este caso hay ciertas limitaciones como son, 
por citar las más importantes;

m) La diversidad de medidas de las cajas de moldeo.
b) Las diferentes alturas de los moldes.
c) Los diversos pesos necesarios para cargar loa mol­

des, a fin de evitar el empuje aetalostátieo que, con el metal 
liquido, tiende a levantar la parte de caja superior.

d) Las diferentes posiciones de los bebederos.
Batas dificultades pueden ser salvadas can un disedo

adecuado del contrapeso, tanto en medidas como en peso.
En esencia, la idea base que origina el diseño del 

dispositivo que se preconiza, es el acoplamiento del mismo a 
un carrusel en el que previamente (y por cualquier procedimien­
to) se habrán depositado en cada carro o plataforma del carru­
sel los moldes o motas en una posición más o menos determinada 
y fija. Dicho carrusel debe poseer la particularidad de tener 
un número impar de carros o plataforma y estar regulado de forma
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que su avana#, al ponerse en goviaiento, esa siempre doble, es 
decir, qae adelante siempre dos carros o plataformas.

El dispositivo de contrapesos se halla fijo en ana po­
sición determinada del carrusel y los contrapeaos con las medi- 

3 das y peso adecuados para poder en el momento preciso efectuar 
su retirada de un molde y la carga del soldé siguiente*

Antes de seguir adelante con las características con­
cretas del dispositivo, se debe aclarar que tcdoe les procedi­
mientos actuales de carga de moldea con contrapeso# son:

10 a) Manuales, pars lo cual se requiere una cierta can­
tidad de mano de obra*

b) Semiautom&tiooe, con polipaetoe a otro siatema pa­
ra subir y bajar los contrapesos a los moldes y a los canales 
de recogida y almacenamiento de dichos contrapesos. 311o requie- 

13 re una cierta inversión y no elimina la mano da obra.
o)Automático#. Son instalaciones complicadas de ele­

vado coste y que a su vss requieren un gran espacio para ea 
ubicación dentro de la inetalaoión general.

Las ventaja# que presenta el dispositivo propuesto 
20 son: complot# automatización, coste minino comparado con las 

dsmás instalaeionss y espacio prácticamente nulo.
De importancia se considera el indicar también como 

ventaja, que el molde una ves cargado y colado vuelvo nuevamen­
te al dispositivo habiendo dado una vuelta completa el carrusel. 

23 Asi la pies# fundida tiene tiempo de enfriarse estando aún la 
mota o molde cargado con el contrapeeo. En éste instante ee le 
retira automáticamente el contrapeeo y el molde sigue ya dis­
puesto para poderes efectuar el vaciado de las cajas o bien la 
expulsión si se trata ds motas. Este vaciado o expuleión se hace 

30 colocando las mesas vibradoras en la posición más favorable, oon
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lo cual a* consigue aún un tiempo suplementario de enfriamien­
to de la pieaa.

Otra ventaja consiste en la regulación según la altu­
ra de la mota o molde, que puede efectuarse automáticamente y

5 a través de dos células fotoeléctricas superpuestas, acopladas 
antes de entrar la mota o molde en el dispositivo propiamente 
dicho, gatas célalas fotoeléctricas limitan entre un máximo y 
un mínimo las alturas con las cuales puede trabajar el dispo­
sitivo, efectuando la corrección a través de un servomotor que

10 accione en un sentido u otro la parte móvil del dispositivo,
adaptándolo a la altura del conjunto (mota o molde más contra­
peso) y que en el siguiente movimiento del carrusel va a entrar 
en el cuerpo del dispositivo. Análogamente puede regularse lon­
gitudinal y lateralmente.

1$ Laa particularidades y características! máa notables
del dispositivo propuesto, se apreciarán con más claridad a 
través de la explicación que seguidamente se efectuará da los 
dibujos adjuntos, sn los que solo a titulo de ejemplo, se re­
presenta una preferente forma de ejecución.

20 En dichos dibujos, las figuras 1 y % muestran sendas
vistas laterales del equipo.

Según so aprecia las partes mecánicas del dispositi­
vo representadas esquemáticamente en el plano adjunto son:

1 - Bastidor 1 que es el soporte de todo el diaposi-
25 tivo.

2 - Sistema de elevación de contrapeso, compuesto de 
pingas de recogida (4) y pistón de accionamiento (5).

3 - Sistema de suspensión del aparato de elevación 
del elemento 2, gobernado por célulae fotoeléctricas (9 y 10)

30 y movido por servomotor (ó).
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4 - Dispositivo de aviso o ssSal que acciona en al 
preciso aoaento en que na daba alavar un contrapeso (12) para 
dapoaitarlo nuevsaente an la siguiente aota o acida (13). A 
tratéa da ama válvula da 4 tías aa regula que la sabida Aal 

$ oontrapaao aaa rápida y que la bajada cobra al siguiente aci­
da aaa lanta (para no dañarlo).

XI funcioasaiento explicado da foraa cancilla aa; 
Cuando al final da carrera aa accionado por al oontrapaao (12) 
calienta dal dispositivo, actáa la válvula sobra al pistón (3); 

10 y a su vas data sobra las pinnas da recogida (4) alavándolas 
rápidaaente. %n ésta preciso instante pasa por al cuerpo dal 
dispositivo al siguiente contrapeso al (12) que en consecuen­
cia es irado. Hete contrapeso es el que está sobre una acta o 
acide que ya habrá sido colada y a la que ahora se le debía 

1$ eliainar el contrapeso para efectuar el desaoldeo. Coso en es­
te preciso instante el carrusel solo ha recorrido una parte de 
su trayecto, ests contrapeso queda suspendido, dando paso has­
ta el interior del dispositivo a la nota o caja siguiente que 
viene sobre el carrusel. Reta está aoldsada pero aún no ha si- 

20 do colada. Cuando se detiene el carrusel habiendo hecho su do­
ble avance, el contrapeso es depositado nuevaaente sobre la so­
ta o acide. Y así eucesivastente.

No se considera necesario hacer aás extensa ésta des­
cripción para que coaprenda la idea que se deeea regietrar y 

25 cuales son las ventajas que de su realización se derivan. Cabe 
añadir que en eu conjunto y partes constitutivas es posible in­
troducir casbios de foraa, satería o disposición en cuanto ta­
les alteraciones no desvirtúen eu fundasento.

SI solicitante al sapero de los convsnios internaoio- 
30 nales sobre Propiedad Industrial se reserva el derecho a exten-
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der esta desanda & loa países extranjeros, si fuera posible, 
reivindicando la misma prioridad de la presente solicitud.

Queda descrita suficientemente en lo que precede la 
naturaleza del invento, asi como el modo de llevarlo ventajosa- 

5 6:ent* a la práctica, siendo lo que constituye la esencia del 
mismo, lo que a continuación se especifica en las siguientes:

R E I V I !Í 3 I C A C I Ó  N 8 S

le.- Procedimiento de oarga de moldes con contrapesos, ca­
racterizado por estar previsto un dispositivo de contrapesos 

10 para la carga previa y automática de motas y moldee que poste­
riormente deben ser colados, incorporado a un carrusel, en el 
que están dispuestos en cada carro o plataforma los moldes o 
motas a utilizar, con la particularidad de que, necesariamente, 
dicho carrusel debe contar con un número impar de carros o pla- 

15 taforaae, estando regulado de forma que su avance, al ponerse
en movimiento, sea siempre doble, es decir, que adelante siempre 
dos carros o plataformas.

2*.- Procedimiento de carga de moldee con contrapeaos, se­
gún apartado anterior, caracterizado porque comprende un basti- 

20 dor para soporte del conjunto, un sistema de elevación del con­
trapeso compuesto de piezas de recogida y de pistón de acciona­
miento, un sistema de suspensión del aparato de elevación, go­
bernado por células fotoeléctricas y accionado por un servomo­
tor, y un dispositivo de aviso o sedal que acciona en el preci- 

25 so momento en que se debe elevar un contrapeso para depositarlo 
nuevamente en la siguiente mota o molde.

3*.- Procedimiento de carga de moldes con contrapesos, se­
gún apartados anteriores, caracterizado porque el accionamiento 
del final de carrera a través del contrapesa saliente del dispo- 

30 altivo, actúa la válvula cobre el pistón de accionamiento, que
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^ ati vas la haoa sobra las pinnas da recogida, alavándolaa; en 
oayo aoaanto ai pasar por ai cuerpo dal diapositiva, al oiguien- 
ta contrapaso as ixado da la sota o sóida qus ya habrá sido co­
lada, paro coso al carrusel, aa asta sonante, solo ha recorrido 

$ ana parta da stt trayacto, al citado contrapaso quede suspendido, 
dando paso hasta al intarior dal diapositiva a la sota o caja 
siguiente, que ya ha sido aoldeada, psro que aún no ha sido 
colada.

La presante solicitud da registre da Patenta da Inven­
í a  cidn, daba recaer sobra:

4#.- PROCEDIMIENTO PE CARGA DE MOLDES COR CONTRAPESOS.
Todo elle según queda auatancialsanta descrito en la 

praaenta aeaoria y reivindicaciones y representado por los ad­
juntos dibujos para los finas especificados.

Madrid,
El/Agante Oficial
( p&MAMDO
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