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P A T E A T E DE I N V E N C I O N

por VEINTE años

solicitada en España a favor do GEQRG FISCHEK /KTIENGEsmsCHAÍT , 

de nacionalidad suiza» domiciliada en Schaffhsusen, Suiza» por 

"Perfeccionamientos en las moldeadoras para la  fabricación de

moldes de fundición", oon prioridad de la  solicitud suiza no 

12*825/75 de fecha 3 Octubre 1975* - - - - - -  —

EUFORIA DESCRIPTIVA

La presente invención se refiere a una moldeadora 

para la  fabricación de moldes de fundición con una pluralidad 

de estaciones de moldeo, de las cuales por lo  menos una de 

5* e llas está equipada con una unidad campaotadora, portamodeloa 

intercambiables y una disposición distribuidora de compuesto de 

moldeo, y con una unidad do giro» cuyos brazos de giro llevan 

sendos chasis de molde que pueden alojar un semimolde de fundi­

ción y que pueden girarse en cadenoias hacia estacione o de moldeo 

10* consecutivas» pudióndoo© situar los moldes de fundición forzados 

mediante el giro de los semimolde o superiores de fundición en 

1800 y la  colocación conjunta oon los sem imoldes inferiores por 

un dispositivo de cambio de sitio  sobre una instalación de trans­

porte. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -
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Es conocida una moldeadora (U£S*P3 2*325*501)# la  cual 

comprende dos instalaciones de moldeo di apuestas por separado# 

usa de las cuales está preparada peora la  fabricación de aemimol- 

des superiores de fundición y la  otra para la  fabricación de 

5* eemltaoldoa inferiores de fundición* las doe instalaciones de

moldeo presentan un chasis de giro que puede girar alrededor de 

una columna» e l cual lleva chasis de molde» Este chasis de giro 

está provisto» además» con instalaciones pazo, girar e l chasis 

de molde* En una estación de moldeo para hacer coincidir las  

10» dos Instalaciones de moldeo se encuentra dispuesta una instala* 

ción para levantar los moldea de fundición terminados de los  

chasis de molde» mediante la  cual los moldes de fimdieióa se 

entregan a una instalación de transporte» —

Esta moldeadora conocida requiere por una parte unas 

15* amplias necesidades de espacio a causa de loa círculos de giro 

de los chasis de giro y por otra parte la  introducción de machos 

y e l control de loa moldes de fundición en cuanto a defectos de 

molde» particularmente en los eemiaoldea superiores de fundición 

presenta dificultades» Además» e l recorrido de giro de 180o de 

20» los chasis de giro menoscaba considerablemente la  velocidad de 

trabajo de la  máquina» - ------------------------------------  -  - ---------*

La invención se plantea e l problema de perfeccionar una 

moldeadora de la  clase mencionada a l principio de ta l manera 

que con un modo de construcción compacto los semiaoldes superio- 

25» res y los semimoldes inferiores puedan moldearse en eadenoias en



estaoionea da moldeo dispuestas alrededor de un ejo central, de 

girot controlarse en cuanto a defectos de molde» equiparse con 

machos y juntarse para formar moldes de fundición, para entre­

gar a continuación mediante un dispositivo de cambio de sitio  

los moldes de fundición terminados a una instalación de trans­

porte* Para la  optimización do todos los tiempos de lee opera­

ciones, la  cadencia mínima deberá estar dispuesta sogón un 

tiempo parcial máximo de la  suma de todos los tiempos de laa 

operaciones» es decir, e l tiempo de las operaciones por oada 

molde deberá optimi caree de ta l modo que la  operación parcial 

más larga no deberá determinar nunca la  oadenoia de todas 3 as 

operaciones restantes, sino como máximo de parte de 

operaciones restantes* Ce la  misma manera deberá ser posible» 

en su caso mediente la  utilización de reducidos medios adicio­

nales» de emplear la  moldeadora pora diferentes procedimientos 

de moldeo y diversos compuestos de moldeo• -  — — — —

Bate problema se resuelve porque Ja unidad de giro pre­

senta una columna principal que puede ser girada por un accio­

namiento de giro» en la  cual se encuentran dispuestos brazos 

de giro que llevan chasis de molde con un dispositivo de giro 

para girar los chasis de molde y en la  que se encuentra alojada 

por lo  menos una columna de giro que puede moverse de manera 

relativa respecto a la  columna principal» la  cual presenta por

lo  monos un brazo que lleva un chasis de molde, asi como un dis­

positivo de giro y un dispositivo de elevación* — -  — —



A continuación ae 0©corito© a Xa luz de los planos un 

ejemplo de ejecución del objeto de la  invención» mostrando los 

alamos*

la  Fifi* t una sección vertioal según la  línea I - I  de 

la  Fig* 6 con e l semimolde superior de fundición girado hacia 

dentro»

la  Fig* 2 una sección paroial representando la  posi­

ción de llenado del chaola de molde*------------- ---------------------

La f i e »  3 una sección parcial representando la  posición 

de compaotaoión* - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

la  Fig* 4 una sección parcial representando e l semimol­

de inferior de fundición terminado de moldear*

la  Fig* 5 una sección pardal según la  línea IX -II de 

la  F ie »  6 con e l molde de fundición situado en posición con­

gruente*

la  Fig. 6 una sección horizontal eegón la  línea I1 I-III  

de la  Fig* 1 con e l semimolde superior de fundición girado hada 

adelante*

la  Fig* 7 una sección horizontal según la  línea XV-IV 

de la  Fig* 1*

Lft moldeadora representada en la  fig * 1 presenta un 

número de estaoianee A» B» C» 1 de moldeo y comprende una caja 

1 con una parte superior 2 de la  caja que sobresale en voladizo



y una ¿arte inferior 3 de la  caja, pro sentando estas partes 

unos cojinetes 4, 5 alineados entre s í para e l alojamiento 

giratorio de una columna principal 6# El cojinete superior 4 

está configurado como cojinete radial y e l cojinete inferior 5 

está configurado como cojinete axial y radial* la  columna prin­

cipal 6 situada en los cojinetes 4, 5 está unida por su parte 

superior 6* con un engranaje 7 de giro, por ejemplo una orus 

de malta, que puede moverse por un grupo 8 de accionamiento, 

por ejemplo un motor de fluido, con la  tubería 23* de alimen­

tación de energía* la  parte inferior de la  columna principal 6, 

la  cual está configurada como cuerpo giratorio 9» presenta en 

e l cojinete 5 un cojinete anular 11 que se encuentra situado 

encima de un resalto anular 10, mediante e l cual está guiado 

en la  dirección vertical del eje*

Sobre e l cuerpo giratorio 9 se encuentran colocados 

cojinetes 12 de giro dispuestos diametralmente, con sendos dis­

positivo e 13 de giro, par ejemplo motores de giro de fluido, 

los cuales están configurados para e l alojamiento giratorio de 

Bandos brasoe 15 de giro que llevan un chaola 14 de molde, cor­

tando e l eje de rotación del chasis 14 de molde e l punto de in­

tersección de la  diagonal del espacio hueco en forma de para­

lelepípedo del chasis 14 de molde, pero transcurre frente a l 

eje de rotación del eje 12 de giro a xana distancia 12* (f lg . 6)„ 

pudiendo transcurrir e l eje de rotación del cojinete 12 de giro 

tanto perpendienlámente como oblicuamente respecto a l eje de 

la  columna 6* Mediante e l desplazamiento del eje de rotación se



puede conseguir que después o durante un recorrido de giro 

efectuado por la  colmara 6* e l chasis 14 de molde pueda g irar» 

se alrededor de un eje horizontal en 180o por e l dispositivo 

13 de giro de manera continua o con parada intermedia a la  po­

sición de congruencia con una de las instalaciones de moldeo* 

la  ejecución representada en la  Fig* 1 muestra un chasis 14 

de moldo para formar un semlmolte inferior de ñandición. -  -  -

£n la  columna principal 6 se han previsto diamotral- 

aente y paralelamente respecto a l eje de la  columna dos co­

lumnas 16 de giro* los cuales pueden moverse Individualmente 

o conjuntamente por sendos dispositivos 17 de giro* las co­

lumnas 16 de giro presentan un cilindro 16* accionado por 

fluido con sendos co jinetee 13 te giro situados radlalmentcf 

estos últimos están equipados con un dispositivo 20 de giro 

y configurados para alojar de modo giratorio sendos brazos 

giratorios 19 que alojan un chasis 14' de molde* £1 o je te ro­

tación del ohasis 14' do molde que atraviesa e l punto de in­

tersección te la  diagonal del espacio hueco en forma de para­

lelepípedo te l ohasis 14* te molde está alineado con e l eje de 

rotación del cojinete 18 de giro* pudlondo transcurrir este 

último tanto perpendiculanaente como temblón oblicuamente res­

pecto a l eje de las columnas 16 te giro* Un váatago 21 de ém­

bolo* oon un émbolo 2 1* t colocado en e l cilindro 16'* se en­

cuentra unido de manera resistente a l giro oon la  columna 16 

de giro* pero de manera móvil en la  diroooión axial de la  

misma* Para e llo  sirve un caequillo 22 de arrastre que rotea



a l vástese 21 de émbolo, con e l cual la  parte 16 de giro está 

guiada de manera longitudinalmente deaplazabl© sobre e l vástago 

21 de énbolo, pudiendo elevarse y descender por un medio de pre­

sida alimentado mediante e l vástago 21 de émbolo a través de 

uno tubería 23. la  altura de elevación corresponde aproximada­

mente a la  altura necesaria para juntar los moldee de fundición.

Ibi lugar de las columna© 16 de giro de ejes paralelos 

y dispuestas excéntricamente respecto a l eje de la  columna, 

también pueden preverse columnas que presentan guía® que trans­

curren coaxialmente respecto a l eje de la  columna, las cuales, 

como so ha descrito, están provistos de brazos de giro que lle ­

van chasis de molde y son accionablee por un dispositivo de gi­

ro , pudiéndose mover de manera individual o conjunta respecto 

a l movimiento de giro efectuado por la  columna. En este caso 

no es necesario un desplazamiento de loe ejes de giro del chasis 

de molde y del cojinete de g ir o .__________ _________________________

¿'n círculo de giro de los chasis 14, 14* en la  mol­

deadora ee encuentra provista en una de laa estaciones de moldeo 

un dispositivo de moldeo eon un cilindro 24 de prensa, un poi*. 

tamcdelos 25 y un dispositivo distribuidor 26 para un compuesto 

32 de moldeo. En el cilindro 24 do prensa ee encuentra colocado 

un émbolo 28 de presión, cuyo vástago 28* de émbolo lleva una 

placa 29 de prensa, cuyas dimensiones de superficie corresponden 

a lee dimensiones del espacio hueco de los chasis 14 y 14* de 

molde. El cilindro 24 de prensa está fijado por ejemplo de ma­

nera desmontable en la  caja 1 } de este modo puede emplearse
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©n vea del cilindro 24 de prense un dispositivo do compactad <$n 

corre epondiento a la  elección del compúsote de moldeo y del 

procedimiento de compactad ón» por ejemplo un grupo vibrador*

£1 émbolo 28 de presión puede acdonarse para la  elevación y 

5* e l descenso mediante un medio de presión alimentado a través 

de las tuberías 30» 31*

En e l portan odeloa 25 ae encuentra colocada una placa 

34 de modelos equipada con modelos 33» la  oual está unida de 

manera intercambiable con e l portamodeloo 25» e l cual está co- 

10* locado sobre un taladro 36 de cojinete de la  caja 1 de manara 

que pueda elevarse y descender* Para e l accionamiento del por» 

tauodoloo 25» e l mimo está configurado con un dispositivo de 

elevación» por ejemplo un dispositivo 35 de palancas acodadas* 

Para e l accionamiento del dispositivo 35 de palancas acodadas» 

15* este dispositivo está equipado oon un accionamiento 37 de émbo­

lo  alternativo alojado en la  caja 1» e l oual puede moverse por 

un medio de presión alimentado a través de una tubería 38* — —

Al lado del cilindro 24 de prensa de la  estación de 

moldeo descrita se encuentra dispuesto e l dispositivo d is tri- 

20* buidor 26* Esto dispositivo está formado por una tolva 39 de

oompuesto de moldeo» un recipiente dosifioador 40 y una corre­

dera 41 de cierre que cierra la  abertura inferior del recipien­

te dosifioador 40* El recipiente docdfleedor 40 está guiado de 

manera deoplaaable en la  oaja 1 y unido con un di opositivo 42 

25* de do aplazamiento alojado en la  oaja 1» e l oual puede accionar­

se neumática o hidráulicamente mediante un medio de presión
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alimentado por una tubería 43* Mediante el accionamiento dol 

dispositivo 42 do desplazamiento, e l recipiente 40 da dosifi­

cación ©a desplazado desdo la  abertura inferior do la  tolva 

por encima del chasis de molde, mientras que una corredora 44 

5* do arrastre unida a l recipiente 40 da dosificación cierra la  

abertura inferior de la  tolva. le  corredera 41 do cierre está 

colocada on una guía horizontal y unida oon un accionamiento 

45 do émbolo alternativo dispuesto en la  oaja 1, ©1 cual puede 

scooteroe neumática o hidráulicamente a presión, que puede 

10* accionarse por un medio de presión alimentado por imn tubería 

éS. — — — — — — — — — — — — — — — — — —

Como compuesto 32 de moldeo se ha previsto arena de 

moldeo corriente para fundición. Sin embargo, también es posi­

ble emplear otros compuesto a de moldeo, por ejemplo arena de 

15* moldeo endureolble en frío * Del mismo modo es posible awplftQT» 

diversos procedimientos de moldeo, pudiéndose elaborar «agón 

la  configuración de los brazos de giro o de los chasis de molde 

unos moldes de fundición sin oaja o moldes do fundición en caja* 

En e l modo de ejecución representado en los planos se trata de 

la  fabricación de moldes de fundición sin caja. Otra posibilidad 

estriba en configurar los chasis de molde con chasis intercam­

biables de intercalación. -

En las figo. 2, 3 y 4 se ha representado a la  moldeado­

ra sogdn la  invención en diferentes operaciones de moldeo, mos­

trando la  Fig. 2 la  operación de moldeo en la  que la  placa 34 

do modelos soportada por e l partamodelos 25 se encuentra en po—

25.
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f íío ió ñ  levantada en contacto con a l ohasie 14- do ©oído y  la  

corredora 41 de cierre ha liberado cedíante e l movimiento del 

accionamiento 45 de émbolo alternativo la  abertura inferior del 

recipiente 40 de dosificación, debido a lo cual e l compuesto 32 

5* de moldeo ©e vacía a l interior del chaeia 14 de molde# ----------

la  fifí* 3 muestra la  operación de moldeo en la  que e l 

lado de presión del émbolo 28 de presión está sometido a presión 

a través de la  tubería 30, debido a lo  cual la  placa 29 de píren» 

ca es guiada contra e l eeaiaoldo 27 de fundición y  compacta e l 

10# misso.

la  fifí* 4 muestra otra operación de moldeo con un seoi- 

molde 27 de fundición, terminado de moldear, sujetado por un 

chasis 14 de molde $ e l pertamodoloa 25 ha descendido mediante e l 

accionamiento del dispositivo 35 de palancas acodadas y  la  placa 

15» 29 de prensa está levantada por e l émbolo 26 de presión mediante

la  presión a que se ha sometido e l cilindro 24 de prensa a tra­

vés de la  tubería 31» mientras que e l recipiente 40 de dosifica­

ción es desplanado por e l dispositivo 42 de desplazamiento a su 

posición posterior* En esta posición, e l recipiente 40 de doai- 

20* fiesoión se encuentra debajo de la  abertura inferior de la  tolva

39 de compuesto de moldeo, es decir, en su posición de llenado, 

y  puede llenarse con compuesto 32 de moldeo* En este caso, la  

corredora 41 d© cierre forma e l cierre inferior del recipiente

40 de dosificación. La cantidad de llenado está dinenelonadn en 

25# relación oon e l compuesto do moldeo que ec necesita de manera

óptima para fabricar un aenimolde de fundición. ¡te pueden conoe-
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guix* valoree intermedios del compuesto de moldeo mediante la

variación temporal del accionamiento de la  corredera 41 de 

cierre* -

la  representación de lao demás piezas móviles muestra 

5* a titulo de ejemplo posiciones de los moldes en e l proceso de

terminación* Estas posiciones de loo moldes pueden variarse se-* 

gdn las operaciones parciales que so hayan programado* — — — —

la  íig * 5 muestra la  moldeadora con otra estación de 

moldeo» a saber» una estación do moldeo do cierre» un disposi— 

10* tivo 47 de cambio de sitio  y un dispositivo 48 de transporte•

En  la  estación de moldeo de cierre se fca girado un chasis 14* 

de molde con un eeoimolde superior de fundición terminado de 

moldear sobre un chasis 14 de molde con un semimolde Inferior 

de fundición terminado de moldear» y los dos semimoldea ae ha» 

15. llevado a una posición de congruencia* Debajo de los chasis 14»

14* de molde se encuentra di opuesto de manera cán trica un ci­

lindro 49 de expulsión» e l cual está fijado de manera desmonta­

ble en un alojamiento 50 de la  caja 1* En e l cilindro 49 de 

expulsión so encuentra dispuesto con movimiento longitudinal 

20* un émbolo 52 que puede accionarse neumática o hidráulicamente,

provisto de una placa 51 de expulsión, el cual está sometido a 

un medio de presión alimentado a través de una tubería 53* Per 

la  placa 51 de expulsión unida con e l émbolo 52, e l molde de 

fundición terminado puede desplazarse fuera del chasis 14» 14* 

25* de molde y conducirse a una posición 54 de expulsión, en donde

puede ser entregado por e l dispositivo 47 de cambio de sitio  a
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través de un carril 55 de guía a l dispositivo 48 de transporte» 

El dispositivo 48 da transporte puede estar directa o Indirecta­

mente mido con una sección do colada para los moldes de fundi- 

clén* E l dispositivo 47 de cambio de sitio  está equipado con un 

5* cilindro 56 dispuesto do modo estacionarlo con un vástago 57 de 

émbolo situado en e l mismo» siendo accionado por un medio de 

presida alimentado a través de una tubería 58. El extremo exte­

rio r del vástago 57 de émbolo presenta un arrastrador 59» e l 

cual rodea e l molde de fündiolóh* En ves dol dispositivo 47 de 

10* cambio de sitio  que acaba de describirse» también puede preverse 

un dlspoeitivo con efectos oceánicos o eléctricos* — — — — — — «■

Al portemodcloa 25 se encuentra asignado un dispositi­

vo 60 de cambio para las placas 34 de modelos» e l cual está 

equipado con un aooionaaiento 61 de émbolo alternativo» e l cual 

15» puede accionarse mediante un medio de proelc$n enmontado a tra­

vés de una tubería 62. Sin embargo» también es posible configu­

rar e l dlspoeitivo 60 do cambio para que pueda accionarse la  

mi sma de otro modo» por ejemplo electromecánicamente* — — — — —

Be sido a las posibles combinaciones de las operad o- 

20* ñas de moldeo oe encuentre siempre en uso sólo un reducido nú­

mero de placas de modelos* lo cual tiene una influencia decisi­

va sobre la  oonfiguracién del dispositivo 60 de cambio*----------

la  flg * 6 muestra en vista en planta una disposición 

con cuatro estaciones A* B, C» E de moldeo y girados hacia e l 

25* interior de las ni amas sendos chasis 14 ó 14' de molde* sin em-



13

bergo, e l nécero de las estaciones do moldeo y de los chasis 

de molde correspondientes no está limitado a la  disposición 

representada en los planos, sino <pi© puede aumentarse o reda** 

circe* También puede variarse la  disposición de las estaciones 

5* de moldeo* Lao dos columnas 16 do giro colocadas en la  parta

superior 6* de la  columna principal 6 o del cuerpo giratorio 9 

están dispuestas excéntricamente respecto a l eje de la  columna 

principal 6 y en la  Meco tria  del sistema de coordenadas forma» 

do por las estaciones de moldeo*

10* La £lg* 7 muestra en vista en planta e l dispositivo

17 de giro configurado como motor de giro de flu ido, e l cual 

sirve para mover e l véstago 21 do émbolo y con ello las colum­

nas 16 de giro* 21 véstago 21 de émbolo está unido con un seg­

mento 63 de giro, cuyo borde exterior de arco está configurado 

15 . de modo dentado• £1 borde dentado de arco engrana en una crema­

lle ra  de un véstago 65 da émbolo que se encuentra colocado en 

un cilindro del dispositivo 17 de giro, mediante el cual e l 

segmento 63 de giro esté sometido a presión a través de tube­

rías 67* Las tuberías 67 estén en comunicación con una placa 66 

20* de mando unida de manera giratoria con la  columna principal 6,

encontrándose dicha placa en comunicación con la  tubería 23 

(Fig* 1) de una instalación central de mando no representada 

en los planos* 21 véstago 21 de émbolo de las colímalas 16 de 

¿jiro, e l dispositivo 17 de giro, así como las piezas de unión 

de la  placa 66 de mando se encuentren alojados cobre una placa 

64 de soporte unida a l cuerpo giratorio 9* - - - - - - - - - -

25*



Ies dispositivos 13» 20 do giro» representados esquemá­

ticamente en la  H g« 1» pueden estar igualmente configurados 

como motores de giro de fluido*

Para e l mando de la  moldeadora descrita se ha provisto 

una instalación central de mondo» no representada en los pla­

nos» con la  que se encuentren directa o indirectamente unidas 

todas las tuberías mencionadas en la  presente descripción. -  -

El modo do funcionamiento de la  presente invención se 

describe bajo e l supuesto de una po iolón in io ial (Fig* 6)» 

en la  que ee encuentra girado a l interior de la  estación A de 

moldeo un chasis 14 de molde para un senimolde inferior de fun­

dición» en la  estación S de moldeo un chasis 14* de molde para 

un eeolmolde superior de fundición» en la  estación C de moldeo 

nuevamente un chasis 14 de molde para un oemimolde inferior de 

fundición y en la  estación JJ de moldeo un chasis 14* de molde 

para un oemimolde superior de fundición. - - - - - - - - - - -

En esta posición in ioial se produce deede la  instalación 

central de mando un impulso para e l accionamiento del grupo 37 

de accionamiento» e l cual pone a travós del dispositivo 35 de 

palancas acodadas e l portamodelos 25 con los modelos 33 coloca­

dos sobro la  placa 34 de modelos en contacto con ol chasis 14 

de molde (F ig. 2 ). A continuación» mediante un accionamiento 

temporalmente limitado del dispositivo 45 de desplazamiento» la  

corredera 41 de cierre es desplazada desde la  abertura inferior 

del recipiente 40 de dosificación» liberándose de este modo la



ebertura, por lo  cual e l oocipue ato 32 de moldeo a© descarga en 

una cantidad dosificada a l chasis 14 de molde* Después de ha* 

beree efectuado e l vaciado del compuesto 32 de moldeo* se efec­

túa mediante e l accionamiento del émbolo 28 de presión la  coa- 

paotación del compuesto 32 de moldeo en e l chasis 14 de molde 

(Fig* 3)* Según como se gobierna la  operación de de aplazamiento 

del recipiente 40 de dosificación en consonancia con la  canti­

dad necesaria de compuesto 32 de moldeo* e l recipiente 40 de 

dosificación se encuentra yo desplazado durante la  operación de 

oonpaotaclón o situado encima del chasis de molde* En la  si­

guiente operación se eleva e l émbolo 28 de presión y desciende 

e l partamodelos 25, desplazándose e l recipiente 40 de dosifi­

cación según e l problema de las operaciones* En la  posición 

desplazada hacia atrás* el recipiente 40 de dosificación puede 

volver a llenarse con compuesto 32 de moldeo y queda con e llo  

preparado para la  siguiente fabricación de un molde (Fig. 4)*

Luego se lleven mediente un movimiento de giro de la  

columna principal 6 en la  dirección de la  flecha 1* (F ig. 6) 

todos los chasis 14, 14* de molde en una cadencia a una si­

guiente estación de moldeo* Dentro de una cadencia así, un 

chasis 14* de molde es girado encima de un chasis 14 de molde 

en un movimiento relativo a efectuar por la  parte 16 de giro,

y se llevan los mismos a la  posición de congruencia* sin embar­

go* según la  programación de las operaciones* e l chasis 14* 

de molde también puede llevarse en un movimiento relativo ante­

rio r o posterior de la  columna 16 de giro dentro del transcurso
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5*

10.

15.

20.

25.

do Xa odoración de moldeo en Xa estación A de moldeo desde una 

estación de moldeo para la  posición congruente en otra estación 

de moldeo. Parrante la  operación de moldeo en la  ostación A de 

moldeo» pueden controlara© loe chasis de molde girado o a las  

estaciones B y C de moldeo en cuanto a defectos de moldeo o 

equipar do con maohoe» después de haber sido girados. Ies eemi- 

zuoldes de fundición girado» a la  estación D de moldeo con loe 

chasis 14* 14* de molde y puentes en posición de congruencia 

(f ig . 5)* los cuales forman ahora un molde de fundición* son 

elevadoe a la  posiolón 54 de expulsión por e l accionamiento 

de la  placa 51 de expulsión unida a l émbolo 52. A continuación 

se efectóa e l accionamiento del cilindro 56» mediante lo cual» 

en un movimiento de cambio de sitio  del vástago 57 de émbolo e l 

molde de fundición terminado ee desplazado sobre e l dispositivo 

48 de transporte» desde donde puede ser conducido a una sección 

de colada. En e l ulterior transcurso» e l vástago 57 de émbolo 

vuelve a ser llevado a la  posición representada en la  íig . 5 

y e l émbolo 52 con la  placa 51 de expulsión a la  posición baja» 

da in ic ia l» a continuación de lo  cual loa chasis 14» 14* de mol­

de son desplazados en un nuevo movimiento de giro en la  di­

rección de la  flecha de la  columna principal 6 en una cadencia» 

es decir* una estación de moldeo» mientras que la  placa 34 de 

modelos puede cambiarse mediante e l acciona dentó del disposi­

tivo 60» 61 de cambio. El ohaedo 14 de moldo pasa entonces a la  

posición in ic ia l en la  estación A de moldeo» mientras que un 

chasis 14* de molde permanece en la  estaeión D de moldeo me­

diante un movimiento relativo de la  columna 16 de giro. -  -  -
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Seg&i la  elecoión do las operaciones de moldeo, los chasis 

de molde pueden moverse de manera continua o discontinua alre­

dedor del eje de giro de los brazos 15, 20 de giro y llevarse 

a una posición intermedia» — -  — —

5* Debido a que loe chasis de molde pueden moverse tanto de

manera individual en la  dirección hacia si y separarse en un 

movimiento relativo, como tambión conjuntamente dentro de 

cadencia del dispositivo de giro, oon posibles las combinacio­

nes de operaciones do moldeo, mediante los cuales se pueden 

10» aplicar ampliamente todos los procedimiento o de moldeo y diver­

sos compuestos de moldeo» Debido a la  forma compacta de cons­

trucción solamente so requiero un espacio relativamente reduci­

do, lo  cual repercute favorablemente desde e l punto de vista  

económioo.---- ------------

15. R O T A

Se declaran de novedad y propiedad para Espada, sus terri­

torios y plazas de soberanía, las siguientes! -  — —

H B I V I K D I O A C I O M B S

1»- Perfeccionamientos en las moldeadoras para la  fabri— 

20» caclón de moldes de fundición» con una pluralidad de estaciones

de moldeo, de las cuales por lo  menos una Se ellas está equipa­

da con una unidad compactadora, portasocíelos intercambiables y 

una disposición distribuidora de compuesto de moldeo, y con 

unidad de giro, cuyos brazos de giro llevan sendos chasis de



18

nolde que pueden alojar un seaimolúe da fundición y que puedan 

girarse en cadencias hacia estaciones de moldeo consecutivas» 

pudiéndose situar los moldes do fundición formados mediante e l 

giro de los oeaimoldee superiores de fundición en 18(K> y la  

5* colocación conjunta con los seraimoldea inferiores por un dispo­

sitivo de cambio do oltio^sobro una instalación do transporte» 

came teri ¡zodos porque la  unidad do giro presenta oolumna
C*\-v

principal (6 ) que puede ser girada por un accionamiento (7 ) de 

giro» en la  cual se encuentran dispuestos brazos (15) de giro 

10. que llevan chasis (14) de molde con un dispositivo (13) de giro 

para girar los chasis (14) de molda y en la  que so encuentra 

alojada por lo  menos una columna (16) da giro que puede moverse 

de manera relativa respecto a la  columna principal (6 )» la  cual 

presenta por lo  monos un braco (19) que lleva un chaola (14*) 

15» de molde» así como un dispositivo (17) de giro y un dispositivo 

(16», 2 1 » 21*) de elevación* - - - - - - - - - - - - - - - - -

2 *- Perfeccionamientos segón la  reivindicación 1» ca­

racterizados porque se han previsto dos columnas (16) de giro» 

cuyo recorrido de giro equivale a la  distancia entre dos esta>- 

20* oiones (A» B» C» D) de moldeo contiguas» - - - - - - - - - - -

3*- Perfeccionamientos segón la  reivindicación 1» ca­

racterizados porque el brazo está configurado como brazo (19) 

de baaculaclón con un dispositivo (20) de giro para girar e l 

chasis (1 4 ') de molde y está alojado mediante un cojinete ( 18 ) 

25* de giro en la columna ( 16) de giro* -  - -  - -  - -  - -  - -  - -



4.— Perfeccionamientos segtJb la  reivindicación 1 ó 2» 

caracterizados porque e l eje de la  columna ( 16) de ¿jiro se 

encuentra en la  bisectriz del sistema de coordenadas formado 

por las estaciones (A, 3, C, 3) de moldeo.----

5 -- Perfeccionamientos segóh la  reivindicación 1 , oa- 

raotexlzadcs porque en la  columna principal (6 ) ee encuentran 

dispuestos por lo menos dos cojinetes (12) de giro situados 

diametralmente opuestos entre s í, los cuales llevan e l diapo- 

sitivo (13) de giro con e l brazo ( 15)03 giro pera girar e l ota­

d o  (14) de molde* cuyo eje de giro está desplazado en una dis­

tancia (12*) respecto a l eje del cojinete (12) de giro. -  -  -  —

6 «- Perfeccionamientos segán la  reivindicación 1, oarac- 

terlgados porque los chasis (14) de molde dispuestos en la  co­

lumna principal (6 ) están previstos para alojar seminólas o in­

feriores do fundición. -  — — -  — —

7#- Perfeccionamientos segón la  reivindicación 1» carac­

terizados porque los ejes de los brusca (15* 20) de giro y de 

los cojinetes (12* 18} de giro están dispuestos en un ángulo 

que difiere del ángulo reoto respecto a l eje de la  columna prl& 

cipal (6 ). — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — —

6 .- Perfeccionamientos segón la  reivindicación 1* carac­

terizados porque por lo menos una columna de giro está dispues­

ta coaxialmente respecto a la  columna principal (6 ). — -  -  -  —

9»- Perfeccionamientos segdn la  reivindicación 1 y 8* oa-
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racterizados porgue la  columna da giro dispuesta ooaxiakaente 

respecto a la  coluana lleva los chasis (14*) de nold© que alo­

can loe semiaoldes superiores de fundid <5n*

10 • - Perfecci onaaientos según la  reivindicación 1t car* 

5, rae tensado o porgue los dispoeitivos (13» 20) de giro de los

brazos (13, 19) de giro para girar loo chasis (14* 14*) de 

molde están configurados pora un movimiento que puede interrua- 

pirse potestativamente.

11*~ "PERFECCI CRAiálEirTOS EH LAS !íOI»DBADORAS PARA 1A 

0. PABRICACIO!l SE MOLDES DE FOTtfXECIOK?.

Todo e llo  conforme ee describo y reivindica en la  pre­

cente memoria que consta de veinte hojas» folladas y mecanogra­

fiadas por una sola de sus caras» y de siete figuras que la  

ilustran*

a s o
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