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La presente invencién se reficre a un aparato
perfecciona® para producir moldes de colada, del
tipo que consiste en una fila de piezas de molde idén
ticas unidas apiladas y que tienen por lo menos uﬁa

Se cavidad de colada en cada juntura en el molde. El
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pparato comprende, un dispositivo con una cémara de presibn pa-
ra la produccibn sucesiva de uiegzas de molde por compresitn
de arena o materzal similar entre una placa dd prosibn y'hna
rlaca de contrapresibﬁ Y por 10 menos una gula sobre la cual
se unen apiladag las piezas de molde y avanzan prqg;esivamen-
te. Durante éste avance progresivo, la pieza de molde pasa
por una seccifn de colada y despues por un trayecto de enfria-
miento de longitud apropiada y, finalmente, las piezas de fund
dicibn, en una seccibén de desmoldeo, se pueden separar de la !
arena del molde o0 material correspondiento.

El- aparato de ésta clase mis comtmmente conocldo,com
pfende wna cémara de compresi6n fija que ést4 a nivel con la
guia y donde la place de presibn y la placa de contrapresibn |
congtituysn parédes extremas mbviles, For encima de la cémara.
de compresién se monta una tolva desde la que se inyeota are—
na en el interior de le camara por medio de aire comprim;dé.
El ciclo o proceso completo con.iste en un total de seis opersa
ciones sucesivas, V.g., la inyeccién de aroma en la cémara,
la compresidn de arena de wmolde por la placa de presién al

desplazarse contra la placa de contrapresién, la apertura de

la cdmara gl retirarse la placa de contrapresibn y bascular

después gue se ha liberado la prositn de compresién, el avan- |

|ce de la pieza de molde desde la cémara hasta la guia por me-

[

dio de la placa-de presibn, la retirada de la placa de presi ":
a 8su posicibn'inicial, y'el bierre dg la chdwara por movimientoi
de recuperacidn de la placa de contrapresibn. La cuarta y guinr
ta de estas bperaciqncs gon lus guo llevan nés tiempo porgue

comprenden recorridos relativaumente largos dé la placa de pre-l
gibn, y porque el movimicnto de dicha placa, a cualquier régi—i

men durante la Gltima parte de la carrera dec avance y el ¢o-
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mienzb de la sarrera de recuperacién, debe realizarse lenta-
m;en'be teniendy en cucenta el gran cuidado con que se bicne que
¢figdir 1a nueva pieza de molde gl wolde de colada ya formado
: 3 el gran cuidado conque so tiene que retirar la placa de png
e uibn de bsta pieza del molde. il ticmpo empleadoaumenta atn
més'si la placa de pfesién, como suele ocurrir, contribuye
también al avance progresivo del molde sobre le gula despubs
de gfiadida la nueva piena del molde.

Se ha intentado aumentar la capacidad de las Lundo-
10, | rias de la clase menciocnada, expresddo en ntmero de plezas’

vomponentes de moldes por unidad de tiempo, hatilitaendo dos ©

lw

n4s cémaras de compresibn conectadas a un golo conjunto de plz
cas de presién y de contrapresién y una o dos gulas.
A titulo de sjemplo, la Patentc Briténica ntmero

15. 303,332 deascribe un aparato que ccmprende dos bastidores in-
vorporados on una corrcdora quo 3¢ des;laza trensversal a la
direccibn de presibn y dos guias paral:las a cicha direcciln.
in una posiclibn extrema de la corredera, un primer bagtidor
ge encuentra en la posicibn de compresidén con relacibtn de las

20, Placas de presién y de contrapresidén, mientras que elsegundo

bagtidor se encuentra en la posmclan de descarga con rolacitn
n una de las guias, y en la otra pOdlCLbn extrema de la corre#
slera el primer bastidor ests en la posicibdn de descarga con ]
welacion a la otra guia, misntras que el s egundo bastidor oo
2%, %4 on la posizibén de compresién., o |
Se conoce otro ejemplo por la patonte Danssa nlmero |
5.27.044 que duserive un aparato ei cual comprande wa pluralij
¢ad de bastidores que se colocan sn una serie clreular sobre |
tna bancada que puede girar progresivauento. Durante el moyi—i

- 30« r:iento de la bancada cada bastidor pasa sucesivamonte por unai
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posicién de ¢ mpresibn entro un juwro de placas de presidn y
¢e contrapresibn, una o més pOsiéiones de introduéeibn de na-—
MOJ y una posicibdn de expulsidén donde las piezas de’ molde.
Sgon 105mach05 colocados en las mismas son expulsadas gobre
una guia para la foruacién sucesiva del molde.-

En estas dos estructuras de la tecnoligié anterdor
eé comtin el que la compresibn de las piezas componentes del
molde tgnga lugar alternativamente en dos o més bastidores
los cuales sirven adesds para transportar las piezas de log
moldes hasta la guia o carril o carriles de colada. De éste
modo se puede conseguir un awiento en la capacidad de produc—
cién, pero también se corre el riesgo de que se produzcan
diferencias en la forma cnire las piezas de molde producidas
suceslvamente, porque pucde huber diferencias de tolerancia
entre 1os bastidores o pueden haber diferencias debidas a des
gaste variable durante el funcionamiento del aparato., Otro el
mento de riesgo es que los bastidores no se fijan con la pre-
ciglbn riecesaria en la 1osicibén de compresibn, 1o cual puede
dar lugar a imprecisiones en las piezas de fundieién produci-
das, '

Elvaparato gegln el invento difiere de las modalida«

des de la tecnologia anterior porque, ademds de la cémara de

compresibdn, comprende por 1o menos un bastidor transportador :

desplazable entre wa posicibn de recepcibn de la pieza de ol

de con relecién a la camgra de compresibn y una'poaioibn de \
!

.descarga en la gufa o por lo menos una de las guias.

BEn este caso, el ntmero total de piewas de molde ge l

. !

producen, por congiguicnte en wia y en lag misma céamara de com-
presifn que aln asx puede sor egtacionaria con 1o que se ovi= |

tan ambas fumntes mencionadas de falta de prccnsibn. Coumo el

W

- L
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bhagtidor transportador o bastidores sirven &olamente para
.ransportar 1lis piezas de molde, no influyen en la confizura~
vidn de estas piczas, cuya confighrﬁcibn queda determinada
Gefinitivemante por la comprésién en la céawira y, por gonsi—
guiente, no existen requisitqs estrictos en lo que se refiere
a la forma y gulas de los bastidores.

Comparéndolo con el aparato mencionado anteriormente
y que comprende wna sola cémara de compresién cesde la cual sg
empuja la pieza de molde sobre la guia por medio de la placa
de presibdn, el invento ofrece la vontaja de que la carrera

méxima de la placa de presibn se buede reducir esencialmente |
Yy que el nuevo cierre de la chuura de compragibn puedo realifg,
zarasd, por lo tanto, en un punto relativamente unterior, v.g,!
mientras gque la pieza de molde que se acaba de producir se ;
traslada & la guia por medio del bastidor transportador. Esto]
lleva consigo nogolamente el que se¢ puede reducir el periodo i
del ciclo del aparato productor de piezas, sino aderfs que

se puede simplificar el mecanismo de transmisién de la placa
de presibn., Entre otras cosas el mecanismo de transmisibn ya

no tiene que afiadir cuidadosamente la .pieza de molde al molde

&

de colada anteriormente Lormado y tampoco tiene que contribuis

al gvance del molde sobre la gufas, La primera, y 8i surnjiera

.
i

realizadas por ¢l bastidor transportador con 1o gue se puedc::'

i
§

la ccasibn, también la scgunda de estas funciomes han sido

resolver con facilidad estos problemas. ,
El invento se describe a continuacitn con mésg detallé
tomando como referencia el dibujo, en el que: l
La figura 1 ilustra wna vista de cogtado eSquam’ti—[
ca, parcialmonte en secclén, de una primera modalidad de apaug

rato ue comprende un z0lo bastidor transportador de movimien4

150 altemativo.
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La figura 2 ilustra una vista tomada a lo larxgo do
‘a 1fnca de corte tranuvcrsal II-II de la ligura 1 y con ciol
*as partes omitidas, '

- La figura 3 ilustra una vigsta en planta, purcialmen-—|
e, en secclén, del bastidGor transportador con una pleza de !

nolde acoplada en el wismo,
La figura 4 ilustra una vista esquomftica en planta
(.¢ otra modalidad de aparato sogln el invento; y |

Las figuras 5 y 6 ilustran partes de otra modalidad

e aparato, representada de costado y purcidlmente eh seccibnl
axial y en dos etapas 0 fascs diferentes de Timcionemiento. }
‘ El gparato ilustrado e¢n la fizura 1 ccmprende una cﬁi
mara de compresidn estacionuria 1 abierta por los extremos ,
¥ que en su pared superior cstiq proviste de la llamada ranuréi
de inyeceién 2 en comunicacibn con una ‘tolva, no ilustrada,

con arcna de moldeo., “a cam:ra de comprosién 1 comprende una
placa de presibn 3 con un semimolde 4 y una placa de contra-

]

i
l,
[
presién 5 que lleva igualmente un nemimodelo 6. La placd de {
1

presi6n 3 actua como aricte en la cdm:ura 1 y se conecta a un

riecanismo de transmisi6n por una barra 7. Esta placa se ilus- |

’ira en la posicibn gue ocupa al final de la carrera de compre-

sibn que sirve para cowprimir la arena de moldeo contra la |
placa de épntrapresibn 5 la cual, en osta situacitn, se encuer~
tra en la posicibn indicada por lineas de rayas y, por consi

guiocnte, cierra el extrumo ue la ixquierda de la cémura. La |
placa de contrapresidn 5 se monta basculantemente sobre w elg
mento transvesal 8 llevado por cuatro columnas de guia hori- |
zontales 9; véase también la figura 2; de forma que, dospuls %
de haberse goltado la presifn de la placa de presibn 3, la plai

ca de contrapresidn % ge puede desplazar primerc de la cdwara

de compresién 1 y después puede basculcer a la posicién ilus-

%
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‘rada con linwas s6lidas, abriéndo por lo tantc la cémara ha-
(ia la guia 10 que se sitla como continuacién de la cémara y

;ue, en la modalidad ilustrada, est§ constituida por una reji
1la, vease la figura 2,

Sobre wn par de colwunas horizontaloes de gula 1l
por debajo de la guia 10 se aloja un bastidor transportador
12 que, por medio de la barra 13, so une al ariete de un. ci-
lindro hidréulico o neumético 14, Después que la placa de con
trapresifn % se ha desplazado y ha basculado, el bastidor 12
se desplaza hacia el extremo abierto de la cémara 1 y la pie-
za componente del molde 15, formada en ésta chmara se despla-
za, por medio de la placa do presibn 3, salicendo de la camara
y pasando a la posicifn de la figura 1 donde la pieza de mol-
de descansa sobre la guia 10 y queda encerrada por sl basti-
dor 12, Después la piera de molde se sujeta en el bgstidor lo
cual se puede realizar, por ejemplo, por medio de una o més
seccioneas mdéviles de par=d 16, figura 3, que se pueden accio-
nar de una manera discreccional, por c¢jemplo newadticamente,
entre wng posicibn libre y una posicibn de sujecibn, Duspubs
que la_piaoa de pregsibn 3 se ha rctirado de la pieza de molde
15, ésta, por desplazamicnto del bastidor 12, avanza sobre

la guia 10 para afiadirse al molde que se esté formando y que
consiste en las piezas de molde 157, y 15" previamente produ—]
cidasz. Al migmo tiempo Lodo el molde avanze una etapa sobre |
la guia por 1o que la pieza del molde 15 adoptard la posici’

en la que se encuentra ilustrada la pieza 15/ En esta posicidé
la piezé de molde puede quedar retenida temporalmente por me- |
dio de un dispositivo neumdtico de fijacitn 17 que funciona ‘
en un rebajo 18 en el lado superior del bastidor 12, despubs |

de o cual se puede soltar la sujecibn de la pleua del molde

en el bastidor.
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Tan pronto como la pleoza del molde 1% ha sido llevada
10r el bastidor 12 a la ponicibén ilustrada, la placa de pre-
eibn 3 puede volver a su posicién inieial y, antes de gue ha-
va Serminado dicho desplazamiento del nolde, se puede volver
& cerrar la.cémara 1 por medio deo la placa de contrapresién
5 al bascular hacia aubajo y desplazarse, por l¢ gue la camara
queda répidamente dispuesta para producir la pieza de molde
siguiente. la insercitn de moldes, si sec emplearan, puede reg
lizarse de una manera bilen conocida en la cavidad de colads
de la pieza de molde afiadida en Oltimo lugar.

Si se desea empleuar més tiempo en la insercidn de
machos y en la colada, el aparato puede comprender varios
bastidores transportadores que se muevan al unisomo entre una

posicibdn de recepcifbn comén y una posicibn de descarga comin

0 posiciones de descarga individueles, En la fi;ura 4 se iluss
tra un ejemplo donde el aparato comprende una cémaraz de com-
presibn estacionaria 1 con una placa de presifn 3 y una pla-
ca de contrapresitn 5 del mismo modo que se ha explicado ante
riormente aparte del hecho de que, en este casco, la placa de

contrapresibn 5 simplemente se desplaza entre su poslcibn

activa, segin se ilustra en el dibujo, y su posicibn inactival
0 abierta. La cémara de compresion 1 s¢ coloca en el lado ra—l
dialmente interior de un anillo /0 que puede girar prqgresiv&!
mente alrededor de un cje geombtrico vertical y comprende ci: -
co bastidores transportadores equiaistantes 12a a 12e que :.

ponen sucegivamente en una posiciébn comin de recepcidn en 1i—i
nea con la cémara de compresidn 1. Deépués que se ha acabado

una pieza de molde 15a, se traslada por medio de la placa de

o despubs de reotirarse la placa do contrapresibn 5 a través

i
1
|
' presibn 3 al bastidor transportador 12a durante la retirada i

de este bastidor. Al mismo tiempo, una pieza de molde 15¢ p:g’
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ducida enteriormente se¢ pucde emunjar sacéndola de su basti-
dor transportador 1l2c por medio del ariete 21 destinado a bso-
1a Operécibn. Cuando este ariete y la placa de presidn 3 han
talvado los bastidoros correspondientes 12c y 12a, el anillo
20 pucde rirar avanzandio una etapa, despuds de lo cual sé png’
¢uce la pieza de molde siiuiente en la camara 1 y se trasla-
da al bastidor 12e. En eata fase, ol ariebte expulsor 21 pucw
de permanecer inactivo, por 1o que la pieza de molde 15b per-
nanece en su baatid&r 12b y en la etapa de giro usiguiente se
pone en posicién en linea con otro ariete expulsor 22, mien-
tras que al migmo tiempo el bastidor 12z, se ha coiocado en

posicibn en linea con el ariste expulsor 21, Las dos piezas

del molde 15b y ,1%5a se puode afiadir simulténcamente por sepa-

rado a uno de 1los dos moldes de colada, de 1os cuales se ilus

-

tra parte en la regibén superior de la figura. Segtn sc verd
en eusta figura, los bastidores tragportadorcs 12a a 12e se de
berén guiasr con relaci6n al anillo ziratorio 20 de forma que
su movimianto se vuslva de translacibn. Asl, las piezas del
molde mantienen su orientacidén axial original y, por consi-
guiente, las guias de los dos moldes pueden ser paralelas pa-—

ra que nocesiten menos espacio y funcionen con més facilidad

que si se orientarén radialmente hacia fuera del eje del ani-
110 giratorio. '

La insercitn de maéhOs ge puede roallzar en este casc
en la posicién intermcdia en la cual el bastidor 12b se ilus-
tra en el dibujo.

Un aparato similar, que comprende wn anillo girgtorio
¥y varios bastidores transportadores, se pucde emplear taubién

|
en combinacifn con una sola guia pura que todas las piczas ‘
de molde ge incorporen en el mismo molde. l
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Las i’'iguras 5y 6 ilustraa otra modalidad que incor-
por& varios bastidores transportadores 12, awgue solamesnte
wno de estos bastidorcs se ilustra en el dibujec. la cdm:ira de‘
compresién 1 con la placa de presifn 3 se pucden disponer co-
no se ilustra en la figura 1, pero la placa de contrapresidn
5 se monta rf;ida a un yugo desplazable 23. En la posicién
de compresibn,figura 5, la placa de contrapresifén se ha cmpu-
jado hacia fuera a través del bastidor 12 y clerra el extremo
de la izquierda de la cémara l. Después de la cperacibn de
compresién, la placa 5 se retisa a la posicibn de la figura 6
¥y la placa de presifn 3 se utiliza para trasladar la pieza
de molde 15 al bastidor 12 y después regresa a su posicibn
inicial. El bastidor con la pieza de molde se mueve entonces !
una o varias etapas hasta una posicién de descergs en lines i
con la guia, nv ilustrada, y al mismo tiempo otro bastidor .
se pme en posididn entre la placa de contrapresibn 5 y la cf
mara 1, después de lo cual esta queda cefrada ror la placa
de contrapresibn que es empujada hacia delante a lg posicibn
de la figura 5. El movimiento del bastidor tiere lular en og-

te caso transversal-a la direccién de compresiftn y puede ser

wn movimiento vertical u horizontal de desplazemiento o un !

) . |
de compresibn 0 posiblemente una combinacitm de ambos movimien

tos. También en e:tm modalidad el aparato puede tener dos o
aln més guias,

4

i
t

NOT A |
|

Descrita suficientemente la naturaleza del invento, |

4

asi como la menera de realigzarlo en la préctice, debe hucerse

t
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conatar que las disposiciones anteriormente indicadas gson sues
ceptibles de modificacionez de detalle en cuanbto no alteren
su principio fundamental. lTaubién ae hace constar que el ine
venito carresponde a una solicitud de patente presentada en
Dinamarca con el ntmero 4697/74 de 5 de septicmbre de 1.974,
acogiéndose por lo tanto a los bencficios que conceden los

Conveniog Internacionales en vigor, siendo lo gue constituye

la esencia del referido inventu, y por 1o que se solicita ‘Pa-|
tente de Invencibn por 20 aiios on Espafia sobre: PERVECCIONA |
MIENW0S EN APARATOS PARA PRODUCIR NOLDES DE COLADA, caracte- |
rizéndose por 1o siguicnte:

l.~ Perfeccionamientos en aparatos paﬂé producir molde

de colagda, que consiste en una fila de piezas ce molde idéntit
cas apiladas entre si y que tienen por 1o menos una cavidad |
de colada en cada juntura en el molde, que comprénde un dis- f
positivo con una cémara de compresidn para la produccidn su~

cegiva de piezas de molde por compresién de arena o un mate-

rial similar entre una placa de presién y una placa de contrg
presibn, y por 1o menos una guia sobre la cual se apilan lasg

piezas de molde y avanzan progresivamente, caruacterizados

porque se prevé por 1o menos un bastidor transportador que se

!

en conexifn con la cémara de compresibn y una posicibm de
descarga en la guia 0 por 1o menos una de las gulas.

2.~ Perfeccionamientos segln la reivindicacitn l,c..-
racterizados porque cuando comprende una sola guia situada !
axialmente en linea con la cémara de compresibn, y en la cual
la placa de contrapresifén, en la posicitn de compresion, cie—l
rra el extremo de la camara de compresibn encarada a la.guia i
Yy se mueve & una posicibn inactiva en la que permite la expu

si6n de la pieva de molde formada, un solo bastidor transports

S
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dor se mueve avialmente hacia el extremo de la cémara de com~
presidn, y en sentido contrario, y #iene medios para la fija-
c:.6n soltable le la pie:a de molde durante el movimiento de
geparacién desile la chmara,

3,- Isrfeccionanicntus segn la recivindicacién 1,ca-
rinctarizados porque estd provisto de dos o més basti@ores trang
portadéres que se mueven al unisono entre una pOSicign comtn

d- recepeibdn yuna posicibn de descarga contn:-0 pogiciones de

4.~ Perfeccionami~sntos segtn la reivineicaci6n 3,ca-
racterizados porque 1los bastidores transportadores estén sos-
t2nidos por un anillo giratorio Que gira progreusivamente alre—-I
dador de un eje comtn y durante estée movimiento pasa por la
prsicibtn comtn de recepcién y por lo menos dos posiciones de
descarga cada una asocidda con una guia.

Se~ Perfeccionamientos sagﬁh la reivindicacibm 4,
caracterizados porque los bastidores transportadores se guian
ds tal manera con relacién al anillo giratorio (ue su movie
miento se vuelve de traslaciin. )

6.~ Perfeccionamicntos en aparatos para producir mol-
des de colada, tal y cono gqueda sustancialmente descrito en

la presente bemoria, y en los dibujos adjuntos.
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