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

por VEINTE a&os

solicitada en EspgSa a favor de Brwin BUNEER, de nacionali­
dad suiza, domiciliada en VBgeliagBeschen 40, 6200 
Echaffhausen, Suiza, por "Perfeccionamientos en las máqui­
nas moldeadoras para obtener semimoldes de fundición en en 
jas de moldeo", con prioridad de las solicitudes suizas 
1 273/76, 9 519/76 y 11 636/76, de fechas 2 Febrero 1976, 
26 Julio 1976 y 14 Septiembre 1976, respectivamente. - - -

ÉneaiA,!BSMSRTiva

La presente invención se refiere a unos perfec­
cionamientos en las máquinas moldeadoras para obtener semi 
moldes de fundición en cajas de moldeo, con medios para la

9. ccmpactación mecánica, comprendiendo una mesa de moldeo y 
una prensa que actda conjuntamente con esta iSltima. - - - -

El aumento substancial de los formatos de las ca 
jas de moldeo, como consecuencia de la plena mecanización 
de las instalaciones de moldeo, produce un incremento consi

10. áerahle de la deformación elástica (ensanchamiento) de las



cajas da moldee durante la compactación de loa eemimoldes 
de fundición. Además, la deformación elástica de las cajas 
de moldeo experimenta furente la compactación un incremento 
adicional por la introducción del moldeo de alta presión*
La deformación elástica de las cajas de moldeo durante la 
coapactación aumenta, además, como consecuencia de la apljL 
caciÓB de nuevos métodos de llenado da la arena de moldeo 
en las cajas de moldeo, en cuyo caso se efectáa antee de la 
coapactación el rascado perfilado del lado superior del re­
lleno de arena de modo adaptado al volumen del modelo. - -

La deformación elástica de la caja de moldeo al­
canza su valor máximo durante le compactaciÓn, particular­
mente cuando se moldean modelos de gran volumen. La deforma 
ción elástica de la caja de moldeo presenta el inconvenien­
te de que al separar los semimoldea de fundición de la dis­
posición de modelos favorece la rotura de terrones y bordes 
del molde. La deformación de la caja de moldeo tiene, ade­
más, como consecuencia que aumenta el desajuste de las pie­
zas fundidas debido a ello y también empeora la exactitud 
de las medidas de las piezas fundidas.--

El modo más eficaz conocido hasta ahora para lu­
char contra la deformación elástica de las cajas de moldeo 
consiste en el refuerzo de las mismas mediante la incorpora 
ción de traveseSos. Sin embargo, los travesanos presentan 
el gran inconveniente de reducir el aprovechamiento del es­
pacio de la caja de moldeo en cuanto a loe modelos y empeo-
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ran la uniformidad de la compactaciÓn de los semimoldes de 
fundición. Bebido a que también dificultan consiáerahlamen 
te el d&sRBolácc de los moldes fundidos# no se utilizan ya 
normalmente en las instalaciones da moldeo y de fundición.

5. Otras construcciones que han llegado a ser cono­
cidas intentan conseguir el refuerzo de las cajas de moldeo 
incrementando los perfiles de las cajas de moldeo en la di­
rección de flexión y configurando los miemos como cuerpee 
huecos. La experiencia muestre, que mediante estas medidas 

tú. no puede conseguirse el refuerzo Gaseado de las cajas de
moldeo. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - ----

La presente invención so ha planteado el problema 
de reducir a una extensión soportable las deformaciones de 
las cajas de moldeo en la compactación ein medidas especiar 

t% los de refuerzo y por consiguiente sin aumento de eu peso.-

Este problema se resuelve según la invención por 
que por lo meaos a dos paredes opuestas entre sí Re la caja 
de moldeo se encuentra asignado a cada una de alias por lo 
menos un órgano de apoyo# estando dispuestos estos órganos 

20. de apoyo de manera opuesta entre sí en un plano paralelo
respecto al plano de la mesa de moldeo y apoyados a su vez 
en contraapoyos unidas de manera rígida entre ai, y porque 
loa órganos de apoyo pueden hacerse avanzar contra las pare 
des de la caja de moldeo. - — - — -



Ba ua modo de ejecución preferente, esto se consi 
parque loe árganos de apoyo están apoyados ea una parte 

la máquina moldeadora que no modifica su posición respeto 
to & la caja de moldeo durante la cosapactacióa. — ------

En otro modo de ejecución preferente loe contra- 
spoyos están dispuestos en un marco cerrado. - - - - - - -

Cn modo de ejecución particularmente favorable 
de la invención estriba en que los órganos de apoyo compran 
den cada uno de ellos un perno de apoyo, el cual puede ajue 
terse en la caja de moldeo mediente una cuña que se deslían 
en una parte de la máquina moldeadora. - - - - - - - - - -

Otros modos de ejecución preferentes de la inven 
ción prevén que para el retroceso del perno de apoyo está 
previsto un muelle, que le cuña pueda ser accionada median­
te un cilindro neumático o hidráulico, preferentemente con 
acción en la dirección vertical, además, que la altura de 
la cuKa sea más pequeña que la distancia entre las superfi­
cies de los váetagoa de émbolo que accionan la cuña, además, 
que los dispositivos de apoyo se apoyen en partes de la me­
sa de moldeo o que los dispositivos de apoyo se apoyen en 
las columnas que están unidas de manera fija tanto con la me 
aa de moldeo como también con la prensa o con una picea 
transversal. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

El apoyo segón la invención de las cajas de mol-



deo de los semimoldee de fundición durante la compactaeión 
tiene como consecuencia que cuando se utilizan cajas da mol, 
deo fabricadas de perfiles corrientes y no presentan trave­
sases de refuerzo, la deformación elástica puede mantenerse 
tan pequeña durante la cocpactación que la misma no produz­
ca ninguna rotura de terrones o bordes del molde ni aumente 
el desajuste de las piezas fundidas o empeore la exactitud 
de las medidas de las piezas fundidas. - - - - - - - - - -

Los pisaos muestran a titulo de ejemplo modos de 
ejecución del objeto de la invención, a saber: - - - - - -

La ?ig. 1 Tina máquina moldeadora según la direc­
ción de la flecha I en la Pig. 2. - - - - - - - - - - - -

La Pig. 2 una vista en planta de la Fig. 1. - -

La Fig. 3- una sección parcial según la linea 
111-111 de la Fig. 2. - ̂----------------------- -------

La Pig. 3a un detalle de la Fig. 3 a escala am­
pliada. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

La Fig. 4 una sección parcial según la línea IV- 
IV de la Fig. 5 . --------------------------- -----------

La Fig. 5 una sección parcial según la linea V-V 
da la Pig. 3. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

La Pig. 6 un alzado de la Pig. 7 en la dirección



3$ la flecha VI. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

ha ?i%. 7 una vista en planta de la Fig. 6. - -

La Fig. $ un alzado de la ?ig. 9 en la dirección 
de la flecha VIII. -----------------------  - ----------

La Fig. 9 una vista en planta de la Fig. 8. - -

La Fig. 10 una sección vertical de una disposi­
ción como otro ejemplo de ejecución, según la linea X-X de 
la Fig. 11 en la posición elevada del marco. - - - - - - -

La Fig. 11 una vista en planta de la misma óiepo 
sición en la posición elevada Aal marco como en la Fig. 10 
en una secciAt horizontal de la máquina moldeadora según la 
linea XI-XI de la Fig. 10. - - - - - - - - - - -  - —  - -

La Fig. 1% una sección vertical de la misma dis­
posición según la linea X-X da la Fig. 11 con el marco en 
la posición bajada. - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

La Fig. 13 una vista en planta de la misma disn& 
sioión en la posición bajada del marco como en la Fig. 12.-

La Fig. 14 una sección vertical de la adema dis­
posición según la linea X-X de la Fig. 11 en la posición 
del molde de fundición terminado de compactar. - - - - - -

La fig. 1$ una vista en planta de la misma dispe



sición en la posición del molde do fundición terminado do 
compactar como en la Pig. 14. - - - - - - - - - - - - - -

La Fig. 16 una sección longitudinal a través de 
un medio de presión situado en el marco para sujetar un mar 
ce de molde con el elemento de sujeción en la posición de 
retroceso. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

La ?ig. 17 la misma disposición como en la Pig.
16 con el elemento de sujeción en contacto con el merco de 
molde y bloqueado. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

En las Pigs. 1 y 2 se ha designado por 1 una me­
sa de moldeo, por 2 una prensa y per 3 y 4 sendas columnas, 
que están unidas de manera fija entre si y forman un marco. 
Una disposición 7 de modelos sobre la mesa 1 de moldeo sopor 
ta la caja 5 de moldeo llenada con arena de moldeo y un mar 
co 3 de llenado colocado sobre la misma. La mesa 1 de moldeo 
está apoyada sobre un dispositivo vibrador 9 de construcción 
conocida. La prensa 2 presenta un cilindro 12 de presión 
guiado en un émbolo 11 de presión en el cual soporta una pía 
ca 10 de presión. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

La disposición mostrada en les Pigs. 1 y 2 ?uee 
tra la aplicación de la presente invención para un procedi­
miento de compactación mediante un vibrado de caída libre 
simultáneamente con prensado según la PT-AS 24 52 984. Por 
14 se han designado apoyos de la caja 5 de moldeo, estando



asignado el perno 29 de apoyo al árgano 63 de apoyo y el 
perno 29a de apoyo al árgano 64 de apoyo. Por 13 se han de­
signado otros apoyos de la caja 5 do moldeo, estando asigna 
do el perno 35 de apoyo al árgano 65 de apoyo y el perno 36 

de apoyo al árgano 66 de apoyo. - - - - - - - - - - - - -

Los apoyos 14 están representados en detalle en 
las Figo. 3 a 5. Por 7 se ha designado una disposición de 
modelos, por 5 una caja de moldeo y por 8 un narco de llena 
do. En la columna 4 una parte 15 de la máquina sirve como 
contraapoyo para un cilindro 19. $1 cilindro 19 está unido 
mediante un émbolo 29 y un vástago 21 de émbolo con una cu­
ña 22 de tal manera que la distancia entre las superficies 
23 y 24 del vástago de Acholo es mayor que la altura 25 de 
la cuña 22, de modo que cuando se acciona el vástago 21 de 
émbolo, éste no acciona la cuHa 22 hasta haber recorrido un 
tramo determinado. La cuña 22 puede moverse desde la posi- 
clán 26 a la poBioién 27 y en sentido inverso, siendo apre­
tada por el muelle helicoidal 23 a través del perno 29 de 
apoyo contra la superficie 30 de deslizamiento de la parte 
15 de la máquina. En lugar db los muelles helicoidales 38, 
28a también pueden preverse resortes de lámina u otros me­
dios elásticos pera apretar los pernos 29, 29a de apoyo. La 
posición 36 de la cuña 22 corresponde por lo tanto a la posi 
cién 31 del perno 29 de apoyo y la posición 27 de la cuña 
22 a la posición 32 del perno 29 de apoyo. La parte termi­
nal 92 del pomo 29 de apoyo se configura convenientemente



de modo móvil, es decir, que puede apretarse contra la super 
ficie de la caja 5 de moldeo.

Los signos 19 a 32 y 9? de referencia se refieren 
al árgano 63 de apoyo situado más bajo, el cual acciona el 
perno 29 de apoyo, mientras que loe signos 19a a 32a y 92a 
de referencia se refieren al árgano 64 de apoyo situado arri 
ba, el cual acciona el perno 29a de apoyo. Bebido a que los 
dos árganos 63 y 64 de apoyo trabajan de modo igual conforme 
al sentido, solamente se ha descrito el árgano 63 de apoyo 
situado abajo.

A continuación se describe el modo de funciona­
miento de los ejemplos de la invención representados en las 
Figs. 1 a 2. Después de que la disposición 7 de modelos se 
ha depositado con la caja 5 áe moldeo colocada eneima y lie 
nada con arena de moldeo y con el marco 8 de llenado sobre 
la mesa 1 de moldeo, se efectúa el accionamiento de los ár­
ganos 63, 64 y 6$, 66 de apoyo. La cámara 93 de presián 
(váenee las Fige. 3 a 3) del cilindro 19 neumático o hidrén 
liso recibe presián y mueve entonces a través del émbolo 20 
con el vástago 21 de émbolo mediante la superficie 24 del 
vástago de émbolo la cuña 22 en la direccián de la flecha 94 
hasta que el perno 29 de apoyo llega a la posición 31 y se 
pone con ello en contacto con le caja 3 de moldeo, pero sin 
deformar elásticamente a la misma. Simultáneamente, la cámg. 
ra 97 de presián del cilindro 13a neumático o hidráulico re 
cibe presión y mueve el émoolo 20a con el vástsgo 21a de ám



bolo mediante la superficie 24a del vástago de émbolo en la 
dirección de la flecha 93 hasta que el peraa 29a de apoye 
llaga a la posición H a  en la cual se encuentra en contacto 
con la caja 5 de moldeo sin deformarla el$6ticamente. Simal 
t¿acamente y del mismo modo se accionan loa órganos 65. 66 
de apoyo.

El ángulo 69 (víase la I'ig. 3a) entre una línea 
paralóla 33 de la superficie 30 de deslizamiento en la par 
te 15 de la máquina y la superficie 99 de deslizamiento en 
la cuHa 22 o el ángulo correspondiente entre la superficie 
30 de deslizamiento y la superficie 100 de deslizamiento en 
la cuña 22a se elige de tal modo que la fricción que se ori 
glna impide un deslizamiento hacia atrás de la cuña 22 en 
sentido contrario a la flecha 94 y un deslizamiento hacia 
atrás de la cuña 22a en sentido contrario a la dirección de 
la flecha 98. Los ángulos 67 y 68 se eligen mayores para 
que al recorrido de maniobra de la cuña 22 y 22a no se haga 
demasiado largo.

A continuación se pone en funcionamiento la pren 
ea 2 y la misma comprime mediante el émbolo 11 de presión 
y la placa 10 de presión la arena de moldeo contenida en la 
caja 5 de moldeo y en el marco 8 de llenado. El dispositivo 
vibrador 9 levanta a continuación la mesa 1 de moldeo con 
todas las piezas correspondientes de modo conocido y la de 
ja caer de golpe una pluralidad de veces consecutivas en 
caída libre sobre el cilindro vibrador 95, mientras que la



prensa 2 permanece en funcionamiento* La compresión máxima 
d# la arena de moldeo se efectúa segdn demuestra la expe­
riencia cuando la masa 1 de moldeo cae de golpe sobre el ci 
liadre vibrador 9$, lo cual ce producido tanto por las fuer 
gas de inercia que se originan en la arena de moldeo y en 
la placa 10 de presión, como también por la compresión de 
la prensa 2. Bebido a que cuando la mesa 1 moldeo cae de gol 
pe sobre el cilindro vibrador 93, se originan también fuer­
zas de inercia tanto en las cuñas 22, 22a como en loa váeta 
gos 21, 21a de émbolo y en los émbolos 20, 20a, que tienden 
a apretar los pernos 29, 29a de manera incrementada contra 
la caja 5 de moldeo y se origina también simultáneamente el 
mismo efecto en los órganos 65, 66 de apoyo, la posición de 
los Órganos 63 a 66 de apoyo permanece invariable durante 
la compactación máxima de la arena de moldeo. Bebido a que 
las columnas 3, 4 pueden canstruirse de una manera tan rfgi 
da que las fuerzas que actúan durante la eompaetaeión sobre 
la caja 5 de moldeo no pueden producir prácticamente ningu­
na deformación, y les pernos 29, 29a, 35, 36 de apoyo están 
sometidos exclusivamente a la carga de presión, no ea posi­
ble ninguna deformación elástica durante la eompaetaeión en 
loe puntee apoyados de la caja 5 de moldeo. Después de ha­
berse efectuado la eompaetaeión, se efectúa la maniobra in 
versa de la prensa 2, el émbolo 11 de presión eleva la pía 
ca 10 de presión y los cilindros 1$, 19a de los órganos 63, 
64 de apoyo, así carne loe cilindros de los órganos 65, 66 
de apoyo invierten igualmente su dirección y levantan las



euRaa 22, 22a y las cuñas da loe órganos 6$, 6b de apoya, a 
continuación de lo cual se efectúa el retroceso de loa per 
ace 29# 2$a, 35, 36 de apoyo de loa órganos 63 a 66 de apo
yO. -- - - -

Mientras que las Fige. 1 y 2 muestran la aplica­
ción de la invención para fabricar semimoldea de fundición 
altos con superficies de molde más pequeñas, la variante del 
modo de ejecución según las Figa. 6 y 7 representa la apli­
cación de la invención para samimoldas de fundición relati­
vamente bajee coa tinas superficies de molde mayores. Las 
Pigs. 6 y 7 muestran columnas 47, 48, las cuales están uni­
das de modo fijo con la mesa 46 de moldeo y la prensa 49, y 
formes un marco. Los órganos 40, 41 de apoyo están apoyados 
en eoatraapoyos dispuestos en las columnas 47, 48. Otras co 
luanas 90, 51 unidas de modo fijo con la mesa 46 de moldeo 
y con la prensa 52, presentan igualmente eoatraapoyos, so­
bre los cuales se apoyan loe órganos 44, 45 de apoyo. Otras 
columnas 53, 54, que están unidas de manera fija con la ate 
se 46 de moldeo y con una pieza transversal 55 y forman un 
mareo, presentan eoatraapoyos sobre los cuales se apoyen 
los órganos 42, 43 de apoyo, Sobre la mesa 46 de moldeo se 
encuentra apoyada la disposición 56 de modelos, la caja 57 
de moldeo llenada con arena de moldeo y el marco 58 de lle­
nado. A la prensa 49 as encuentra asignada una placa 59 de 
presión y a la prensa 52 una placa 60 de presión. La mesa 
46 de moldeo se apoya sobre un dispositivo vibrador 61 de
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modo de construcción conocido. - - - - - - - - - - - - - -

B1 funcionamiento del moda de ejecución da le in 
vención representado en las Figa. 6 y ? se diferencia del me 
do de construcción según las Figs. 1 y 2 Meramente por la 

5. disposición, si funcionamiento equivale al de las Pigs. 1 y
2, y per este motivo se prescinde aquí de su descripción. -

En las Figs. 8 y 9 se ha representado otro modo 
de ejecución del objeto de la invención. Este modo de ejecu 
cióa muestra una máquina moldeadora que efectúa la compacta 

19. cióa da los aemimoldes de fundición mediante presión. Sobre
cuatro columnas 79 se apoya una mesa 71 de moldeo encima de 
los cimientos 72. La mesa 71 da moldeo llera encima de dos 
columnas 73 y 74 la pieza transversal 75 de la prensa 76. 
One. parte de la mesa 71 de moldeo está configurada como es- 

15. tribo 77. el cual lleva en un lado un órgano 73 de apoyo
con un perno 79 de apoyo y en el otro lado un Órgano 30 de 
apoyo con un perno 31 de apoyo. Otra parte de la mesa 71 de 
moldeo está configurada igualmente como estribo 82 y presen 
ta en un lado un órgano 83 de apoyo con un perno 84 de apo 

29. yo y en el otro lado un Órgano 85 de apoyo con un perno 86
de apoyo. La prensa 76 está unida mediante un émbolo 87 de 
presión con la placa 58 de presión. En la mesa 71 de moldeo 
se apoya una disposición 89 de modelos. Sobre la misma se 
encuentra colocada una caja 99 de moldeo llenada con arena 

25. de moldeo y sobre esta última un marco 91 de llenado. — - -



La variante del modo de ejecución de la invención 
representada en lea Figs. 8 y 3 trabaja del modo siguiente: 
Desnuda de que un dispositivo de transporte no representado 
en loe piamos ha colocado la disposición 3$ de modelos, la 
caja 90 de moldeo llenada con arena de moldeo y el mareo 91 
de llenado sobre la mesa 71 de moldeo, se accionan del modo 
ya descrito los órganos 78. 80, 83, 85 de apoyo. Los pernos 
79, 3l, 84, 86 de apoyo se ponen en contacto con la caja 90 
de moldeo y evitan en los pontos apoyados de la caja 90 de 
moldeo de modo ya descrito la deformación elástica de la cg 
ja 90 de moldeo durante la compactación de los semimoldes 
de fundición. La compactación del molde ae efeetóa mediante 
presión, poniéndose en marcha la prensa 76 y apretando de 
esta manera mediante el émbolo 87 de presión la placa 88 do 
presión contra la arena de moldeo con el fin de compactar 
la misma. Después de haberse efectuado la compactación se 
eleva la placa 88 de presión del modo ya descrito para las 
Pigs. 1 y 2, y mediante el accionamiento de los dispositi­
vos 78, 80, 83, 8$ de apoyo se hacen retroceder los pernos 
79, 81, 84, 86 de apoyo.---------------------- --- ---

Loo órganos de apoyo que acaban de describirse, 
los cuales apoyan loa cajas de moldeo de los eemimoldee de 
fundición en una parte de la máquina que no modifica su po­
sición respecto a la caja de moldeo durante la compactación, 
pueden aplicarse para todas las máquinas moldeadoras conocí 
das que fabrican semimoldes de fundición mediante compacta-



La máquina moldeadora representada en las Figs.
10 a 15 comprende substancialmente un bastidor 101 con una 
parte inferior 102 del bastidor y una parte superior 103 del 
bastidor situada en voladizo. Ea la parte inferior 102 áel 
bastidor se encuentra situado un cilindro 104 de cosipaeta- 
eián, cuyo émbolo 105 de compactaciáa puede accionarse hi­
dráulica o neumáticamente. El extremo superior del émbolo 
105 de compaetacián está unido con una mesa 106 de moldee, 
sobre la cual ae encuentra fijada de manera intercambiable 
una placa 108 de modelos equipada non modelos 10?. Para po­
der colocarse sobre la placa 103 de modelos se ha previsto 
una caja 110 de moldeo configurada eon taladros 109, 109a 
para tarugos, la cual se encuentra sujetada de modo conoci­
do aa su posición exacta mediante un dispositivo de centra­
do dispuesto en la mesa 106 de moldeo. Según el método de 
compactad ón aplicado, también puedo utilizarse un disposi­
tivo de sujeción conocido para la caja 110 de moldeo. - - -

Con el mismo eje de simetría respecto al cilindro 
104 de compactación se ha previsto encima de la mesa 106 de 
moldeo o do la caja 110 de moldeo una placa 111 de presión 
adaptada a la sección transversal interior de la caja 110 
de moldeo, la cual puede elevarse o bajarse mediante un ém­
bolo 112 de un cilindro 113 de avance que puede accionarse 
hidráulica o neumáticamente. El cilindro 113 de avance está 
dispuesto de manera separable en un alojamiento 104 que se 
encuentra en la parta superior 103 del bastidor. Para el llg



nado con un conpueeto de moldeo, por ejemplo arena 121 de 
moldeo, se ha previsto un mareo 122 de llenado colocado so­
bre la caja 110 de moldeo. n  cilindro 104 de covpactacián, 
el émbolo 105 de compactación, la mesa 106 de moldeo, la pía 
ca 10B ge modelos, la placa 111 de presida y el cilindro 113 
de avance con el émbolo 112 forman conjuntamente una unidad 
de preeompactación. - - - - - - - - -  - —

En el lado del cilindro 113 de avance se encuen­
tran dispuestas vigas 115, 115a en la parte superior 103 del 
bastidor, las cuales estén previstas para alojar cilindros 
116 de elevación de dispositivos 11? de elevación que pue­
den accionarse neumática o hidráulicamente. En los cilindros 
11$ de elevación se encuentran situados vástagoe 118 de ám 
bolo, los cuales están unidos con el extreme inferior me­
diante una disposición pendular 119 con el marco 129. Sediegt 
te el dispositivo 117 de elevación puede elevarse y bajarse 
el marco 120, y mediante las disposiciones pendulares 119 
está dispuesto de manera articulada. Scgán el formato de la 
cajo de moldeo se ha provisto para el movimiento vertical 
del marco 120 un dispositivo 117 de elevación o una plurali 
dad de los miamoe, utilizándose cuatro de ellos en el presan 
te ejemplo de ejecución. - — — - — — —

Como disposición pendular 119 se ha previsto una 
combinación de un elemento 123 de arrastre en forma de ta­
rro, unido con el vóetago 118 de émbolo, y un anillo 124 de 
sujeción que aetóa conjuntamente con el elemento 123 de
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sorrastrat en unión con un elemento 125 de resorte guiado por 
un perno 125 y situado ai el elemento 123 de arrastra. Del 
elemento 123 de arrastre está provisto aquí con na borde en 
voladizo, el cual puede llevarse a la posición de arrastre 

5. mediante un collar que sobresale hacia dentro y está canfor
atado en el anillo 124 de sujeción. El anillo 124 de suje­
ción, asi como el perno 125 están unidos con el marco 120.
El elemento 126 de resorte situado en el elemento de arras­
tre, per ejemplo un muelle de compresión, ee apoya con un 

10. extremo en el elemento 12) de arrastre y con el otro extre
mo en al marco 120. - —  -

El marco cerrado 120 está configurado con unión 
de foraa y con unión no positiva, rodeando la caja 110 de- 
moldeo y presenta en su contorno los elementos 127 de necio 

15. Rgmienao colocados en el contorno del marco 120 y dispues­
tos en cOBtraapoycB. Loe elementos 127 de accionamiento es 
tám previstos aquí como cilindros 127a de presión, cuyos 
émbolos 128 de presión que pueden accionarse hidráulica o 
neumáticamente están situados para actuar en la dirección 

20. hacia la pared de la caja de moldeo. Mediante tuberías no
representadas en los planos que conducen un medio de pre­
sión, los cilindros 157a de presión y loa dispositivos 117 
de elevación están en comunicación con una instalación caga 
tral de mando, desde la cuál se gobierna igualmente el cl- 

25. lingro 104 de compaetaciÓn y el cilindro 113 de avance. -

El extremo del émbolo 128 de presión que sóbrese
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le por encima del cilindro 127a da presida está unido de #a 
ñera articulada con un árgano 129 de apoyo que puede poner- 
se en contacte con la caja 110 de moldeo. SI árgano 129 de 
apoyo está configurado aquí cono placa para la transmisión 

5* y la absorción de fuerzas hacia la pared de la caja de mol­
deo y desde la misma. - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

En lugar de la instalación 127a. 123, 129 de pro 
aión accionabla hidráulica o neumáticamente, también pueda 
estar prevista una instalación de esta clase con aceionamitat

10. to mecánico o coa accionamiento mecánico-hidráulico-neumáti­
co. Del mismo modo, la disposición segdn la invención puede 
colocarse en una moldeadora automática coa una aatacián de 
moldeo o coa una pluralidad de estas estaciones, en lugar de 
la máquina moldeadora representada en loe planos. - - - - -

15. El modo de funcionamiento de la disposición reprg,
sentada en las Figa. 10 a 15 estriba subetaneialmente en que, 
tal como muestran las Figo. 10 y 11, al comienzo do la fabri 
cacióa de un molde de fundición, en virtud del ciclo goberng 
do por el dispositivo de mando, el émbolo 195 de compacta- 

20. ción del cilindro 104 de eompactaeión se encuentra descarga­
do de presión, la placa 111 de presión ha sido llevada median 
te el émbolo 112 del cilindro 113 de avance encima del marco 
122 de llenado, y el marco 120 está levantado mediante los 
dispositivos 117 de elevación encima de la caja 110 le mol- 

25. deo. Dos órganos 129 de apoyo de los elementos 127 de accio­
namiento están descargados de presión y se encuentran en su
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posición posterior en contacto con el mareo 120. En esta po 
eicián de moldeo, la oaja 110 da moldeo es llevada a su po­
sición exacta sobra la placa 108 de modelos y se coloca el 
marco 122 de llenado aebre la eaja 110 de moldeo. A conti- 

5. nuacióa se llena la caja 110 de moldeo con una cantidad do
sificada de arena 121 de moldeo. - - - - - - - - - - - - -

En una siguiente operación de moldeo* representa, 
da en las Pigs. 10 y 13, se efectúa la compaotación del mol 
de de fundición, haciéndose descender el marco 120 cobre la 

10. mesa 106 de moldeo de manera que rodee a la caja 110 de mol
áeo. En esta posición, el marco 120 que se encuentra en con 
tacto con la mesa 106 de moldeo, se encuentra sujetado 3e 
manera deaplazable por los dispositivos pendulares 11$. A 
continuación se alimenta a los cilindros 127a cao mando sin 

15. crónico un medio de presión, por ejemplo aceite de presión,
y con ello se llevan los órganos 12$ de apoyo para que se
pongan en contacto con la caja 110 de moldeo. Debido a que 
la caja 110 de moldeo se encuentra unida de manera relati­
vamente rígida en esta posición con la mesa 106 da moldeo,

20. el marco 120 se centra mediante los órganos 12$ de apoyo
por la caja 110 de moldeo, mediante lo cual, los elementos 
127 de accionamiento sometidos a presión pueden actuar de una 
manera uniforme sobre la pared de la caja de moldeo. - - -

A continuación se alimenta al cilindro 113 3%
25.. alimentación un medio de presión, por ejemplo aceite de pre

sida, y debido a ello la placa 111 de presión desciende par
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ra la precempactaciÓn <3$ la arana 121 da moldeo sobre el mol 
de de fundición a fabricar. Para la eompactación final del 
molde de fundición se conduce a continuación al cilindro 194 
de compactación un medio da presión, por ejemplo un aceite 

$. de presión. Debido a la presión ejercida por ¡la unidad de
compactación del molde sobre la arena 121 de moldeo se ori 
Singa, en el molde fuerzas transversales respecto a la pared 
de la caja de moldeo. Satas fuerzas transversales se amonen 
tren en proporción relativa con la presión de compactación 

19. de la unidad de compactación del molde y con ello la presión
de compactación se encuentra en proporción relativa con la 
deformación de la caja de moldeo. —  - - - --------

Hedíante elementos de mando no descritos en Reta 
lie del dispositivo central Re mondo, ae efectúa en propor- 

15. ción con la presión de compactación una regulación Re la
presión Rol medio de presión conducido a loa elementos 127 
de accionamiento, con lo cual las fuerzas de presión que ac 
t&aa sobre la pared de la caja de moldeo se llevan práctica 
mente al oatado de equilibrio, asegurando con ello ampíia- 

29. mente la conservación de la forma geomótrica Re la caja de
moldeo.

Be una siguiente operación de moldeo, representa 
da en las Piga. 14 y 15, se ha terminado de compactar el mol 
de de fundición y el mismo se encuentra dispuesto para ser 

25. transportado a otra estación para su tratamiento ulterior.
En esta operación de moldeo, la placa 111 de presión, así



casa ai marca 122 de llenado están levantadas encima de la 
caja 110 3e moldea y el marco 120 ha sido llevado a su poei 
ciÓn inicial encima de la caja 110 de moldeo después del re 
trocase de los árganos 123 de apoyo. Sel mismo sodo, el ci- 

5. lindro 104 de compactación ee encuentra descargado de pre­
sida y la mesa 106 de moldeo está dispuesta para alojar una 
nueva caja de moldeo después de haberse efectuado la entre­
ga del molde de fundición terminado, con lo cual queda esta 

10. blecida la posición inicial para la operación de moldeo re­
presentada (Si las Pigs. 10 y 11. - - - - - - - - - - - - -

Las Pigs. 16 y 17 muestran en una sección de la 
disposición mostrada en las ^ige. 10 a 15 el marco 120 que 
rodea una oaja 110 de moldeo, en el cual se encuentra sitúa 

15. do un elemento 127b de accionamiento para la sujeción de la
caja 110 de moldeo. La disposición del elemento 127b de ac 
eionsBRiente ha sido elegida de tal manera que su dirección 
de acción se produzca en sentido perpendicular respecto a 
la pared de la caja de moldeo. El elemento 127b de acciona- 

20. miento situado en el marco 120 está sujetado de manera sepa
rabie en un caequillo 140 unido de manera fija con el marco
120.--------------------------

El elemento 127b de accionamiento está formado 
por una caja 141 de presión en una de cuyas partes ee ha pre 

25. visto un taladro cilindrico 142 dispuesto centralmente, el
cual desemboca en un taladro mayor 143 situado en una parte 
dirigida hacia la caja 110 de moldeo.--------- - ---- -
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En el taladre mayor 143 ce encuentra colocado un 
pomo 144 3* apoyo, cuyo extremo dirigido hacia el taladro 
cilindrico 142 está provisto do un collar 14$ que aumenta 
la sección transversal del pomo 144 da apoyo. 51 otro extre 
no del perno 144 de apoyo está configurado para alojar no ór 
gano 129a do apoyo y configurado de tal Bañera que el árgano 
129a de apoyo pueda unirse de manera separable y móvil con 
el perno 144 de apoyo.

El final del taladro mayor 143 está formado por 
una brida 146, la cual está unida de manera separable con la 
caja 141 de preside. En la brida 146 se encuentra dispuesta 
céntricamente una abertura 147 de guia para la parte del váa 
tago del perno 144 de apoyo. - - - - - - - - - - - - - - -

Un muelle 148 de compresión se encuentra coloca­
do por una parte en contacto con el collar 14$ del perno 

144 de apoyo y por otra parte en contacto con la brida 146, 
encontrándose este muále preferentemente sometido a una ten 
sión previa, cor lo cual el perno 144 de apoyo se encuentra 
siempre situado en una determinada posición posterior. - -

En el taladro cilindrico 142 se encuentra coloca 
do un émbolo 149 do presión que se halla en contacto con el 
perno 144 de apoyo y se encuentra en unión activa con este 
último. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

El extremo de la caja 141 de presión situado en



el sentido opuesto a la brida 146 está unido con un ÓTgano 
150 de bloqueo, el cual puede estar configurado por ejespío 
coso válvula de maniobra accioaable neumática o hidráulica­
mente. Como órgano 150 de bloqueo pueden utilizarse del mis, 
¡xa modo órganos de accionamiento mecánico, eléctrico o una 
combinación de ellos. - - -  - —  - —  - —  - - -  - -  -

En ángulo recto respecto al eje de simetría de la 
oaja 141 de presión se ha previsto un taladro 151 de manio­
bra en la válvula de maniobra 150 prevista como órgano de 
bloquea, el cual atraviesa la misma, cuyos extremos de sali­
da pueden cerrarse hermóticamente mediante sendos tapones 
152, 153. 13a el taladro 151 de maniobra se encuentra coloca­
do de manera móvil un émbolo 154 de maniobra. Para el aceio 
nsmieato del émbolo 154 de maniobra se encuentran conduci­
das a través de los tapones 152, 153 en el taladro 151 de aa 
niobra en los dos extremos del émbolo 154 de maniobra sendas 
tuberías 155, 156 de maniobra, las cuales están unidas me­
diante medios de maniobra conocidos con una instalación etm 
tral de mando. ------------------- - —  - - - - —  - -

Para el accionamiento del émbolo 149 de presión 
mediante un medio de presión, por ejemplo aceite hidráulico, 
el taladro 151 de maniobra está en comunicación por una par­
te a través de una tubería 157 del medio de presión con un 
grupo hidráulico conocido como fuente de presión y por otra 
parte a través de una abertura 158 de paso con el taladro 
cilindrico 142. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -



Bi modo do fuucionomiento do la disposición des­
crita ta las Figo. 16 y 17 estríes cubstañeislmgnte en que 
el marco 120 se lleva encima do la caja 110 de moldeo, tal 
como se ha descrito en relación con las Piga. 10 a 15. Pa 
asta posición, tal como se ha representado en la ?ig. 16, la 
tubería del medio de presión se encuentra en estado de retqr 
no del medio de presión y el perno 144 de apoyo y el órgano 
129a de apoyo unido con el perno 144 de apoyo han sido lleva 
dos bajo la acción del muelle 148 de compresión a su posi­
ción posterior. Simultáneamente, el émbolo 154 de maniobra 
se encuentra situado en la posición <So paso para el medio 
de presión que retoma o que se alimenta a través da la tu­
bería 157 del medio de presión. - - - - - - - - - - - - -

Cuando se emite entonces desde la instalación cea 
tral de mando un impulso hacia el órgano de maniobra de la 
alimentación del medio de presión, el émbolo 149 de presión 
es sometido a presión mediante el medio de presión alimenta 
do y se efectúa con ello un movimiento del órgano 129a de 
apoyo unido con el perno 144 de apoyo en la dirección hacia 
la pared de la caja de moldeo. Tan pronto como el órgano 
129a de apoyo t¡e encuentra en contacto con la pared de la cg 
ja de moldeo, se emite un impulso desde un órgano de sendo 
en función de la presión, por ejemplo ua monitor de presión 
al Órgano de maniobra de la tubería 155 de maniobra, debido 
a lo cual el émbolo 154 denaniobra es desplazado a la posi­
ción mostrada en la Pig. 17. So esta posición se encuentra 
interrumpida la alimentación del medio de presión e i^ualmen
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te eí retomo del medio de presión, con lo cual 8c encuentra 
bloqueado el órgano 122a de apoyo en eu posición de contac­
to con la caja de moldeo. Para soltar la caja 110 de moldeo 
se emite un impulso al órgano de mando de la alimentación 

5- del medio de presión e igualmente al órgano de mando de la
tubería 156 de maniobra, mediante lo cual, bajo la acción 
del muelleo 143 de compresión, el órgano 129a de apoyo es se, 
parado de la caja 110 de moldeo y puede llevarse con elle a 
su posición posterior. - - - - - - - - - - - - - - - - - -

las ventajas que se pueden conseguir mediante la 
disposición descrita en último lugar estriban partieularmen 
te en que la energía que paca mediante la operación de com­
presión a la masa de moldeo puede aprovecharse también ple­
namente en las zonas Re los bordes del molde para la compac 
taeión Re la masa de moldeo, con lo cual se posibilita una 
compactación uniforme y se aseguren moldes exentos de des­
ajustes. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

las venteas que pueden conseguirse mediante la 
disposición según la invención estriban particularmente en 

20. que con el aseguramiento de una elevada rigidez pueden ut¿
lizarsa cajas Re moldeo ligeras, de coste favorable, las 
cuales requieren, además, solamente instalaciones Re trans­
porte sencillas. Mediante la utilización de órganos de apo­
yo provistos de avance, pueden emplearse también cajas de 
moldeo cuyas dimensiones exteriores pueden variar dentro de 
amplios límites. Además, la energía transmitida por la opera

10.

25
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cija Ja compresión a la masa de moldeo también puede aprove 
charas plenamente en las zanas del borde del molde para la 
coKpactaoidn de la masa de moldeo, lo anal posibilita una 
compactaciJn uniforme y se puedan obtener moldes exentos de

5. desagua tes. Otra ventaja eatriba en que pueden evitarse coa
seguridad las roturas de terrones del molde. - - - - - - -

A los efectos consiguientes se declaran de nove­
dad y propiedad para Sopeña, sus territorios y plazas de so 
berania, las reivindicaciones que siguen. - - -  - -  - -  --
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R E I V I N D I C A C I O N E S

1. - Perfeccionamientos en las máquinas moldeado­
ras para obtener semimolden de fundición en cajas de moldeo, 
con medios para la compactacián mecánica, comprendiendo una

5. mesa de moldeo y una prensa que actúa conjuntamente con esta
última, caracterizados porque por lo menos a dos paredes 
opuestas entre sí áe la caja de moldeo se encuentra asigna­
do a cada una de ellas por lo menos un árgano de apoyo, es­
tando dispuestos estos árganos de apoyo de manera opuesta en 

10. tre ei en un plano paralelo respecto al plano de la meas de
moldeo y apoyados a su vez en contraapoyos unidos de manera 
rígida entre sí, y porque los árganos de apoyo puedan haoeg 
se avanzar contra las paredes de la caja de moldeo. - - - -

2. - Perfeccionamientos según la reivindicación i,
15. caracterizados porque los contraapoyes están dispuestos en

un marco cerrado. - - - - - - - - - - - - - - - - - -  - —

3*- Perfeccionamientos según la reivindicación 2, 
caracterizados porque los árganos de apoyo están apoyados 
en una parte de la máquina moldeadora que no modifica su no 

20* sicián respecto a la caja de moldeo durante la compactacián.

4.- Perfeccionamientos según una de las raivindi 
caciones 2 á 3, caracterizados porque la mesa de moldeo fqr 
ma una parte del marco. - -  —  - — - - - - - - - - - - - -
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5.- Per?accionamientos según la reivindicación 1, 
caracterizados porque cada ano do los órganos (40 a 45, 63 

a 66, 73, 80, 83, 85) de apoyo presenta un perno (2$, 29a, 
35, 36, 79, Pl, 64, 86) de apoyo, el cual se apoya en una 
cuRa (22, 22a) dispuesta de manera desplazadla en el contra 
apoyo (15)* - — — — - —

6. - Perfeccionamientos según la reivindicación 5, 
caracterizados porque a cada uno de los pernos de apoyo 3e 
encuentra asignado un muelle recuperador (28, 28a). - - - -

7. -* Perfeccionamientos según una de las reivindi 
cadenea 5 ó 6, caracterizados porque la cuña (22, 22a) es­
tá dispuesta preferentemente de manera desplazabla en la di 
reccióa vertical y está unida con un cilindro (19, 19a) ac­
cionado mediante medios de presión. - - - - - - - - - - -

8. - Perfeccionamientos según la reivindicación 7, 
caracterizados porque entre el v&etago del Ómbolo y la cuña 
(22, 22a) se ha previsto una unión (23, 24, 23a, ?4a) de 
arrastre que presenta juego. - - - - - - - - - - - - - - -

9*- Perfeccionamientos según la reivindicación 1, 
caracterizados porque los contraapoyos son partes (77, 82) 
de la mesa (71) de moldeo. - - - - - - - - - - - - - - - -

13.- Perfeccionamientos según la reivindicación 
4, caracterizados porque los eontraapoyoe están dispuestos



en las columnas (3, 4, <7, 43, 59, 51) que anea la mesa (1. 
46) de moldea coa la preasa (2, 49. 5 2 ) . ------ --------

11. - Perfeccionamientos según la reivindicación
4, caracterizados porque los contraapoyos están dispuestos 
en columnaa (53. 54) que fonaan conjuntamente con una pieza 
transversal (55) la otra parte del mareo.------ ----- -

12. - Perfeccionamientos! según la reivindicación 
2. caracteriáados porque el marco (120) que rodea a la caja 
(110) de moldeo está unido con por lo menos un dispositivo
(117) de avance y porque los órganos (129) de apoyo pueden 
accionarse de manera regulable mediante elementos (127) de 
accionamiento cuya fuerza está en relación con la presión 
de la prensa. — — — —

13. - Perfeccionamientos según la reivindicación 
12. caracterizados porque el dispositivo (117) de elevación 
está configurado de manera hidráulica o neumáticamente ac- 
cionable.

14. - Perfeccionamientos según una de las reivin­
dicaciones 12 3 13, caracterizados porque los vástagos (118) 
de Ósabolo de loa dispositivos (117) de elevación están uni­
dos de manera articulada con al mareo (120). - - —  - - -

15. - Perfeccionamientos según una de las reivin­
dicaciones 12 a 14, caracterizados porque al marco (120) es



tá dispuesto de tal manara qoe pueda centrarse mediante la 
caja (110) da moldeo. ---- ----- ---- - - - - - - - - - -

16. - Perfeccionamientos según la reivindicación 
12+ caracterizados porque los cilindros (127) de accioRassian 
to son cilindros (127a) de presión que pueden accionarse M  
dráulicamente. - - - - - - - - - - - - - - -  —  - - -  - -

17. - Perfeccionamientos según una de las reivin­
dicaciones 12 ó 16. caracterizados porque loa órganos (129) 
de apoyo están unidos de manera móvil con los elementos 
(127) de accionamiento. - - - - - - - - - - - - - - - - - -

18. - Perfeccionamientos según una de las reivin­
dicaciones 12 a 17+ caracterizados porque están dispuestos 
órganos (150) de bloqueo que actúan conjuntamente con los 
Órganos de ¡apoyo, mediante loa cuales los órganos (129a) de 
apoyo pueden fijarse en cuanto a su posición en relación 
con el marco (129) en contacto con las paredes de la caja 
de moldeo. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

19. - Perfeccionamientos según la reivindicación 
18, caracterizados porque los órganos (150) de bloqueo son 
válvulas de maniobra que pueden accionarse neumática o hi­
dráulicamente. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

20. - Perfeccionamientos según la reivindicación 
18, caracterizados porque los Órganos (150) de bloqueo son 
órganos que actúan mecánica y/o eléctricamente. - - - - - -
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21. - Perfeccionamientos según la reivindicación 
iS, cai'actsrizaáüB porque los Órganos (129a) da apoya están 
unidos da manara aávil con un ámbalo (144) de presión. - - -

22. - "PERFECCIONAMIENTOS ¡3? LAS MAQUINAS KOLDEA-
5. ^RAS PASA 9STEHER S^SIMOLDES PE ADICION EN CAJAS DE MOL­

DEO". ---------- -------------------------------------

T^do ello conforme se describe y reivindica en la 
presenta memoria que consta de treinta y una hojas foliadas 
y tBecanografiadms por una sola do sus caras y de nueve lámi 

10. ñas de dibujos que la ilustran.
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