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Perfeccionamientos en máquinas para producir 
automáticamente moldes para fundición.

¿jo/tcUanü: HENRY WALLWORK AND CCMPANY LIMITED, entidad inglesa, 
y CHARLES MICHAEL GEOPPREY WALLWORK, de nacionalidad 
inglesa, residente en Rcger Street, Redbanlc, Manches- 
ter, Inglaterra.

La presente invención se refiere a la produo- 
oión automática de moldes para fundición. El método 
normal de producir moldes para fundición oomprende 
el uso de cajas de moldear y se caracteriza porque se 

5. forman semicajas superiores e inferiores y después se
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unen por pares. Aúnque se ha conseguido un grado considerable 
de manejo mecánico de las cajas de moldear, estas exigen to­
davía una gran cantidad de espacio y se tienen que almacenar 
y recircular. Se han hecho propuestas* y verdaderamente se 
han adoptado con profusión, para hacer moldes sin cajas de 
moldear, por ejemplo empleando técnicas de moldeo en vaina, 
y también existe nuestra propia propuesta anterior a éste ir 
vento que forma el objeto de nuestrá pktente Española númerc 
237.912. Según esta propuesta se forman moldes sin caja cíe 
dobles lados por una técnica de insuflación y se compactan 
por presión de recalcado, y después se forman en línea oon
sus caras ooincidentes verticales. Mediante esta técnica so

¡ ,
pueden alcanzar ritmos de producoión extremadamente elevados. 
No obstante, ciertas personas creen que pueden haber un lí­
mite a la complejidad de las piezas moldeadas que se pueden 
producir satisfactoriamente en moldes con un plano divisorio 
vertical.

La finalidad principal del invento es proporcionar 
un método perfeccionado para fabricar moldes para fundioión 
proceso totalmente automátioo pero oon un plano divisorio 
horizontal.

Según el invento, proponemos habilitar un par de bas 
tidores de corredera, cada uno de ellos similar al bastidor 
simple de nuestra propuesta anterior, ccn sus planos separa­
dos a corta distancia y cooperando con placas porjtamodelos 
móviles y con equipo soplanta para producir semimoldes supe­
riores e inferiores sin caja adosados, produciendo uno de
los bastidores los semimoldes superiores y el otro I03 semi­
moldes inferiores. Los semimoldes superiores e inferiores son
empujados sacándolos de los bastidores respectivos sobre un
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transportador para formar una línea de componente de molde en 
forma de semimoldes superiores e inferiores altemos. ,

De preferenoia, en esta etapa ya se encontrarán ambos 
colocados del modo correcto,, o sea, los semimoldes inferiores 
con sus caras divisorias hacia arriba y los semimoldes supe­
riores con susoaras divisorias hacia. abajo# De éste modo se 
tiene la oportunidad de colocar con facilidad loa machos, bién 
a máquina o a mano, en las cavidades expuestas de los semimol­
des inferiores y al mismo tiempo se pueden cortar bebederos 
en los semimoldes superiores. En'un punto apropiado a lo lar 
go del transportador, cada semimolde superior se levanta y 
se mantiene hasta que el semimolde inferior siguiente se oolc- 
oa debajo del mismo, en cuyo momento se hace bajar para for­
mar un molde que se mueve para unirse a una línea de moldes 
previamente formados, estando en contacto todos los moldes 
para prestarse apoyo mútuo. Los semimoldes superiores son 
ligeramente más pequeños en dimensiones horizontales que los 
semimoldes inferiores, por lo que el oontacto tiene lugar 
plenamente entre los semimoldes inferiores, para evitar el 
riesgo de desplazamiento de cualquier semimolde superior con 
relaolán al propio semimolde inferior. Segán se añaden mol­
des adicionales al final de la línea, toda la línea se desplE' 
za longitudinalmente por lo que cada molde avanza intermiten 
teniente por la línea, existiendo un punto fijo de colada dor. 
de se introduce en los moldes, por ejemplo de una cuchara au­
tomática del tipo de tétera.

Pueden existir dos transportadores que conducen a 
dos líneas de moldes mútuamente independientes. No obstante, 
en un dispositivo de dos transportadores de preferencia,los 
dos transportadores son paralelos y, después de haberse oolo-
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cado loa semimoldes superiores sobre los semimoldes inferio­
res» los moldes resultantes de los dos transportadores se em­
pujan unidos para formar una doble línea- de moldes.

En una versión preferible, los bastidores de corredera
se mueven horizontalmente y tieneh sus planos verticales. De
éste modo, los semimoldes superiores, cuando son expulsados
tienen sus plan os divisorios verticales y entonces se les dá 

oun giro de 90 .
No obstante, se podría por el contrario haoer que los 

bastidores de corredera tuvieran sus planos horizontales, con 
lo cual se elimina la necesidad de dar un giro a los semimol­
des. Los arientes portadores de las plaoas portamodelos ten­
drían entonces sus ejes geométricos verticales.

El invento se describe a'continuación adicionalmente, 
a titulo de ejemplo, tomando como referencia los dibujos ad­
juntos, en los que:

La figura 1 esi una vista esquemática simplificada que 
ilustra el principio del invento.

La figura 2 es una vista de costado de una forma de 
instalación de moldeo y colada según el invento, diseñada pa­
ra producir dos líneas de moldes.

La figura 3 es una vista en planta de la instalación 
de la figura 2,

Las figuras 4,5 y 6 sen vistas en sección transversal 
tomadas a través de la instalación de las figuras 2 y 3,res­
pectivamente a lo largo de laslíneas A-A, B-B y C-C de la fi­
gura 2.

Las figuras 7 y 8 son vistas que corresponden a las 
figuras 2 y 3 pero ilustran una segunda modalidad, donde se 
produce una sola línea de molde.30
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En primer lugar nos referiremos a la figura 1 y será 
necesario tener también en cuenta nuestra patente anterior nú­
mero 237*912. S&ún el invento objeto de ditíha pétente anterio 
los moldes sin oaja en forma de bloques de arena con impresio­
nes de modelo en ambas oaras verticales se han formado en una 
de las dos aberturas en una corredera insuflando arena en la 
abertura mientras sus oaras abiertas só han cerrado por placas 
portamodelo, que sométián entonces al molde a una compresión 
equilibrada de ambos lados antes de retirarse para permitir 
que la corredera se desplazará lateralmente a una posioión don 
de el molde recien formado se podía empujar para unirse a une 
línea de moldeé formádos con anterioridad. Mientras tanto se 
formaba otro molde en la otra abertura, que se encontraba an- 
tonoes entre las plaoas portamodelos.

Él principio del presente invento se ilustra en la fi­
gura 1. En lugar de la corredera simple del invento anterior, 
se emplean dos correderas 1 y 2 que, en el ejemplo ilustrado, 
tienen sus planos verticales y se deslizan horizontalmente.Cae 
corredera tiene dos aberturas 3 y existe una placa de soporte 
estacionaria 4 entre las mismas donde se superponen. Las pla-

r*

oas portamodelos 5 y 6 se mueven mediante arietes 7 para pene­
trar en las dos aberturas 3 en las dos correderas que se en­
contrarán alineadas en un estadio dado del ciclo. El disposi­
tivo está provisto de juntas infiables (no ilustradas) en la 
placa de soporte 4 para cerrarla herméticamente a las correde­
ras 1 y 2. La arena se insufla en el interior de ambas aber­
turas a través de ranuras 8 en la parte superior de las corre­
deras para formar dos moldes adosados y separados por las pla­
cas de soporte 4, teniendo cada molde un solo lado, o sea, uns 
impresión de modelo solamente en una cara.
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Después de retirarse las placas portamodelos 5 y 6,las 
dos correderas 1 y 2 se mueven simultáneamente en sentido ho­
rizontal y en direcciones opuestas entre sí hasta que el mol­
de formado en la corredera 1 queda opuesto a un ariente ex­
pulsor 9 y el molde formado en la corredera 2 queda opuesto a 
un ariete expulsor 10„ Ambos moldes son expulsados en la direi 
ci6n de las flechas E, inientras que el mismd tiempo se forman 
dos moldes adicionales en las otras dos aberturas 3, ahora 
alineadas con las placas portamodelo, en las dos correderas.
Las correderas se mueven de nuevo y se repite el ciclo.

Normalmente los moldes formados en las aberturas en la 
corredera 1 serán semimoldes inferiores, o sea las mitades 
inferiores de un molde sin caja de dos piezas, y las formadas 
en la corredera 2 serán los semimoldes superiores, v.g., las 
mitades superiores. De éste modo se verá que cada ariete expuí 
sor 9 y 10 expulsa alternativamente un semimolde superior y 
después un semimolde inferior.

Nos referimos ahora a las figuras 2 a 6 que ilustran 
de una forma en cierto modo simplificada, una instalación prác­
tica. Las dos correderas 1 y 2 tienen de nuevo sus planos ver­
ticales y se mueven horizontalmente. Un cabezal soplador 11 

(que podría consistir también en dos cabezales sopladores 
separados) al que se alimenta arena desde'una tolva (no ilus­
trada) en cantidades controladas a través de una compuesta de 
arena horizontalmente deslizante 12 tiene dos toberas de des­
carga 13» a través de las cuales se insufla arena simultánea® 
mente en las dos cámaras de moldeo, formadas por las abertu­
ras 3 en las correderas, a través de las ranuras 4. Gomo en 1¿ 
modalidad descrita en la patente anterior mencionada, el ca­
bezal soplador se levanta ligeramente por medios no ilustrado^,
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para desacoplar las toberas 13 de las ranuras 8» antes de mo­
verse ambas correderas 1 y 2 en direcciones opuestas por ac­
ción de arietes (no ilustrados), habiéndose retirado también 
primero las placas portamodelo 5 y 6.

Con cada ariete expulsor 9 y 10, y en el lado de las 
correderas 1 y 2 opuesto al ariete, se pone en línea una mesa 
basculante 15» capaz de bascular en un ángulo de 90 o de 180 
respecto a un eje geométrico horizontal 16 y que tiene una su­
perficie más corta 17 y dos superficies más largas 18 y 19. 
Cuando un semimolde superior se expulsa de la corredera 2, 
viene a descansar entre las superficies 17 y 18, cuya superfi­
cie 17 es lo suficientemente larga para encontrarse con la oa­
ra de la corredera 2 de forma que el ariete 9 6 10 pueda empu­
jar el semimolde superior suavemente sobre la mesa. La mesa 
gira entonces a dereohas (según se verá en la figura 2) en un 
arco de 90° por lo que el semimolde superior queda ahora boca 
abajo, v.g., con su impresión de modelo sobre su lado inferior1. 
Queda agarrado entre garras 20 de un carro 21 que se dealiza 
sobre carriles 22 y traslada el semimolde superior sobre 
el tramo de una cinta transportadora de movimiento intermiten­
te 23, contra el molde que lo precede en dicha línea, que es 
un semimolde inferior.

Mientras se traslada el semimolde superior, un corta 
bebederos rotatorio 24 de clase conocida montado en el carro 
21 corta un bebedero’en la cara superior del semimolde supe­
rior. Alternativamente se podría haber formado la cubeta de cic­
lada durante la insuflación del semimolde superior por incor­
poración, en la placa de soporte 4* de un modelo formador de 
cubeta retirable que retrocede antes de que la corredera 2 

se mueva.



5

10,

15

20

25

-  8 -

oLa mesa bascula entonces en un arco de 180 y como la 
corredera 2 está ahora libre, habiéndose movido a su otra po­
sición extrema, la superficie más larga 18 puede formar puente 
en el espacio de separación de,jado por la corredera 2, por lo 
que un semimolde inferior expulsado ahora desde la corredera 
1 por el ariete 9 6 10 puede moverse suavemente sobre la mis­
ma y quedar entre la superficie 18 y 19. De nuevo la mesa gi-

ora a derechas en un arco de 90 poniendo el semimolde inferior 
en una posición en la que su cara divisoria v.g., la cara que 
lleva la impresión del modelo, queda en la parte superior.Al 
igual que el semimolde superior que lo precede, el semimolde 
inferior es recogido ahora por las garras 20 y trasladado a 
la cinta transportadora 23, que mientras tantd ha llevado al 
semimolde superior hacia adelante para dejar espacio. Mientras 
el semimolde inferior se traslada no se utiliza el cortabe- 
bederos 24.

Cada vez que un semimolde superior alcanza el extremo 
del transportador 23, las garras 25 sobre una placa elevadora 
26 vienen desde lados opuestos y la agarrán y entonces el arl|i 
te 27 levanta la placa, y el semimolde superior oon la misma, 
en sentido vertioalmente ascendente. Según oontinua el ciclo, 
el transportador 23 coloca el molde siguiente, que es un semi-- 
molde inferior de bajo del mismo y loados moldes quedan alinea 
dos mútuamente con precisión por el hecho de que ambos se aco­
plan a dos superficies verticales mútuamente perpendiculares 
de un cuerpo posicionador en forma de L 28. El semimolde supe-’ 
rior desciende ahora sobre el semimolde inferior. Un ariete 29 
que actúa sobre el cuerpo 28, empuja entonoes elpar de molde, 
formando de éste modo un oonjunto de molde, lateralmente hacia 
la linea oantral de la instalación, Simultáneamente se forman
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dos líneas de conjuntos de moldes y en éste estadio las dos 
líneas se ponen en contacto, lado oon lado.

Un empujador 30, accionado por arietes 31» empuja ahora 
ambos conjuntos simultáneamente sobre un Carril horizontal 32, 
sobre el cual las dos líneas avanzan, siendo transportadas 
progresivamente una distancia igual a la longittud de un molde 
cada vez que un nuevo par de conjuntos de molde se añade al asé 
tremo de la línea.

En este punto se cargan pesos 33 sobre las partes supe­
riores de los conjuntos de molde acuerdo con la práctica nor­
mal de fundición, tomándose los pesos de una zoña de almacena­
miento mediante un oarro 34. El metal sevlérfce en los moldes 
de cualquier manera conocida,bien mediante cucharas basculan­
tes o por métodos automáticos, como las llamadas cuoharas de 
tetera. Cuando las piezas de fundición se han solidificado su­
ficientemente, los pesos se levantan mediante un carro 35 

y se devuelven a la zona de almacenamiento para volverse a uti 
lizar. Durante su avance, los conjuntos de molde se han movidc 
desde el carril 32 sobre un transportador adicional 36 para en 
frlarse. Cuando alcanzan el final, caen un tambor de desarenar 
37 donde se descomponen y las piezas de fundición se sacuden 
mientras se extrae la arena pura reciclo como en el proceso de 
crito enla memoria mencionada de la patente anterior.

Se comprenderá-que toda la instalación, a parte de la 
colada y la sacudida de piezas, funoiona intermitentemente 
en fase con la formación de los moldes y los movimientos de 
las correderas 1 y 2. los arietes son en su mayoría hidráuli­
cos y su funcionamiento en la secuencia correcta se controla 
por válvulas accionadas por solenoide con temporizadores e in­
terconexiones apropiados, utilizándose interruptores de fin de
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carrera para detectar el final de loa diversos movimientos.Di— 
ohos detalles son bien conocidos por los expertos en el campo 
del control automático, por lo que no se cree necesario descri­
birlos en la presente memoria. Algunas de las caracteristioas 
descritas en la memoria descriptiva de nuestra otra solicitud 
número 28.262/74, presentada simultáneamente con la presente, 
se pueden emplear ventajosamente en la instalación descrita an­
teriormente.

Mientras los semimoldes superiores a inferiores se encuén
tran sobre el transportador 23, los semimoldes inferiores tie­
nen sus caras divisorias al descubierta, dando ámpíio tiempo 
para la inserción de machos aún complejos bien automáticamente 
o a mano.

La instalación ilustrada en3as figuras 2 a 6, ofrece la 
ventaja que cada conjunto de molde sobre el carril gemelo se 
sostiene por moldes adyacentes en tres lados. Aúnque no se 
ilustra, podría haber alguna forma de soporte en el cuarto la­
do de cada molde igualmente, por ejemplo por medio de barras 
sostenidas, accionadas por resorte, que ejercieran presión con 
tra lados opuestos de la doble línea de moldes durante la cola 
da del metal, üsto permite la fabricación de moldes más peque­
ños de lo que seria de otro modo necesario para un peso dado 
de pieza de fundición, con lo que se ahorra arena.

En una modalidad modificada, los moldes en cada una de 
las dos líneas toman las mismas dos caras, v.g., la cara poste 
rior y la cara de la derecha como caras de referencia pai'a co­
locar el semimolde superior y el semimolde' inferior con respec­
to al otro y en dicho caso ambos cuerpos en forma do L 28 se 
encararán del mismo modo, y las dos líneas deconjuntos de molde 
tendrán un espaoio de separación entre si'i



Mientras que en el proceso descrito en la memoria des­
criptiva de nuestra patente mencionada anteriormente los mcl 
des se unen con silicato sódico y se endurecen con dióxido 
de carbono, hemos averiguado ahora que no es necesario y 
que se pueden hacer moldes sin caja de resistencia adecuada 
por el presente invento partiendo de arena totalmente verde, 
aglutinada simplemente por la compactadón cahseguida por ro
calcado de los arietes 5 y 6.

Cuando se necesite una menor producción que la que se 
puede obtener con la instalación de doble carril ilustrada 
en las figuras 2 a 6, podría utilizarse una versión más sim­
ple, según se ilustra en las figuras 7 y 8. números de 
referencia son los mismos, donde es aplicable. Este disposi­
tivo tiene todavía dos correderas, pero ahora cada correde­
ra l'y 2' ti ene solamente una sola abertura 3'que forma una 
cámara de molde y, además, cada corredera se mueve vertical­
mente en lugar de horizontalmente entre sus dos posiciones
extremas. Verdaderamente cada corredera tiene todavía unaf
segunda abertura, pero no para formar una cámara de moldeo. 
La abertura 38 en la corredera l'está presente para que el 
ariete expulsor simple 9'pueda pasar a través de la corre­
dera para empujar al semimolde recien formado saoándolo de 
la abertura 3'en la otra corredera 2Í De igualmodo la aber­
tura 39 en la corredera 2'permite que un semimolde inferior 
formado en la corredera l'sea expulsado a través de la co­
rredera 2,' y la abertura aotúa como guia para el semimolde 
inferior durante este movimiento. La mesa basculante exige 
ahora tan solo dos paredes 17'y 18'y realiza un movimiento 
alternativo a través de un arco de 90 • El resto de la in¿3
talación corresponde exactamente a la mitad de la instala-
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ción. de las figuras 2 a 6. En lugar de..la mesa simplificada, 
ilustrada en las figuras 7 y 8.se podría utilizar la misma me­
sa 15 que en la otra versión.

Dentro del alcance del invento se podrían emplear co­
rrederas gemelas de las figuras 7 y 8 pero moviéndose horizoni-
talmente como en las figuras 2 a 6. Verdaderamente se podría 
girar la instalación de las figuras 2 k 6 sobre su lado, de 
forma que las correderas se movieran verticalmente enviando 
semimoldes superiores e inferiores altemos a cada una de las 
dos mesas verticalmente separadas. Otra posibilidad es girar 2 as 
correderas sobre sus lados de forma que los ejes geométricos 
de las aberturas sean verticales, moviéndose la placa portamo*
delo del semifflOSelo inferior en sentido vertical descendente 
al interior de la abertura superior y moviéndose la placa por* 
tamodelo del semimodelo superior bn sentido ascendente al in­
terior de la abertura inferior. En éste caso no se tiene que 
dar un giro de 90° a los semimodelos superiores e inferiores, 
pero todavía se tienen que intercambiar, v.g., el semimodelo 
superior se tiene que llevar a una posición por encima del
semimodelo inferior, y surgen otros problemas que no aparecen
en las modalidades de encaramiento vertical descritas anterior 
mente.

N O T A

Descrita suficientemente la naturaleza del invento, asi 
como la manera d’e realizarlo en la práotica, debe hacerse 
constar que las disposiciones anteriormente indicadas son sus­
ceptibles de modificaciones de detalle en cuanto no alteren 
su principio fundamental* También’se hace constar que el in­
vento corresponde a una solicitud de patente presentada en
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Inglaterra con el número 28261/74 de 26 de junio de 1.974,aco­
giéndose por lo tanto a los beneficios que conceden los Conve­
nios Internacionales en vigor, siendo lo que constituye la 
esencia del referido invento, y por lo que se solicita Patente 
de Invención por 20 años en España sobre: PERFECCIONAMIENTOS m  

MAQUINAS PARA PRODUCIR AUTOMATICAMENTE MOLDES PARA FUNDICION 
Oflracterizándose por lo siguiente:

1. - Perfeccionamientos en máquinas para producir auto­
máticamente moldes para fundición, que comprende dos correde­
ras, cada una de ellas provista de por ló menos una abertura 
abierta a ambás caras de las correderas, montándose las corre­
deras para efectuar un movimiento alternativo a lo largo de 
trayectos paralelos sobre lados opuestos de una placa de sopor­
te estacionaria, de forma que, en una posición de las correde­
ras, una abertura de una corredera quede alineada con la otra 
abertura de la otra corredera pero separada de la misma por 
la placa de soporte, y platos movidos mecánicamente llevando 
placas portamodelo y estando destinados a que las placas porta 
modelo penetren en las aberturas alineadas para definir cáma­
ras de moldeo respectivas en las que se insufla arena para for­
mar moldes en caja adosados, siendo uno de I03 dos moldes un 
semimolde superior y el otro un semimolde inferior en coopera­
ción, siendo ambas correderas móviles a lo laigo de los cita­
dos trayectos paralelos hasta posiciones donde un ariete expul 
sor puede empujar elmolde resultante sacándolo de su abertura 
para ulterior manejo.

2. - Perfeccionamientos según la reivindicación l,oarac 
terizados porque cada corredera tiene dos aberturas que forman 
cámaras de moldeo y las correderas se mueven simultáneamente 
en direcciones opuestas de forma que los moldes formados en las
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mismas puedan ser expulsados simultáneamente sobre lados opues­
tos del punto en que se forman los moldes.

3.- Perfeccionamientos según las reivindicaciones 1 
6 2, caracterizados porque el plano de la placa de soporte és 
vertical.

4. - Perfeccionamientos según la reivindicaciún 3,ca­
racterizados porque las dos oorrederas tienen movimiento al­
ternativo horizontalmente.

5. - Perfeccionamientos según la reivindicación 3»ca­
racterizados porque las dos correderas tienen movimiento al­
ternativo verticalmente.

6.- Perfeccionamientos según la reivindicación 5,ca­
racterizados porque cada corredera tiene solamente una aber- 
tura que forma una cámara de moldeo y es móvil entre, una posi-* 
ción superior, en la que la abertura queda en linea con su 
placa portamodelo correspondiente, y una posición inferior, 
en la que la abertura queda en línea coa medios para expulsar 
un molde de la misma,

, 7.- Perfeccionamientos según cualquiera de las rei­
vindicaciones 1 a 6, caracterizados porque un ariete expulsor 
expulsa los semimoldes superiores desde una corredera, y los 
semimoldes inferiores desde la otra corredera alternativamente 
y forma una línea o fila con los mismos.

8.- Perfeccionamientos según cualquiera de las reivin­
dicaciones 1 a 7, caracterizados porque los semimoldes supe­
riores e inferiores forman por lo menos una línea o fila de 
semimoldes superiores e inferiores altemos y se trasladan 
hasta un punto donde cada 3emimolde superior es levantado y 
donde se coloca el semimolde inferior siguiente debajo del 
mismo para formar un oonjunto de molde completo.
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5.

10.

15.

20.

9.- Perfeccionamientos según la reivindicación 2,carac­
terizados porque se forman dos lineas de semimoldes superiores 
e inferiores alternos, comprendiendo los expulsados sobre la­
dos opuestos respectivos del punto en que se forman los moldes 
y donde, después de haberse aooplado cada semimoldé superior 
sobre un semimolde adyacente, las dos líneas se unen lado con 
lado en contacto mútuo para prestarse mútuo apoyo durante la 
colada de metal en los moldes.

10. - Perfeccionamientos según la reivindicación 3,carac­
terizados porque cada semimolde superior e inferior recibe
un giro de 90° hasta una posición horizontal en esencia inme­
diatamente después de ser expulsados de su corredera corres­
pondiente, teniendo los semimoldes superiores sub caras diviso, 
rias hacia abajo y los semimoldes inferiores sus caras diviso­
rias hacia arriba*

11. - Perfeccionamientos en máquinas para producir auto­
máticamente moldes para fundición, tal y comoqueda sustancial­
mente descrito en la presente Memoria, y dn los dibujoaadjun­
tos. /Sata Memoria conata de quinos hojas, esoritas a mal
quina por una sola oara

J

I'
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