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La presente invención se re fie re  a la  producción 
automática de moldes para fundición. El método nor­
mal de producir molde para fundición compende e l em­
pleo de cajas de moldear.que se caracterizan porque 

5. se hacen la s  semicajas superior e in fe r io r  y después
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se unen entre s i  por pares. Aún cuando ya se han logrado con­
seguir un grado considerable de manejo mecánico de la s  cajas 
de moldear, estas exigen todavía gran cantidad de espacio y  
se tienen que almacenar y rec ircu lar. Se han hecho proposicio 
nos, y verdaderamente se han adoptado con propulsiónn,para 
fab rica r moldes en cajas de moldear, por ejemplo empleando téc 
nicas de moldeo en vaina, y también existe nuestra proposi­
ción an terio r a éste invento objeto de la  patente española 
número 237.912. Según está propuesta, se forman moldes de do­
bles lados sin  cajas por una técnica de insuflación y se 
compactan por presión de recalcado, y después se forman'en< 
lineas con sus oaras coincidentes v ertica le s . Por esta técnica 
se pueden conseguir ritmos de producción extremadamente ele­
vados. En la  modalidad de preferencia descrita  en dicha patea 
te  an terio r los moldes se expulsan en lados altem os de la  
máquina sobre dos ca rrile s . Asi mismo, según dicha propuesta 
an terio r muestra, cada molde sin caja de doble cara se forma 
recalcando un cuerpo insuflado de arena entre placas portamo- 
deles opuestas montadas sobre atacadores o a rie te s  separados.

Según otra propuesta an terio r a éste invento, la  prime]- 
ra placa portamodeló se mantiene estacionaria mientras la  
o tra  placa portamodelo se monta sobre un a r ie te  o atacador y 
se empuja hacia la  plaoa estacionaria para recalcar y compac­
ta r  el molde, pero el empleo de una placa estacionaria ha da­
do por resultado una compaotación desigual a ,través del espe­
sor del molde lo  cual lim ita  rigurosamente e l espesor del mol­
de que podría conseguirse de éste modo. .

El presente invento tiene por objeto proporcionar 
"na máquina simplificada y más económica del mismo tipo  básico 
que muestra propuesta an terio r para u til iz a rse  ouando sea aoeja
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table un ritmó de produ.coián más lento  y donde el eapaolo dis- 
ponible sea c ríp tico .

Según el invento, en una máquina automática de la ,c la ­
se deácrita para la  producción de moldea para fundición aln ce­
ja , con la s  placas portamodelos introduciéndose en la  abertu- 
ra en dirección horizontal, la  corredera o bastidor se despla­
za en direoción v e rtica l descendente, después de quitarse la s  
plaoas portamodelo de la  abertura, para llev a r al molde reoisn 
formado fuera del punto de su producóióh. El tramo de expulsión 
para expulsar los moldes desde la  abertura se encuentra prefe­
riblemente en sentido v e rtic a l debajo del dispositivo motor qu)e 
acciona laa placas portamodelos, dando por resultado una es­
tructura muy compacta.

Una notable ventaja que ofrece el desplazamiento ver-? 
tic a !  deí bastidor, mencionado anteriormente, es que e l cabe­
zal soplados puede permanecer f i jo ,  a l contrario que en la  
propuesta de nuestra patente an terio r, donde el cabezal tenia 
que levantarse.verticalm ente antes de que se pudiera desplazar 
el bastidor. La corredera o bastidor tiene preferiblemente tan 
solo una sola abertura para formar una cámara de moldeo'.

Las dos placas portamodelo se puede mover simultáneamen­
te en direcciones opuestas introduciéndose en la  abertura de 
La corredera o bastidor por medio de un conjunto simple de ata­
cador o a rie te  de fluido a presión que forma dicho dispositivo 
íotor. Por ejemplo, el conjunto de atacador o de a r ie te  puede 
emprender un par de pistones colocados adosados y actuando oa- 
ia  uno sobre una de la s  placas portamodelos, o un pistón o oi 
Lindro, actuando el pistón sobre una de la s  placas portamode- 

i.os y cilindro sobre la  otra. Por ejemplo, una de la s  plaoas 
portamodelos podría montarse directamente sobre el extremo del
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pistóh o a r ie te , mientras que e l cilindro se conecta a ti^avés ' 
de un par de barras de tracción separadas lateralmente en ore 
je tas  en una placa portadora de la  otra placa portamCdelo.Lae 
barras de tracción se montan sobre.guias en ei bástidor de lá  ' 
náquina y pueden serv ir para sostener e l oonjunto de a ire te  
f lo tan te , pero el cilindro se puede -sostener también en guias 
separadas. '

De éste  modo se obtiene una oompresi.éa o reoalopé*
He doble lado pero con un conjunto de aRiete o atacador en 
un solo lado de la  máquina dejando ¿L otro lado, que se 
ouentra por enciiaa de la  linea de lo s  moldes., libre ' pdra< poder . 
in se rta r  con facilidad  los machos ón el molde extremo de 1^ h,.
línea .

En Una modalidad de preferencia, e l a r ie te  o ataoador 
expulsor puede ef actuar dos carperas, una-más corta y otra ., 
más larga , que se u tiliz a n  a ltera tivam ente . En su carrera más 
corta, é l a r ie te  simplemente expulsa e l molde una distancia- , 
mínima para salvar el bastidor y después retrocede para pérmi- 
t i r  e l bastidor vuelva a su otra posición extrema. Después, 
mientras se insufla  otro molde sé recalca y, se extrae an e l . ; 
bastidor, el a r ie te  expulsor avanza una segunda vez, en.esta 
ocasión con una carrera más larga, para cerrar e l molde.pre­
viamente expulsado sobre e l extremo de la  linea  de moldes fC ro  ­
mados con anterioridad, y para hacer avanzar e l conjunto to - A 
ta l  de moldes una distanoia igual a l espesor de un molde. 0$ 

La insuflación de loa moldeé se puede rea liza r.d e l mia-̂ 'L̂  
mo modo que en nuestra propuesta an terio r, empleando un. oabe-- . 
zal soplador montado por encima de la  oámára de. moldeo y reci­
biendo una caiga de arena dé una tolva dosifioadora situada 
por encima, cerrándose e l extremo superior del Cabezal por un
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obturador horizontalmente desli zanté o compuerta de arena an­
tea de la  Insuflación.

El movimiento rea l de la s  dos placas pórtámodeloa¡ se 
puede oontrolar por un dispositivo de pistón y cilindro  hidráu­
lico  separado asociado con e l pistón y cilindro , respectiva­
mente, del a r ie te  simple. Por ejemplo, el cilindro del a ire te  
y la  placa pcrtamodelo accionada por el pistón del a r ie te  puej- 
den llev a r cada uno pistones que funcionan en cilindros f i jo s  
sirviendo el flu jo .de fluido hidráulico que sóle de lo s  c ilin  
droa f i jo s  para controlar el régimen de movimiento de la s  
dos placas portamodeics en la  aberttpra. Además, se puede abasj- 
tecer fluido a lo s  c ilindras f i jo s  parafmover la s  dos placas 
pórtamodelos separándolas despüés de haberse formado un mol­
de.

El invento se describe adlcionalmente a continuación 
a t i tu lo  de ejemplo, tomando como referencia lo s  dibujos ad­
juntos, en lo s  que:

La figura 1 es una v is ta  de oúBtado, parcialmente 
en sección, de una máquina de moldear según e l invento?*

La figura 2 es una v ista  compuesta en sección horizon­
ta l  en dos planos siendo la  mitad in fe r io r  una v is ta  en seo- 
oión tomada a lo  largo de la  linea B—B de la  figura  1 y la  mi 
tad superior una v is ta  en sección sobre la  línea  C-C de la  
figura l'í' '

La figura 3, es una v is ta  én aizádo tomada'desde la  deí- 
recha de la  figura 1.

La figura 4 ilu s tra  el cabezal soplador y oámara de 
moldeo a mayor escala.

La figura 5 i lu s tra  la  dispósioión básica del sistema 
hidráulico; y



La figura 6 ilu s tra  la  disposición básica del sistema 
neumático.

La máquina ilu strada  es de construcción compacta, que 
comprende un bastidor básico 1, que se verá con más deta lle  
en la s  figuras 3 y 4, principalmente de secciones acanaladas 
laminadas donde se montan todos los componentes^ incluyendo 
una bomba h idráulica 2 movida por motor hidráulico y acumula­
dor 3 para abastecer fuerza a lo s diversos a rie te s  o ataca­
dores y la s  válvulas accionadas por solenoide 4 correspondíec 
te s , a s i como lo s  temporizadores eléctricos de control y lo s  
mandos neumáticos, indicados por lá  referencia 5 en la  figura 
2, y ún depósito de fluido hidráulico T. .

El corazón de la  máquina, se encuentra en; un bastidor 
c corredera 6 que tiene una.aberturá simple horizontal reo'tax 
guiar que la  atraviesa y que contiene un revestimiento in te ­
r io r  reemplazable 7. Esta corredera se desplaza verticalmentí 
sobre guias 8 por medio de pares de a rie te s  hidráulicos 9.y 
10 (2 para el movimiento ascendente y 2 para e l movimiento 
descendente) entre una posición superior, según! se ilu stra , 
en los dibujos, y una posición in fe r io r  donde la  abertura 
queda en linea  oon una pieza de empuje 11 sobré un a rie te  .
expulsor h idráulico .12 que- se-describirá más adelante.

Con la  abertura en e l bastidor 6 ooopera un par de pía 
tos opuestos 13 portadores de cabezales 14 sobre lo s que se 
montan la s  placas portamodelo 15 llevando impresiones de mode 
lo  del mismo modo que en la  máquina descrita  en la  patente 
an terio r manoionada. No obstante, en l a  modalidad presente, 
e l p lato  de la  izquierda 13 se monta directamente sobre él 
p istón o el a r ie te  16 de un cilindro hidráulico' 17 y e l pla­
to  de la  derecha 13 se conecta a través de una placa trañavei^ 
sa l 18 (figura 4) y barras de conexión 19 separadas la te ra l-
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mente (figuras 2 y 4) a éste mi seto, cilindro  17, tuyo c ilin ­
dro sé desplaza en la  dirección de su eje. Las ouatro barras 
19 forman también soportes sin guias, deslizándose en caequi­
llo s  de cojinete 20 y 21 (figura 2) en él bastido r '1 y e l Ci­
lindro se sostiene adicionalmente por debajo sobre un rod illo  
22.

Se.comprenderá que la  admisión de fluido hidráulico al 
in te rio r  de la  cámara 23 del cilindro  17 hará que el pistón 
16 se mueva haéia la  derecha y que e l cilindro  se mueva hacia 
la  izquierda, por lo  que la s  placas portamodelo 15 se in tro ­
ducen en la  abertura de la  corredera 6 desde lados opuestos p '̂ 
ra formar una cámara de moldeo cerrada. En ltgáP de mover un 
cilindro de aoción simple se podría emplear un cilindro f i jo  
con dos pistones opuestos; en uno u otro casó, queda lib re  
el espacio a la  derecha de lai córrédei-a, según se verá en la  
figura 1, lo  cual ofrece la s  ventajas que se explicarán más 
adelante. El fluido hidráulico se suministra a l cilindro 17 
inicialmente desde uñ cilindro 24 llamado de "llenado previo" 
que contiene un pistón d iferencial oapaz de alimentar una oan- 
tidad sensible de fluido a presión relativamente baja a tra ­
vés de un tubo rigido 25 que inoorpora una junta deslizante 
según indica la  referencia 26, evitándose de éste modo la  rné- 
oesidad de una conexión grande de tubos f lex ib le  a l cilindro 
móvil 17. El movimiento f in a l del cilindro  17 en la  dirección 
de cierre  para recalcar el molde se consigue por aplioaclón 
directa de fluido a a lta  presión, según se describ irá más ade­
lan te  con relación a la  figura 6.

Para separar la s  placas portamodelo se u til iz a n  pares 
de a rie te  de acción simple, apareciendo un par v is ib le  en la  
figura 3, indicado por la  referenoia 27 y e l otro par en la
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figura 4 indicado por la  referencia 28. Uno de los a rie te s  27 
aparece también v is ib le  en la  figura 2. Según se describirá 
eatps a rie te s  actúan también para controlar la  velocidad a 
la  que tiene lugar el movimiento de c ierre .

En-el cabezal soplador 30 se admite arena a través de 
una compuerta de arena horizontalmente deslizante 31 desde uni. 
tolva dosificadora (no ilustrada) bajo el oontrol de un a rie ­
te  hidráulico 32. Cuándo se c ierra  lai cómpUerta de arena, se 
obtura por la  admisión de a íre  en uiia junta neumática (no ilu s­
trada) y después Se admite a ire  comprimido:desde un depósito 
33 montado en la  parte superior del bastidor a través dé la s  
válvulas 34 y 35 a l cabezal, soplador para áiaparar la  carga 
de arena a l in te r io r  de la  cámara de moldeo.

Los deta lles  del cabezal soplador y la  cámara de moldeo 
se i lu s tra  en la  figura 5, El cabezal soplador es básicamente 
de clase conpoida, que tiene  una forma convergente en sentido 
descendente que termina en uña tobera 36 de sección transver­
sal rectangular alargada (v ista  en planta) que coincide con 
una abertura correspondiente en lá  parte superior d e l.rev esti­
miento in te r io r  7, abarcando toda la  anchura del revestimiento 
in te r io r . La pared deí cabezal soplador, en lugar de tener un̂ t 
sola camisa anular de ventilación para la  admisión de a ire  don­
de el depósito 33, tiene una región superior 37 y una región 
in fe rio r  38, servidas independientemente por la s  válvulas res­
pectivas 34 y 35,La razón es la  siguiente:

En los cabezales conocidos sopladores de arena, si el 
a ire  se admite solamente en la  parte superior de la  cájnaxa, 
la  arena tiende a compactarse con mayor firmeza en el fondo 
de l a  cámara de moldeo que en lá! párte superior, debido a la  
reducción de fuerza con la  que la  arena se desoarga a través 
de la  tobera según aumenta e l volumen evacuado de la  cámara
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sopladora. Igualmente, ai e l a ire  se suiainiára uniformemente 
en toda la  profundidad de la s  paredes la te ra le s  de la  cámara 
sopladora, flu íd iza  la  arena o inícialmente la  Arana penetra 
en la  cámara de moldeo con suavidad. Solamente cuando la  ma­
yoría de lo s  o rific io s  de ventilación están descubiertos 
y la  mayoría de la  arena ya se encuentra en la  cámara de mol­
deo es cuando se aplica plena fuerza por lo  que el molde t ie n ­
de a'compactarse mejor en la  parte superior qué en el fondo.

Separando los o rific io s  de admisión de a ire  en regio­
nes superior e in fe rio r  independientemente controladas se 
puede a ju star el f lu jo  re la tivo  entre lo s  mismos por medio de 
las  válvulas 34 y 35, por lo  que la  arena se compacta de un 
modo sensiblemente uniforme en toda la  profundidad de la  oáma 
ra de moldeo en la  corredera 6. Se consiguen los mejores resu¡L 
tados por un método de tanteos y, en la  p ráctica, se demuestra 
que el suministro a la  parte in fe rio r  se tiene que estrangul- 
la r  bástante más que en la  parte superior.

Un problema que puede surgir oom la  formación de moL- 
des insuflando la  arena a. gran velocidad es que se produce 
abrasión y e l consiguiente deterioro de los modelos 15.

Aunque la  tobera 36 se i lu s tra  provista de paredes pa 
ra le la s , hemos averiguado que este problema se puede a liv ia r  
haciendo que la  tobera tenga una forma oonvergente-divargente, 
o sea, con una parte superior en sección decreciente conveigeg. 
te , como el cuerpo principal del cabezal soplador, seguida por 
una parte f in a l de sección transversal en aumento. Se ha ave­
riguado que de este modo se produce una corriente no divergen­
te  de arena que evita sensiblemente e l impacto direoto sobre 
los modelos.

Otro punto ad ic io n a l que debemos in d ic a r  respec to  a l
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cabezal soplador es la  provisión para v en tila r  e l a ire  que pe­
netra en la  cámara de moldeo junto.son la  drena. No solamente 
existen o rific io s  de ventilación quá como el indicado por 1¿ 
referencia 39 en los platos (con o rific io s , no ilustrados, a 
través de la s  placas portaáodelo^ s in o co  también existen ori­
f ic io s  de ventilación 40 en e l revestimiento in te rio r  7 en ca­
da lado de la  tobera 36, que conducen a través de pasos de ven 

. tilac ió n  41 y 42 a cámaras de desoarga 43 desembocan en la  a t­
mósfera. '

Las p e rife ria s  de las placas portamodelo 1$ estén pro 
v is ta s  de canales todo alrededor (no ilu strado), oOnt atiendo 
juntas en forma de vueltas de poliuretano o tubo de resina sin. 
té tic a  sim ilar para obturar la s  placas portamodelo en e l reves 
timlanto in te rio r  y mantener a un mínimo e l escapa de a ire  entre 
estos componentes, reduciendo de este modo el desgaste del re ­
vestimiento in te r io r  debido a abrasión producida por partió te  
la s  de arena arrastradas por e l a ire  a l a  holgura entre estas 
partes componentes.

Las placas portamodelo 15 se montan en los cabezales
14 con una pequeSa cantidad de holgura y ae f i ja n  por medio da 
to rn illo s  de fijac ió n .

De éste modo se puede conseguir un ajuste  fino de las 
posioionea la te ra l  y v e r tic a l de lo s modelos por lo  que las  
impresiones de los modelos sobre la s  caras ooincidentes de mol 
des adyacentes, cuando se encuentran, quedan exactamente a l i -  

' neadas.
Por debajo del cilindro  principal 17 sé encuentra ver 

ticalmente e l a r ie te  expulsor hidráulico 12 mencionado an terio r 
mente y que actúa sobre la  pieza de empuje 11. La pieza dé em­
puje va guiada y sostenida por un par de. barras de guía separat-30
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cas lateralmente 44 (figura 1,2 y 3) y se verá que la  linea  ck, 
empuje del a r ie te  12 se encuentra ligeramente por debajo de 
ios ejes geométricos de la s  barras 44 para producir un compo­
nente de fuerza ascendente, contrarestando la  tendencia que 
tiene la s  barras a combarse cuando la  pieza de empuje 11 avan. 
za totalmente hasta la  derecha, según se verá en la  'figura 1. 
I-a finalidad d.al a rie te  12 es empujar a cada molde recien fo r­
mado, en forma de bloque de arena formado en la  cámara de moL. 
¿eo en la  corredera 6, fuera de la  cámara dé moldeo (después 
¿e la  corredera se ha movido a su posición extrema in fe rio r) 
para unir una linea de molde previamente formado a la  derecha 
de la  máquina, 'según se verá en la  figura 1. Como cada molde 
tiene impresión de modelo en ambas caras v ertica le s , una cavi-j- 
ead decolada queda definida por las  caras en cooperación de o¿

i
ca par adyacente de molde. Este es el mismo principio  básico ;

}í.ue e l empleado en la  disposición que forma el objeto de nues4
ítra  patente mencionada anteriormente, a excepoión de que con ¡ 

(.ate invento se forma tan solo una sola llhea de moldes en lu+
gar de des.

La ausencia de a rie te  formado de molde o de recalcadó 
a la  derecha de la  máquina (según se verá en la  figura 1) s ig l 
n ifica  que queda espacio disponible para la  inserción de machos, 
bien automáticamente o a mano, en la  cara expuesta del último 
molde de la  linea , a pesar del pequeño volúmen general de la  
máquina y a pesar del hecho de que el eje geométrico de la  11 
nea de moldes se encuentra verticalmente por debajo de la  re ­
gión de formación de moldes.

Dos ciclos alternativos son posibles, uno más lento 
que es más simple y otro más rápido que comprende e l a rie te  1  ̂
para rea liza r carreras corta y larga, alternativamente. Bn el!
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ciclo  más lento , después que la  corredera 6 se ha movido a su 
posición in ferio r, el a rie te  avanza a través de la  corredera 
6 para empujar a l molde recién foimado sacándolo no solamente 
de la  cámara de moldeo sino haciendo subir también contra el 
ditimo molde de la  linea existente y, además, hace avanzar to 
da la  linea de moldes una distancia igual a l espesor sin mol­
de. El a rie te  retrocede entonces y solamente ouandó se ha com 
pletado su retroceso la  corredera se is  puede desplazarse ha­
cia arriba de nuevo para perm itir la  insuflación de un nuevo 
molde. En e l oiclo más rápido, el a r ie te  12 avanza primero tac 
solo lo  suficiente para empujar e l molde recién formado fuera 
de la  corredera y después retrocede rápidamente. La corredera 
se desplaza entonces a su posición superior, pérmitiéndo que 
tenga lugar la  insuflación de un nuevo molde sin demora, míen, 
tra s  que el a rie te  vanza una segunda vez, en esta ooasióm por 
debajo de la  corredera y con una carrera más larga, para l l e ­
var e l molde formado anteriormente de modo que se una a la  l í  
nea y también para hacer avanzar la  lin ea .

En un ejemplo típ ico , el ciclo  más lento puede prodt. 
c i r  360 moldes por hora, mientras que él ciclo más rápido pu¡= 
de producir 450 moldes por hora.

A continuación se describa e l ciclo del funoionamien 
to  de la  máquina en ambas versiones más lenta y más rápida, 
tomando como referencia e l c ircu ito  hidráulico ilustrado  o ex. 
la  figura 6 y el c ircu ito  neumático ilustrado  en la  figura 7. 
Las válvulas hidráulicoas mayores funcionan por válvula auxi­
l i a r  y se ilu s tran  comprendidas en rectángulos de lineas de 
rayas, mientras que la s  válvulas h idráulicas menores sm de 
funcionamiento d irecto . Aquellos componentes que ya se han 
mencionado con relación a la s  figuras 1 a 5 están indicados
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por números de referencia apropiados.
Comenzamos pon la corredera en su posición in fe r io r  y 

los platos en to ta l retroceso. En primer lugar se activa una 
válvula accionada por solsnoide SV para adm itir flu ido  en los 
a rie tes  9 con e l f in  de desplazar a la  corredera 6 hacia a r r i­
ba. De este modo se desplaza fluido de los a r ie te s  10 y en la  
mayor parte del movimiento ascendente, ,el f lu jo  procedente de 
los a rie tes  10 retom a libremente a l depósito a través de lum­
breras en los costados de aquellos a r ie te s  próximos a sus ex­
tremos superiores; no obstante, cerca de lim ite  superior de la  
corredera, los pistones de los a rie te s  10 cierran esta lumbre­
ra la te ra l y la  parte f in a l de la  carrera es amortiguada por j
e l hecho de que el fluido puede después escapar solamente de t!
las  lumbreras en los extremos de los a r ie te s  10 a través de unja 
restrincción R. El choque que podría producirse de otro modo ¡ 
cuando el pistón cierra  la  parte la te r a l  se elimina por el he-j 
cho de que la  lumbrera extrema no solamente está conectada a 
través de la  restrincción R a l  depósito, sino también a través 
de una válvula de retención de acción rápida CV1 a la  presión 
de suministro hidráulico, por lo  que la  presión en e l a r ie te  
no puede elevarse por encima de la  presión de suministro.

Cuando la  corredera 6 alcanza la  posición superior se 
detecta este movimiento por medio de un in terrup tor de f in  de 
carrera UL que pone en funcionamiento una válvula de sujeción 
CV para adm itir presión hidráulica a un in tensificador I ,  que 
aplica presión extra, por ejemplo de 210,92 kgs por cm a los 
a rie te s  9 para retener la  corredera 6 firmemente en su posición 
superior.

Al mismo tiempo, e l in terrup to r de f in  de carrera UL 
in ic ia  e l funcionamiento de una válvula de avance del cilindro
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C y una válvula de avance del a rie te  i) hacia la  izquierda pare 
adm itir flu ido en e l extremo de a lta  presión del cilindro de 
llenado previo 24, desplazando una cantidad sensible de fluidc 
a baja presión del extremo de baja presión en e l in te r io r  del 
c ilindro  17 a través de una válvula de llenado previo TV para 
desplazar la  placa porta-modelo de,la  derecha 15 rápidamente 
en e l in te r io r  de la  oámara de moldeo en la  corredera 6. Este 
movimiento desplaza fluido de los a rie te s  27 devolviéndolo a l 
depósito a través de la  válvula C y continúa'hasta que Un intí; 
rrup tor de f in  de carrera BL1 (que es de posioión ajustable) 
indica que la  placa portamodelo ha álcanzado la  posición co­
rrec ta  y centra la  válvula C, cerrando e l trayecto de retom o 
a l  depósito y deteniendo después el movimiento. Al mismo tiem­
po,. la  placa portamodelo de la  izquierda se mueve en dirección 
opuesta, desplazando flu ido de los a r ie te s  28 hasta que tua in^ 
te rrup to r de f in  de carrera BL2 lo  detiene entrando la  válvula 
D. EL exceso de presión en los a rie te s  27 y 28 causado por im- 
pacto a l cerrarse la s  válvulas 0 y D se evita gracias a cone­
xione a de presión de línea a través de válvula de retsnoión C( .

Mientras tanto, la  compuerta dé arena 31.ae,ha cerra­
do bajo e l control de la  válvula SR, después que la  carga noce 
saria  de arena ha penetrado en e l cabezal soplador 30. Uha vág, 
vula de regulación de llenado previo PC se activó para despla­
zar a la  válvula de llenado previo IV, cortando la  comunicación 
del cilindro  17 con el cilindro  de lim ado previo 24, y una 
válvula neumátioa SS (figura 7) admite a ire  a la  junta de la  
compuerta de arena.

Uha válvula neumática MB abre entonces las; válvulas 
34 y 35 para in su fla r  la  arena en e l in te r io r  de la  cámara de 
moldeo a través de la  tobera 36. Una Válvula hidráulioa SQ seso



tiv a  ahoya para adm itir fluido a a lta  presión en el o ilindro 
17 y recalcar la  masa resultan te de la  arena en la  oámars md. 
deo, compactándola en un molde autoestable denso y uniforme.

Las placas portamodelos se re tiran  entonces iniolalmek 
te  a velocidad len ta  por apertura de una válvula SD que admite 
flu ido a a lta  presión en los a rie te s  27 y 28 a través de res- 
trincciones R mientras conecta e l extremo de a lta  presión del 
cilindro de llenado previo 24 con el depósito para perm itir 
qué el fluido én el cilindro 17 sea devuelto a l c ilindro  dé 
llenado previo 24 a través de la  válvula de llenado previo PV, 
que mientras tanto ha pasado a su posición o rig inal. En e l ci­
lindro de llenado previo 24 se introduce bastante más fluido 
que e l que prooede del mismo (debido a l  flu ido  procedente de Hja 
fuente de a lta  presión durante e l rdcaloado) y el exceso esca­
pa volviendo a l depósito a través de uná válvula dé reta ición  
accionada por resorte E por una lumbrera É qúe queda a l  descu­
b ierto  a l f in a l  de la  carrera del pistóii. Las dos válvulas C y 
D cambián entonces simultáneamente de sus posiciones oentradas 
a sus posiciones del extremo de la  derecha, permitiendo é l f l r  
jo rápido de flu ido  a a l ta  presión a lo s  a rie te s  27 y 28; ha­
ciendo más rápida la  re tirada  de la s  placas porta-modelo 15 
desde la  cámara de moldeo. La re tirad a  se detiene por la  acción 
de in terruptores de f in  de oarrera WL1 y WL2 y los platos ocu­
pan entonces la  posición ilustrada por lineas de rayas en la  
figura 1.

La separación de la s  placas porta-modelo del molde se 
ve ayudada por la  aplicación de presión neumática inversa a tita 
vés de los o rific io s  de ventilación 39 en los p latos.

Mientras tanto, una válvula EX en el oiroulto  neumátl 
co (figura 7) se ha activado para ab r ir  una válvula de esoape
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controlada neumáticamente EV, ventilando el cabeza so la d o r 30f ' !
Asi miamo, la  presión neumática en la  junta de la  compuerta dé 
arena ae ha elevado 'y la  compuerta de áreha ee ha abiertd por 
acción del a r ie te  hidráulico 32, permitiendo la  introducción 
de otra oarga de arena en el cabezal soplador 30*

La corredera 6 queda ahora en libertad  para e l desean 
so, llevando e l molde roción formado. Eata operación ae re a li­
za liberando la  presión de fijac ió n  ascendente aplicada a loa 
a rie te s  9 por el idensificador I  y activando l,os a rie te s  10 á 
través de la  válvula SV. La parte f in a l del movimiento descen­
dente se amortigua de la  misma manera que el movimiento asoe&r 
dente an terio r en e l sentido de que en primer lugar puede escal­
par e l flu ido  libremente de nuevo a l  depósito a través de la
válvula SV por lumbreras la te ra le s  próximas a lo s  extremos in -f
fe rio res  de los a rie te s , pero ouando estas lumbreras se han oe 
rrado, solamente puede f l u i r  a través de una?restrlmoión R3 al 
depósito y a través de una válvula de retención F a l suministx 
de a l ta  presión.

La posición lim ite in fe r io r  de la  corredera es detec­
tada por un in te rrup to r de f in  de carrera EL. De este modo se 
in ic ia  e l funcionamiento del a r ie te  expulsor 12 para empujar eQ 
molde fuera de la  cámara de moldeo por medio de la  pieza dé en¡ 
puje 11. En primer lugar se describiré e l más lento  de los dos 
ciclos alternativos mencionados anteriormente*

En primer lugar, dos válvulas en paralelo, una mayor 
EL y otra menor ES se activan simultáneamente para proporcionad 
un f lu jo  de flu ido  máximo a l a r ie te  12, pero después de una br 
ve demora se desactiva la  mayor por lo  que e l a r ie te  aminora 
su velocidad antes de que la  pieza de empuje 11, se ponga an 
contacto con e l molde, por lo  que e l contacto rea l será suave
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El contacto con e l molde da por resuitado la  acumulación de con 
trapyesión en e l a rie te  12 y esta Contrapresión es detectada
por un in terrup tor de presión PS que activa la  válvula,EL un.a 
tez  más para hacer avanzar rápidamente e l molde. Después de un 
avance previamente establecido por un in terrup tor de f in  de oe 
rre ra  ELS (cuya posición es ájustable para adaptarlo a la s  ne­
cesidades), la  válvula EL se desaotiva y e l molde aminora su 
velocidad inmediatamente antes de empiijar a l último molde de 
la  línea existente de moldes. El acoplamiento con la  linea  de 
molde es por lo  tanto suave, evitando que se deteriore e l moL- 
de recién formado de la  linea  existente. De nuevo, se acumula 
presión cerrando e l in te rrup to r de presión PS y esta vez hace 
que la  válvula menor ES se cierre  e in v ie rta  su posioión, admi 
tiendo flu ido  en la  válvula aux ilia r PE. Al mismo tiempo, se 
activa la  válvula mayor EL en la  misna dirección que antes pe­
ro esta vez el fluido puede f l u i r  a través de la  misma no sola 
mente a l a rie te  expulsor 12 sino también, a través de la  válvu 
la  aux ilia r PE, a un a rie te  OR que hace avanzar un transporta­
dor (no ilustrado) sobre el que descansa toda la  linea  de mol­
des. Por lo tanto, la  linea completa, incluyendo e l molde re­
cién fornado, avanza una distancia igual a l  espesor de un mol­
de, determinada por un in terrup tor de f in  de carrera IS. En* p ii  
mer lugar, después de un breve in tervalo , el in te rrup to r de 
f in  de carrera IS solamente haoe que se o ierre la  válvula msh- 
yor EL dejando la  válvula menor ES ab ierta , por lo  que la  linea 
de moldes aminora su velocidad suavemente y entonoes la  válvu­
la  ES se cierra igualmente para detener la  linea y la  válvula 
EL se inv ierte  para hacer retroceder ambos a rie te s  12 y OR rá­
pidamente de nuevo a sus puntos in ic ia le s . El ciclo  se comple­
ta  ahora y la  corrodera puede ascender a l comienzo de un nuevo
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ciclos
El ciclo  más rápido alternativo  se pútede u t i l iz a r  e l 

nismo a rie te  expulsor 12 y solamente exige qué haya un in te­
rruptor de f in  de carrera adicional LS para detener e l avance 
del a rie te  después que ha empujado a l molde recien formado sa­
cándolo de la  corredera 6 lo  suficiente para salvar la  corredo 
ra, retrocediendo después e l a r ie te . Entonces, tan pronto como 
la  corredera 6 ha ascendido, el a r ie te  12 avanza de nuevo y en 
ta  vez e l comportamiento es e l mismo que en el ciclo más lento, 
completando e l a rie te  su segundo retroceso antes de que la  ce-, 
rredera descienda con un nuevo molde.

Se comprenderá que existen diversas interconexiones 
e in terruptores de f in  de carrera que aseguran qué el funciona 
miento se produzca en la  secuencia correcta; estos dispogiti?- 
vos son de tipo normal y no neoesitam describ irse. Durante e l 
c ic lo  se producen otras acciones que no se han mencionado, por 
ejemplo, según subre la  corredera, unas boquillas pulverizado^ 
ra s  montadas sobre la  misma rocían un compuesto de desmoldes 
procedente de un depósito PC (figuré 7) sobre lo s  modelos 15 
bajo el control de una válvula neumátioá PSS. La misma válvulé 
suministra lubricante a la  compuerta de arena 31. En la  parte 
del ciclo  de expulsión del molde, una válvula neumática BC 
se abre cuando e l molde re cien formado se une a la  linea , paré 
sum inistrar a ire  a la s  toberas que impelen cualquier arena su< 1 
ta  eliminándola de los moldes. Se cree que no es necesario deji 
c r ib ir  los d ispositivos normales de f iltra d o  y enfriamiento do 
suministro de flu ido  hidráulico, ilustrado en la  figura 6 ni 
e l suministro de a ire  ilustrado  en la  figura 7.

La colada de metal en la lineas de moldes puede seguí 
e l  método descrito  en nuestra patente an terio r, a s i como e l i
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rompimiento de los moldes y el reciclo  de l a  arena. Los machón 
se pueden cortar a mano en la  manera que forma la  materia.obj^ 
to  de nuestra patente españolas námeros 314.413 y 314.414^- 

Se comprenderá que se pueden cambiar can facilidad  
los in terruptores de f in  de carrera apropiado que controlan lu 
carrera de los diversos a rie te s  pera a l te ra r  e l espesor de 10n 
moldes producidos, según las exigencias de los modelos partícu  
la res que sé u tilicen . En una modificación en lugar de produ­
c ir  un solo molde con impresiones de modelo en ambas oaraa, la  
máquina podría u til iz a rse  para producir un par de moldes ado­
sados mediante la  inserción de una pláoa plana v e r tic a l suelta 
en medio de la  cámara de moldeo. Esta plaoa podría montarse 
con retroceso sobre la  corredera o sobre e l bastido^ f i jo  y 
podría tener libertad  de movimiento lim itada en la  dirección 
de avance de laa placas portamodelo, para adoptar su propia 
posición en la  cámara de moldeo y asegurar una oompactación 
igual entre los dos moldes. Los moldes formados por esta modi 
ficaoión podrían ser un semimolde superior y un aemimolde i¡&- 
fe r io r  que, después de ser expulsados de la  corredera, se po­
nen en posición horizontal y se colocan uno encima del otro 
según se describe en la  memoria descrip tiva de nuestra solioi.- 
tud nS 28.261/74, presentada e l mismo día que la  so licitud  
presente.

Las placas porta-modelo puede incorporar uno o más mu 
chos re trá c tile s  que se proyectan a través de los móldeos en 
direcciones que forman un ángulo con la  dirección de movimien­
to  de las  placas portamodelo, haciéndose avanzar estos maohos 
antes de insuflarse e l molde y retirándose antes de que se re­
tiren  las placas portamodelos.

Finalmente se describen brevemente los d ispositivos
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para cambiar los modelos a l f in a l de una tildada de Una forma, 
p articu lar de moldé. Aunque este cambio de modelo puede realizó  
se a mano, es p referib le  disponer dé medios automáticos, qué 
aparecen v is ib les  en la s  figuras 1 y¡4. Una articulación de t i¿  
jera 45 se mueve a través de la  máquina sobre un carT il horizai 
t a l  46 que queda en un plano verticalmente por encima de la  po(- 
sición ocupada por cada placa portamodelo 15 en su posición t_o 
talmente replegada. Unas garras 47 están destinadas a agarrar 
la  placa porta-modelo a l e s tira rse  la  articulación soltándose, 
la  placa simultáneamente del oabezal 14 a l  quitarse unos pasa­
dores de fijac ió n  (no ilu s trad a ). Entonces la  articulación re ­
trocede para levantar la  placa portamodelo y pasa a l  lado de lé  
máquina, donde la  articulación se extiende y la s  garras 47 süéL 
tan la  placa portamodelo. Entonces se puede recoger otra placa 
portamodelo y trasladarse a ía  máquina por movimiento de la  a r 
tieulacióñ 45 en orden inverso.

En una versión más ra&ída de este dispositivo paraca^  
b ia r placas porta-modelos, existan dos articulaciones 45 en ea)- 
da c a r r i l  de forma que, según se levanta una articulación sa­
cando de la  máquina la  placa porta-modelo an terio r, la  otra ar 
tieu lacióñ  45 recogerá simultáneamente una nueva placa porta-a^ 
délo y entonces ambas articulaciones funcionan juntas de modo 
que la  nueva placa porta-modelo pueda in se rta rse  según se deja 
caer la  an terio r.

N O T A

Desorita safio!entórnente la  naturaleza del invento,; 
as i como la  manera de rea liza rlo  en la  práctioa, debe hacera 
se constar que la s  disposiciones anteriormente indicadas son30.
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susceptibles de modificaciones de d e ta lle  en cuanto no alteren  
su principio fundamental# También se hace constar que e l inven 
to corresponde a una so licitud  de pateRte presentada ah Ingla­
te rra  oon el número 28262/74 de 26 de junio de 1#974,acogién­
dose por lo tanto a los beneficios que conceden los Convenios 
Internacionales en vigor, siendo lo  que constituye la  esencia 
del referido invento, y por lo  que se so lio ita  patente de In­
vención por 20 años en España sobré: PERFECCIONAMIENTOS EN 
MAQUINAS AUTOMATICAS PARA LA PRODUCCION DE MOLDES PARA FUNDI­
CION SIN CAJA DE MOLDEAR, caracterizándose por lo  siguiente:

1#- Perfeccionamientos en méqüinds automáticas paia 
la  producción dé moldes para fundición sin  caja de moldear, 
por un método de Insuflaoi&a-reoaloado en la  abertura de ,un 
bastidor de corredera entre plaoas porta-model<ybpuestas que se  
mueven ambas por un d ispositivo  motor en la  abertura para de­
f in ir  una cámara de moldeo en la  que se in su fla  arena para f o r ­
mar e l  molde, cuyo molde se reoalca ulteriormente para compac­
tarse pOr movimiento adicional hacia e l in ter id r  dé la s  p lacas' 
portamodelo, caracterizados porque la s  plaoas porta-modelo se  
mueven en d irecci óa horizontal y la  corredera se mueve en di re 3* 
cién v e r tica l descendente, después de ser retiradas la s  plaoas 
portamodelos de la  abertura, para lle v a r  e l  molde recién for­
mado fuera d e l punto de su producción.

2. -  Parfeooionamientos según la s  reivindicaciones 1
6 2, oaraoterizados porque ambas plaoas porta-modelo funolonan 
por acdón de un solo  conjunto de a r ie te  de flu id o  a presión.

3 . -  Perfeccionamientos según la  reivindicación 2 ,ca­
racterizados porque e l conjunto de a r ie te  comprende un c ilin ­
dro de acción simple que se mueve en la  direcoióa de su longi­
tud y tiene un pistón a l que se conecta una de la s  placas porta
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modelo, conectándose e l cilindro a la  otra placa pofta-model&
4. *- Perfeccionamientos según la  reivindioadón 2, ca­

racterizados porque la  primera placa portamodelo se monta.direh- 
tamente sobre el pistón y la  otra placa porta-modelo se conecta 
a l cilindro  á través de barras de conexión que pasan sobre la ­
dos opuestos de la  cámara de moldeo^

5. -  Perfeccionamientos según cualquiera de la s  reiv in­
dicaciones 1 a 4, caracterizados porque e l molde es un molde 
simple con impresiones de modelo sobre ambas caras.

6. -  Perfeccionamientos según cualquiera de la s  reivin­
dicaciones 1 a 4, caracterizados porque el molde es un par de 
semimoldes adosados, separados por una placa de soporte.

. 7 .-  Perfeccionamientos según cualquiera d e .lás  reivinp- 
dicaciones 1 a 6, caracterizados porque comprende un a rie te  ex­
pulsor que funciona a lo  largo de un eje geométrico f i jo ,  y des­
pués del movimiento descendente de la  corredera, empuja a l mol- 
dé recién formado sacándolo de la  abertura para unirse a una 
linea de molde previamente formado que se encuentra sobre dich) 
eje geométrico. ; -

8 .-  Perfeccionamientos según la  reivindicadAn 7?carao-* 
terizados porque el a rie te  expulsor efectúa carrera alternas 0 )r 
ta  y larga, realizándose la  carrera corta mientras la  abertu­
ra está en linea  oon el a r ie te  expulsor y sirve solamente para 
expulsar e l molde sacándolo de la  abertura, y realizándose la  
carrera larga para empujar el mismo molde con el f in  de que se 
una a la  linea de moldes previamente formados mientras la  
abertura se encuentra de nuevo entre-placas portamodelo para la  
producción de otro molde.

9 .-  Perfeccionamientos según cualquiera de la s  relv in  
aleaciones 1 a 8 ,caracterizados porque e l  conjunto de ar ie te
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se conecta a una fuente de suministró de fluido a a lta  presiBn 
para inducir recalcado en el molde.

10. -  Perfeccionamientos se&ún cualquiera &e la s  rei-̂ - 
vindioaoiones 1 a 8,oaraoteri.adcs porque se conectan a rie tes  
separados de flu ido a presión y do acción simple a la s  placas 
porta-modelo, además de conectarse a l conjunto de a r ie te  y 
sirven para r e t i r a r  la s  placas portamodelo de la  abertura 
después de la  formación de un molde.

11. -  Perfeccionamientos según la  reivindicación 10, 
caracterizados porque a medida que el conjunto de a r ie te  in­
troduce la s  placas portamodelo en lá  abertura, lo s a rie te s  
separados sirven para controlar el movimiento regulando el 
escape de fluido de los a rie tes .

12. -  Perfeccionamientos según cualquiera de la s  r e i­
vindicaciones 1 a 11, caracterizados porque un cabezal sopla­
dor para in su fla r arena en el in te r io r  de la  oámara de moldeo 
tiene una tobera que se aoopla con una abertura en el b as ti­
dor que conduce hasta la  abertura de moldeo y donde hay pre­
v istos o rifio ios de ventilación para el escape de a ire  desde 
la  abertura de moldeo a lo  largo de la  abertura del bastidor.

13. -  Perfeccionamientos en máquinas automáticas para 
la  producción de moldes para fundición sin oaja de moldear, 
ta l  y oomo queda sustancialmente descrito  en la  presente Me­
moria, y en los dibujos adjuntos.
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