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La presente invenoión se re fie re  a un aparato 
perfecciona#) para producir moldes de colada, del 
tipo  que consiste  en una f i l a  de piezas de molde Idén 
t io a s  unidas ap iladas y que tienen por lo  menos una 

5*' cavidad de colada en cada juntura en el molde. El
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aparato cómprenle, un d isp ositivo  con una cámara dé presión pa­

ra la  producción sucesiva do ciezas do molde por compresión ¡
de arena o m aterial sim ilar entre una placa do presión y úna I 
placa de contrapresión y por lo  menos una guia sobre la  c u a l } 
se unen ap ilad as l a s  piezas de molde y avanzan pr^resivam en- 
te . Durante éste  avance progresivo, l a  pieza de molde pasa 
por una sección de colada y después por un trayecto de enfria­
miento de longitud apropiada y, finalmente, l a s  p iezas de fun­
dición, en una sección de desmoldeo, se pueden separar de la  ¡ 
arena del molde o m aterial correspondiente.

El* aparato de ésta  c la se  más comúnmente conocido,com- 
prende una cámara de compresión f i j a  que está  a n ivel con la  
guia y donde l a  placa de presión y la  placa de contrapresión ¡ 
constituyen paredes extremas móviles, fo r  encima de la  cámara { 
de compresión se monta una tolva desde l a  que se inyecta are­
na en el in te r io r  de la  cámara por medio do a ire  comprimido.
El c ic lo  o proceso completo con i s t e  en un to ta l de se is  opera 
ciónos su cesivas, v .g . ,  la  inyección de arena en la  oámara, 
l a  compresión de arena de molde por la  placa de presión a l 
desplazarse contra la  placa de contrapresión, la  apertura de 
la  cámara a l  re t ira r se  la  placa de contrapresión y bascular 
después que se ha liberado l a  presión da compresión, e l avan.- ¡ 
ce de la  pieza de molde' desde la  cámara hasta la  guia por me- * 
dio de la  placa de presión, la  re tirad a  de l a  placa de presi 
a su posición in ic ia l ,  y el bierre de la  cámara por movimiento} 
de recuperación de la  placa de contrapresión. La cuarta y quin­
ta  de e sta s operaciones son la s  quo llevan  más tiempo porque j 
comprenden recorridos relativamente la rg o s dd l a  placa de pre-j 
sión, y porque e l movimiento de dicha placa, a cualquier régi-j 
men durante la  última parte de l a  carrera do avance y el co- }
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B-ienzo de l a  carrera de recuperación, debe re a liz a rse  len ta­
mente teniendo en cuenta el gran cuidado con que se tiene que 
añadir í a  nueva pieza de molde a l molde de colada ya formado 
y e l gran cuidado conque se tiene que r e t i r a r  la  placa de pre 
nión de ésta pieza del molde. H1 tiempo empleadoaumenta aún 
más s i  l a  placa de presión, como suele ocurrir, contribuye 
también a l avance progresivo dol molde sobre la  guia después 
de añadida l a  nueva pieza del molde.

Se ha intentado aumentar la  capacidad de la s  fundo-
t

r ía s  de la  c lase  mencionada, expresado en námero de piezas 
componentes de moldes por unidad de tiempo, habilitando dos o
más cámaras de compresión conectadas a un solo conjunto de pía

!
cas de presión y de contrapresión y una o dos g u ia s . j

A t i tu lo  de ejemplo, la  Patente Britán ica número j 
'$03.332 describe un aparato que comprende dos bastid ores in­
corporados on una corredora que se desplaza tran sversa l a la  
dirección de presión y dos gu ias p a ra le la s  a oicha dirección . 
En una posición extrema de la  corredera, un primor bastidor 
se encuentra en la  posición de compresión con relación  de la s  
p lacas de presión y de contrapresión, mientras que elsegundo 
bastidor se encuentra en la  posición de descarga con relación 
a una de la s  gu las, y en la  otra posición extrema de la  corre-)- 
dera e l primer bastidor está en la  posición de descarga con I 
relación  a l a  otra guia, mientras que el segundo'bastidor es­
tá  on la  posición de compresión. ' i

Se conoce otro ejemplo por la  patonte Danesa número t 
127.044 que describe un aparato el cual comprende una plurali-j 
dad de bastidores que so colocan en una se r ie  c ircu lar  sobre j 
una bandada que puede g ir a r  progresivamente. Durante el moví- j 
miento de la  bancada cada bastidor pasa sucesivamente por una j
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posición de c impresión entro un jtKgo de placas do presión y 
ne contrapresión, una o más posiciones de introducción de ma- 

- uhos y una posición de expulsión donde la s  p iezas de molde 
con losmachos colocados en la s  mismas son expulsadas sobre 
una gu ia para la  formación sucesiva del molde.*

En estas dos estructuras de l a  teonolcgía anterior 
es común e l que l a  compresión de la s  p iezas componentes del 
molde tenga lu gar alternativamente en dos o más bastidores 
lo s  cuales sirven además para transportar l a s  piezas de lo s  
moldes h asta  l a  gu ia o c a r r i l  o c a r r ile s  de colada. De éste 
modo se puede conseguir un aumento en la  capacidad de produc­
ción, pero también se corre e l riesgo  de que se produzcan 
d iferen cias en l a  forma entre l a s  p iezas de molde producidas 
sucesivamente, porque puede haber d iferen cias de to leran cia [ 
entre lo s  bastidores o pueden haber d iferen cias debidas a des 
g a ste  variab le  durante e l funcionamiento del aparato. Otro elé 
mentó de riesgo  es que lo s  bastidores no. se f i ja n  con la  pre­
c is ió n  necesaria en la  posición de compresión, lo  cual puede 
dar lu gar a im precisiones en la s  piezas de fundición produci­
das.

El aparato según e l invento d if ie re  de la s  modalida­
des de la  teonologia an terior porque, además de la  cámara de 
compresión, comprende por lo  menos un bastidor transportador ¡ 
desplazable entre una posición de recepción de la  pieza de mal 
de con relación  a l a  cámara de compresión y una posioión do  ̂
descarga en la  gu ia o por lo  monos una de la s  gu ias.

En este  caso, el número to ta l  de piezas de molde se } 
producen, por consiguiente en una y en la  misma cámara de com­
presión que aún a s i puede ser estacion aria  con lo  que se evi­
tan ambas fuentes mencionadas de f a l t a  de precisión . Como el
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bastidor tranaportador o bastidores sirven solamente para 
'.ransportar l a s  piezas de molde, no influyen en la  configura­
ción de estas p iezas, cuya configuración queda determinada 
definitivamente por la  compresión en la  cámara y, por consi­
guiente, no existen req u isito s  e s tr ic to s  en lo  que se re fie re  

a l a  forma y gu ias de lo s  bastidores.
Comparándolo con e l aparato mencionado anteriormente 

y que comprende una so la  cámara de compresión desde l a  cual se 
empuja la  pieza de molde sobre la  guia por medio de l a  placa 
de presión, e l invento ofrece la  ventaja de que l a  carrera 
máxima de la  placa de presión se puedo reducir esencialmente 
y que e l nuevo cierre  de la  cámara de compresión puedo re a lir j  .
zarse, por lo  tanto, en un punto relativamente an terior, v .g ,¡

!
mientras que la  pieza de molde que se acaba de producir se j 
traslad a  a la  guia por medio del bastidor transportador. Estoj 
llev a  consigo nosolamente e l que se puede reducir e l periodo 
del c ic lo  del aparato productor de p iezas, sino ade<ás que 
se puede s im p lificar  e l  mecanismo de transmisión de la  placa 
de presión. Entre otras cosas e l mecanismo de transm isión ya 
no tiene que añadir cuidadosamente la .p ie z a  de molde a l  molde 
de colada anteriormente formado y tampoco tiene que contribuid 
a l avance del molde sobro la  gu ia . La primera, y s i  sum iera

I
l a  ocasión, también la  segunda de e sta s funciones han sido ! 
realizadas por e l bastidor transportador con lo  que so puede
reso lver con fa c ilid a d  e sto s problemas. '

¡

El invento se describe a continuación con más d e ta llé  
tomando como referencia el dibujo, en el que: t

La figura 1 i lu s t r a  una v is ta  de costado esqu em 'ti-} 
ca, parcialmente en sección, de una primera modalidad do apa-¡ 
rato ¡ue comprende un solo bastidor transportador de movimien­
to a ltern ativo .
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La figu ra  2 i lu s t r a  una v ista  tomada a lo  largo  do 
la  lín oa de corte tran sversal 11-11 de l a  figu ra  1 y con cior

í
ta s  partes omitidas.

- La figu ra  3 i lu s t r a  una v is ta  en planta, parcialmen­
te , en sección, deí bastid or transportador con una piona de i
molde acoplada en e l  mismo. ¡

}
La figu ra  4 i lu s t r a  una v ista  esquemática en planta ; 

c.e otra modalidad de aparato según el invento; y j
Las fig u ra s 5 y 6 ilu stran  partes de otra modalidad 

ue aparato, representada de costado y parcialmente en sección 
a x ia l y en dos etapas o fa se s  d iferen tes de funcionamiento, j 

El aparato ilu strad o  en l a  figu ra  1 comprende una cáj 
mara de compresión estacion aria  1 ab ierta  por lo s  extremos , 
y que en su pared superior está  provista de la  llamada ranura;
de inyección 2 en comunicación con una to lva , no ilu strad a , '¡
con arena de moldeo, -̂ a camera de compresión 1 comprende una j 
placa de presión 3 con un semimolde 4 y una placa de contra­
presión 5 que lle v a  igualmente un semimodelo 6. La placa de 
presión 3 actúa como a r ie te  en la  cámara 1 y se conecta a un 
mecanismo de transmisión por una barra 7. Esta placa se i lu s -  

I i r a  en la  posición que ocupa a l  f in a l  de l a  carrera de compre-j 
sión que sirve  para comprimir la  arena de moldeo contra l a  ! 
placa de contrapresión 5 la  cual, en esta  situ ación , se encuc,- 
tra  en l a  posición indicada por lin eas  de rayas y, por cons: 
guíente, c ierra  el extremo ue la  izquierda de l a  cámara. La ¡ 
placa de contrapresión 3 se  monta basculantemonte sobre un ele  ̂
mentó tran svesal 8 llevado por cuatro columnas do guia hori- , 
zontales 9; véase también la  figu ra  2; de forma que, dospués = 
de haberse soltado la  presión de la  placa de presión 3, la  plaj 
ca de contrapresión 5 3e puede desplazar primero de la  cámara ' 
de compresión 1 y después puede bascular a l a  posición ilu s-
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trada con lin eas  só lid as, abriéndo por lo  tanto la  cámara ha­
d a  la  guia 10 que se sitú a  como continuación de l a  cámara y 
.:;ue, en la  modalidad ilu strad a , está constitu ida por*una reji-r 
11a, vease l a  figu ra  2.

Sobre un par de columnas horizontales de guia 11 
por debajo de l a  guia 10 se a lo ja  un b astid or transportador 
12 que, por medio de l a  barra 13, so une a l  a r ie te  de un c i­
lindro h idráulico o neumático 14. Después que 1.a placa de con 
trapresión  5 se ha desplazado y ha basculado, el bastidor 12 
se desplaza hacia el extremo abierto de la  cámara 1 y l a  pie­
za componente del molde 15, formada en ésta  cámara se despla­
za, por medio de l a  placa ¿o presión 3, saliendo de l a  cámara 
y pasando a l a  posición de la  figu ra  1 donde l a  pieza de mol­
do descansa sobre la  guia 10 y queda encerrada por el b a st i­
dor 12. Después la  pieza de molde so su je ta  en el bastidor lo  
cual se puede re a liz a r , por ejemplo, por medio de una o más 
secciones móviles de pared 16, figu ra  3, que se pueden accio­
nar de una manera d iscreccional, por ejemplo neumáticamente, 
entre una posición lib re  y mía posición de su jeción . Después 
que la .p la c a  de presión 3 se ha retirad o  de la  pieza de molde 
15, ésta , por desplazamiento del bastidor 12, avanza sobre 
la  guia 10 para añadirse a l molde que se está formando y que 
con siste  en la s  piezas de molde 15 ', y 15" previamente produ-¡ 
oídas. Al mismo tiempo todo el molde avanza una etapa sobre 
l a  guía por lo  que l a  pieza del molde 15 adoptará la  p o s ic i ' 
en la  que-se encuentra ilu strad a  la  pieza 15' En esta  posición 
la  pieza de molde puede quedar retenida temporalmente por me-l 
dio de un d isp ositivo  neumático de f i ja c ió n  17 que funciona 
en un rebajo 18 en e l lado superior del b astid or 12, después 
de lo  cual se puede so lta r  la  sujeción de la  pieza del molde 
en el bastidor.
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Tan pronto como la  piona del molde 15 ha sido llevada 
por e l bastidor 12 a la  posición ilu strad a , la  placa de pre­
sión 3 puede volver a su posición in ic ia l  y, antas de que ha­
ya terminado dicho desplazamiento del molde, se puede volver 
a cerrar l a  cámara 1 por medio de la  placa de contrapresión - 
5 a l  bascular hacia abajo y desplazarse, por le- que l a  cámara 
queda rápidamente dispuesta para producir l a  pieza de molde 
sigu ien te. La inserción de moldes, s i  so emplearan, puede rea 
l iz a r s e  de una manera bien conocida en la  cavidad de colada 
de l a  pieza de molde añadida en último lugar.

Si se_ desea emplear más tiempo en la  inserción de 
machos y en la  colada, el aparato puede comprender varios 
bastid ores transportadores que se muevan a l  unisomo entre una 
posición.de recepción común y una posición de descarga común 
o posiciones de descarga in d iv iduales. En l a  fig u ra  4 se ilus-j- 
tra  un ejemplo donde e l aparato comprende una cámara de com- j 
presión estacion aria  1 con una placa de presión. 3 y una pla­
ca de contrapresión 5 del mismo modo que se ha explicado ante 
riormente aparte del hecho de que, en este caso, la  placa de 
contrapresión 5 simplemente se desplaza entre su posición 
ac tiv a , según se i lu s t r a  en el dibujo, y su posición inactiva 
o ab ierta . La cámara de compresión 1 se coloca en e l lado ra-t 
dialmente in te r io r  de un an illo  ;'0 que puede g ir a r  progresiva! 
mente alrededor de un e je  geométrico v e r t ic a l  y comprende ci, - 
co bastidores transportadores equidistantes 12a a 12e que í- 
ponen sucesivamente en una posición común de recepción en l i-^  
nea con la  cámara de compresión 1. Después que se ha acabado ) 
una pieza de molde 15a, se traslad a  por medio de la  placa de } 
presión 3 a l bastidor transportador 12a durante l a  retirad a } 
o después de re t ir a r se  l a  placa do contrapresión 3 a través 
de este  b astid o r. Al mismo tiempo, una pieza de molde 15c p ro '30
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ducida anteriormente se puede empujar sacándola de su b asti­
dor transportador 12c por medio del a r ie te  21 destinado a os­

la  operación. Cuando este a r ie te  y l a  placa de presión 3 han 
salvado lo s  bastidores correspondientes 12c y 12a, e l an illo  
20 puede g ir a r  avanzando una etapa, después de lo  cual se pro 
cu ce la  pieza de molde siguiente en la  cámara 1 y se tr a s la ­
da a l  bastidor 12e. En esta  fa se , e l a r ie te  expulsor 21 pue­
de permanecer Inactivo, por lo  que l a  pieza de molde 15b per-j 
manece en su bastidor 12b y en la  etapa de g iro  siguiente se } 
pone en posición en lin ea con otro a r ie te  expulsor 22, mien­
tra s  que a l mismo tiempo el bastidor 12a, se ha colocado en 
posición en lin ea  con e l a r ie te  expulsor 21. Las dos piezas 
del molde 15b y ,15a se puode añadir simultáneamente por sepa­
rado a uno de lo s  dos moldes de colada, de lo s  cuales se ilus-r 
tra  parte en la  región superior de l a  figu ra . Segán so verá 
en esta  fig u ra , lo s  bastidores trasportadores 12a a 12e se de 
berán gu iar con relación  a l an illo  g ira to r io  20 de forma que 
su movimiento se vuelva de tran slación . Asi, l a s  p iezas del 
molde mantienen su orientación ax ia l o rig in al y, por consi­
guiente, l a s  gu ias de lo s  dos moldes pueden ser p a ra le la s  pa­
ra que nocesiten menos espacio y funcionen con más fa c ilid a d  
que s i  se Orientarán radialmente hacia fuera del e je  del ani­
l lo  g ira to r io .

La inserción de machos 3e puede r e a l iz a r  en este  oasc 
en la  posición intermedia en la  cual e l bastidor 12b se i lu s ­
tra  en el dibujo. '

Un aparato sim ilar, que comprende un an illo  g ira to r io  } 
y varios bastidores transportadores, se puede emplear también ) 
en combinación con una so la  guia para que todas l a s  piezas 
de molde se incorporen en el mismo molde.
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Las f ig u ra s  5 y 6 ilu stran  otra modalidad que incor­
pora varios bastidores transportadores 12, aunque solamente 
tmo de estos bastidores se i lu s t r a  en el dibujo. La cámara de 
compresión 1 con la  placa do presión 3 se pueden disponer co­
mo se i lu s t r a  en la  figu ra  1, pero la  placa de contrapresión 
5 se monta r í  :ida a un yugo desplazadlo 23. En l a  posición 
de compresión,figura 5, l a  placa de contrapresión se ha empu­
jado hacia fuera a través del bastidor 12 y c ie rra  e l extremo 
de l a  izquierda de l a  cámara 1. Después de la  operación de 
compresión, l a  placa 5 se re t ir a  a l a  posición de l a  figu ra  6 
y l a  placa de presión 3 se u t i l iz a  para tra s lad ar  l a  pieza !
de molde 15 a l  bastidor 12 y después regresa a su posición t
in ic ia l .  El bastidor con la  pieza de molde se mueve entonces !

)
una o varias etapas hasta una posición de descarga en lin ea  j 
con l a  gu ia , no ilu strad a , y a l  mismo tiempo otro bastidor . ! 
se pone en posición entre l a  placa de contrapresión 5 y l a  && 
mara 1, después de lo  cual esta queda cerrada por la  placa 
de contrapresión que es empujada hacia delante a l a  posición 
de l a  fig u ra  5. El movimiento del bastid or tiene lugar en es­
te  caso tran sversa l a l a  dirección de compresión y puede ser 
un movimiento v e r t ic a l u horizontal de desplazamiento o un j 

movimiento c ircu la r  alrededor de un e je  paralelo  a l a  dirección 
de compresión o posiblemente una combinación de ambos movimien 
to s. También en esta  modalidad el aparato puede tener dos o 
aún más gu ías.

N O T A

30
D escrita  suficientemente la  naturaleza del invento, ! 

a s i  como la  manera de r e a liz a r lo  en la  práctica , debe hacerse
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constar que l a s  d isposiciones anteriormente indicadas son sus­
ceptib les de modificaciones de d e ta lle  en cuanto no alteren  
su principio fundamentál. También se hace constar que el in­
vento corresponde a una so lic itu d  de patente presentada en 
Dinamarca con e l número 4697/74 de 5 de septiembre de 1.974, 
acogiéndose por lo  tanto a lo s  beneficios que conceden lo s  
Convenios Internacionales en v igor, siendo lo  que constituye 
la  esencia del referido  invento, y por lo  que se s o l ic i t a  Pa­
tente de Invención por 20 aiios en España sobre: PERFECCIONA ¡ 
MIEHTOS EN APARATOS PARA PRODUCIR MOLDES DE COLADA, caracte- j 
rizándose por lo  sigu ien te: i

1 .-  Perfeccionamientos en aparatos pa/a producir moldes 
de colada, que consiste en una f i l a  de piezas de molde idénti-]. 
cas ap iladas entre s i  y que tienen por lo  menos una cavidad j 
de colada en cada juntura en el molde, que comprende un d is­
positivo  con una cámara de compresión para la  producción su­
cesiva de p iezas de molde por compresión de arena o un mate­
r i a l  sim ilar entre una placa de presión y una placa de contra 
presión, y por lo  menos una guia sobre l a  cual se apilan  l a s  
p iezas de molde y avanzan progresivamente, caracterizados 
porque se prevé por lo  menos un bastid or transportador que se 
mueve entre una posición de recepción de una pieza de molde 
en conexión con la  cámara de compresión y una posición de ' 
descarga en l a  guia o por lo  menos una de l a s  g u ía s.

2 .-  Perfeccionamientos según la  reiv indicación  l ,c .. 
racterizados porque cuando comprende una so la  guia situada ' 
axialmente en lin ea  con l a  cámara de compresión, y en la  cuall 
l a  placa de contrapresión, en la  posición de compresión, cié-] 
rra  e l extremo de la  camara de compresión encarada a l a  guía 
y se mueve a una posición in activa en l a  que permite l a  expul­
sión de la  pieza de molde formada, un solo bastid or transporta
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dor se mueve asnalmente hacia e l extremo de la  cámara de com­
presión, y en 3entido contrario, y tiene medios para la  f i j a ­
ción so ltab le  ie la  piona de molde durante el movimiento de 
separación des le la  cámara.

3 . -  Perfeccionamientos según la  reivindicación 1 ,ca­
racterizados porque está provisto de dos o más bastidores tran¡3 
portadores que se mueven a l unisono entre una posición común 
da recepción yuna posición de descarga común-o posiciones de 
descarga individuales.

4 . -  Perfeccionamientos según l a  reivindicación 3 ,ca­
racterizados porque lo s  bastidores transportadoj-es estén sos-

i
tenidos por un an illo  g ira to r io  que g ira  progresivamente alre-j 
dador de un eje  común y durante esté movimiento pasa por l a  } 
posición común de recepción y por lo  menos dos posiciones de 
descaiga cada una asociáda con una gu ia.

5. -  Perfeccionamientos según la  reivindicación  4, 
caracterizados porque lo s  bastidorc.3 transportadores se guian 
de t a l  manera con relación  al an illo  g ira to r io  que su movi­
miento se vuelve de tra slac ió n .

6 . -  Perfeccionamientos en aparatos para producir mol 
des de colada, ta l  y como queda sustancialmente descrito  en 
l a  presente Memoria, y en lo s  dibujos adjuntos.

!
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Esta Mam)ria conata de troce h o jas, e sc r ita s  a máquina 

por una so la  cara. - <1
Madrid
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