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Perfeccionamientos en ndquinas automiticas
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Tolicilunte:HENRY WALLWORK AND COMEANY LIVITED, entided inglesa,
y CHARLES MICHAEL GEOFFREY WALLWORK, de nacionalidad
inglesa, residentes en Roger Street, Redbaenk, Man-
chester, Inglaterra. '
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'La presente invencilm se refiere a la producciém
automitica de moldes para fundiciém. E1l m&tedo nor—
mal de producir molde para fundiéidn compende el em~
pleo de cajas de moldear.que se ocaracterizan porgue

5e se hacen las semicajas superior e inferior y después
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' compaotan por preeién de recalcado, ¥ después se ﬂorman eni -

'se pueden consegulir ritmos de producoién extremadamente eleu _

ra placa portamodelo se mentiens estacionaria mdentras la

‘ tar el molde, pero el empleo de una placa estacionaria ha dak

ge unen entre s{ por pares, -Atm 'cuando ya se han logrado con-

segulr un grado considerable de maneJO'mecénico_de las cajas

de moldear, estas exigen todavia gran cantidad de espacio y |
- se tienen que almacenar y recircwlar. Se han hecho pr0poai¢ig

nes, ¥y verdaderamente se han asdoptado con prOpulsibun,parn

nicas de moldec en veina, y también existe nuestra prOPOBi-
clon,anterior a éste invento objeto de 1la patente espafiola
ntmero 237.912, Segfn estd propuesta, sze fbrhan.moldes de 40
hles lados sin cajas por una técnica de insuflacitm y se -

lineas ca sus caras coincidentes Verticales. Poresta téen;ca
vados. En la modalidad de preferencia desorite en- diche patew

te anterior los moldes se expulsan-en lados alternos de la-
méquina sobre dos carriles, Asi mismo, segfn dicha propuesta |

recalcando un cuerpo.insuflado de arena entre placas pOrtamo-¥l 
delos opuestas montadas sobre atacadores o arietes. separados.f
Segﬁn otra propuesta anterior & éste invenio, la prime- .

otra plaea portamodelo se monta sobre un ariete © atacador y
se empuja hacia la placa estacionaria para recaloar y compac-

do por resultado una conmpactacién. dasigual a través del - espe—

gor del molde 10 cual limita rigurosamente el espesor del mel -

de que podria conseguirse de ésts modo. .
El presente invento tiene por objeto proporcionar

una méqpina simplificada y més econOmica ‘del misno tipo bésio ;~
que muesira propuesta anterior para utilizarse ouando sea aoe 3

febricar moldes en cajas de moldear, pér ejemplo empleando téc.

i

‘anterior muestra, cada molde sin caja de dotle oara se forma | -
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table un ritmb de producciln més lonto y donde el espacio dis-
ponible sea oriptico. '
_ ; Segln é1 invento, en una méquina automdtica de la cla-
se descrita’ para la producclén de moldes para Tundici&n sin OT-
Se - Ja, con las placas portamodelos introduciéndose en la abertup
| ra en direceién horizontal, la coxwedera 0 bastidor se desplaJ
za en direccitn vertical descendente, desp‘ués de qui'barsé las
plaoae poxrtamodelo de la gbertura, para llavgr el molde reocien
formado fuera del punto de su producéién. Bl tramo de expulsi
10 para expulsgr 1os4moldes desde ‘la aberturq se encuentra prefe-
|riblemente en sentido vertical debajo del digpositivo motor g
‘|aceiona las placaa portamodeloa, dando por resultado uia es-
truetura nay compacta. ,

. Una notable ventaja que ofrece el desplazamiento ver-
15, ticalAdel.baatidor, mencionado anteriormente, o8 que o] cabe-
|zal sOpladoé puede permanecer fijo, al contrario que en la .
propuesta de nuestra patente anterior, donde el cabezal teiia

| que l:vantarse verticalmente antes de que se pudiera desplazar
ol bastidor. La corredera o bastidor tiene preferiblemente tan
- 206 s0lo una sola abertura para formar una cimarg de noldeds
Las dos placas pOrtamodelo g6 puede mover simulténeamen-
te én direcciones opuestas introduci&ndose en la abertura de
la corredera o badtidor por medio de un conjunto simple de ata-
~ Bador o ariete de fluido a presifn que forma dicho dispositivo |
254 motor. FPor ajemp;o, al conjunto de atacador o de ariete puede
| pomprender un par de pistones colocados adosados y sctuando oa-
8 uno sobre una de las placas portamodelos, o un pisbtém o ol
indro, actuando el pistén sobre una de las placaé portamnod e |
‘odfy cilindro sobre la otra, Por ejemplo, una de las placas
30, porfamodeloé-podria montarse directamente sobre el extremo dell
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~expulsor puede ef ectuar dos carferas, we. més corta y otra
| més larga, que se utilizan alternativamente, En su carrera mﬁ _

'madOs con anterioridad, Y para hacer avanzar el oonjunto to—
'tal de ‘moldes una distanoia 1gual al espesor de un. molde.

-4 -

S Ye .

| pistéa o ariete, mientras que el'cilindro se donscta a txavésl’
de un per de barras de traceién soparadas lateéralmente- en. ofé 

Jetas en wa placa portadora de la otra plaoa portamddelo.ﬁasig_'

separadas.
De éste modo se obtiene wia oompresife o reonlopdo
8 doble lado pero-oon un conjunto de atiete o ataoador e

_fun solo lado de la méquina dejando él otro 1ado, que ge an- .
‘ouentra por encima de la linea de los moldea, libre pdra poda o
insertar com facilidad 1os machos en el- mOIde extremo de- laz*u

1inea. : ]
En una medalidad de preferancia, el ariate o ataoador

. eorda, . el ariete simplemente expulsa el molde una distancia

minima para salvar el bastidor y deapuéa retrocede para. permi
tir ‘el. bastidor Vuelva & su’ otra posioidn extrema, Deapués, g

'mientras se ‘insufla. otro molde.se recalca ¥ se . extrae on . el
baatidor,- ] ariete expulsar avanza ‘una -segunda. vez, en, esta

1; La insuflagidn de los maldea 86 puede realizar del mi

mo modo que en nuestra proyueata anterior, empleando un oabo-fﬁ.'

| ravras de traccitn se montan ‘sobre. guias en ol bhstidor de 1a L
rédquina y pueden servir para sostener el conjunto de airete
ilotante, perc el cilindro se puede ; aoatener tamblién en guias'_-

.4q~ ;_

, zocasian con una carrera wés larga, para eerrar el molde pre-'ffif
: viamente expulsado sobre el extremo de 1a linea de moldea fOrg?*

zal SOplador wontado por énoima de la cémara de. moldeo y reoi?f"

.biendo una earsa de arena de una tolva dosifioadora situada

Vpar encima, eerréndose el extremo auparior del aabezal por un»;ﬁ
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obturador horizontalments deslizantb o compuerta de arena an-

| tes de la insuflaoién,

CEL movimiento real de las dos placas pOrtamodeloa 80
puede controlar por wn dispositivo de pistbm ¥y c¢ilindro hidra
lico eeparado asociado con ol piatén Y cilindro, respectiva-

- mente, del arieté simple. Por ejemplo, el cilindro del airete,
¥ la placa portamodelo accionada por el pistén del ariete pue

den llevar cada uno pistones que funcionan en ¢ilindros £ijos

’sirviendo‘el £flujo.de £luido hidraulico que sdle .de los cilin
(’droa fijcs pars controlar el régimen de movimiento de las
dos placas pmrtamodelos en la abertura. Ademés, se pueds abaar

tecer £luido & los oilindros fijos para/mover las dos plaocas
portamodelos separdndolas deap@és devhaﬁerge forinado un mol-
de, | o | S

El invento se describe adicionelmente a continuacién

'a titulo de ejemplo, tomandé como referencia los dibujos ad- ‘

juntos, IOs'que.
la figura 1l es una vista de QOEtado, parcialmente

en seccién, de una méquina do moldear segtm el.invegto?

La 2igurs 2 es una vista compiesta en secoién horizon-
tel en dos plenos siendo lz mited inferior‘una vista en seo~
cifm tomada a 1o largo de la linea B-B de la.figura 1 y la ol
tad superior una viata en seccién sdbre la linea C-C de la

A

figura 1d
La figura 3, es una vista én alzado tomada ‘desde la de~

recha de la figurn l.
La figura 4 ilustra al cabezal 30p1ador y cémara de -

moldeo & mayor eéscala.
La figura 5 jlustra la disposioibn basioca del sistema

hidraulico, y
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~ el plato de la iquierda 13 se monta dlrectamente s0bre el |
pistbn o el ariete 16 de un oilindro hidraulico~l7 Yy el pla- {E
10.de 1a dereche 13 se conecta a través de una placa tran-verff‘
gl 18 (figura 4) y barraa de conexidn 19 ‘separadas laternl-'gv

e

- B -

La figura 6 ilustra.la disposicibn bésica del sistema
neumético.

La méquina- ilustrada es de construoc;dn compacta, que
comprende b o} bastldor bésico 1, que se veré con més detalle

en las figuras 3 ¥ 4, principalmenterde secciones mcansladas |

iaminadas donde se montan todos 10s componentes, incluyendo

dor 3 para abastecer fuerza a los dlversos arietes o atac&-
dores y las vélvulas accionadas por solenoide 4 correspondien

tes, asi como los temporizadores eléctricos de comtrol y los |-
meandos neunéticos, indicados por.la referencia 5 en la figurd

ok

2, y un depbeito de fluido hidraulico T, -
El corazén de la méquina g8 encuentra em ua bastidor

o corredera 6 que diene una abertura simple hOﬁizantal reo%an.
- gular que la atraviesa y que contiene wn revestimiento inte~
rior reemplazable 7. Esta corredera se desplazq Verﬁicalmenté

sobre guias 8 por medio de pares de arletes hidrawlicos 9 y
10 (2 pers 61 movimiento sscendente y 2 para el movimiento
descéndente) entre una posicién su;erior,-segﬁd se ilustra
en los dibujos, y una posicién.inferior donde la aber*ura
queda en linea oon una pieza de empuje 11 sobre un arzate
expulsor hidraulico 12 que se-Gescribird més adelante,

Con la abertura en el bastidor 6 coopera un par de pl
t0s opuestos 13 poritadores de cabezales 14 sobre 10s que se

'monten las placas portemodelo 15 llevendo imprésiones de modq.

lo del mismo modo que en la méquina deeorita en la patente
anterior mencionada. ‘No obstante, en la modalidad presente,

~una bomba hidraulica 2 movida por motor hldraulico y acumula—-

~-
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| 16 se mueva hatia la derecha y que el cilindro se mueva hacia

| 1a izquierda, por lo gue las placas portamodelo 15 me intro-
‘ducen en la abertura de la corredera 6 desde lados opuestOS Po=

| segln indica la referencia 26, evithndose de éste modo la ne-

{mévil 17, El movimiento final del cilindre 17 em la direccifm

figurg 3, indicado por 1a_referenoia 27 y el otro par en la

rente (figuras 2y 4) a éste mismo, cilindro 17, ouyo éilin-
dro se desplaza ex la direccibm de¢ su eje. Las ouatro barras
19 formen también soportes sin guias, dedlizéndose en Gasqui-
1los de cojinete 20 y 21 (figura ) en el bastidor 1 y el di-
1indro se sostiene adicionalmente por debajo sobre wn rodillo
z2, - ;
Se.comprenderd que la admisién de fluido hidraulico al
interior de la cmara 23 del ocilindro 17 haré que e% pistén

ra formar una oémara de moldeo cerrada. En lugar de mover un
oilindro de accién simple se podria emiplear um cilindro fijo
con dOa pistones opusstos; en imo u otro caao, queda libre
el espacio 4 la derecha de ld cdrrédei'a. segt’m se verd en la
figura 1, 1o cual ofrece laz ventajas que se explicarén nés
adelante. El fluido hidraulico se suministra al cilindro 17
iniclalmente desde un cilindro 24 llamado de "llenado previo"
que contiene un pistén diferencial ocapaz de alimentar una can-
tidad sensible de fluido a presitm relativamente baja a tra-
vés de un tubo rigide 25 que incorpora una junta deslizante

cesldad de una conexién grande de tubos flexible al cilindro

de cierre para recalcar el molde se consigue por apliocacifm
directa de fluido a alta prosifn, segtn se describiré mAs ade-
lmte con relacidn a2 la figura 6. '

Para separar las placas portamodelo se utilizan pares
de ariete de acciém simple, apareciendo un par visible en la

(23
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figura 4 indicado por la referencia 28, Uno de los arietes 27
aparece también visible en la figurafz. Segtin se deseribird
estos arietes actuan también para controlar la velocidad a8
la que tiene lugar el movimiento de cierre. |
Se En. el cabezal soplador 30 se admite -arsma a travéa de
wia compuerta de arena horizontalmente deslizante 31 desde uné
tolva dosificadora (ro ilustrada) bajo el control de mn arie-
e hidraulico 32, Cuando se cierra la cdmpuerta de arena, se
| obtura por la adnisitn de aire en wla junta neum&tica (no ilug=.
104 trada) y despuéa s6 admite aire comprimido desde un depbsito
'| 33 montado en la parte superior del bastidor a trdvés dé las |
valvulas 34 y 35 al cabezal soplador pars disparar la carge
de arena 8l interior de la.cémara de moldeo.

Los detalles del cabezal sOplador y la cémara de moldeo '
15, se ilustra en la figura 5, El cabezal soplador es bésicamente|
de clase conooida, que tiene una forma convergente en sentido
descendente que términa en ura tobera 36 de seccman transver—
sal rectangular alargada (vista en planta) qpe coincide con

una abertura correspondiente en la parte superior del .revesti-
niento interior 7, abarcando toda la anchura del revestimient
.20, |interior, La pared del cabezal soplador, en lugar de tener gnI

sola camisa anular de ventilacitn para la admision de aire delf
de el depbsito 33, tiene una regidn superior 37 y una regitm
inferior 38, sérvidae independientemente por las vélvulas res
pectivas 34 y 35,1la razbn es la siguiente:

25. , . En los cabezales conocidos sopladores de arena, si el
alre se admite solamente en la parte ‘superior- de laAcamara,

la arena tiende a compactarse con mayor:firﬁeza an el fqndq A
de la cémara de moldeo que en 14 patte superior, debido a la | . -

. reduceidn de fuerza com la que la arena se descarga a t:avéé
30, de la tobera segtn aumenta el volumen evaduadp‘dq 1a cdmara
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que el suministro a la parte inferior se tieme que estrangue|
| lar bastante mds que en la parte superior.,

‘ralelas, hemos averiguado que este problema se puede alivigr

'los modelos,

-9 -

sopladora, Igualmente, si el aire se suminidrs unifdrmemente
en toda la profiundidad de las_parades latersles de la cémara
SOpladofa, fluidiza la arena e inicialmente la mroua penetra
en la céumara de moldeo con suavidad, Solamente ouando la ma-
yoria de los orificios de ventilacién estén descubiertos

v la mayoria de la arena ya se encuentra en la cémara de mol-

deo es cuandp se aplica plena fuerza por 10 que el molde tien;
de a compactarsé mejor en la parte superior quée en el fondoe. |
Separando los orificios de admisién de afire em ragio— .
nes superior e inferior independientemente controladas se
puéde.ajustar el fldio relativo entre los mismos por medio de
las vélvulas 34 y 35, por 16 que la arena se compaota de um
modo sensiblemente uniforme en toda la profundidad de la oma
ra de moldeo en la corredera 6. Se consiguen 10s mejores resul
tados por un método de tanteos y, en la préctics, se demueatr&

'._

Un problema que pusde surzir com la formacidn de mol
des insuflando la areng a. gran velocidad es que se produce
gbrasitm y el eqnaiguiente deterioro de los modelos 15.

Aumque la tobera 36 se ilugtra provista de paredes pa

haciendo que la tobera tenga wna forma convergente-divergante,
o sea, oon.una parte superior en seccién decreciente oonverg %
te, como el cuerpo principal del ecabezal soplador, seguida por
wa rarte final de seceién transversal en aumen’o, Se ha ave-
riguado que de este modo se produce ma corriente no divergend
te de arena que evita eensiblemente el impacto direoto sobre

Otro punto adicional que debemos indicar'reapeéto al
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{tilaclién 41 y 42 a ofmaras de descarga 43 ddsembocan en lag ate

|24 om wa pequefia cantidad de hoLgura y 8e fidan por medio de

'neadae.

'tioalmante el ariete expulsgor hidrﬁulico 12 menoionado antari
mente y que aetﬁa sobre la pieza de empuje 1l. La pieza de emng”

-‘-10-

¢bezal soplador es la provisién psra ventilar el gire que pe~|
Rrotra en la ofémera de moldeo Junto.con la drena. No solamente
existen orificios de ventilacién que como el irdicado por la
raferencia 39 en los platos (cOn orificioa, no ilustrados, a
través de las placas portamodelof sincqge también axﬁsten orx- 7
floeles de ventilacian 40 en el. rgvastimianto iuterior T e oge
da lado de la tobera 36, que conducen a través de pasos de ven

nisfera,’

Las periferias de las piacas portamodelo 15 eétén pr
vistas de canales todo alrededor (ne'ilusirado);'contaniendo_
Juntas en forma de vueltas de poliuretano o tube de rosina si )
tétios similar para obturar las placas portanodelo em el reve
timiento interior y mantener a uﬁ_ﬁinimo el eséépé de aire en
estos componentes, .reduciendo de éste-modo_givdéagaqte.de; Y
véatimiento interior debido a abrasitm producida poé particu-
las de. arena arrastradaa por el aire a la holgura enire estas '
partes companentea.

Las placas ﬁortamodelo 15 ge- montan en los oahezalea

toinillos de fijacian.

De este modo se puede conseguir wm ajuste fino. de laJ
posicionea 1ateral ¥y vertioal de los modelos por lo que las-
1mprasianes de los medelOs sobre las caras coincidentes de mol .
des adyacentes, ouando se ancuantran, quedan exactamente a1i~

Por debajo del oilindro ﬁrinoipal 17 88 encuentra ver'

puje va guiada y sostenida por un par de_barraa de guia BOParS j

P
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éas lateralmente 44 (figura 1,2 y 3) y se verd que la linea dé
empuje del arde%e 12 se encuontra ligeramente por debajo de
los ojes geométricos de las barras 44 para producir wn 6ompo-
rente de fuerza ascendente, contrszrestando la tendencla que'
tiene las barrds e combarse cuandc la piéza de empuje 1l avand
za totalmente Hasta la derecha, sedfm se verd en la 'figura 1.
Ia finalidaed dasl ariete 12 es empujar a cadg molde recien ford
rado, en forma de bloque de arena formado en la cémara de mold
éeo en la corredera 6, fuera de la cémara dé moldee (después
¢e la corrsdera se ha movido a su posicidén extrema irferior)
prara unir una linea de molde previamente formsdo a la derecha
de la méquina, segfn se verd en la figura l. Como cada molde ;
1tiene impresién de modelo en ambas caras verticales, uaa cavi%
¢ad decolada queda definida por lus caras en cdoPeracidn de oé
¢a par adyacente de molde. Este ey el mismo principio bisico ]
cue el empieado en la disposicién que forma el objeto de nues-
tra patente memcionada anteriormente, a excepoibm de que con §
ste invento se forma tan s0lo wnn sola lixes de moldes en lud

gar de des,
La ausencia de ariete formado de molde o de recalcado
a la derecha de la mdquina (segin se verd en la figura 1) si@i
nifica que queda espacio disponible para la insercion de machos,
blen automédticamente o & mano, en la cara expuesta del Gltimo
molde de la linea, a pesar del pequefio volﬁmeﬁ general de la

miquina y a pesar del hecho de que el eje geométrico de la 1i
nea de moldes se encuentra verticalmente por debgjo de la re-
gién de formacién de moldes. )

Dos ciclos alternativos son posibles, uno mds lento

que es mAs simple y otro mAs rdpido que comprende el ariete 12

para realizar carreras corta y larga, alternativamente. En el
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ciclo més lento, después que la corredera 6 se ha movido & su
posicién inferior, el ariete avanza a través de la cerreders

6 para empujar al molde recién formado sacandolo no solamente
de la cémara de moldeo sino haciando subir también cantra sl

dltimo molde de la linea existente y, ademés, hace .avanzar %9
da la lineas de moldes una distancia igual el espesor sin mol-
de. E1 ariete retrocede entonces y solamente cuandé se ha cqﬁ
p}etado su retroceso la corredera seis pusde desplazarse hae

cia arribd de nuevo para permitir la insuflacién de un nuevo
molde., En el ciclo més répido, el ariete 12 avanza primero %

8olo lo suficiente para empujar el molde recién formado fuenr:
de la correderavy despubs retrocede répidahédte. La correder
se desplaza entonces a su posicibn éuperﬁor, pérmitiéndo que |
tenga lugar la insuflacion de un nuevo molde sin demora, mien
tras que el ariete vanza ung segunda vez, en esta ocasifm pox
debajo de la corredera ¥y con una carreré még larga, para 11 o
var el molde formado anteriormente de modo que se una a la 11
nea y también para hacer avanzar la limea. ,
En un ejemplo tipico, el ciclo més lento puede prody
cir 360 moldea'por hora, mientras que el ciclo més répido pug
de predueir 450 moldes por horz.
A continvacion se describe el ciclo del funcionamien
to0 de la miquing en ambas versiones ﬁés lenta y més répida,
tomendo como referencia el circuito hidrdulico ilustrado o en
la figura 6 y el circuito neumidtico iluastrade en la figure 7.
Las vélvulas hidréulicoas mayores funcionan por yélvula auxi
liar y se ilustran comprendidas en recténgulos de lineas de
rayas, mientras que las vélvulas hidréu}ioas nenores Hn e
funcionamiento airecto. Aquellos componentes que ya se han
mencionado eon relacibn a las figuras 1 a5 estén indicados
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-|detecta este movimiento por medio de unm interruptor de fin de

« 13 =

por nfimeros de referencia apropiadog.
Comenzamos ¢on la corredera en su posicibm inferior y
los platos en total retroceso. En primer lugar se activa una
vélvula accionada por solenoide SV para admitir fluldo en los’
arietes 9 con el fin de desplazar a la corredera 6 hacia arri-
ba. De este modo se desplaza fluido de los arietes 10 y en;la
ngyor parte del movimiento ascendenté, :el flujo procedente de
los arietes 10 retorna libremente al depbsito a través de lume
breras en los costados de aquellos arietes préximos a sus ex-
tremog superiores; no obstante, cerca de limlte superior de l@
corredera, los pistones de los arietes 10 cierran esta lumbre—
ra lateral y la parte final de la carrera es amortiguada por i
ol hecho de que el fluido puede después escapar solamente de !
las lumbreras en los extremos de los arietes 10 a través de uda
restrinccién R. E1 choque que podria producirse de otro modo f

cuando el pistén olerra la parte lateral se elimina por el he-

cho de que la lumbrera extrema no solamente estd comectada a
través de lg restrinceién R gl debbsitd, sino también 8 travé
de una vélvula de retencién de acci@nhrépida CVl a la présidn
de suministro hidréulico, por lo que la presiém en el ariete
no puede elevarse por encima de la presiém de suministro.
Cuando la corredera 6 alcanza la posiciém superiof 36

carrera UL que pone en funciomamiento una vdlvula de sujecién
CV para admitir presidn hidriulica a un intensificador I, que
apliea presién extra, por ejemplo de 210,92 kgs por cm2 a los
arietes 9 para retemer la corredera 6 firmemente en su posiciba
superier. ]
Al mismo tiempo, el interruptor de fin de carrera UL

infeia el funocionamiento de una vdlvula de avance del ¢ilindro



C y wna védlvula de avance del ariete b hacia la izquierda parg
admitir fluido en el extremo de élta presién dél oilindro de
llenado previo 24, desplazando una:éantidad,sénsiblé de fluidd
a baja presitm del extremo de béja presién en el interior del
5e cilindre 17 & ¥ravés de una vdlvula de llenado previo PV ﬁara
desplazar la placa porta-modelo de:la derechh 15 répidameute.
en el interior de la oémara de moldeo on la corredera 6. Este
movimiento desplaza fluido de los arietes 27 devolviendolo al
depbsito a través de la vélvula C y continda hastd que wm intd
10. rruptor de fin de carrera BLl (que es de¢ posiclién ajustable)

' indica que la placa portamodelo ha dloanzado la posieiém oo
Vrrecté y centra la valvula C, oe:réndo ei trayecto de retorno
| al_depbsito y deteniendo después el movimiento., Al mismo tiems
Po,. la placa portamodelo de la izquierdase mueve en direceién
15 opuesta, desplazando fluido de los arietes 28 hasta que W iﬁé
terruptor de fin de carrera BL2 lo detiene entrando la vélv
D. El exceso de presién en los arietes 27 y 28 ocausadd por im.
pacto al cerrarse las vélvulas C y D se evila gracies a come-
xiones de presién de linea a través de vélvula de retencidm Cg
20 Mientrss tanto, la compuerta dé'arénaxsl,se,ha COrra-
do bajo el control de la vdlvula 3, después Qué la carza neocg

saria de arena ha pemetrpdo en el cagbezal soplador 30. Una vél
vula de.regﬁlacian de llenado previo PC se activa para despla-
zar & la védlvula de llemado previo W, cortando la oomunioqoidn
25« del cilindro 17 con. el cilindro de llenado previo 24, y wa
vélvulsa neuméti;a SS (figura 7) admite aire a lé.-juntavdé 1§
compuerta de arera. . '

~ Una vélvula‘neumética MB abrs entonces léa; vélvulas
34 y'35~para inguflar la arena en el interior de la oémara de
30, moldeo a través de la ‘tobera 36. ﬁha v&lvula hidréhiiéa SQ,séqg
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17y recaloar la masa rasultante de la arena en la oémara molﬁ

| Jo répido. de £luido a alta presidmn a los arietes 27 y 28, hem

figura 1.

- 15 -

tiva ahore pare sdmitir £1uido a alta presién ei el oilindro

deo, oompactandola en wa molde autoestable denso y uniforme.
_ Las plaéas portamodelos se retiran entonces 1nioia1meg
te a velocidad lénta por apertura de uha vélvqla SD gque afmitg
f£luido a alta presitm en los arietes 27 y 28 a través de res-
trincciones R mientras conecta ol extremo de alta presiém del
cilindro de llenado previo 24 con el depbsito para permitir
queé el fluwido ém el eilindro 17 sea devuslto al oilindio dé
llenado previo 24 é.través de la vAlvula de llerado previo IV,
que mientras. tanto ha pasado 8 su p031c16p original. Ex el ol
lindro de llenado previo 24 se introduce bastante mbs f£luide
que el que piocede del mismo (debido al fluido procedente de la
fuente de alta presién durante el rdecaloado) y el -exceso osoge
pa volviendo gl depésito a través de und vAlvula dé retencifn
accionada por resorte E por una lumbrera P que queda al desous
bierto al final de la carrera del pistbn. Las dos vdlvulas C'y
D cambién entonces simulténeamente de sus posiciones centradas
a sus poalciones del extremo de la derecha, permitiendo el 1y

ciendo més répida la retirada de las placas porta-modelo 15
deade la'cémara de moldeo., La retirada se detiene por la accifn
de interruptofgs de‘fin de carrera WLl y WL2 y los platos ocum
pan entahcea la posicién ilustrada por lineas de rayas en la

La separacién de las placas porta-modelo del molde s
ve ayudada por la aplicacién de presiém meuméftica inversa a tjg
vés de los orificios de ventilacién 39 en los platos. -

Misntras tanto, wna vdlvula EX en el oirouito neumdti
co (figura 7) se ha activado para abrir uma vélvula de esoape
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depésito.y a través de wna vélvula de retemciéu F al suminist

- 16 -

cantrolgda neumétioémente EV, veatilando el gébeza soplador 30
Asi mismo, la presitn neumética en lz junta de la compuerta de
arena se ha elevado 'y la compw.réa de arena se ha abiertd par
acoién del ariete hidrdulico 32, permitiendo la introduscién |
de o%ra carga de arena en el cabezal soplader 30.
La correders 6 Queda ghora en libertad para el descqﬂ
g9, llevando el molde recién formado. Eata oPéraci@n se realis
za 1i§erando la ﬁrésibn de fijacitn ascendente aplicada a los |
arietes 9 por ei{idenaificador I y gctivando 1los arletes 10 ﬁ,4
través de la vdlvula SV. La parte fingl del movimiento descen -
dente se amortigua de la misma m#nera que el movimiento asceans
dente. anterior en el sentido de que en primer lugar puede eacJ—
par el ‘fluido libremente de nuevo al depbsito a través de la
vélvula SV por lumbreras laterales préximas a los extremoa;inT
feriores de los arietes, pero cuando estas lumbreras se hgn_o’

rrado, solgmente puede fluir a través de,una;restrihcian R3 a

de glta prosidm. .
Lg posicitn limite inferior de la corredera es deted=
tadg por um interrupter de fin de csrreraynb. De este modo se .
infcia el funoionamiento del ariete expulabr 12 para empujar ;
molde fuera de la cémara de moldeo por medio de la pleza dé ef
puje 1l, En primer lugar se describird el més lento de 105 do
ciclos alternativos mencionades anteriormente. |
~ En prinmer lugar, dos vélvulas en paralelo, una mayor
EL y otra menor E3 se activan simulténeamente para proporciona
wn flujo de fluido méximo al ariete 12, pero después de una b
ve demora se desactiva la mayor por 1o que el ariete aminora
su velocidad antes de que la pieza de empuje 11, se panga en

“eontacto con el molde, por lo que el contacto real seré ;ua#e.'
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| avance previmmente establecido por un interruptor de fin de og

|1a linea éxistente de moldes. E1 acoplamiento con la lfnea de

1mer lugar, después de un breVe.intervalo; el interruptoer de
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El contacto con el molde da por resultalio la-acumulacién de can
trapresifu en el ariete 12 y esta ¢ontrapresiln es detectada

por wn ‘interruptor de presién PS que activa la vAlvula EL una
Vez més para haoer avanzar rApidamente el-molde. Después de un

rrera ELS (cuya pomieién es ajustable para adaptarlo a las ne-
cesidades), la vélvula EL se desactiva y el molde amimora su
velocidad inmediatamente antés de emptijar al Glitimo molde de

molde ea por 1o tanto suave, evitarndo que se deteriore el mol-
de recién formado de la linea existente. De nuevo, se acumula
presién cerrando el interruptor de presién PS y esta vez hace
que la vdlvula menor ES =ze clerre e invierta su poaiqién, admi]
tiendo fluido en la vélvula auxiliar PE. Al mismo tiempo, se

gctiva la vdlvuls mayor EL en la misme direceién que -antes- pe
ro esta vez el fluldo puede flulr a través de la misma no solg
mente al ariete expulsor 12 sino también, a través de la vAlvy
la guxiliar PE, é_un ariete CR que hace avarzar um transportom
dor (mo ilustradd) sobre el que deacansa toda la linea de mol-
des. Por lo tanto, la linea completa, incluyemdo el molds re-
eién formado, avanza una distancia jgual al espesor de un mole
de, determinada por un interruptor de fin de carrera IS. En prl

fin de carrera IS solamente hace que se olerre la vélvula ma~
yor EL dejando la vé&lvula menor ES abiérta, por lo que la linaa
de moldes aminora su velocidad suavemente y entonces la vélvu
la ES se oierra igualmente para detemer la linea y la vélvulg |
EL se invierte para hacer retroceder ambos aristes 12 y CR ré~
pldamente de nuevo a sus puntos iniclales. El clelo se comple-

ta ahora y la corredera puede ascender al ootmieizo de Wi nuevo
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| 12 corredera 6 ha ascendido, el ariete 12 avanza de nuevo ¥ e
“ta vez el comportamiento es el mismo qué en el ciclo més lento,

'suministrar aire a las toberas Que impelen cualquier arema su

-
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ciolo;ﬁ _

El ciclo mds rdpido alternativo se pvede utilizar el
nismo ariete expulsor 12 y sclamente exige qué haya wn imte-
rruptor de fin de carrera adiciomal IS para detemer el avance!|
del ariete después que ha empujado al molde recien formado sa<
candolo de la corredera 6 lo sufioichte para salvar la corredd
ra, retrocediendo despuése} ariete. Entonces, tan pronto como|

completando el ariete su segundo retroceso sutes de que la sed
rredera desclenda con un nuevo molde.

Se comprenderd que existen diversas interconexiones
e interruftores de fin de carrera que aaegufan'qué él.funoidqg
miento se produzca en la secuencia OOrrecta; estos dispositi—
vog son de tipo normal y no necesitan describirse. Durante el .

¢icle se producen otras acciones que no se han menclmado,. Po:
e¢jemplo, segim subre la corredera. umas BOquillas pulverizados
ras montadas sobre la misma roclan wi compuesto de desmoldee-
procedente de un depésito PC (fiéuré 7) sobre los modelos 15
bajo el comtrol de tma vélvula nmeum&tica PSS: La misma vilvulg
suminigtra lubricente a la ecompuerta de grena 31, En la parte
del ciclo de expulsién del molde, una vélvula neumética. BC
se abre ousndo el molde récien formado se wne a la lfmea, P

ta ellminandola de los moldes. Se ores que no es necesario de
cribir los dispositivos normales de filtrado Yy enfriamiento d'
suministiro de fluido hidréulico, ilustrado en la figura 6 ni
el auministro de aire ilustrado en la figura Te

Ia colada de metal en la lineas de moldes puede segu r
el método descrito en nuestra patente anterior, as{ como el
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rompimiento de 10s moldes y el reciclo de la &reng. Los maéhOi

| segtn se deseribe em la memoria deseriptiva de nuestra solioci.
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se pueden cortar a mamo en la maneras que forma la materia.obje
1o de nuestra patente espaﬁblas nfmeros 314,413 y 31l4.414s-
Se comprenderd que se pueden cambiar com facilidad
los interruptores de fin de carrera gpropiado que controlan
carrera de los diversos arietes mra alterar el espesor de 10
moldes ppoducid&a, segfn las exigencias de los modelos partiocnw
lares que seé utilicen. En‘una_modificaoioﬁ e lugar de produ~|
c¢ir un solo molde con impresiones de modelo-en~amb£s oaraa; iﬁ
miquina podria utilizarse para producir un par de moldes ﬁdo-
#3dos mediante la insercidn de una pldoa plana vertical suelta
on medio de la cémara de moldeo. Esta placa podria montarse
QOn-retrooeso gobre la cOrreders o sobre el bastidot fijo y .
podrdia tener libertad de movimiento limitada en la direccién |
de avance de las placas portamodelb, para adoptar su pr0pia
posicién en la chmara de moldeo y asegurar uma com@gctacién
igual entre los dos moldes. Los moldes fbrmados por esta modi
ficacién podrian ser un semimolde superior y un semimolde i~
ferior que, despubs de ser expulsados de la corredera, 56 Po=
nen en posicién horizontal y se ¢olocan wo encima del otro

tud n? 28.261/74, presentada el mismo dia que la soliecitud
preseﬁtei

_ Las placas porta-modelo puede incorporar uno o més mg
chos retréctiles que se proyectan a través de los moldeos en
direcciones que forman um 4ngulo con la direccién de movimiend
t0 de las placas portamodelo, haoiendoée avanzar estos machos
antes de insuflarse el molde y retivandose antes de que se re

tirem las placas portamodelos. ,
Finglmente se describen brevemente los dispositivos

L3

G
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. aparecen visibles en las figuras 1 yi4. Una articulacién de t:E'

{m&quine, demde la artioulacitn se extiende y las garras 47 suel
“ltan la placa portamodelo. Entonces se puede reoqger otra plaoa

cger la anterior.
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pura cambiar 1os modelos el final de una tirada de una forma:’
particular de molde. Aungue este cambio de modelo ‘puede realizgr
se a mano, es preferible disponer db medios auxométicos, que

Jera 45 se mueve & través de la miquina scbre w carril horiza

tal 46 que queda en un plano verticalmente per encima de la por
sicién ocupadg por cada placa portamodelo 15 en su pbsigidn#&év
talmente replegada. Unas garras 47 estén deatinadas a agarrér"
la placa porta-modelo al estirarse la articulaciﬁn soltandose
dores de fijacién (no ilustrada). Entances la articulaoién ro-gf
trocede para levantar la placa pOrtamodelo y Pasa al lade” de lé

portamodelo y trasladarae a la méquina por movimiento de la ax -
ticulacibén 45 en ordenm inverso,

En una versién- méa rapida de este dispOSitivo para c
biar placas porta-modelos, existen dos articulaciones 45 en g
da carril de formd que, segin se levanta una artioulaci&n B~ %}

cando de la miquina la placa porte-modelo anterior, la otra arf?}
ticulacian 45 recogeré aimnlténeamente una nueVa placa portaqmiﬁ
dele y entamces ambas articulaoiones funcianan juntas de modo T
que la nueva placa porta—modelo pueda 1nsertarse aegﬂn ge deja’

T

NOT A'

Desorita sufmcientemente la naturaleza del . 1HVento,, f
asi como la manera de realizarlo en la préctica, debe hacerb '
se conglar que las disposiciones anteriormente 1ndicadas sun
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|su principio fundamental., Tambidn se hace constar qué el inven
1to correaponde a8 ung solicitud de patente presentada et Ingla-
Tterra con el ntmero 28262/74 de 26 de Junio de 1.974,acogién-

5 204

. imueven en direccién horizontal y la corredera se mueve en dire
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susceptibles de modificaciones de detalle en cuanto no alteren

dose por lo tanto a 1os beneficlos que conceden 1os Oonvenios
Intenngciqnales en vigor, siendo 10 que conatituye la esencia
del referido invento, y por 1o que se solicita 3atéhte de Ih=
venoliln por 20 afios en Espafia s0breé: PERFECCIONAMIENTOS EN
MAQUINAS AUTCQMATICAS PARA LA PRODUCCION DE MOIDES PARA FUNDIw
CION SIN CAJA DE MOLDEAR, caraoterizédndose por lo siguiente:

| ‘1w Porfeceionamientos en méquings autométiaas patg
la producelén de moldes para fundicién sin caja de meldear,
por m nétodo de insuflacién-recalcado én la abertura de-mn
bastidor de ¢orredera entre placas porta-model¢opuestas que se
mieven ambas por ur dispositivo motor en la abertura para de-
finir una odmara de moldeo en la que se insufla arena para fon

portamodelo, caracterizados porque las placas porta-modelo se

cién vertical descendente, después de.ser retiradas las placas
portamodelos de la abertura, pera llevar el molde recién for—
mado fuera del punio de su producciém.

| ‘ 2.~ Perfecciongmientos segiin laa'reivigdicacionéa 1

3.~ Perfeocionamientos segin la reivindicacifn 2,ca~
racterizados porque el conjqnto de ariete ocomprende un cilin-

mar el molde, cuyo molde se recalca ulteriormente para compac-| .
tarse por movimiento adicional hacia el interidr 44 las placas|’

6 2, caracterizados porque ambas placas porta-modele funoionan|
por accién de un solo conjunto de ariete de fluido a presién.

dro de accién simple que se mueve en la direcoién de su longi-

tud y tiene un p#tém al que se otnecta una de las placas porta
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modelo, comecténdose el cilindro a la otra placa porta-modelol
v 4.~ Perfeccionamientos segin la reivindicaeifm 2,ca-
Facterizados porque la primera placa pontamodélb se monta dire

o
[

tamente sobre el pistén y la otra placa porta-modelo se ooneoth
e el cilindro & través de barras de oonexién que pasan sobre la-
dos opueatos de la cémara de moldeo. .

5.— Perfeccionamientos segtn cuaiquiera'de las reivin~
dicaciones 1 & 4, caracterizados porgue el molde es un molde
simple con impfesiones de modelo sobre ambas caras. .
10, | 6e- Perfeccionamientos segtn cualquiéra de las reivin~
dicaciones 1 a 4, caracterizados porque el molde es un par de
semimoldes adosados, séparadOs‘por una placa de éoporte.

. Te- Perfeccionamientos segtn oualquiera de las reivin-

3

dica01ones l a 6, caracterizados porque comprende w armete ax)

15 pulsor que funciora g 1o largo de un eae.geométrigq fijo,.y deb-
pubs del movimiento descendente de la corredera,<empuja al mol
dé recién formado sacdndolo de la abertura para unirse a una
linea de molde previamente formado que se encuentra sobre dich

L%

eje gaomdtrico. _ : .
{
20, Bom Perfeocionamientoa segﬁn la reivindioaoian 7,oarao

terizados porque el ariete expulsor efectua canrera alternas oqg ,
ta y larga, realizéndose la carrera corta mientras “la abertun
ra esté en 1inea con el ariete expulsor y sirve solamente para
expulsar el molde saoéndolo de la abertufa, ¥ realizandose la
25 carrera larga para empujar el mismo molde con el fin de que ge
una a la linea de moldes previamente formados mientras la

bertura se encuentra de nuevo entre- placas portamodelo para la
roducclan de otro molde. . : ,
Do Perfeccionamientos segﬁn cualquiera de las reivin

30 . icaciones 1 a 8,caracterizados porque el conjunto de ariete |-
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ge conecta a una fuente de suministrb de fluido & alta presinn'
_para inducir recalecado en el molde.

10.- Perfecoionamientos saztn cualdulera de las reis
vindicaciones 1 a 8,caracteri ados porque se conectan ariete
separados de.fluidb a presién y de acoibn simple a las plaoaj
sorta-modelo, adeuds de conectarse al conjunto de ariete y
gsirven para retirar las placas portamodelo de la abertura
despubs de la formaciém de un molde.

1l.~ Perfecoionamientos segin la reivindicacién 10,
caracterizados porque a medida que el comjunto de ariete in-

troduce las placas portamodelo en 1é sbertura, 1los arietes
separados sirven para controlar el movimiento regulando el
escape de fluido de¢ los arietes,

12,- Perfeceionamientos segﬁn cualquiera de 1aa rei-
vindicaciones 1 a 11, -caracterizados porque un cabezal sopla-
dor para insufler arena en el interior de la cémara de moldeo
tiene una tobera que se scopla con una sbertura en el baati-
dor que conduce hasta la abertura de moldeo y donde hay pre-
viatos orificios de ventilamcién para el escape de aire desde
la abertura de moldeo a lo largo de la abertura del bastidor.

13.-‘Penfeéoionamientos en méquinas autométicas para
la producoibn de moldes para fgndicién sin caja de moldear,
tal y como queda sustancialmente deserito en la presente Me-

moria, y en los dibujos adjuntos.
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