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El invento se refiere a la fabricascién de nficiens o
moldes de fundicibn, ¥ més particularmente a un método ¥ a
un aparato para la fabricacidn de nlicleos y moldes de fundi-
cidén por el procedimiento que counsiste en dar a una mess de
particulas, por ejemplo de arena, formas y dimensiones ex-
tremadamente precisas, utilizando un sistema de catalizador-
resina distribuido en las respectivas particulas de la masa

Durante los Gltimos afios, el proceso de endurecimien~
to en frio de los nicleos de fundicidn ha sido utilizado zm~
pliamente en operaciones de fundicidn. Bésicamente, este pro
ceso consiste en mezclar separadaments dos vollmenes de are-
na u otra materia en forma de particulas, el primero con una
regina o un agente aglomerante 1iquido polimerizable eén pre-—
sencia de un catalizador, por ejemplo un aglomerante deriva-
do del aleohol furfurilo, y el segundo con un catalizador
llqulQO, tal como una mezcla de &cidos sulfbrico y fosférico,
de modo que cada particula sea revestxda con una pe*lcuWa de
resina o de catalizador, Estas dos combinaciones a base de
arena se mezclen o se incorporan mutuamsnte de manera Intima
vy se depositan en una caja de nicleo o molde donde la reacs
cidn catalitica de endurecimiento, iﬁiciada por la combina~
cién de la resina con el catalizador continua hasta que la
combin a016n de arena se haya endurecido, constituyendo asi

una masa moldeade substancialmente aglomerada, adecyada para

Ay
ser empleada como nl(icleo o molde en ulteriores operacicnes

de favricascidn de piezas de fundicidn.

Desafortunadarente, este método de preparacidn de
nlicleos o moldses de fundicidn, aungue sea muy Gbil, presenta
vario; inconvenientes inherentes. Ya vue el endureciniento

de la pelicula de aglomerante catalizable empicza instanti-
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1 . neamente cuando s¢ mezclan las combinaciones separadas de a-
rena aglomerante y arena catalizador, el curado o endurecimien
- - to de eétas arenas combinadas realiza por lo menos un cierto
progféso dhrénte el tiempo necesario para completar la opera-
5 cibn de combinacidn, antes que la mezcla de arema-resina y
arena~catalizador penétre realmente o se situe en el molde de
nﬁcleo. Es conocido que cuanto mds importante es el grado de
endurecimiento de la mezcla arena~resina-catalizador, antes
de su colocacién en la caja de nficleo, tanto mis débil serd
10 el nfcleo o el molde resultante. Ademds, este avanzado grado
de endurecimiento puede perturbar el funcionamiento adecuado
“del aparato de mezclado emplezdo para combinar las dos mez-
\
clas de arena, dando lugar a un mezclado incompleto y por lo
tanto a la formacidn de zonas blandas o de cavidades endl
15 © molde terminado, 0 a un atagcamiento o un bioqueo del apara-
to mezclador. La utilizacidn dé mezclas de regina-catalizador
menos reactivas no constituyeron una solucidén completamente
satisfactoria; puesto que el periodo de tiempo més dilatado
necesario para que estas mezclas se endurezcan conduce a un
20 mayor tiempo de residencia en la caja de nfitleo, lo que obli-
ga a emplear un mayor nfmero de cajas de niicleo y requiere
una mayor capacidad de almacenado, ©n operaciones de fabrica
ibn en gran serie, particularmente las que implican la rea-
lizacidn de nlicleos o moldes de grandes dimensiones.o compli
\
25 cados, & menudo estos requisitos no pueden scr satisfechos
sin anular ia viabilidad econdmida de la operacidn de prepa-
racion del nﬁcléd o del molde. Una solucion més satisfacto-
fia consiste en acorbar el tiempo de trinsito en el aparabo

mezclador, de modo que se efectlle un minimo endurecimiento

30 - de la mezcle de arenas combinadag antes de introducirla en
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la caja de nicleo. Desafortunadamente, los intenbtos realiza-'-

dos esnteriormente para reducir el tiempo de residencia no
han sido enteramente satisfactorios, ya qus no han pernitido,
en particular cuando se trate de preparar nficleos de bamafio
supérbr por ejemplo & 45,35 kg (100 libras) obtener el mez-
clado intimo de las combiﬁaciones de arena con resina y'catan
lizador que es necesario para obtener de maneras constante

B

nlicleos o moldes de dureza uniforme y de gran precisidn di-

[ 4

nengional, Ademés, el aparato empleado & este efecto en la
téenica anterior no.puede ser adaptado fécilmente para prepa-
rar nicleos de una gran diversidad de. tamafios 1o que impide
1s utilizaciéﬁ de lz misma méquina para preparar nliclecs de
pequéﬁo y sran tamailo, por'éjemplo nlcleos de 2,12 y 7 a 226,79
kg (5 a 500 libras). La presente solicitud de patente esté
directamente rglacionada con un aparabo paré preparsr niicleos
o moldes de fundicién, capaz de combinar fntimamente y de ma~
nera coutinva las mezclas de arens con cataligzador y resina,
con #ﬁ tiempo.de trénsito minimo, lo gue permite rezlizar eco-
nimicamente nfcleos o moldes de una gran variedad de temaiios.
E)l objeto del invento consiste en facilitar un aparabo
nuevo j me jorado para preparar en grén serie nficleos de fun-
dicion de dureza uniforme y notable asi como de gran precisidn

dimensional.

N

Por consiguiente, el invento facilita un aparato para
férmaq a partir de una pfimera mésa de material en forma de
particulas revestidas de una pelicula de resina polimeriza-
ble en presencia de un catalizader, v a partir de uns segunda
masa de nateria en forma de particulas revestidag de una pe-

4 » . q IR .
licula de catelizador capzz de polimerizar dicha resina, un

’ - . - . . R
ntcles o vn molde endurecido, estando cousbituido dicho apa-
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- rato por unos medios que incluyen una primwera tolva destina-

da & almacenar una cierta cantidad de dicha primera masa de
materia en forma de particulas; unos medios que ineluyen una
segunda tolva'destinada a almacenar une cierta cantidad de
dicha segunda masa de materia en forma de particulas; una’
caja de nicleo que biene en su intefiar una cavidad gue de-
fine dicho nficleo o molde que se desea preparer; un conducto
para establecer un trayecto de circulacidén de dichas masas

en forma de particulas procedentes de dichas primera y segun-
da tolvas de aimacenamienbo hacia el interior de dicha caja
de nlicleo, incluyendo dicho conducto una seccidn de mezelado
para\efectﬁar el mezclado de dichas masag durante su paso a
través de dicho conducto; y unos medios de inyeccidn de aire
para establecer una circulacidn continua eu fofma de corrien-
te de dichas partfculas a lo lérgo‘de dicho trayecto dé cir—
culacidn, con lo cual dichas primera y segunda masas se mez-
clan rédpidamente y de manera intima la una con la otra, y

ichas pelfculas se unen por lo menos parcialmente para cons-

p

Fituir una mezcla en forma de‘particulas revestidas de resi-
na polimerizable y de catalizador que se deéosita en dicha
caja de nfoleo. T

De acuerdo con el invento, 1aé respectivas particulas
de la mezcla reactiva de arena-zglomerante~catalizador perma
necen sin ester en contacto intimo las unas con las-otras
sungue estén intermezclades, hasta que las particulas sean
deposibadas en su emplazamieuto final en el interior del ele-
manto destinade a davles su forma final, y ¢n éste enplaza-
mientc las particulas se agilomeran y se ponen en contacto di-
recto las unas con lm otras para constituir una masa de for-

ma determinada capar de endurecerse y transformarse en un ele-
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mento auboporbtante en un periodo de tiempo exbrémadamente cor=~
vo.

3

En lo que sigue, se describe un modo de realizacidn

preferido del invento, haclendo referencia a los dibujos ad-

Jjuntos en los cuales:

La figura 1 es una vista en alzado frontal de un apa-
rato de preparacidn de nucleos 0 moldes, congstruidos de acuev-
do con el invento,

' ‘La figura 2 es una vista en seceidn transvérsal de
las tolvas de almacenadb, tomada a lo largo de la linea 2~2

de 1la figura 1.

, La figura 3 es una vista en planta por encimz, parcivl-

A

mente en seccidn transversal, de las vdlvulas de alimentacidn

del tipo de paleta utilizadas para controlar el llenado de

las tolvas de slnacenado y del aparato de fabricacién de

‘nlcleo de la figura 1.

Ta figura 4 es una vista en seccidn transversal de las
vélvulas de alimentacidn de tolvae, tomada a lo largo de la
linea 4-4 de la figura 3. 1

- - La figura 5 es una visbta en alaaao lateral, parcial-
mentbe én seccidén transversal, de las vélvulas de control de

.

salida de mezcla de arena del tipo de diafragma ubilizadas

-

en el zparato de fabricacién de nficleo de la figura 1.

La figura 6 es una visbta en alzado lateral,-ampliada,

parcialmente en seccidn transversal ¥y parcialmente ablerta,

que representa la primera fase de inyeccidn de:aire del apa-
rato de fabricacidén de nlicleo de la figura 1,
La figura 7 es una vista en perspectiva de una parte

de la.fase mezcladora esthiica del aparato de formacidn de

w3
s
Q
]
®
O
-
W
vy
s
o]

rta para raur,sentar lzs paletas de desvie de cir-
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joulaciéh de las secclones intermedia y de mezclado de la fase

v el efecto de estas paletas sobre la circulacidn de la co-

.rriente de alre~arena.

"' 'La figura 8 es una visfd en geccidn transversal de
la seccidn ﬂe.mezclaﬁo de la figura 7 que ilustra la circﬁ~
lacidn de la¥qorriente de sire-arena eu esta seceidn.

Ia figura G es una visba en perspectiva de una parte
de la seccién.de mezclado abierta paré ilustrar la circula-
cidn de las particulas de arena sobre las palebas interpas
a una velocidad inferior a la velocided bésica,

La figura 10 es una vista en seccidn transversal de

la seccidén de mezeclado de la figura 9 que ilustra la circu-

lacién de la corriente de sire-arena en esta seccidn.

La figura 1l es una visbta en perspectiva de una par-
te de 1a seccién de mezclado abierta para jlustrar la cirou-
lacidén de las particulas de arena sobre las paletas inter—
nas, a una velocidad superior a la velocidad bésica.

Ia figura 12 es una vista en seccidn transversal de
la seccidn de mezclado de la figura 11, que ilustra la cir~
culacién de la corriente de aire-arena en ella.’

La figura 13 es una vista en-gerspectiva de la sec—
cion de mezclado abierta para ilusbrar la circulacidn de las
particulas de arena sobre las paletas iubvernas cuando estas
estéﬁ orientadas con un &ugulo inferior al A&ngulo Sptimo. .

La figura 14 es ﬁha viéta en seccidn transversal de
la Seccign de mezclado de la figura 13 gue ilustra la cir-
culacién de 1a corriente de aire-arena en ella,

La figura 15 es una vista en alzado laterel, parcia;~
mente en seccidn. transversal, de la-segunda fage de inyeccidn

de aire del aparato de fabricacidn de nlieleo, gue reprosenta
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una caja de nicles en 12 posicidn adecusda para recibir la

mezcla de arena revestide de resgina y de catalizador.

La figura 16 es un disgrams esquembtico si.mplif‘icad.o
del sistema neumdtico utilizado conjuntamente con el aparato
de fabyigacién de nficleo de la figura 1.

La figura 17 es un diagrams esquemético simplificado
del sistema eléetrico utilizado para acclouar y controlar el
funcionamiento del aparato de fabricacidn de nilcleo.

La figura 18 es un gréfico de tiempos Gtil pera en-
tender el funcionamiento de los siétemas neumftico y eléctri-
co dé las figuras 16 y 17, respectivanmente.

Haciendo referencia a las figuras , ¥y en particular
a las figuras ly 2, se ve que el aparatbo de fabricacidn de
nficleo 20 incluye un bastidor vertical 21 en el cual esbin
menbadas una primera tolva de almacenado 22 'destinada a con—
tener vna cierta cantidad de una substancia en forma de par-

}
ticulas revestidas de resira, tal como aren2, ¥y una segunda

tolva de slmacenado 2% destinada a conbener una cierta can-

tidad de una substancia en forma de particulas revesbtidas

_de cabalizador, las cuales pueden también ser particulas de

arena. Aungue estas tolvas de almaceﬁado_pueden ser de cual-
éuier tanaiio ¥ formé adecuados, es preferible que su forma
sea tal que dezcarguen su contenido a lo large de vraysctos
relativamente paralelos y separados por una @istancia reduci-
da, Con esta finalidad, las tolvas de almacenado estén pro-
vistas de una pared exberna 24 de seccidn transversal gens-
ralmente rectangular y de una pared interns comim 25 dispueg=
ta pares formar dos volimenes internos de ssceidn generalmeﬁ;
te cuvadrada, segin se ilustra en la figura 2. Cerca de la

parte superior de las tolvas, los ledos de la pared 24 gon



10

15

22

30

generalmente verticales para fowmar porciones de alimenta-
cién de seccidn transversel genaralumente consbante en el in-
terior de las tolvas, Déﬁajo de estas porciones, los lados
de la pared 24 se encorvan hacia el inberior.con una confi-
gupacién generalmente parabbdlica para comunicar ctn unos
orificios de descarga 26 y 2V separados aunque situados cer-
ca el uno del otro, y a partinr de 195 éuales es posible ex-
traér el contenido de las tolvas.,

La operacidn de carga de 1as folvas de almacenado 22
vy 23% se efectliia por medio de los raspéctiwos do s conductos
de alimentacibn 30 y 31, ubtilizando la fuerza de la gravedad
o utilizendo uros medios accionados por mobor btales como
tranépértadores o tornillos (no represehtaaos) péra introdu~
cir en las tolvas una masa en formz de particulas. Las tolvas
de alimentacidén %0 y %1, comunican con los deflechtores cilin-
dricos respectivos.19"que'se extienden en las porciounes de
alimentacidén de las tolvas., Como se explicsrd ghora, la fina-
lidad de estos deflectores, consiste en formar una clmara de

aire anular en el interior de las tolvas, para gque sea posi-

ble someter estas tolvas'a unz presidn de tal manera que se

implda una- aescaraa irregular Gel contenido de las tolvas,

Como se ha indicado més urrmba, para llevar a la préc—

tica el proceso de endureclmwen o en ;rao en la fabricacidn

“de moldes o nficleos de fundicidn, es necesarioc disponer de una

cierta cantidad de arena (u otra maberia én forma de particu-

las) revestida cuidadosamente con una pelicula de resina, y

de obtra cantidad de arena cuidadossmeute revestida con una
pelfcula de un cataliz zador adecuado, Covw esba finalidad, las
mezclas de arena respectivas, antes de ger introducidas en

las tolvas de slmacenado 22 y 23, se mezclan cuidadosamente

.
.

D L T L
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con medios apropiados tales como miguinas mezcladoras de are-

na convencionales para obtener un revestimiento intimo y uniw
forme de cada particula de arena bien con resing ¢ bien con
catalix ador. Generalmente, la cantidad de reﬂlna vy de catali-
zador que se aplica de éste nodo & las masas de arend respec—
tivas es. el doble de la cantidsd realmente necesaria para a-
segurar una aglomeracibén catalitica éptima, ya que la concen-
tracidn efectiva de resina y de catalizador se divide por l%
mitad cuandoe 155 dos masas se combinan a continuacidn para
inicisr la reaccidn de ‘endurecimiento,

Normalmente, se mantienen las tolvas de almacanpdo Do

y 23 automatlcamente llenas de mezclas de areid con resina y

;catallzador de modo que en cualguier momenko axlsta una can-

tidad suficiente de mezcla de arens disponibleien cada tolva
pafa satisfacer por 1b menos los réquisitos'del'siguiente
ciclo de formacidn de molde o de nﬁcléo del aparato de fa-
bricaciéh de nficleo. La entrada de las mezélas de arena en
las tolvag se dontrola por medio de cada ura de dos vAlvulas
del tlpo de- paleta desligante 32 y 32 accionada neumatlcam°n~
te que se cierran para obburar neumé 1camente las tolvas ais-
léndolas de los conductos 30 y 31 en el comiento de cada ci-
clo de formaclon de nucleo. Haciendo referencla a las figu-
ras. 5 ¥ 4, se ve que la vélvula de paletas 3 %3, incluye una

paleta LU ontada de manera aesllzante de modo que pueds rea-

lizar un movimiento de valven en un cérter.?5 entre una po-

sicidn cerrada en la cual blogusa los couductos y une posi-
cidn abierté en la cual la mezcla de arena puede libremente
pasar & %ravés de los corductos. En su posicidn cerrada, la
paleta 34 se exti»nde en toda la °é00451 frarsversél del con~-

ducto 51 ¥ se &poya en uvna junta de estanqueldad 26, qGue ayu-~
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.da a menbener el cierre neumdtico deseado, Un dispositivo de

sccionamients que tiene la forma de un cilfndro neumdtico 37b
sirve péra accionar la barra-de accionamiento 38 conectada

con la paleta 34 con el objeto de situar la paleta de la ma-
neré deseada durante cada ciclo de fdncibnamiento. Ta v&lvu~
la de paleta 32 puede ser’de disefio y construccidn idénticos
a los de la vAlvula de paleta 33 salvo qué esté dotada de un
cilindro neumdtico 3%a con el objeto de sitﬁar su paleta con
respecto al conducto 30, Aunque las valvulas del tipo de pa~
leta, debido a su gran abertura y a su'capacidad de cerrarse

répidamente en una columna de arena aglomerada y esbtébica,

sean las vllvulas preferidas para aplicaciones de conbrol de

entrada, se observard gue en.su lugar podrian utilizarse
cvalesquiera otros tipos de vAlvulas, g

Para impedir que las mezclas de arena vuelven a subir
en lés tolvas y para obtener la fuerza de accionamiento nece—
saria para descargar las mezclas de arena, se someten a una

presién las tolvas de almacenado 22 y 23 durante una parte

del ciclo de formacidn de nfcleo. Esto se efectla por medio

de los orificios de entrada 40 y 41 (figuras 1 y 2) que se
extienden aAtravés de la pared exbterna 24 de las tolvas de
almacenado para establecer una comuniéacién con las porciones
dexeptrada‘de cada una de 1és tolvas., Se aplica a estos con-
ductos aire bajo presidn, tipicamente del orden de 0,56-0,91
kg/cm2 (8~15 1ibras/pu1g2) para establecer la misma presién
en el interior de la tolva.

Los dos deflectores cilindricos.19 dan lugar, alres-

dedor de sug superficles externas, & la formacidn de cavidades

enuleres en las -cuales la mezcla de arena no es suministrada

por los conductos 30 y 31, Introduciénde el aire bajo presidn

+
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gn estas cavidades er lugar de in troducirlo sn las parciones
centrales llenas de mezclas de arena de las tolvas, se evita
el efecto de "ratonera" o alimentacidn desigﬁal en la parte
central de la masa de mezcla de aréna.

Para controlar la descarga de las mezclas de arena
con resginad y catallzador a partir de las tolvas, se conectan
los orificios de descarga 20 y 27 de las tolvas con .una de
las dos respectivas vélvulas de control de alimentacidn de
megclas de areuna del tipo de diafragns, aocionédas neumética~
menbe, que pueden ser'd; diseflo y construccidn convencionales;
Haciendb referencia a la figura 5, se ve gque cada una de estasm
vdlvulas incluye un cuerpo cilindrico 44 dp forma alargada
dotado de un orificio de recepcidn 45 en una extremidad y de
un orificio de descarga 46 en su obra extremiddd, La super-~
ficice interna del cuefpo 54 esth provisto,dé unfnanguito anu~
lar 47 hecho de un material flexible tal como el caucho. Los
bordes de los dos extremos del ménguito 47 estén acoplados her-
métlcamente con la superficie 1nterna del cuerpo 44 en una
zona adyacenbe a los orificios de 1'er‘epcn.«:m y de descarga 45
vy 46, de modo que el manguito se situe norméalmente de msenera
pléna contra la superficie interna'del cuerpo cilindrico de
la vélvula, ﬁermitiendo a través .de ella el libre paso del
aire vy de 1as subgtancias én forma de particulas tales como

arena. Para interrumpir la cireulacién a trevés de 1= vélvu-

Jla, se hace que el mdngulbo 47 sobwesaTga hacie el 1nter10r,

aleannaose de la superficie interna dml cuzrpo 44 hacla el

centro del conducto de la vélvula apllcéndc preslon a un ori-

ficio de control 48 situsdo en la'pared-del cuerno de la v&

r,,

vula. .1a & que el revestimiento es dc forma aruiar ¥ gue los

-

bordes d¢ las extre.idaceq del evesti teato estin hermética-
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.mente adaptadas al cuerpe de la véivula, la dilatacién resul-~

tante de la presién que se aplica a través del orificio de
control.aa se produée alrededor de toda la periferia interna
del cuerpo. Por consiguiente, el trayecto de circulacién &
tra?és de la vAlvula disminuye de manéra progresiva y répida
a partir de todos los lados hasta qge la circulacidn sea en-
teramente interrumpida, como se ilustra en la figura 5.
"Este tipo de vélvula,'debiddha su capacidad de pasar
répida y completamente desde un estado de circulacibén no li~-

mitada hasta un estado de circulacidn completamente interrum~

“pide, es particularmente bien adaptado para el control de la

éalida de la arena a partir de las Tolvas de almacenado 22
¥y 2%, La utilizacidén de esta valvula permite controlar el
tiempo de circulacién de la arens a partir de Ias tolvas 22
y 2% con mucha precisién con el objeto de aéegurar un megzcla~
do exacto y completo de volﬁmeﬁes iguales de mezclas de are~
na con resina y catalizador. Por otra parée, una vélvula del
tipo de diafrégma tal como ge ilustra en la figura 5 tiens la
ventaja de presentar una buena resistencia a la abrasidn y
und buena resistencia quimica & la arena de'siliﬁe que se ubi~
liza tipicamente para la realizacién de nficleos y moldes.
Después de pasar por las vdivulas de control de sali-
da‘ﬁa v 43, las mezclas de arena con resina y catalizador pe-
netran en una primera fagg de . inyeccidn de aire y de combina-

cidn 49 (figura 6) en la cual cada una de las mezelas atravie~

)

sa uno de los dos dispesitivos de inyeceidn ¢ de compresidm

&

L4

de aire en serie 50 y 51 que introducen & re bajo presidn en
los trayectos de circulacidn, Este aire tiecne una velocidad.
gsuficiente para mantener la arena en suspensidn y por tanto

las dos mewclas de arena forman rapidsmente unas corrientes
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.de aire-arvena eh circulacidn, en las cuales el aire bajo pre-
sién sirve como vehiculo.

. 'Como se ilustra en la figura 6, los dos dispositivos
de iﬂjeccién‘o de compresidon de aire en serie 50 y 51 consis-
ten cade uno en un cuerpo cilindrico 52 ¥ en una btapa de ex—~
tremidad 53%. La tapa de extremidsd incluye un orificio de en-
trada déstinado a recibir las corrientes de aire~arena proce-
dentes de las.respectivas vAlvulas de control de inyeccidn -de
arena 42 y 43; Un orificio de entrada de presién 54 esth for=

mado en la pared lateral del cuerpo para recibir el aire bago

presidén. Este aire bajo presidn es dirigido por medio de un

par de deflectores concéntricos en forma de manguitos 55, y 56

para que penebtre circunferencialmerte y de manera coinciden~

" te en los trayectos de circulacidn de las mezclas de arena

con resina y catalizador,

Las vélvulas de euntrada 32 ¥ 33 estén normalmente ce-

‘rradas y las tolvas de almacenado 22 y 23 estén normalnente

sometidas a una presidén durante el funcionamisnto de los dis—
positivos de inyeccién de aire para obliger a las mezclas de
arena a salir de las tolvas de almagénaﬁb. Ta arena es condu
cida hacia abajo a través de los conductos de conexidn con
los respectivos orificios de enbrada 57 3y 58 situados en la
taﬁaﬁde exbremidad 59 de un tercer disposipivo de inyeccidn
de aire 60, opcional, gque puede incluirse en la fase prima-
ria de inyeccién de airexy de combinaqién 49, Como se repre~
;

senta en la figura 6, este dispositive incluye un cuerpo 61
dotado de un orificio de entrada de aire 62, un par de de-
flectores de distribﬁcién de aire en forma de manguitos con-—

céntricos 63 y 64, y un orificio de descarga 65. Como en el

’
¢ 2 (3

caso de los dispositives de inyeccion de aire 50 y 51, el



. 10

15

20

25

30

- 15 -

. aire es conducido a partir del orificio de entrada 62 de mo-

do que circule simulténeamentg con lascorrientes de srena
revestida de resina y de catalizador. Las dos corrientes de
arena se combinan en el dispositivo de inyeccién de aire 60,
¥ si se introduce.aire bajo presidn en éste dispositive, la
velocidad dé la corriente ccmbinéda'éument#Abodavia nés.

En este punto, la corr;enue de ulremarena comblnada
54 arrastrada por el aire, que 1nclaye ahora 81 misumo tiempo
la‘mezcla de arena con resina ¥ la meaclarde arsna con cata~
lizador, ﬁénétfa en una fase'mezolaqﬁra estabica 68 (figura
?7) éuya finalidad es la de mezclar cuidedosamente las parti-
culas de 1as'§espectivas corrientes de arena-aire para obte-
ner una integracién substancial de ias peliculas de resina
liquida y de catalizador situadas en 1as particulas antes de
depositarlas en el molde de formacidn de nfcleo.

Haciendo referencia a la figuia 7, la fase mezclado~
ra esgtdtica 68 esté constituida preferentemente por dos sec~
ciones; una geccidn separedera 70 para separar o eliminar
las variaciones briiscas u o%ras variaciones de circulacibn
de la corriente de aireuaﬁena, y una seccién mezcladora 80
para megzclar mutuamente las parbiculas de arena arrastradas
nor aire procedentes de la seccidn separadova 70 con el ob-
jeto de Vonsegulr la inbegracidn desgeada de lae pelxculas.
Bsta gGCGLOﬂ 1ntermed1a 70 incluye vna seccidn de cenducto-

vertical 71 sujeta por medio de un dmopoowt¢vo de tornillo

'y brida adecuado en el orificio de salida 65 del dispositive

de inyeccidn de aire €0. Un conjunto interno de paletas ra-
mificedas 72 situado en este conducho.divide sucesivemente
la corriente de avena procedente del dispositivo de inyec-

cibn de sirs 60 pars. obbener una cirsulacidn de seccidn trang
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. versal uniforme y para eliminar las bruscas variaciones o .

1a circulacién irregular de la mezcla de arena combinada en
el interior del conductc. Como se representa en las figuras
6y 7 el conjunto dé paletas 72 incluye un elemento de so-
porte .central 73 v una multiplicided de paletas de forma :
triangular 74 que se extiénden radialmente y que estén dig~
puestas en hileras apiladas con una configuracidn de Y sobre
el elemento 73 de modo que cada una presenté un borde 75
orientado hacia arriba para dividir la corriente de aremna
confprme vaya desplazféndose a lo largo de la secgiéu de con=-
ducto 71. »

‘Durante el funcionamiento, la corriente de aire~arena

i

procedente del orificio 65, que puede ser desigval de la ma-
nera que se ilustra en la figura 7, es dividida repetidas
veces mientras se desplaza hacia abajo sobré los bordes de-
lanteros 75 de las paletas 74. Como resultado de esta divi-
sién repetide, las irregularidades de cirenlacién se reducen
¥y la corriente combinada de aire~arena se efectfia de manera
esencialmente uniforme a través del conducto 71 cuando pene~
tra en la seccidn mezcladora 80. Paraobtener las necesarias
divisiones repetidas de la circulaéién, se situan otras hi-
leras de paletas 74 en el elemento de soporte 7% de modo que
formen un &dngulo respecto a las hileras inmediatamente ante-
riorés y 8 lasrhileras'inmediatamente siguientes. Aﬁnque se
hayan pépresentado solam;nte cuatre hileréé de paletas 74
en la fase separadora 70, sé observard que en la préctica se
utilizan normalmente un mayor nlmerc de hileras. Por otra i
parte, aﬁnque se haya representado solamente un conjunto de
paletas divisorias de circulaciban 72, pueden éﬁplearse varios

conjuntos de este tipo, en ure sola seccidn de conductos 71,
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o en miltiples éeociones de conducto.

| Cuando la corriente de aire-arena sale de la seccidn
separadofa 70, penetra en la seccidén mezcladora 80 en la cual
se eféétﬁa'un'mezclado cuidadoso de las particulas de arena
reveétidas de resina y de las particulés~de arena revestidas
de catalizador, Como se reéresenta en la figura 7, la secciédn
mezcladora 80 de la fase'mezcladora‘estética_68 incluye una
seceidn de conducto vertical 81 que’tiene el ﬁismo didmetro
que la seccidn-de conducto 71 con la cusl estd unida. Para
obtener el mezclado deseado de las particulas de arena mien-
tras se desplazan a través de la seccidén de conducto 81, se.
ﬁa situado en el interior de la seccidn de coﬁducto un congjun-
to de'paletaS'SE que consiste.en una multiplicidad de paletas
divigoras de circulaciéu 83 de forma helicoidel-unidad extre-
mo con extremo, las unas encima de las otras. Cada una de
estas paletas helicoidales puede describirse como consistien~
do en una placé gue se exbiende diametralmente a través de la
seccidn de conducto 81 Y que se tuerce progresivamente for-
mando un dngulo de 180°, BEn el'conjunto de tres paletas 82
que se-representa en la figura 7, el borde posterior 84 de
la primera paleta helicoidal 83%a estd urnido perpendicularmen-
te, es decir con un éngulo?ﬁ de 90° con el borde  delantero
85 ae la segunda paleta helicoidal 83b, Similarmente, el bor~
de posterior 86 de la ssgunda paleta helicoidal 83b estd uni~
do perpendicularmente con\el borde delantero 87 de la tercera
paleta helicoidal 83c. Se observerd gue aunque se hayan répre—
sentado en la figura 7 solamente tres paletas 8%a--83¢, se ubi-
lizarén normalmente palebas suplemetariss en la seccidn mez-
cladora 81 para obtener un mezclado més intimo entre las par-

ticules de arena revesbtidas de resina y las particulas de sre~
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na revestidas de catalizador. - -
Cuando las particulas de arena revestidas de resina y
revestidés de catalizador bajan a lo largo de la seccidn de
condué%o 81 vajo la influencia de la presidn de aire inbtrodu—
5 cida'por medio de los dispositivos de inyeccién de aire 50,
51, y 60, se produce un mezclado intimo de las particulas de
arena por medio del conjunto de paletas helicoidales 82. Un
motivo de este.mezclado intimo es la divisidn repetida de 1a
corriente de sire-arena en circulacidn, formando trayectos o
10 | canales de ‘circulacién separados por los bordes delanberos de
las paletas. Otro motivo es que las corriente de aire-arsna
éstén obligadas a girar por el paso helicoidal de las paletas
83 mientias se desplazan a través de la seccidn de conducto
. 81, nmientras gue el paso opﬁesto de rotacion de las sucesivas

15 " paletas helicoidales hace que las cofrientés de arena révesbi-
da de resina y de arena revestida de catalizador inviertan
sus direcciones en cada unidn entre paletas.AAdemés, lag par-
ticulas de areﬁa de las-corrientes;ée aire-arenz estén obli~

_gadas también a .desplazarse radialmentevde'manera programada

20- a partir de las paredes de la seccién de conducto 81 hacia el
centro de la corriente y viceversa. Este movimiento, ademds
del meéclado que se debe al cambio constzute del perfil de
ciréu}acién de las corrientes de ai:e—a:ené nientras atravie~
san la seccién geométrica variable'de‘iés_trayectos.de circu-

Y

25 lacién definidos por las paletas helicoidales, aumenta toda~

t
via mds el rerdimiento de la seccidn de mezclado 80.

La perfeccidn del mezclado depende Hambiefl de la ve-
locidad de circnlacidén de las mesclas de arena a través de

la seccidn de conducto 8l. Se ha comprobado'que para que se

30 obtengs uns accibn de mezclado Otil, la velocidad de circula-
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cidn debe ser tal que los conductos de circulacidn formados

en cada lado-de las paletas helicoidales 83 estén llenos entre
el 50 y éQ%, como se ilustra en 1é'figura 8. Se obliene asi
una di%isién de las corrientes de airé»arené'en dos canales

de circulacién cuando entran en contacto con los bordes delan~
teros de la siguienbe paleta, haciendo gue todo lo que rebase
aproximadameﬁte'la mitad del volumen de cada canal se derrame
en otro cansl sl enconbrarse con el borde delantero de la si-
guiente paleta, Por el contrario, cuando la velocidad de cir-
culacidén es relabivamente pequefia, por ejemplo cuando menos
del 50% del Voiumen de los canales estéd ocupédo por las co-
;rientes de srena, seglin represenéa en las figuras 9 y 10, las
particulas de arena tienden a desplazarse a lo largo de las
superficies del mismo lado de las paletas de mezclado, hacien-
do que précticomente ninguna de las particuias de ceda canal
se derrame en el otro canal en'los bordes delanteros. Por otra

perbe, cuando se establece una velccidad de circulacidn excesi-

va, es decir cuando mas del 90% del volumen de los canales

respectivos estd ocupado por la corriente de arena, seglin se

ilustra en las figuras 11 y 12, se ha comprdbado que se ob-
tiene nlcleos o moldes totelmente inadecuados., No solamente
la mezcla de'las corriantes de aire-arepe ez inadecuada, dan-
doalugar'a ié'formacién de bandas devparticulas de arena uni-
das-@é manera irregular en el molde gue se acaba de formar,
. o X ;

sino también a la integracién inadecuada de las peliculas de
cataiizador.y dg resina, rssulfando en un molde dotado de
resistencia y precisién dimensional inedecuadasy

La velocidad de circulacidn real gue ce necesita para
u, mezclado 6§timo depende del tomafio, de la forma y del nl-

mero de las paletas, y de otros factores suplementaxrios tales
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como la superficie de la seccidn transversal y la longitud de
las secciones 71 y 81 del conducto mezclador estatico, y de
la presibu de aire suministrada a los dispositivos de inyec-
cidén de aire 50, 51 y 60. Eu la préctica, se ha coﬁprobado
que se obbtiene un rendimiento dptimo cuando se ubilizan en

el conducto relacionés de arené/aire del orden de 50 a 90%

en volumen.

Otro pardmetro de la fase mezcladora estética que afec-
ta la eficaciaide la accibén de mezclado es el desplazamieubo
angular enbtre las péletastelicoidaies 8% adyacentes., En la fi-
gura 7-12, las paletas helicoidales se representan alineadas
aproximadamente en 4ngulos rectos, es decir siendo el &ngulo ¢
entre bordes delantero yvtfasero adyécentes de 90° aproxima-
damente, Sin embargo, en las figuras 1%, 14, las paletas he-
licoidales 83 presentan un éngulo ¢ de aproximadamente 15°,
Con este éngulo; se ve que las particulas de arena tienden
a formar un pueﬁte o a sglomerarse eun los intér#alos relati--

. vémente estrechos 88 formados entre loé bordes posterior y
delantero de las paletas adyaceutes, hacieﬁdo que solamente
" una peguefia parte de las particulas de areng sean realmente
divididas y dirigidas hacia los canales adyacentes por los
bordes delanteros de las paletgs. Esta‘formacién de pueunte
dest?uye la eficacia de la accidn. de mezclado, y da lugar a
la produccidn Ge nficleos con puntcs.débiles ) cavidiges. En
la prictica, se ha comprobadegue un_éngulo¢)entre paletas
adyaceutes, incluido entre20 y 160° es utilizable, aunque se

prefiera un &ngulo de aproximadamente 90°,

Haciendo referencia a la figura 15, después de que
~la corriente combinada de aire-arena he sido mezclada cuida-

dosamente en la fase mezcladora estdtica 68, atraviesa una
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.fase secundaria de inyeccién de aire 90, opcional, en la cual

puede  introducirse una corriente sunlpmentarla de aire baao
presidn’ la corriente de aire-arena por medio de un disposi-

tivo de 1ny9001on de aire 91. Como se repre esenta en la flggu
ra 15, el dlﬁpGSltlvo de ;nyecclon deaire 91 es similar a los
dispositivos de inyeccidnde aire 50, 51y 60 porque incluye
una ﬁorciéﬁ'de cuerpo 92, un par:de dg 1ecuores concéntricos
en formz de menguito 93 y 94, y un orificio de entrada 95 a
través del éuel se introduce el aire bsjo presidn. EL aire
que akraviésa.él orificio de enbtrada 95 penetra circunferen-
cislmente en la corriente de aire-arena procedente de la sec
cibén mezcladoré 80 y con un angulo tél gue coincida substan-
cialmeute:conuel trayecto de la cirvculacidu de la corriente.

_v> Después de salir del dispositivo de inyeccidn de aire
91 la corriente de arena atraviega un segmento de conducto
96 que incluye un orificio de alivio de presidn obturable 97,
dispuesto radialmente, Este orificio,cuando no estd obturade
por l=z tapa amovible g8 que se representa en la figura 15,
deja que se escape una parte o la tobalidad de la presidn que
reina en el segmento de conducto 96 antes dé que la corriente
de arena p@gegrn en la caja de nlicieo. Ademés, este orifici
constibuye un’pircuito de salida psra el exceso de mezcla de
arenas revestidas: de catalizador y de resina, es decir, para
la.mezcla.dé arena que no se necesita paravformar el nficleo,
Puedén utilizarse unas coﬁexiones convencionales del tipo de
torniilo y brida entre el dispositivo dé inyeccibén de aire 91
¥y el>segmenﬁ9 de conducto 96 para cue estas fagses puedan sex
desarmadas con el objeto de limplarlas o repararlas.

T Como se representa en la figura 15, la segunda fese

de inyecoidn de amre 90 dcsoarga la gorriente de aire-tronus
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revestidas de catalizador y resina a través de un dispositi~

vo reductor amovible 99, en el interior de la caja de nflicleo
100. Estz caja de nicleo que puede ser de disefio v de cons-
trucecidn convencionales incluye una envolbura externa en dos
partes 101 en la cual estd combenido un molde convecional i02
coﬁstituido por dos secclones provistas de orificios de es-
cape. Este molde incluye una cavidad 103 de gné forms que co-
rresponde a la forma deseads del ntcleo prepérado finalmente.
La envoltura de caja de nficleo 101 incluye un orificio de
entrada 10& a través del cual se admibe arena en la cavidad
103, y una multiplicidad de pasillos de alivio de presidn

105 a pertir de los cuales el aire puede escaparse de la ca-
vidad 103 cuando se llera esta con la mezcla de arenas reves-
tidas de cataligzador y resina que penetra a través del orifi-
cio de entrada 104, Pueden disponerse unos t%mices 106 de
malla de alambre u otro material adecuado sobre las exbtremi-
dades de los pasillos 105 donde comunican con la cavidad de
formacidén de nlcleo 103 para que el aire bajo presién, perc
no la mezcla de arena révestidh dé.caﬁalizador, pueda esca~
parsgé de la cavidad durantg 1ls formagién de "nlicleo., La caja
de nlcleo 100 estd sostenida por un soporte 107 a una altura
adecuada debajo de la extremidad de desqarga del acoplamien-
to §9: Sin embargo, se observarid que en iasoperaciones de fa-

bricacidén en gran serie, se utilizard generalmente un dispo-
: 5

sitivo automitico para retirar automdtciamente las cajas de

nlicleo llenas y situar las cajas de nficleo vecias entre los
Durante la utilizaciéa del aparato, las vdlvulas de
entrada del tipo deslizante 32 y 33 se abren entre los ciclos

de preparscidn de nlcles segln las necesidades para gua las
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ﬁezclas de-arenavrevestiaagde caﬁalizador puedan penetrer en
1as'tolvas de almacenado 22 y 23 a partir de lﬁs conductes de
alimentacién 30 y 31, respectivamente. Ias tolvas de almacena-
do se mantienen llenas con una centidad suficiente de las rés-
pectivas mezclas de arena para permitir la realizacidn de uno
o varios ciclos de preparacidn de nGcleo. Cuando las tolvas
no cstén llenas, las vdlvulas-32 y 33 se manbienen cerradas
para inberrumpir la comunicacidn entre la tolva de almacenado
Yy los conductcs 30 y 31,

En & conmienzo dé cada ciclo de formacidn de nlcleo,se
aplica aire bajo presidn a través de los orificios de entrada
4oy 41 a las tolvas de almaneﬁado P?.y 2% para aplicar a las
uolvas una presmon predeterminada, tipicamente del orden de
0,56 a 0,91 Kg/cm (8-13 libras/pulg“). Cusndo las tolvas han
alcazado esta’presién; las dos valvulas de cbntfol de salida
‘del tipo de diafragma 42 y 43 se abren para que las mezclas
de arena revestida de cataligzador y de arena revestida de re-
gina procedentes de las respectivas tolvas de slmecenado pue-
dan salir de las tolvas y penebrar en la primera fase de in~
yeccidén de aire 49, Al mismo tiempo que se abren las vdlvulas
de salida 42'7'45, se suninistra una presién neumdtica a los
dmsp051tlvos de inyeccidn-de aire 50 y 51 -y al dispositivo
de 1nyecclon de aire opcional 60, si se utilize, de la prime-
ra iase de 1nyecclon de alre. En Jo di&' 0sl itivos de-inyec—-
clon de aire 50 y 51, este aire baao prgsién penetra en la
c1rcu1301on de arena procedente de lag tolvas 22 y 23 alrede~
dor de la circunferencia y coun un éngulo»que coincide substan~
cialmenbe con el trayecto de circulacidn de la corriente de
arena;!Cqmo resultado de ello, la arena es conducids hacia

abajo bajo 1o forma de una corriente continua que se desple-

L]
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za répidamente hacia el dispositivo de inyeccidn de aire 60.
Ta presurizacion de las tolvas 2é Y 23 sirve para impedir que |
las mezclas de arena pué@an retrocedexr hasta las tolves de
almacenado y obliga la arena a travesar lag vélvulas 50 y 51.

Cuandé las corrientes de arena revestida deresina y
de arena revestida de cataiizador venetran en el dispositivo
50, las dos corrientes pueden.combinarse bajo la influencia
de une tercera corriente de aire opecicnal inyectada alrede~
dor de la circunferencia del circuibo de circulacién de la
corriente de arena combinada ¥ que coiuncide substancialmente
con este trayecto., Por consiguiente, 1@ corriente combinada
se dirige hacia abajo con una gran fuerza y unarvelogidad
elevaéa vy bajo la forma de una circulacidn continua.no in-
terrumpida penetrando en la seccidn internedia 70 de la fase
mezcladora estétiqa 68. .

Se recordari que la finalidad de la seccién interme-
dia 70 consiste en eliminar las irregularidades o las varia-
ciones bruscas de circulacién de la'éorrieﬁté de aréna, ¥

que a este efecto, incluye una multiplicidad de paletas de

forma triangular 74 dispuestas en hileras eid forma de Y sobre

~ un elemento de soporte ceuntral con el objeto de cambiar repe-

tidas veces laAdireccién de la circulacién de arena. Esta ope-
‘raéiﬁn tiene el efecto de suavizar o reducir cualesquiera i~
rregularidades de circulacidn, de tel manera que la.circula-
cibén de la corriente de aire~argna coibiﬁada, & su salida de
1la seccidn intermedia 70 sea unifbrﬁé ¥ exenta de wvariasciones
brisces. . .

- La seccidn mezcladora 80,vla cual; cnmo se recordard,
incluye una multiplicided de palétaé de forma helicoidal 83,

recibe la corriente de aire-~arena gusz acaba de atravesar la
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etapa intefmedia, y efectla un mezclado cuidadoso de las par-
ticulas de arena revestidas de resina y de lag particulab»de
arena revestidas de catalizador péra obtener una mezcla inte-~
grada de particulas de arens revestidas de catalizador y de
particulss de srena revestidas de resina con la cual sea po—
sible formar nficleos de unifermidad y resisteﬁcia elevadas.

Se ha descubierto que- el simpre mezclado de la arena
revestida de catalizador con la arena revestida de resina,
no es suficiente por si mismo para obtener una forma de arena
endurecida con una elevéda resistenciz uniforme. Sin que elle'

constituya una limitacidén a una teeria de funcionamiento cual-

‘gquiera, se cree que es también necesario conssguir un ciesrbo

grado de inbegracidn de las respectivas peliculas de cabtali-
zador y de resina dispuestas en las respectivas particulas

entes de depositer 1a mezcla de arena en el molde, En el cas
de un sistema de resina a base de alecnol furfurilo, el gra-
do de intermezclado y dé integracién de las peliculas forma-

das en lag particulas de arena revestidas de catalizador ¥y de

_resina gue es posible obtener, se pone en evidencia no sola-

-

mente por medio de la resistencia y de la pPecisién dimensio-
nal, sino también por el aspecto externc.del nficleo ¢ del
molde obttenido finalmente, Por ejemplo, una ccloracidn negra

indica una wediocre integracidén de las peliculas y un nficleo

‘débil, un aspeﬁto verdoso indica una integracidén mis perfec-

ba de las péliculas v un nficleo.de resistencia moderada, mien-~

tras guéAuﬁ>éép9cto verde oscuro indice una buena integracibn
de'las peliéulas ¥ un nicleo resiétente perfecto. Cualquier
aspeéto-nb uniforme del niicleo, tal como la presencia de va-
riacicunes éhjforma de listas o parcheé,dei color o del son-

breado, indica un mezclado defectuoso ¥ ls presencia de zonas

1
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La fase de inyeccidn de aire secundariz 90 permite
obtener nficleos de coldf‘verde oscuro perfectos de manera re-
pebida medlantpla 1nJecc1on clrcunxerenclal del aire bajo
presidén en lacorriente comomnada de alre—arena de manera
substancialmente coincidente con su trayecto de circulacidn
para conseguir un mezclado final, y segﬁn se cree, una inte¥
gracién suplementaria de las peliculas Justo antes de que la
mezcla de arena penetre en la caja de nlicleo. Se ha compro-

bado que la programacidn en el tiempo de esta inyeccidén fi~

~nal de aire es eritica, y que para obtener nficleos de unifor-

midad y durez superiores, el aire debe ser inyectado solamen—

te cuando lamasa de mezcla de arenas que debe situarse en la

caja de nficlec esté paéando realmente a través del disposi-—
tlvo de inyeccidn de aire 91, ¥y no antes o deoyues de su
paso. . _ 4

La programacién en el tiémpo de las'operacioneé,des—r

critas més arriba se controla por medio de los circuitos

° ’ 3 .. . - A
. neumdticos y eléctrico que se representan de mouera esgue-

métlca simplificada en las figuras 16 y 17. ‘En la figura 16
se ve que la nre51on se suministra al s1stema neumatlco por

medio de una bomba de.aire 110 queesté cenectada con un co-

_ 1ec%qr de distribucién de aire 111 y un depdsito regulador 112

a través de una vilvula de cierre de aire principal <113, Ei-

.aire contonldo en el colector 111, cue pued° tipicamente estar

sometido a una presidn superlor a 2 1 kg/cm ( 30 1ibras/pul-

gada cuadraua) se suministra a través dé’una vilvula:dé,sierre

'ménuél 114, un regulador de presiénA115, un nandémetro 116,

y wna-vélvula de conbrol de cuatro orificios y dos-posiciones

accionada por solenoide 117, a8l cilindro de accionamiento neu-

-
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mAtico 37a ssociado con la vdlvula 32 de alimontacidn de tol--

va, del tipo.de paleta mbévil. .Un solenoide 118 sirve pera
accionar la vélvula de conbrol 117, De la misna manera, el
aire fbcoedéﬁte del colector 11l se suministra a través de
una valvula de cierre manual 120, un regulador de presifn
121, un manémetré 122 y uﬁé segunda vdlvula de conbtrol accio~
nada por solenoide 123 de cuetro orificios y. dos posiciones,
al cilindro de accionsmiento neumdtico 37b asociado con la
vélvula §§.de alinentacidn de tolva, del tipo de valeta mdvil.
Un solenoide 124 sirve pare acciénarAla vdlvula de control
123,

La tolva de almacenado 23 se somete & presidn a
parti} del colector 111 a través de un circuito neuméti~
co que consiste en una vAlvula Qe cierre manual 125,
un  regulador de presién 126, un mandmetro 127, una
vélvala de control 128 accionada por solenoide de dos
orificios y dos posiciones, ¥ el orificio de entrada
41 de 1la tolva 23, Un solenoide 129 sirve para ac-
cionar la vélvula de control 128, De la misma maners,
la presién neumbbica se aplica- a la tolvd de alma-
cenado 22 por medio de un eircuito neumético gue con-
siste en una vdlyula de cierre menual 130, un regula-
dor- de presién 131, un mandmetro 132, una vllvula de

control 135 accionada por solencide del  tipo .de tres

Y
.

orificlios Ty dos posiciones, y el orificio de entrada
40 de iar'tolva 22. Un solenoide 134 sirve para accionar
la vélvula'-de conbrol 134,

| EL funcionamiento de la vhlvula de sslida 42

de mezcla de arena del tbtipo de diafragma, se obbiene

a partir del colector 111 por medioc de un cireuito
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1. -neunético que consiste en una vilvula de cierre hénuai.
155, una valvula reguladora ~de presién 136, un mandme-
tro 137 y una viivula de control 138 acionada por
solenoide del +tipo de tres orificios y dos posiciones.

5 Un solenoide 139 - sirve para accionar la vAlvula de con—
trol 138. De la misma manera, ge suministra aire a la
vélvula de salida 43 por medio de un circuito neumé-
tico gue consiste en una vilvula de cierre manual
140, ﬁna valvula reguladora de .presién 141, un mandme~

.10 _tro 142, ¥ una  vélvula de control 143 accionada por
solenoide del tipo de tres orificios ¥ dos posiciones.

Un solenoide 144 sirve para accionar la vAlvula de con=-

"

trol 143, B
< Se suministra aire bajo presidén a "los disposi--
15 tivos de inyeccién de aire 50 y 51 de 1a primera fase

de inyeceidn de aire 49 por "medio de un- circuito

neumético gue incluye en serie una v8lvula de cierre ac~

cionada manualmente 145, un regulador de presién 146,

un mandmetro 147 y una vélvula de control 148 acciona-
20 da por solenoide del +tipo de dos prif{cios ¥y dos po-
siciones, Se utiliza un solenoide 149 para accionar la
vélvula de control 148. De la misma manera; el aire puede su-
ministrarse al dispositivo de inyeccidn de aire 60, en caso de
utiliéarlo, ror medio de un circuito neumdtico que imcluye en
25 serie una vélivula de cierfe acciogada manualmente 150, ua reglador
de presién 151, un mendmeiro 152,y ure vl d antrol 153 sccionada wor
solenoide del tipo de dos orificios y dos posiciones, Se ha:preni
visto un solenoide 154 para accionar la vélvulgAde sontrol 153,

' Se suministra aire al dispositivo de inyeccidn de

Q- aire 91 de la segunda fase de inyeccidnu de aire 90 por medio de



un circuito neumdtico que.incluye en serie uns vdlvula de cie-

rre manusl 155, un regulador de presibén 156, un manémetra 157,

¥y wna vdlvula de control 158 accionzda por solenoide del ¥ipo

de dos boéiciones y dos orificios. Se ha previsto un solenoide
5 159 para acciohar la vélvula de control 158.

‘Haciendo referenciz a la figural7, se suminisira
energfa a los circuitos de control del apara%o de fabricacibn
de micleos 20 vor medio del transformedor reductor 160, Un ter
mipal del devapado secundario de este transformedor estd conec

10 tado:éoh una linea de alimentacién 161 nientras que el otro
terminal estd conectado a la 1ines de %tierra 162,
N El funcionamiento de la mdguina de fabricacién de
micleos se inicia accionando momenﬁaﬂeamente el pulsader "start"
(puesté en marcha) del interrumpbor 163, el cuel conecta la 1f=
15 nea de zlimenvacidén 161 con el conjunto de notor de progranacibén
de tieumpo 164; Bste conjunto incluye un motor de programacién de
tiempo y séis grupos de contactos Ge programacidn de tiempo nor
malmente abiertos que funcionah en unz sacuencis predeterminada
durante unos periodos de tiempo predeterninados deseados por me
20 " dio de levas accionaias por el motor de prozramacién de tiempo.
.
Cuando el motor de progremacidn de Piempo empleza a funcionar,
un primef 5fﬁibhde contacte de programecién de tiempo»normalmeg
te abiertos 165 conectados en parsielo con 2l interruptor 163
de éuestaeuﬁmarcha (start) se cierran para mentener el conjunto
25 de moforAda programacién de tiempo 164 funcionando dgfpués de
que se ha 1iﬁerado.el interruptor 163. Como se répresenta en la
fipura 18, estos contactos de manteniniento permaneccen cerrzdos
durante el ciclo de funcionamiento.

Para conbtrolar el funcionamiendso de las vdlvulas. .de

30 _ alimentacién de meszcls Ge arenz 32 y 33, se conecta la lfnea de

\
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alimentacién 161 a través de un interruptor manuval 166 con los

solenoides 118 y 124, los cuales controlen el funcionamiento de
las vdlvulas de control 117 y 123, y por tanto la aplicacidn ge

una presifén neundtica a los cilindros de sccionaniento 37a y 37b

. de las vdlvulas 32 y 33, respectivamente. Como se representa en

la figurs 18, durante un eiclo de funcionamiento de por ejenplo
5 segundos, los contactos 168 se cierran y las vélvulss de ali-
mentacién se cierran dGurante por lo menos el periodo de tiémﬁo de
tres segundos durante el cual las_folvas de alimentacién estdn -
sometidas é una presién.

Para controlar la aplicacién de la presién a la tol
va de almacenade 22 de la mezcla de srera reves$ida de resina y
a la %olva 23 cée almacenado de mezcla de arena revestida de caem.
taliéador, la linea de alimentacién 161 se conecta a unprimer
interruptor selector de tres posiciones mAEUAL~OFF—AUTO'(manual-
ﬁaradawautomético). En la posicidén HANUAL de este interruptor,
se establece un ‘circuito hasta los solenoidés 134 y 129, para
controlar el funcionamiento de las védlvulas de control 133 y

128, y por tanto el suministro de presién neumdtica a las tol-
H &>

. vas de almacenado 22 y 23, respectivamente, En la posicién AUTO,

del interruptor 170, se establece un circuitec a través de un se
gundo grupo de contacios de'programacién de tiempo normelmente
abiertos 173 del conjunto de motor de pfogrwnacién de tiempo 164
haste los solenoides 134 y 29 para someter la aplicacién de la
preéién de las tolvas de almacenado al control del conjunto del
motor de programacién de tiempo. Como se representa &h la fijura
18, durante el ciclo de fabricacibn dé nticleo de 5 segundos CGe
este ejemplo, los contactos 173 estép cerrados y las tolvas 22

¥y 23.estdn sonetidas a la presifn durante los primeros lres se-

gundos de cada ciclo.
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-Ia selida de la arens recubieris de'resina y de 12
arena recubierta de catalizador dé.las tolves de almacenado 22
¥ 23 se controla consctando la lines de alimentacién 161 21 bra
zo de un segundo interruptor selector Ge tres wosiciones 174
HANUAL~CFF-AUY0. En la posiciln FALUAL de este interuptor, se
establece un circuito a través de un zrupo de contachos norsel
mente abiertoé 175 de un primer relé de refardo de tienpo £D1
hasta el solenoide 143, psra conirolar la aplicacibn del aire
bajo presibn a la vdlvula ce salida 42, de lg meszcla de arens
revestide de resina, y a través de un srupo de contactos rormal,
mente abiertoz 176 a un segundo reld de retardo de Hiempo TD?
haste 61 solenoide 144, para conirolar ls aplicacién del aire
bajo presién a la vdlvula de salide 43 de 1a mezéla de arens
revestida de catalizador. Las bobinas de los relés de rebardo
de tiempo TD1.y T2 estdn alimentadas directémente per este -
migmo circuito. En la posicidn AUTO, del interruptor 174 se
establece un circuito similar a través e un Yercer grupo de
contactos de vrogramacibn de tiempo normalmente abiertos 177
del conjunto de motor de progrﬁmaciﬁn 164 hasta los solenoides
139 y 144 y los relds de retardo de %iempo TD1 ¥ TD2.vara soing

.

ter la salida de las mezclas de arens nrocedentes de las tolvas

.22 y 23 bajo el control del conjunio de mosor de programacidn

de tiempo. Tomo puede verse en la fisurs 13, los comtactos 177

estdn cerrados y la salida de la arena a pextir de las tolvas

se produce durante aproximadamente 1,6 a 2,8 segunéog, del ciclo

mencionado a titulo de ejemplo.

Para conbtrolar el funcionamiento Ge la fase prima-
ria de inyeccién de aire y de combinacidén de circulacién 49,
se conecta la linea de alimentaeidén 161 ccn el brazo de un fep

cer interruptor selector de tres posiciones 179, WARUAL-OFF-
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AUTO. En la posicidn mamal de este interruptor, se establece
un circuito hasta el solenoide 149, para contrelar el funcions
miento de la vdlvula de control 148 y por tanto el suministro
de aire bajo presidn a lbs,disposifiVGs de inyeccibn de aire

50'y 51. En la posicién AUTO del interruptor 178,se establece

‘un circuito similar a través de un cuaric srupo de contactos

.

de programacibn de tiempo normalmente abiertosi80 del conjunto
de motor de programacibén de tiempo 164 hasta el solencide 142
para soneter el funciondamiento de este solencide al control del
conjunto de mobor de programacién de tiempo. Como puede verse
en la figura 18, los contactos 180 se cierran para enercizer

la primera fase de inyeccidn de aire 49 entre aproximsdamente
1,6 segundos y 5,0 segundos durante el ciclo de fabricacién de
micleo de 5 sezundos mencionado a titulo de ejemvlo.

Cuando el.dispositivo de inyeccién de aire 60 de la
primera fase de inyeccidn de aire 49 ha de ser alinentado con
aire bajo presibn, se conecta la linez de alimenbacién 161 con
el brazo de un cuarto interruptor selector de tres posiciones
181 HANUAL-OFP-AUTO. En la pos}cién EAﬁUAL de este interruptor,
se esteblece un circuito hasta el solenoide 154, para controlar
el funcionzniento de la vdlvula de control 1%3, ¥ por tanto el
suministro de zire bajo presién al>dispositivo de inyeccibn de
aire 60. En la posici¢n AUTO del interruptor 18%, se establece
un\circuito similar a través de un quinto grupo de contactes
de p%ogramacién de. tiempo normalmente abiertos 182 dgl éonjunto

de motor de progsramacién de tiempo 164 hasta el solenoide 154

para someter el funcionamiento de este solenoide al control

del conjunto de motor de programacibén de tiempo. Como puede ver
se en la figura 18, los contactos 182 estdn normaluente cerra-

dos dureante el:mismo periodo de tiempo que los conbactos 130 DE,
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ra producir el funcionamiento simmltdneo de los dispositivos de
inyeccién 50, 51 y 60, aungue se ha previsto en ciertas aplica-
ciones gue puede ser conveniente prever un tiempo de funciona-
miento diferente para el diépositivo de inyeccidn 60.

Para controlar el funcionarniento de la sepunda fase
de inyeccidn 90, la linea de alimentacidén 161 estd conectada a
un quinto interruptor selector de tres posiciones 183 IARUAL-OFF-
AUTO. En 1z posicidn [JANUAL de este interruptor, se esiablece un
circuito hasta el solenoide 159, dando ilugar al suministro ée
airc bajo precidn al dispositive de iryeccidn de aire 91 de la
‘segunda fase 6e inyeccidn de aire 90. Ea la posicién AUTO del
interruptor 183, se establece un circuito similar a través de
un s=xto grupo de contactos de programacidén ée tiempo normalmen
te abiertos 184 del conjunto ds motor de prograﬁécién de tiempo
164 hasta el solenoide 159 para someber el funcionamiento de la
segunds. fase de inyeccidén de aire 90 al control del conjunto de
motor de programacidén de tiempo.

Como se representa en la figura 13, estos contactos
se cierran y se energiza la segunda face de inyeccifbn de aire
entre 2,4 y 4,5 segundos del ciclo ¢e fabricacién de miclec del
e jemnlo. _

Para obtener la realizecién aubondiica de un ciclo
de fabricacidn de nicleo, se lleman las tolvas de almacensdo
32 y 33 accionando manualmente el interruptor 166 INFEED (ALI-
MENTACIOK), se situan todos los interruptores ?electgres en la
posicién AUTO y se ejerce\una presién sobie el pulsador START.
Los contactoes 165 se cierran pare mentener funcionando el con
junto de motor de programacién de tiempo 164 hasta el final

del ciclo e Fabricacibéa de micleo. Los contactos de programna-

. cién de tiempo 173 se cierran durante eproximzdamente los tres

et e
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i i nrlme 20 segundos del ciclo de funcwonaulento Esto da lugar
' . & la énergizacién de los solenoides 134 y 129, ‘dando lugar al
suministro Ge aire bajo presidn a las tolvas de almacensdo 22
¥y 23. Los contactos de programacibén de tiempo 177 del conjuntc
5 de motor de programacidn de tiempo 164 se cierran a continﬁau |
cién despuéc de aproximadamenve 1,6 segundos en € ciclo, energi
zando los relés de retardo de tiempo TD1 y TD2., Después de los
intervalos de ‘tiempo predeterminedos, los contactos normalmen-
te abiertos 175 y 176 de estos relés se cierran para enernlaar
10 los solenoides 139 y 146, resnectlvaﬂenxe. Ia utlllzac“6n de
"relés de retardc de tiempo individuales en este circuito permi
te que el tiempo real de Salida Ge la mezcla de arena recubier
ta de resina y de la mezcla de arens cevnstl da de catalizador,
~. - cambien con respecto a otras funciones del s}stéma ¥ con respec
15 " 40 lo una a la.otra, pars obtener micleos de calidad y uniformi
dad Gptimas,

El funcionamiento de la »rimers fase de inmyeccidn
de aire 4% se inicia también en este momento por medio del cig
rre de los contactos de prog raﬂacwén de tiemno 180. Esto de lu

20  gar a la energizacién del solenoide 149, sbriendo la vdlvule
de control newadtico 148 para sumini strar aire bajo presitn a
los dispositivos de inyeccién de sire 50 y ©1. Las mezclas ge
arena que salen de las tolvas de almacenado 22 y 23 se despla-
zaﬁ'ghora hacia abajo a través de los dispositivos de inyeccibn
25 de aire 50 y 51, que inyectan aire bajo presién alrededor:de
la circunferencia y de ménera sustancialmente coineidente con
la clrcu¢ac161 de las pars iculaa de arenz para formar dos co-
. rrientes continuas de alta velocidad., Estas corplegtes se unen
denﬁro del dispositivo de inyeccitn de aire 60, donde puede in

Py

30 P yecbarse ung centidad suplementaria de aire bajo presidn ce-
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rrzndo los contaétos de programacién de tiempo 182 para aumentar
o incrementar fodavia mds su circulacién & menera ée corriente.
La corriente combinada penetra a continuscidn en lz- seccibn inter
‘media 70 de la fase mezcladora estdiica 68 en la cuel las irregu-
Jaridades de circulacién se suprimen vara obiener una cireculacién
uniforme exenta de variaciones brusces. La corriente regulariza-
da de particulas de arena revestida de catalizador y de arena re
vestida de resina fluye a continuscidn en la seccidén meszcladora
80 de 1la fase 58, donde 1ds segmentos de ﬁaleﬁas helicoidales 83 -
realizan un megclado Intimo y completo de las particulas de arens
revestida de resina y de arené revestida de catalizador para obie
ner una mezcla de arena con catalizador y resinz 2 parbir de la

2

cual se forma Tinalmente el micleo de fundicidn en la cajs de nd
cleo 100. Cuando la masa de,partiéulas de srens reveslida de cata
lizador y de resinz salé de la seccién mezcladéra 80, el cenjunto
e motor de progfamacién de tiempo 164 cierra los contactes 184
pare activar la segunda fase de ipyeccidén de zire S0 con el obje-
to de suministrar una rdfaga suplemnentariz de aire bajo presién
alrededor de la circunferencia y\de maners sustencialmente coin-
cidente con la circulacién de las particulas de arena para mejo-

. '
rar la integracién de las peliculas de resina y de catalizador
sobre las particulas, y por tanto la resistencis y la uniformidad
del smicleo obtenido finslmente, -
) . Como se represénta en la figura 18, el funcionamnien
to de la ségunda fase de inyecciln de aire 90 convimia desde un
punto situedo aproximedamente 2,4 segundos en el ciclo hasta un
pﬁnxo gituado aprorimadamente en 4,6 segundos en el ciclo duran~
te el ejemple de ciclo de fabricacién de ndcleo de 5.sepundos,

Se observard icuelwente que les contactos de progranacién de

: tiempo 177, que controlan la salida de las mezclas de resina y
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" ha salido de las tolvas de almacenado 22 y 23.

- %6 -

-
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catalizado or, se abren aproXimadamen%e en 2,8 sesundos en elciclo,
correspondiendo dicho tiempo a la cahtidad de arena necesaria que
Para reducir el

tiempo necesario entre los ciclos, las tclvas de almacenado pue-

den rellenarse después de que los contactos 177 se han'abierto,

‘abriendo las vdlvulas de alimentacién 32 y 33. Ia aplicacién de,

aire a partir de la primers fase de alimentacién de aire 49 con-
tinda durante é resto del ciclo, es decir hasta transcurrir 5 se
gundos del ciclo, para asegurar que todas las particulas de arena

han sido completamente extraidas de la fase intermedia y de la fa

‘se me"clauora estétlca cuando se Germina el C1clo.

K

Se obcervaré que el ciclo de pro«ramac»én de tiem-
po que se reprosenma en la figura 18 no es mds que un ejemplo de

que la duracidn del ciclo de ;orwacxén de micleo, 10 mismo que

la duracién y la progrmacidén de tiempo relativa de la abertura y

del cierre de los varios contaptos de programacién de tiempo del

conjunfo de motor de programacién de tiempo 164, pueden ajustarse
-segin las necesidades impuestas por los nnrémetrOQ del proceso de
fabricacién de molde particular..Esto quiere decir que para mol-

des de meyor tsmefio, es posible alargar todo el ciclo de programg
cién de tiempo, y que el arranque y la ﬁarada de las varias fun-~

ciones que se producen durante el ciclo, tal como la salida de

" la mezcla de arena y el -‘funcionamiento de las pr imera y segunda

¥
fasesudg inyeccién de aire, pueden ser preajustades segin las ne
cesidadés de acuerdo con las caracteristicas de las mezclas de.
arsna y catalizador y arena\y resina, y segin’el tamafio y la for
me. del micleo fabricado. I"ualnente, situando los interruptores
selectorés de tres poalclones en la posicidn OFF y a continuacion

selectivamente en la posicién JIAKUAL, es posible realizar menual

* mente el ciclo de formacibn de micleo. Este modo de funcionamien
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to es igualmente Uil pars la limpieza ¥ durante los reglajes ini
ciales y la verificacién del aparato de fabricacibn de micleo,
o Aunque ce hezya ilustradc un conjunto de levas accig
nado por motor pars realisar-el control de las varias fases duran
te el funcionamiénto del aparato de Tebricacilén de micleo, se ob-
servard que podrfan utilizerse otros medios de programacién de
tiempo, Pales como cireuitos de progranacién de tiempo electréni
cos separzdos, Por otra parte, es posible prever diferentes dispo
sitivos de interconaxién ¥y Ge segurided, incluyendo dispositivos
de deteccién de circulacitn on varios yuntos de las secciones de
conducto intermedio y mezclador, como probeccién contra posibles
defectos de funcioramiento del aparavo de fabricacién de micleo.
titulo de ejemplo ilustrativo particular, en el

cual se mezclan unos pesos iruales de irgredientes constituidos

por arenz-resina.y arena-cataolizador vara formar un ndeleo o un

molde, la mezcla.de arena-resina puede incluir arena de fundicidn

con resina de aleohol furfurilo que la reviste uniformemenie en

.uns cantidad suficiente para proporcionar la cantided de resina

representando tres por cienbe del peso tobal de la mezecla final
de arena-catalizador-resina. Il copolimero de ?ormqidehido de al
cohol furfurilo gs obtenido a partir de una meszecla en la cual la
relacién molar entre aldenfdo y alcohol &g de 1:2, y el copolime
ro resultante se divide con 50% de alcohbl furfurilo monomérico.
El iﬁg?ediénte constituido por arena-cabalizsdor estd uniformemen
te revestido con deido fosférico concentrade y deido sulfiirico
concentrado u¥ilizando una relacién ponderal de 5:2, en una canti
dad suficiente vara que el catalizador represente el A5% del pe~
so de la meszcla de aglomerante en la mescla final de arena-cata~
lizador~resina. - ' ’

‘ .ée han ovtenido resultalos muy satisfachorios con
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esta mezela en le produccién de micleos de primera calidad de bue
ne resistencia y uniformidad con un peso incluido eﬁtre 2,72 Xg
y 36,28 Xg (6 a 80 libras) utilizando un conducto de acero inoxi
dable en la fase de mezclado estdtica de un didmetro interno de
7,62 cm (3,0 pulgada). La seccién intermedis T0 de la fase mez~
cladora tenfa 30,48 cn de largo (12,0 pulgada) y estaba provista
de_18 paletas dispuestas en 6 grupos. Lo seccidn mezcladora 80
tenfa una longitud de 99,06 em (39,0 pulzada) y estabe dotada de
T paletas helicoidales con una lonzitud cade una de 13,17 ca
(545 pﬁlgadaS) decaladas 900. Se suninisitrd al sistema aire bajo
unz presién de 5,62 nw/cm (80 1ibras/pulgada2) ¥ les tolvss de

nn 2
almacenado 22 y 23 se somelieron a una nregibn de 0,7 Kg/em™ (10

N

libras/nu¢~aca ) durante una porcidén inicial del ciclo, después
de Lo cusl se abrieron las vdlvulas de szlida de HMezcla de arena
42 y 43 durante 1 a 15 segundos, segin el tamaﬁo del micleo, es
decir 1,2 segundos para un nidcleo de 3,17 Xg (7 libtras) y duran

te 14,3 segundos para un micleo de 31,7 Kg (70 libras). Desgués

_de franscurrir 2-2,5 segundos del ciclo, se splicé aire neumdti-

co a2 los disnositivos de 1nyecc16n ce aire 50 y 51, y eventual~
mente al dispositivo de 1.nyecc16~ 60 v se contlnué esta inyecciln
de aire durante el resto del.ciclo de preparacldn de nicleo. Des
pués de aproximadamente 2,5-3,0 sesundos en el ciclo, se acciond
la aenunua fase de inyeccidn de aire 90 para sumlnlsuﬂar aire

2

con una presién de 0,7-1,4 Xz/em {10-20 1ibras/pulgada ) duran-

te 5-20 segundos, segun el tamafio del micleo, pero preferentemen

te durante un tiempo mds largo que el %iempo utilizado para las

védlvulas 42 y 43,
El aparato de fabricacién de micleo, asi como el
método sezin el invento, permiten émplear un sistema de resine~

catallzador dotado de un tiemmo de enaurecimieﬂto nuy rdpido
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Por consismiente, se forman micleoz o mo‘é g de fundicibn gque
presantan un elevado grado de precisién dimensional, una buens
dureza y una buena uniforaidad. Por ofra narte, el corto tiempo
de endurecimiento de la mezcla de arens con cgislizador y resina,
permite reducir al minimo el ciclo Je fabricacidn de ndcleo, ha-
ciendo que el aparato y el método sean particularmente atractives
para operaciones de fabricacibn en gran rﬂu en las cuales lg
neéesidad de disponer de un gran mime de cajas de micleo y de
una gran svperficie de almacenado resul%ante del largo tiempo de.
permznencia en las cajas de micleo, puede corstituir un inconve-
niente econénico sustancial. 7

. El método y el aparato ssein el invento permiten
obtener un mezclado muy rdpido e Intimo de la arena revestida de
resina y de la arena revestida de cataliszador, por medio ée un
procedimiento de circulacién continua orlgxnal'nn‘el campo de
fabricacién de micleos de fundicién. Las dos mezmclas de arena

constituyen corrientes que circulan rédpidamente ue e unen
q v a

en una corriente continua que fluye rdvidamente. TLa corriente

combinada se somete preferentemente a la accidén de una fase in-

termedia para eliminar las irregul'ridades'de circulacién, ¥ a

-
v
s

contlnuac&én se introduce en el mezclador estdiico en el cual

las nafticulas revestidas de resina y catalizador se mezelan In

" timamente nara formar una mezcla homogénea de particulas revesii

das de catalizedor y resina que se introduce en el molde de for
macién de micleo. Debido a la naturaleza contimua de esue oroce
50, es posible forwsr fdcilmente micleos o moldes de una aﬂﬂl
gama de dimensiones sin desperdicic de la nezclz de arens , ¥

sin que sea necesario efectuar canhios importantes en el aparato,

Ya que le fese mezclaao r2 estdtice no necesita ninmin =lexaento

- mezclador accionado mecdnicamente, el cosie ini eial y de manive-
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nimiento del aparato de fabricacién de micleo se reduce, y el
rendimiento y la fiabilidad del aparato awnentan,
se s

En resumen, la presente patente de invencidn que
olicita deberd recder en las siguiente
5
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REIVINDICACIONES

1. Aparato para preparar un nicleo o un molde endu-
recido a partir de una primera masa de materia en forma de
phrticulas revestidas con una pelicula de resina polimeriza-
ble en presencia de un catalizador y a partir de una segunda
masa de materia en forma de particulas revestidas_con una pe-

licula de catalizador capaz de polimerizar dicha resina,estan-
do dicho aparato constituido en'combinacién por: unos medios
que incluyen una primera tolva que sirve pars almacenar una
cierta cantidad de dicha primera masa de materia en forma de
particulas; unos medios que incluyen una segunda tolva que
sirve para almacenar una cierta cantidad de dicha segunda. ma-
sa de materia en forma de particulas; y una caja de nlcleo
que tiene -una cavidad interna que define dicho nlicleo o dicho
molde deseado; estando dicho aparato caracterizado porque in-
cluye un conducto para establecer un trayecto de circulacidn
de ‘dichas masas de particulas desde dichas primera y segunda
tolvas hacia el interior de dicha caja de nficleo, incluyendo di
cho conducto una seccidén de mezclado para mezclar dichas masas
mientras pasan a través de dicho conducto; y unos medios de in
yeccidn de aire para crear una circulacidén continua en forma
de co?riente de dichas particulas a lo largo de dicho trayec-
to devcirculaciéa, con lo cual dichas priméra y segunda masas
se mezclan intimsmente y répidamente y dichas peliculas se in-
tegran por lo menos parcialmente para coustituir una me;;la
de particulas revestidas de resiné polimerizable y de catali-
zador, que se deposita en dicha caja de nidcleo.

2. Aparato para preparar un nicleo o un molde segin
la reivindicaciéh 1, caracterizado porque dichos medios de in

yveccidn de aire inyectan el aire circunferencialmente y subs-

r
Al
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" ha de recaer la Patente de Invencidn que se solicita: APARATO

tancialmente en dlChO trayecto de circulacibn con una velocldad
suficiente para mantener substancialmente toda dlcha materla en
forma de particulas en suspensién en dicha circulacibn en forma
de corrlente en el interior de dicho conductos

3. Aparato para preparar un ndcleo o un molde segun

la réivindicacidn 1, o 2, caracterizado porque dicho conducto

es recto y vertical. .

4. Aparato para preparar un niicleo o un molde segin

la reivindicacidn 1, 2 o 3, caracterizado porque unos medios de

control de circulacidn que incluyen un par de vAlvulas estén
dispuestos entre dichas tolvas y dicho conducto para controlar
la circulacibn de dichas masas de particulas hacia el interior
de dicha caja de nfcleo.

5. Aparato para préparar un ndcleo o un molde segin
una cualquiera de las reivindicaciones 1 a b cafacterizado
porque dichos medios de inyeccidn de~aire estAblecen un caudal

de circulacidén en.el cual de 50 a 90% del volumen de dicha cix

culacién en forma de corrieante estd constituido por dicha mate-

‘ria en forma de particulas.

6. Aparato para prepérar un ndcleo o un molde segln
una cualquiera de las relv1nd1cac1ones la 5, caracterizado
porque dicha seccidn de mezclado 1nclu ye un separador centrlfu-
go que sirve para mantener una zone de densidad relativamente
elevé&a de la materia en forma de particulas en una parte si-
tuada radialmente hacia el exterior de dicho trayecto-de cir-
culacibén y una zona de vel&cidad relativamente elevada substan-
cialmente exenta de dicha materia en una porcidn situada radial

mente hacia el interior de dicho trayecto de circulacidn.

- - 7. Be reivindica por dltimo como objeto sobre el que
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PARA PREPARAR UN NUCLEO O MOLDE ENDURECIDO A PARTIR DE UNA
PRIMERA MASA DE MATERIA EN FORMA DE PARTICULAS REVESTIDAS CON
UNA PELICULA DE RESINA POLIMERIZABLE.

Todo conforme queda descrito y reivindicado en la
presente memoria descriptiva que consta de cuarenta y treg

péginas mecanografiadas y dibujos que se acompaian.

Madrid, 21 abril 1.976
BERNARDO UNGRIA




THE QUARER OATS COMPANY.

HOJAS 6/1

Rl
TP
S e IR

,r‘ -
“_l_::f.,z.u&.fe.‘if;g

ATI

26—

[

|3H

50
607

]

49

1

]

=T I:Im’r

S

il 47

48

ESQLA VARIABLE
Madrid, 21 abril 1.976
BERNARDO UNGRIA

ay
. PRy :
< E JV e
[ ,,/

Wt




THE.QUAEKER OATS CCMPANY.-

HOJAS 6&/2

49 <

SN S STNISSN
C

Madr

ESCALA VARIABLE
id, 21 abril.1l.976




THE QUAKER CATS COMPANY.

HOJAS 6/3

[

ESCATA VARIBLE
Madrid, 21 abril 1.D76
BERNARDO UNGRIA

DRals '7”“ i
S
- v "

¢ e



' THE QUARKER OATS GOMPANY.

HOJAS 6/4

90 <
{ (ead
NI N
7 97
N
96
m&98
105y 192 105 l!..-r P 105 1% 05
e livevsusadiiiiiberure 4
100 1§<f’z@‘"\\97\\\a% NN\ NN :f/
v \'05 (106 108 106 /(T
NS N
4 \ \ H ﬁ 4
101}/ \ N /]
LLLY AN TTA, NTZ T 77 7 L
107 102 “i0s 105 107

ESCALA VARIABLE
Medrid, 21 abril 1,976

- BERNARDO UM
pﬂp' J%.- Ve

& /

v

-



:

_THE QUAKER OATS COMPANY. HOJAS 6/5

( , > e

Tz . L6 2 ”71£"|6 i
by el
=

i2g  1°

123 %\"2; 120

N2l

107~ 100

ESCATA VARIABLE
Madrid, 21 abril 1.976
-+, "BERNARDO UNGRIA
s bR/
ok e

=



THE QUAKER OATS COMPANY. HOJAS 6/6

163 64
% /\<
L_‘ '(16_5J U
’—U—{_’gﬁ.___—r——l (s 1!62
t
; [‘. ;:124
161 ! 34
170 1737 : 175;l ,__0_,%)'_3_‘9,1
_ ° i _“‘”@"
—_—_%.___....ﬁ 1 Y
174 177 [.o./\;:a_dw“
] { l757| 49
”!"?_8—%-‘“_‘1‘ ]
5 l 154
et~ Y : .
* i 159
MET-E29 184y 1
T=Z . g_l&_
165
168
173
177
18950
184
0 5 'z 4 5
" ESCALMVARIABIE -
Medrid, 21 abrili1+976-
BERNARDO PNGRIA
PPy {lke

oo ) )
i o
o
»”



	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



