
MEMORIA DESCRIPTIVA

OSE SE ACOMPASA A LA SOLICITUD DE REGISTRO DE 

PATXNTE DE IEVEHCION

Por 20 añas an Eapa&a y Provincias d* Ultra**r 

a fávor da

Don CARLOS &ESCH MOSSBAUER, domiciliado an Avda. 

Alfonso XIII, na 1, ZARAUX (GoipÚKcoa).

Por:

"MAQUINA AUTOMATICA DB MOLDEO SIN CAJAS DE DOBLE 

EFECTO, PARA FABRICAR MOLDES HORIZONTALES*.

—"oCo***



Be acuerdo con la Legislación vigente, la presenta 
Restarla tiene por objeto la obtención del privilegio de explo­
tación exclusivo, tanto industrie! cono comercial de una Pa­
tente de Invención referida a una máquina autoeática para mol­
deo sin cajas, de doble efecto y para fabricar moldes horizon­
tales, que presenta las siguientes novedades técnicas:

a) Doble cámara de soplado, de paredes fácilmente 
recamhiables.

b) Contr&aoplado simultáneo al soplado, a fin de ob­
tener ana mejor distribución de arena.

c) Brazos de accionamiento de las dobles cámaras su­
perior e inferior, dispuestos en foraa de doble paralelograzo, 
lo cual permite el acercamiento de las cámaras y da rigidez a 
las mesas soporte de cámaras en el momento del prensado.

d) Prensado a través de la placa modelo, mediante un 
pistón flotante.

La máquina coloca la placa modelo en posición, sopla 
la arena, la comprime, desmolden y retira la placa modelo, cie­
rra el molde y lo expulsa cobre el carrusel. Si deben colocarse 
nachos, se interrumpe el ciclo y automáticamente se colocan, 
antes del cierre del molde.

El cambio de placas modelo ce rápido y simple.
La máquina es de accionamiento hidráulico, pero nece­

sita aire comprimido para soplar la arena en la cámara de mol­
deo.

La producción que puede obtenerse, ee estimada en unas 
$00 Kotaa/hora, con unas dimensiones de por ejemplo 500 x 600 stat. 
y una altura total de mota entra 200 y 360 mm.

Ss de notar que la altura es regulable y variable, 
pudieado tanto la parte superior de la mota como la inferior
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no ñor igaalee, por necesidades de la piona. So consigne enriar 
éstos alturas incorporando loo suplementos adecuado* n la* pla­
ca* aodelo en la construcción del propio aodolo.

Al tener el carro portaplaca* un Batimiento do Vai­
vén, hace que *o sitúe la placa modelo bien bajo la cámara de­
recha o bien bago la cámara izquierda con lo cual se consigue 
una producción caai einultánea de lo* moldes aprovechando loa 
aoviaientos de la máquina. Ello representa también dos molde* 
a Im ves con una solm placa modelo. Picho* moldee son expulsa­
do e eobre carruseles laterales y alternativamente a derecha e 
izquierda.

Loa brazoa de accionamiento de laa dobles cámaras su­
perior e inferior eatán dispuesto* en forma de doble paralelo- 
gramo, cuyo único fin y objeto e* el acercamiento de las cámaras 
hasta una posición limite, en la que produce la rigidez de las 
mezas soporte de lae cámaras. A la vez, con éste acercamiento 
de las cámaras, es consigas que la carrera del pistón de pren­
sado, que como se ha dicho es flotante, sea mínima.

Rete pistón en el momento de ser accionado efectúa $1 
prensado a través da las placas modelo, garantizando una idénti­
ca preeión sobre la arena en los seaiaoldea superior e inferior.

El doeifieador de carga de arena va provisto de ana 
doble guillotina de cierre, para efectuar el llenado alternati­
vo de laa cámaras.

las particularidades y características más notables 
de la realisación propuesta per el invento, se apreciarán con 
más claridad a través de la explicación funcional y de referen­
cias que respecto a los nueve dibujos adjuntos se efectuará ae- 
guidamente, y en los cuales, como ejemplo, se ha representado 
ana preferente forma de ejecución práctica, en diversas opera-



clones operatorias sucesivas.
Con referencia a estos dibujos, y liasando OPE, GDI, 

OIS y CII respectivamente a las cámaras derecha superior, dere­
cha inferior, izquierda superior e izquierda inferior, la se­
cuencia de operaciones partiendo de una posición inicial y has­
ta llegar de nuevo a ésta posición es la siguiente:

1. La placa modelo está situada bajo las CI8 y CII.
2. Baja la CIE y sube la CII, hasta efectuar el cie­

rre de las cámaras con la placa modelo.
3. Se hace el soplado y simultáneamente el contraeo- 

plado con lo cual se llenan de arena laa cámaras OIS y CII.
4. Se acciona el pistón flotante y se prensan simul­

táneamente las partee superior e inferior del molde a través de 
la placa modelo. En éste instante y aprovechando éste movimien­
to de máquina ee accionan los pistones de destnolóeo de las cá­
maras CDS y CBI, efectuándose el cierre de la mota que ya esta­
ba lista en éstas cámaras.

5. Se efectúa la apertura de las cámaras CIS y CII 
que ya contienen sus correspondientes partea de mota.

6. El carro portaplapas ee accionado, retirándose, a 
fin de poder efectuar el cierro de la mota. Este accionamiento 
del carro produce, mediante la placa expulsora derecha (solida­
ria al carro portaplacas) la expulsión de la mota derecha hacia 
el carrusel de la derecha, quedando la placa modelo en posición 
bajo las cámaras CBS y CBI.

7. Suevamente bajan laa cámaras CBS y CU, hasta efec­
tuar el cierre de las mismas.

8. So efectúa el soplado y el contrasoplado de arena 
a las cámaras CBS y CBI.

9. Ee acciona el pistón flotante prensando simultá-



neaaeate la# partea superior # inferior del molde, a traté# de 
1# placa modelo. Xa é#t# inatmnte ee accionan lo# platón## de 
d##aold#o d# la# cámara# CIS y CU ,  efectuándose #1 cierre d# 
la mota que ya cataba lleta en cata# cámara#.

10. Se efectúa la apartara de la CDS y COI, que ya 
contienen la# parte# de nota.

11. Se acciona el carro portapiscas retirándolo para 
efectaar el cierre de la acta. Rata retirada produce la expul­
sión de la nota izquierda hacia el carrnael izquierdo mediante 
la placa expulaora izquierda (solidaria al carro portaplacaa) 
quedando la placa modelo en posición balo la# cámara# CIS y M I  
tal como cataba al iniciara# el ciclo en el punto 1.

Ba lo# momento# oportuno# del ciclo se efectúan tam­
bién la# siguiente# operación## necesarias, como son:

a) Si llenado del doeifioador de arem a fin de poder 
copiarla a la# cámara#.

b) SI rociado con #1 liquido separador adecuado, d# 
la placa modelo.

c) El soplado con aire a presión de la# parte# de mo­
ta (antea de cerrarla) a fin de eliminar la arena que puede ha­
ber caído en la# cavidad## del molde.

Lo# dibujo# representativos de la# fase# operatoria# 
comentadas, catán referenciado# con indicaciones numérica# co­
rrelativa#, cayo significado se da a continuación, para una ma­
yor claridad.

1 - Bastidor
2 - Brazos paralelograaoa (c)
3 - Doblo caja (a,b)
4 - Modelo oca pistón flotante (d)
5 - Cilindre de accionamiento



6 - Terrón soldando
7 - Mcpuleor inferior
8 - ¿xpulsor superior
^ - Soporte guia del platón flotante.
No se considera necesario hacer más extensa data des­

cripción y funcionamiento para que sa comprendan psrfsctaments 
las ideas que se desean registrar y cuales son las ventajas que 
de su realización industrial aa deriven. Cabe añadir que en an 
conjunto y partea constitutivas es posible introducir cambios 
de forma, materia o disposición en cuanto tales alteraciones 
no desvirtúen su fundamento.

B1 solicitante al amparo de loa Convenios Internacio­
nales sobre Propiedad Industrial ae reserva el derecho a exten­
der ésta demanda a loa paisas extranjeros, si fuera posible, 
reivindicando la misma prioridad de la presente solicitud.

Queda descrita suficientemente en lo que precede la 
naturaleza del invento, aei como el modo de llevarlo ventajoca­
mente 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 N D I C A S  1 0  N g S

le.- Máquina automátiea de moldeo sin cajas de doble efec­
to, para fabricar moldes horizontales, que esencialmente se ca­
racteriza por disponer de una doble cámara de soplado, provista 
de paredes reeambiables, con la particularidad de que se verifi­
ca en ella el contrasoplado de modo simultáneo al soplado, para 
asegurar una óptima distribución de la arena.

2*.— Máquina automática de moldeo sin cajas de doble efec­
to, para fabricar moldes horizontales! según apartado anterior, 
que esencialmente se caracteriza porque los brasoa de acciona­
miento de las dobles cámaras superior e inferior, están dispuea-



toa wa foraa da dobla paralslograao, lo que permita al scsrca- 
aianto da loa sisara* y confiara la sáxisa rígidas a loo masas 
soporta *n #1 aoaanto dal prensado.

3*.- Máquina autoaátioa da moldeo ala caja# da dobla afec­
to, para fabricar moldes borisontales, según apartados anterio­
ras, que esenoialaente sa caractarisa porqaa al pistón aa flo­
tante, efactuando al prensado a trasda de las placas modelo, 
lo qaa asegura una presión idéntica sobra la arana aa los aeai- 
aoldss superior a inferior.

la presenta aolicitud da regiatro da Patenta da Inven­
ción, daba recaer sobra;

4*.- MAQUINA AUTOMATICA RE MOLDEÓ SIN CAJAS DE DOBLE EFEC­
TO, PARA FABRICAR MOLDES HORIZONTALES.

Todo alio según queda sustancialasnte descrito en la 
preaente aaaoria y raivindicacionaa y representado por los ad­
juntos dibujos para loa finas sspacifioados.
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