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por VEINTE ofow

policitriz en Eppsfia a favér de SHORG FIAQUELR

AXTIENG RRRLLSCHAFT, 4o nacloveliind suiga, domiciliada en
fekaffhaunon, sulza, por "Procedivients para favricar mol-
dos de arena de fundicidén y aparato pars su ejecucidénm, con
prioridad de las solicitudes muizae 5131/76 y 6131/77 de fa
chas 25 Junio 1576 y 18 ¥ayo 1977, respeotivamente, - - = -

HEMORIA DESCRIPIIVA

La invencidén se refiere a un pmoesdimisnto y a un
aporate para fabricar woldes de arenm de fundicidn con utili
zacidn de un medio d¢ presidn dirigide bacia ls suparficie

de 1o arens pars su conpuatacifn, -« = = > - " v - - - - - .-

A este respectec en conocido un nrocedimiente de
la DM=AS 1 961 234 en el cual, pars compasctar un compussto
de moldeo vartido de manera sueltn spbre uns placa de modew
los en ung caje de moldeo, uns determinads cantidsd de aire
comprimido que sale de un recipiente do airs comprimido si~
tuado ercima de la caja de woldeo notia brevemente sobre el

compresto ide moldeo ¥ sale g través dn orificios terminales
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situadon en la placs de M0delon, = o« = = = ® v w v ww - - -

Lom procedimienton de setn closs adolecon del in-
convimiente 36 que la parte del compueeto de molieo sometido
dirsetazante a la aceidn del eire comprimido obtiens unsa com
pactnoidn mayor cue la parte situada en contacto eon la inge

tulaoidn Ao NOJRlOR, = = = @ @ w = @ . - " - - -

La invencidn se plantea sl vroblema de crear un
procedimiento para la fabricacidn da moldes do arena de fup
dieidn ocon el aue ne pusda conmeguir ung compsotacién dptima
de lp arena de moldeo indepen:iientsmente da las diferentss
partes del modelo, obtenifndose lo mayor compactacidn en to-
das las superficies que entras en contacto com la masa fundi
da, aol como en el vlano de msparacidn del molde, vroducidn~
dos¢ unp compgetacidn més reducida de modo decrecienta demde

el plano de meparacidn del melde nacla el lmdo oxtardior dsl

Yete proviann ge resuslve segin la invencidn poye
que o una distancla predeterminada de una insgéalacién de mow
delos e Torma una coutilad dosifionda da compuasto de moldeo
y oe ajerce en al lado de entn wusa de cvompugsto de moldeo
situade en la direccién opuesta a la instalecién de wodelos
uwna fuerzs que imparte a lap masa de eoupuemto de moldeo en
la direccidn hacim le instelacién de modelom y wn mavco de
molde situado sobre eeta Ultima una aceleracidn adecunds ne-
ra su compactacidn, = continumoidn de lo cual la masa de con

puesto do moldeo a lao gque se ha impartido ¢l movimiente ace~
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lorado ee frenada per la instalacién d2 modolos al chocar

contra la miemn y psrcislmente por el marce 46 molda, - - -

Le invencidn comprende tambidn un aparato pars la
ejecucidn del procedimiento que se difsrancia de dlsposicio-
nes conocidas porque un recipiente de presidn ectd en eomuni
cacifn con un recipiente mbisrte por uno de sue ladoe a tra
vée de una placa intermsdia que presenta ura vélwvula, y por-
que s conbinuncién del lndo abierto del reciplente se encuen
$ra dispussto de norara mévil un marco de molde, el cual pue~
de unirse eonjuntamente cor una instalacidn de modelos gque
puede unirse con el marco de molds y con el recipiente pars
formar una cfmara, la cunl epté destinadn parcislmente o alp

jar 1la masa de compuesto de moldeo situmda en el recipiente.

Tn los planos se hen repreagntado modos de sjecu-
oifr. de la invencida, los cuales sn deecriben a continuge

eifn. 108 Planos MUEREPANLE = = = = = @ m = = @ w e o - -

La Pig. 1 una peccidn vertical a través de una

dieposicidn con masa do compuesto de moldes dosificadn em un

La Pig. 2 la miema dieposicidn en una etapa de
moldso en la que p2 ha puesto on contacto con ol recipiente

un marco 3¢ molde con una placa de 70d0leg. = = ® * = - « -

Pig. 3 la misma disposicién en otras otapa de mol
de0 en la que la mame fol compucsto de moldac ha aido tras-

1&33&&&15’1&?@0 QL MOldBe = > ™ wm = = - .- ---



De

10,

15,

20.

Fig. 4 1a misma dioposicidn que en la Pig. 3 en

representacidén nrplinde, = = = ® w o - - - - .-

La Pig. 5 ung seocidn vertical a travie de wna
vardante 4a la disposicién con la tolva del compussto de mol

430 on posicidn de Nid. = = « * w w .- .- -
I

Le Pig. 6 la mismn dispoeicidn en una etape de

moldeo con el oompussto de wwldeo introducido en el reciplen

tq,-u-wnuuanano#unwuuu—u-nnﬁ-u-u

~ Ls Fig. 7 ls misas disponicidn en otra otaps da
moldes oon gl muareo 4ol wmolde ¥ la placa de modeloz unidos

nonalrgcigiante‘ e NN We MR W WS R W e W% W BB AN A A W e W

La Fig. & 1ln wisme dieposicidn en una ¢tapa de
moldeo subsiguiente con compuesto de moldeo trasladndo al

marcﬁdalm°1dau"“'"'“""""“""’""""""‘”‘

La Pig. © ls miane digposicidn en le powicidn de

moldac con molde de fundicidn terminado ds moldigar. - = = «

La Pig. 10 1la miswa dispomicidn que la Mg. 9 en

Ta Pig. 11 una sscoldn vertical a través de uns
disposicidn en representacién esquemfitice con lo masa de

compuesto do moldso colocnda en la RiMNEs = = = = = «w «w = -

Ta Flg. 12 1o aisma peccién vertical con la miamg
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mana de compuests de molden compactads aobre la instalacidn

Iaps Pigs. 1 a 4 muemiran representsds en stapsse
de moldeo unn dieposieidén con un reciplente 1 para ol alojaw
mients y la entrega de unz cantidad dowificada de compusste
de moldan para la fabrioscién de un molde de fundieifn. Al
recirionte 1 se encuentra unida una placa intoywedia 2, la
cual presenta una abertura 3 gue atraviess la misuwz, la cual
seté provieta en &l lado situade on la direceidn opmesta al
reoipionte 1 con unae parte configureds como asiento 5m da
vilvula para un levantavilvulag 4 quepusde ponerse en con-
tacto da obturacidn con emte Ultimo, ocon lo ocual ge forma

m:mtm’ltemv&IWI.ag. -ﬂu-o--u--upnn-__:

A la plags intermadia 2 se encusntra unido un re
oipients & de presidn pars un ges comprimido que se alimenta
a través de una tuverfa 7 sl recipiente 6 de presidu. #n el
recipiente € de preowién me encuoentra fijado modimnte Bridas
wa pccionamionte 8 de Smbolo altarnadivo que puede gecilonay
se neumdtion o hidvdulicamente, ouye Smbole alternative 3
entd unide con el leventavdiwdias 4. La unidn con el levanta
vAlvulas 4 optd configurads ventajoaamente gomo articulacién
1. Pesde un dispositivo de mande no representado en los pla
nos se ascciona a travéa de tuberfas 11, 11a d¢ mandd el new
clonamients & de émbolo aliomativo, « w e w e v = w o - -

Laterelmente reepecto n la placa intormedia 2 =e
encusntran dispueetos pernes giratorios 12, 12as, log cuzles
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entdn alojndos en cojineten 13, 13a, debldo a lo cual el re
elpisnte 1, la placa intewmeiin 2, ¢l roelpiente € de prosidn
y el agcionamiento 8 de dmdolo alternativo unidos en forua
de uns unidad pueden bapeular nlyaededor del vje de los pere

ﬂﬂﬁgirﬁtﬂrio& 19 128, = = = ;v m = wrww.-m-w-

“n une de log pernos giratorios 12, 12a, pasa a
trovée dol wismo an su direccifn axial una tuberfa 14 de ng
piracidn, 1ls cual dessmbocs on la sbertura 3 en 1la placa in
termedia 2. In boca de seta tuberfa 14 do aspiracidn estd
eonfigurada ventajoramento come canal anulayr 1%, el cusl ep
4 provisto de una cubriocidn porosn 16. %1 otro extremo de
ents toverfa 14 de aspiracidn eatd empalumde, a trovés de
ug vilvala 18 de maude accionable desds une instalacién de
mendo que regula la totalidad de la instalpeldn, ven un gru
po d8 aspiracidn noe vapressntado on los planos, por ejemnlo

mﬂmﬂq‘:iﬂau@vlaﬂtec'”‘""""’"""’"""""""“‘"

Se han previsto taladros de comunicacidn que con
Sucen desde ol pgsiento %a Jde vidlwvula 21 canai anular 155 pg
ra los finen de un barrido invertido para limpiar la cubri-
¢idn porosa 1€ del opnal SNULEY 15 w o = = = = v w - - o -

71 otro da los pernos giratoriom 12, 12a estd uni
4o con un accicnamiento regulable 17, mediante el cual oue-
don bapcoularse alredcdor del eje de lom pernos giratorios
124 123 lan partes 1, 2, 6 y 8 que formen uns uwildad, = - =~

Fneima de 1las partes 1, 2, 6 y & que formen una
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unidad se cncuantra diespuesta wna tolva 19 de compueste e
noldeo, desde lu ougl se pusde alimentar al recipiente 1 en
una atapa do woldeo, tal como sa mueatra en la Flg. 1, waa

cantidnd doaificada de compuesto 20 48 #00lde0. = = « - = =

n el lado opuesto 4¢ la tolve 19 de compuesto de
moldeo, en el sje de simetria de la disposicidn, se encuentra
dispuenta ua instalacidn 21 de modelos, la cual pusde mover
ce mediente wn accionanmisuto 23 de fluido mecionasble a tra-
vés do tuberlns 22, 22a do mando. Para la cologacidn de un
marco 24 de molde en posiciln coineidente respecto al reci-
piente 1 por una parie y respecto a la instslaeidn 21 de mo

delos por otra parte, se ha previsto un dispomitive 2% ade

1 medo de funciongmieato de esta disposicilén es~-
triba , substancislnenta an que 2l recipiente 1 se dirige en
una primera ¢tapas de moldeo (Fig. 1) con su lado abisyto 26
contra le sbertura de la ftolvn 19 da compuesto de moldso ¥y
ee 1lleona on eots posicidn oon uns centidnd desificads de com
vueste 20 de moldeo. A continuaeidn de ssta operacidn use
abre la vilvule 1§ de mande de la tuberfa 14 de espiracidn,
por lo qua en el cansl anulsr 15 e obtiena una depresidn
oon corriente de segulmiento de aepiracién 5 travée de la
masn 20 de compuesto de moldso, llevédndose con ollo la masa

20 Je compuestot 46 molded n un estndo de cobesidn. = = « =

Pn este 2siado do la mezs 20 do compugels de mol=
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do0as ol raciplents 1 es bosculade eon inclueidn de las partes
unidas ol nismo secionando el acolonasiente regulable 17 en
la direccidn hacle la dispowicidn 21 de modelos, y o enta
posicifn del recipiente 1 s¢ lleva un marce 24 de molde en
posicidn coingldenta con el mismo. In sata posicidn, ascoio-
nando el acclonsmiento 23 de fluido, lo dleposicidn 21 de mo
delow o8 llaveds ol marce 24 de molde, y oon #llo al marco
24 deo molds, &l recipiente 1 y la disposicidn 21 de molalos
se enouentran reunidos formande ung chnara 27. = = = = = = =

A continuaoidn me accions ol scelonmmiento B de
émholo alternative y con ells sl Smbolo slternative ¢ y el
lovantavilvales 4 unido al wismo se levantan del asianto Sa
de vdlvulp, Gebido a lo cual un gas comprimido alimentado al
reciplenis € de presidn a travée d¢ la tuberfa 7 sale cos 83
breprosidn de 1a abertura 3 ¢ imparte con allo a ln masa 20
da compussic de moldne en la dirsceidn hacis la dlspomicidn
21 de modelos una scaleracidn adecunda para la zompactacidn
da 1s mapa 20 Je compuesto de moldeo, Lo masa 20 e compien-
to de moldeo g lz que oe ha lumpartido un novimisnto acelerns-
do es frenada por lu disposicidn 21 de modelos nl ahocar con
tre la misma, y parolalments por el marco 24 de molde. La
vilvula 10 ds mando se cleorra antes, durank o despuds de leg- '
vantarse sl levantewfiwulas 4 del asiento S5g de vAlvula. - ~

Despuds de la aplicmcién ds la mamwa 20 d» compues
to do moldeo mobre la inastalacidn 21 de modelos, estz Mltima
go aspare del sarco 24 del molde rocinnmmdo para ollo el acw
olonaniente 23 de fluido, y el molde de fundicifn que ha si
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do entonces formado en el marco 24 del molds as llevado me-

disnte el dimpositivo 35 3o avancs a obtra estacidn de mcldes.
Yientras ee efectda la ssperacidn del molde de fundicidn su~
jetado por 8l warco 24 del molde, se rasca del molde ds fun-

dicidn a la alturs del marco del molds el excedente do la mg

8n 20 da eompuasto deo moldeo madiante el borde 28 de abertu-

ra del recipiente 1. $in embargo, para ssta operacidu pueds

preverse con log mismos sfectos un rapcador de arenc, ~ - -~

n uas nueva stepa ¢l reciplente 1 y lus pieran
unidas al mismo que former unas ucidad se basculon o su voei
cifn inlaial (7ig. 1) mediante el acclonamiento regulable
17 ¥ simultfneamente se lleva el lavantavdlvulas 4 a la
unién obturadora con el asienta 5a de vilwula, con lo ousl

#& ha vaalto a 1o poeleidn inicial para una nRugva sacuencis

daﬂﬂlaso. ------- A v R N G GE G SR WS R MR WP W am ek e

Las Pigs. & a 10 muestiran representads en stnves
de moldeo unn vanrimte de la dieposicidn sen un resipienie
W pera aléjar y endregar usg candidad degifiecada de compueg
to )t d2 moldeo para le Tabricacién de un molde de fundiodén,

Al recipieate 30 g encuentrs unida uwas placa intermedias 12,

‘1s cual presentn une abertura 33 gque atravises ls misma, la

cunl astd provintz en el ladio mituado en la dirsceidn opuas~
ta ol recipiente 30 con una parte configurads como asiente
342 de vAlwvula pars un leventavilvulas 35 que puede ponerse
an eontngto de obturacién con este dltimo, con Lo cual ge

forman conjuntaments ung vElvule M, « = = = = v - - " - - -
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A la placa intermedia 32 se sncusntra unido un re
cipiante 1€ de presidn pars un gme comprimido gue s alimen-
ta & través de una tuveria 37 al recipiente 36 e dresidn.

A continvpeldn del recipiente 16 do presifn es encuentra dis
puesto un scolonamiento 38 de émbolo alternativo que puede
sccionarse neumfticn o hidrdulicanente, ouyo Smbole alterns-
tivo 39 ewtdl unido con el levantavilvulas 315, Mlugar del nc
clionamiento 33 de émbolo alteraativo tembidn vuede preverse
un dispoeitivo de ascclonmmiento eléctrico ¢ mecénico, « = =

Lo unidn con el levantavélvulas 35 esutd configura
do ventajosanente como articulseldn 40, Tl accionamiento 318
de émholo altemative ve acclons o través de tuberfas 41,
41a de mmndo, desde una instalacidn de mando no reprewsntada
e loe planos que ragula la totalidnd de la diepoglcibn, -~ -

El recipiente 30, la placa intermedia 32, el reeci
pients 36 de presifn y ) acoionamiento 38 de &mbolo alterns

tive forman unidos entre nf ung unidad con un eje da sime-

tfiﬁo@m‘iﬂ. I . T R i e A

Pe manera aproximadomente perpendicular respsato
n dicho eje da eimetrin psea a Yravés de la placs intermedia
312 una tuberfs 42 Je aspiraciér que deremboon en la sbertura
33 en la placa intemedia 32. La boca de emta tuberia 42 3o
espiracidn eatd configuraidn ventajosamente como canal anular
43, 81 cual estd provisto de una cubriewﬁ porosa 44. La tu-
beria 42 4de¢ aspiracién eetd unida a través de una vAlwvula 4%

de mando, la cunl pusle acciouarse por la instelacidn de mag
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9o mencionada, ¢On un grupe de aepiracidn no representado sn

loe planos, pox ejemplo uneg mdquins poplonte, = = =« = = = «

e hon previpto tmladres de comnicacidn gue con=
ducnn desde el asiento 3Mn de vAlvuls bacia ol emnzl emular
43, n travée de los cusles, cumndo la vlvula 34 estd ablore
ta, s hroe nasar alve comprimide desde el reoipiente 36 de
presidn hooinm sl lado posterior de la cubricién poroso 44 pa
ra log fines de un barride invertido de limpiesn 4e loe po-

Pars la alineniacidn de una cantidad dosificada
de un compuesto 31 de moldes ze ha previsto uan tolva 46 da
compuentn de moldeo, la cusl eetf urida eon un dispositive
A7 ds avonce mediante el cunl emtn tolva 46 de compuesto de
moldeo puede moverse desde un depdsito 48 compueato de mol-
den a una posicldn colacidente con ol reoipiénte 1D, Yediane
to un accionamiento 43 de fluido provisto como parts del dis
poaitivo 47 ds avance, la telvas 46 Jde compuesto de moldao
Pusde moverse en lm direccién del sje de simetrig de la uni-
dad hacian 1z sberturm 49 del recipiente. Fu consonancia con
gl tomadio del molde de fundicidén s faoriecar, la secciéa
traneversal de la abertura de iz %elva 4€ de comp.esto dg mol
dap puede elegirse mayor que la superficie mixima de la secw
elbn troncversal del recipiente 39 (Fig. 5}, #Gebido a lo
cual punde movarse lg tolva 46 de compuento de zoldes a lo
larze 4o la supsriiclse sxterior del recipiente 30 {Mg. €).
Pel miemn modo se ka previets adaptar ¢l lado 50 da abert ra



de la tolva 46 de compuasto de moldes al lade de aberturn
del recipisnte 30, mediante lo ounl la tolva 46 de compues~
to ds maldso pucde guinrse r través del accionamiento 48 de
fluido do manera que se ponga en contacte ocon el recirvients
5 30 Existe, ndemfs, la posibilided de configurar la superfi-
gle mixing de la sacclén tranuversal de la tolva 46 Qe come
puasty d¢ moldes de menor tamafio qua la seceidn troneverssl
51 de la clirara del veciplente 30, por lo nue eatn tolva de
compuests 4s moldeo pusde deslizarse al interior del reciplen
104 ta 0. %o otyo modo de ejecucidn ms ha previsto configurar
de morern mévil baola la tolva 46 de compuesdo de woldso el
raciplente 30 rounido sn formn de unidad, pudiéndose prever
igualmente an eu utilizacién las mencionadas Tormax da seccién:
transverssl 3e la tolve 46 da compuesto de molded. = « = = -

5. La forma de la superficie de la seccidn tranaver—
aal 4ol recipisnte 30, y 4o mmners andloga la 38 la tolva 46
de compuesto de molded corrosponde asplisgments o ln del mol-
de de fundicidn a fabricar, estendo adaptado de manars pde-
eundn ol volumen del recipionte 30, asi como el 42 la tolva

20, 46 de compuseto de woldes, al volumen de llenade de) molde

aafuﬂﬂiciﬂn. W NS W Ee my G M SR W N EE G M YR aA W B o G W S o

Pars munbener wna corrisnte de sesmimiento de npo-
viracidn u través de la masa 3¢ da compueeto do moldec, se ho
pravisto que la paredi de¢ ls tolva 46 da compuesto de wmoldeo

G, aea poross, en lo cusl puede sar ventajoso que solamenta wen
porose una parte, por ejemplo el lads A2 el fondo. w = = = =
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Gon el migmo aje de simstria respecto a la unided
formada medimnte ol recipients 30 se encuentra dimpuenta una
inetalacidn 53 de modelos, la cusl me eneuenbtra dirigids con
6l lndo 54 do los modelos kncia el lado 49 ds sbertura del
recipients 30. La instalacidn 53 ds modelos pusde woverse en
1la direcoidn del eje de simeitria mencicusde mediante un ac-
ciongmiento 5% de fluido unido con la instalacidn 55 de wode
loe. El accionamiento 55 de fluido puede acoionarse a través

de tuberiss 56, 56iy de wando de la instalacién de mando men-

fujetado por un Jdispositivo portante 57 un merco
%8 3o molde @8 llevado en Wik etaps de moldeo a una pomicidn
coincidente con el yecipiante 30 por una parte y con la ing—
telanidn 53 de mndeioa por otra parte. Simulténeanente =e o3
loca entre epte marpo 53 de molde y ol recipiaente 30 un mar-
ot rascador 59 psra ua excepo de maga 11a 48 compuesto de
moldeo. Ra lugar del marco rascador 59 tambifn puede utili~
garuse al borde interior de la abertura 49 del vecipients o

un rascador de orens elituade s continuacidn, = = & « w = -

2l modo de funcionamiento de esta variante de 1ls
invencién estriba substancialmente sn guels tolve 46 de com
vuesto de moldeo se llens en ung primers etzpa de moldev con
compuesto 31 do moldeo procedente de un depbpito de compues-
to de wolden y se lleva mediante ¢l dispositive 47 da avence
o una poeicidn coincidente con el recipiente 30. A conbinup
cidn se ebre la valvula 45 de mando para la tuberfs 42 de ag
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piracién y cimiltdnaemmente eo lleva la tolva 46 do commiesto
de meldso madiante el acclonamimto 48 3s fluido para gue me
pongn en contacto con ol reciplente 3D. Entoncem pe forma en
ol aspacio entre el canal anular 43 y el lado de la nama 31
de compuesto 31 de moldeo encarado hacla el ommal anular 43
unn depreeifn, y esta depresidn we mantiene medisnte una co-
rrionts de seguimiento da aspirpeidn n travée do 1la masa 39
des compuesto de moldao, trasladéndose la masa 31 da compuemto
de sioldso deafle la tolva 46 de compuesto de moldeo al reoi~
plente 10 y llavéndose con ello la masa 31 de compuesto de
woldeo en 8l recipiante 30 & wt estado de cohemidn. Segin el
modo de ajecusidn de la tolva 46 de compussto de molleo, dn~
tn #a separa del recipiente 10 durante o dempués ds la antre
ga d8 compuesto de moldso @ eate Ultimo y se lleva fuers de

1az°na&e1miamo‘ W W e A Ab A W W W N BN W R W W e W s e

A continuacidn, el dispositivo portante 57 lleva
un mareo 58 de molde a la posicidn coincldente con el raci-
plents 30 y con lm instelacidn 53 de modelos, y simulidneamen
te e intercala un marco rascader 59 en la mismw posioidn que

el marco 58 de molle entre este Ultimo y ol recipisnte 30, -

Acclonando 6l sceionamiento 55 de fluido se condu
ca entonces la instalmcién 53 de modelos contra ¢l marco %6
Aa molde ¥y con ello se juntaﬁ sutre sf la instalacidn 53 de
modelos, el marco 53 do molde, &) mares rascador 53 y el re—
cipiente 30, con lo que queda formada una ofimara 51 deliuida
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Ba une nueva fage se accions el accionamiento 32
de &mbolo altermativo, y con ¢llo al &mbolo alternativo 15
¥ el levantavilvulae 35 unido a ecste Yltine se leventan del
asiento 34a de vilvula, debido a lo cual v gas comprimide
eituado en el recipiente 16 de presidn y alimentado a través
de la tuberia 37 ssle con sobrepresién ds la sbertura 33, ia
partiende con ello a la maen 31 de compuento le moldeo en la
dirgeeidn hacin la instalacién 53 de modelos uma aceleracidén
adscurnde pars la comprctacidn de la masa 11 de compuesto de
moldeo. La masa 31 de compussto de molideo, o la gque ae ha
impartido un movimiento acelerado, es frenada por ls insinla
clén 53 de modelowy al ohecar contra la miema y parcislmests
por a1 marce 58 del molde. Lo vflwvula 45 de mande se clerra
anten, durante o dsepuds do levantarse el levantavilwulas 3%

dol aplonto 148 e VALVLU1E, = = = = = = e = = =« = = - - -

Deenuée de la aplicsoidn &e la mmee 31 de compues
to da moldeo, la inatalacidn de modelos se saparn del mareo
58 del mollec accionande el acclonamiento 35 de fluddo, y el
molde da fundioifn qus ha side entonces formado en el marco
58 del molde se coffiduce mediante ¢l dispositive portmnte 37
a otra sstacién de moldeo. Mientras ge efeoctda la meparacidn
dnl molie de fundieidn eujetade por el marce % del melde,
2l marco rascador 59 o un elemento de construceidn da sceibn
idéntica rasom ol exceno de la mass 31a de compuesto e mol-

dzo del molde do fundieifn s 1a eltura del vorde del melde.-

Simulténesmante con la formacién del molde de funp
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digidn se alimentn a la tolva 46 de compuesto de moldeo una
cantidad dosificada de cospuesto de moldeo para una nueve

La digpopicifn representada esquemétiocomente en
las Pigs. 11y 12 estéd formada por un recipienta 62 de pre-
8idn, ol ocuasl estf unido a través deo una placa intermedia 63
con un regipisnte €1 para alojar una mamsa 64 de compusmto de
uoldeo, T rocipiente 62 de presidn, que e sncuentrs alojs—
do &n una parte 65 Ae unn miquina moldeadors, satf unido a
través do waan tuberfa 66 de gas comprimide a travée e uaz
vélvula G7 de mando con une fusnte Jdv ger comprimido. ™ lu-
gar de un gas comprimide tmmbidn pueden utilizarse otros me~
dies que producen una fusrme, por ejamplo un Alspositivo me~
ednico que actfe medionte slementos de muelles. Demde la VAL
vulas €7 de mando una taberis 64 de mando conduce ) una insta

lacidn central 63 de mando de por ejemplo unxa miguina molden

,anm.--ﬂ-nﬂ-&m----—w&-l‘-"-—n*ﬂ--q

™ 1la placa interredin 63 se encusntra colocada
une vélvuls 79, la cusl estf unida a través de un levantavil
vules 71 ocon un é&mbolo 73 situado dentro da un ellindro 72 y
soolonable mediante un medin de presidn., Tl eilindre 72 se
encuentra situado 3o mamera prefersntemente desmontable en
ung parad jel recipiente 62 de presids y proviato con una bri
da T4 ave limite lo carrera Jel &mbalo 73. A través de una
tuberfa 7% ds medio is prresidn y una vilvula 7€ do mando, el

eilindre 72 estf unido aon unn fusnie ds medis e presidn.
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Como medio de presidn pusde utilizmree ue medic 1fguidoc o ga

geesd. Sin ambargo, la vAlvula 7C tembidn puede estar confi-

gurads de wenern que pueds scelonarse mecdnica o eldetricamen
te. Una tuberf{a 87 de mando conduce desde la vélvula 76 de

mando hacis la instalacidn central 65 46 mundd, = & = w « -

on ls placa intermedis €3 se sncuentra dispuesia
ung tuberfa 29 gue conduce en la zong de la vilwvuls 79 2 la
ofpara del reciviente 61, estando diovue tuberia unida o una
véivula 59, ln ousl oetd eupalmada e travie de una tuveria

30 40 mandp con la instelscidn central 63 de mando. A travds

da la tudberfa 82 y de la vilvula 33 puede crearse saxdn. les

uneoapidnded-en el ciclo de na operacidn dn moldep entre el
eapacio formado por la mana 64 de compuento de moldeo y leo
placa interwedia 6) y la atndsfera del ambiente wna comprenen
cidn ge la presidu. Sin embargo, la vilvule 83 también puede
estar enpalmpds a travée de otra tuberfs 91 con un grups de
sapiracifn, por ejemplo une méquins soplante, mediante lo cual
se gleotdin mntes Gs 1la oporacidn 3¢ moldeo el vaclado Jel esm
pacio formads antre el reciplente €1 y la ofmara intermedis
€3, con lo cual puads fijsres la posieidn de la mrea Je com=
puarto dg moldeo, ¥ con 1o que en coneigue S este modo mie

In disposicidn pueda utilizerse en cualauisr posicidn segular.

§l recipionte 61 eatd configurado de matiera abler~
t2 en el lado opuesto a 1la placa intermedis 63, lLns auperfi-
ties interiores del recipiente 61 gsetin coufipuralas ds maners

paralela respecto £ sste lado ablerto, pero Yambidn pusden e
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tar configuradas separdndose obl{ic:amente sutre e{ y enean-
chando la cémara del recipiente, 0 puaden estar previestiams
con una configuracién ds forma geométrica smpecial. Le unidn
ds 1la placs intermedla 63 con el recipiente €1 y sl recipien
ts 62 d6 prasidn sstd reslizada de manera hermdtica a los ga
ues, ¥ para su unidn puedeu utiligarse mgdios de unidn tanto

degmontables scomo no Jesnontadlog, = = = = = « w o« - - - -

tn la zona de la vilvula 70 se ha previeto en el
recipiente 61 un moporte perforado 77, el cunl eptd configu=
rads por ajemplo coma parrilla de apoyo. Eete soports 77 pug
da estmr colocado tento de modo fijo como tembién de modo 1%
wmitadamente névil on la diveccidn haclia el lado adierto del

A continuacidn del raecipiente 61 se ancuentra dig
puesto de manern mévil un merce TS de molde, el cual emtd
unlido pam ¢l movimianto del miswo con un diepositivo 79 de
accionamianto sobre sl que pueds influirses desde la mdquine
moldeadora. ™ lugsr del marco T3 ds molde, el cuel se amplea
praferentsmente para la fabricacidn de moldes de fundicién
de arens sin cajn, también pusde utilizarse una caja de molde

adnptada al procedimiento de molded. = = = « v « o v v w - -

Con 8l marco 75 de molde puede ponerses sn contacto
una instalaeidn 30 de modelos equipmda con modelos 81, la
cunl esth provigta adicionalmente de los dispositivoe corrien

tee on log moldes. La instalacidn 00 do modelos, la ouasl estd
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prevista de manera que pueds moveraze hacia todon los ladoe
eptd unida por ejemplo a un vistago 82 de dmbolo de un 4disvo
gitivo de accionamiento, ¢l ocual representa uns parte de la

La unién del marco 73 da molde con lun instalacidn
80 de modelos por ung parfe y el recipiente &1 por otra par-

te ge ha previsto de mencra hermética a loe gasen. = « = = ~

Le instalacién 80 de medelow, el marco 78 de nol-
de y el rocipiente 61 forman unides entre sf una cfmara 83
que estd destinada parcislmente a slojar la masa €4 de com-
puesto d¢ moldeo. La clmara 83 estd en comunicacidn n travée
do uns tuberfs 84 de depreaidn y una vAlvula @5 de mando de
deproeién con un grupo 46 aspiracién, por cjemplo una cémara
de Aeprssién. La védlvula U5 de mando de depresidn estd empal
wadn a travée de ung tuverfa 86 de mando cou la instalacidn
eontral 65 de mando. Ia meccidn transvarsal del espacio del
marco 73 del nolde a® paralslamente respecto a la instalscién
30 de modelom mproximadmmente igual a la seccidn trangverssl
del espacie del recipisnte &1 que ee encuentra en sl plane

Bl modo de funcionamiento de la pressnte inveneién
asatribn substancialmente en que una eantidad dogificada de
compuento €4 ds woldeo sa introduce en el racipleate 61 y ee
depnsita preferentomente mobre el soparts perforade 77. Dends

1a inetalacién central 69 de mando se enite a continuacidn un
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impulso hacia el diepositive 79 du accionamiento, a continug
eidn do lo cual, en el cicle de lz méguina moldeadors, un
marco 78 de molde op llevado n eoincidir con el reciplente
61. A continuneidn, lan instalacidén 8¢ de modelos se musve pa
ra que coincida con el mares 78 de molda y lo ocdmara 83, que
sntonces estd cerrads de manera hermético a los gares, ee mg
mate a depresidn mediants la apsrtura de lm vélvula 95. %a
gscuencla do orden cronoldégico ee acciona la vélvula 76 ge
mando y la vélvula €7 de mando, medients lo cual ol gas com
primido asumulado en el recipiente 62 de presidn sale a tra
vén de la vilvula 70 y ejerce con ello unsa fuerga scbre al
lado lm maem d¢ compuasto de moldeo dirigido contra la vilvy
la 70. Debido s ello se imparte a la zmasa del compuesto de
moldeo una aceleracidn adecunda para la compactacidén de la
wiems, u continuacién de 10 cusl la masa Je compuesto de mol
daec, n 1ln que se ha impartide un movimiento acelerado en la
direcoidn hacla la instelacidn de modelom, es frazada por la
inastalacién de modelos al chocar contra la miems y producién
dowe con allo u-n semimolde de fundicidn, Xientras tanto o
continuvacidn de esta opevacify se efactin en unp secuencia
eronolégionnente gobernsda ¢l ancolonomiento de les vAlvulae
€7, 76, 8 y 29, con 1o ous) s cvemn lss condiciones para la
separacidn dg la instslpeidn de modelos respectc al molsde de
fundicién compactado por una parte y del molde de fundieidn
respecto ml recipiente £1 por ofra parte, y con ellc ls puss

ta &8 mmto de 1z dispopicidn para la sigulente opsracidn de

mtﬂ.ﬂec. W W e e G We W W W WA W W W W W S W S A R M A e e e
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Las ventajzs del procedimiento segin la invencidn
estriban particularmente en que en cuanto & la téonica de
fundicién se pusde conseguir una compactscién substencialuen
te nejor de la masa de compuesto de moldeo lleveds a un esty
do adecuado da cohesidn y por lo tanto un incremento de la
calidad de las piezas moldendss fabricades con la misma. Otra
ventaja resulta de las piezas de construccidn de una concep=
cién relativamente fdcil para este fin.' por 16 que las fuer—-
zag Necesarias para mover estas piezae son relstivamente re-
fucidas y d¢ maners snfloga el consumo Ge energfe nacesario
para sllo. Tambiédn es ventajoso porque la disposicién puede
utiligarse en cualquier posicidn potestativa y porqus el prg
cedimiento puede emplearse para la fabricacién tento de mol-

des de fundicidn de arens min cajs como de los formados con

caja. - W Gr e AP AR S B T WS e AD N AR W S T R W W B W WP S e e we

A los efectos conmiguientes se deelaran de nove-
dad y propiedad para Ispafia, aus territorice y vlagas de 82
beranis, las reivindicaciones que siguen.
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RRIVINDIOCACTNNES

1.~ Procedimiento para febriosr moldes de arena
de fundicidén con utilizecidn de un medio de presidn dirigido
hacia le superficie de la arena para su compactacidn, carac-
tarigndo porque o una distancis predeterminmds de una insta~
lacidn de modelos se introduce en un recipisnte una cantidad
dogificads de compussto de moldeo ¥y se ejerce en el lado de
eata maea de compuento do moldso situado en la direccién
opuesta a la instmlaoidn de modelos una fuerga qus imparte
2 le masa de compuesto de moldeo en la direccién hacia la ing
talacidn de modelos y un marco de molds situado sobre esta
dltima una aceloracidn adecuada para su compactacién, a con-
tinuacidn de lo cual la mapa de moldeo a la que se ha impar-
tido el movimiento acelerado es frensda por la ingtalacidn
de modelos al chocar contrs le miemg y psrcialmente por el

2.~ Progedimiento segin la reivindicacidn 1, carac
tarigade porqus antes de ejercey una fuerga sobre al lado de
la wasa de compuesto de moldeo aituado en la direccidn opues
ta a 1la instalacidn de modelos se mantiens en dicho lado una
depreeifn con corriente de meguimiento de aspiracidn a travie
de la masa de compuesto de moldeo que imparte a la masa de

compuesto de moldes un gstado de cohesidn, = =~ w = = = w -

Jo= Proosdimiento megin la reivindiescidu 1, carag

terieado perque la acelermcién squivale eproximadamente s la
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poeloracidn tortestre., = » = = v o W . w w " .- - -

4o~ Procedimiento eegin la relvindicaecidn 1, ca~
racterizado porgque ls aceleracidn eguivale s un mfltiple de

la aceleracifn terreptrd. = = = o o m e c 0 v - - - - -

S+~ Procedimiento segin la reivindicacién 1, carag
terizado porque como medio de presidn se utiliza un zas com

6.~ Procedimiento megn la reivindicacién 1, ca~
racterizado porque la masa de compuesto de moldeo se lleva a
una cémara que rodea percialmente la masa de compuesto de

moldao antes de aplicarla sobre la instalacidn de modelom. =~

7.~ Procedimionto segin la reivindicacién 1, ca-
racterizado porque la totalidsad del espacio gue rodeon la no-
ga de compuesto de moldeo es sometida m vaciado antes de ace

lerar lo maea de compuesto de moldeo, = = = o w v - - v

8.~ Aparato para la ejecucidn del procedimiento se
gin la reivindicacidu 1, caracterigade porque un recipiente
(6, 1€, 62) 8e presidn estd en commicacidn con un recipien-
te (1, 30, €1) abiarto por uno de sue ladoe g travée de una
placa intermedis (2, 32, 63) aue presenta una vélvuls (5, 34,
70), y porque a continuacién del lado mbierto del recipiente
{1, 30, 61) ze encuentra dispuesto de maners mévil un marco
(24, 58, 78) e molde, el cual puede unirge conjumibamente

con ung instalecidn (2%, 53, 80) de modelos que pueds unirse
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con ol noveo (24, 5%, M) de molde y con ¢l wecipiente (1,
30y 61) pare former una ofmare (27, 51, 83), in cual eotd
destinads percinimente s alojar io mase (20, 31, 64) de con
puesto de moldes pituada en el mocipiente (3, 30, 61)y = ~ «

Gew iporato cogin le veivindicacién €, carsctericg
do porque ol wecipiente (1, 30, 61) wnido com €l reciplen~
e {5, 36, G2) de pmsian' & trovée de le plocs intormedia
{2, 32, 63) se encuentra acigneds wap tolva (19, 46) de com-
puenio do meldeo, cuys cherturs 46 entrege y/o ol lndo sbiey
to del rocipimate (1, 30, 61) puede moverpe do memera »olati

v@mtmﬂ“ R e me M e W G N N N WR W M W A A e W MY me K

10w~ aparato segld le reivindicacién 8 y 1o reivin
dicouidn 9, cavaoterizedeo porque sl yvecipiente (1, 3¢, 61)
puede baseularse conjuntaments con el recipiente (6, 36, 62)
de prooidn y la placo intermedin (2, 32, 63) alvedodor do un
oje situndo porpendiculurmente vespacto ul oje de evimetris

comﬁnaeeﬁﬂuﬂgiezaﬁ. W AN e e GE Be an R M MR W e e e e e e e

11~ iparato segin la reivindicacidén € y la veivip
diceoidn 9, carceterizade porqut ol wecipiente (4, 3C, 61)
/o la tolva (4G) de compuants de moldeo pueden moverse on
la diroccidn del vje de oimotrio comin do los miomon, = « o =

124~ Spareto osgdn la reivindicosidn 8, ceracterie
zado porqued lae superilcies interiores dol reciplenta (1,
D, 61) eotén previstas con une configurseidn que oe onsanchs
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Zaclin el marco (24, 53, 78) do molde. = = = = = w = = w o =

13.~ Aparato segdn la reivindicacida .8, caracteri-
zado porque lae superficies interioree del racipiente (1, 30,
61) dirigidaz hacia el marce (24, 58, 78) de molde emtén con
figuradne de maneracoroxinadanente paralela entre sf, = = -

14.= Aparato segin la reivindicacidn 8, caracteri
zado pofque le seceidn transversal del espaclo del marco (24, 7
58, 78) de molde eituada paralelamente respecto o la inetalg
eidn (21, 53, 80) Ae modelos se hs previsto sproximsdamente
igusl a la seceién Yraneversal del recipiente (1, 130, 61) si

15.~ Aparato pegin la reivindicacién 8, caracteri
gndo porgue ls unidn entre el marcs (24, 58, 78) de molde y
la instalacidn (21, 53, i0) de modelos por una parte y el rg
cipiente (1, 30, €1) por otra parte estd configuradas de mang

16.= Aparate segin la reivindiemcifn 8§, caracteri-
gads porgue la instalacidén (21, 53, B0) de modelos estd dim-
puesta de manera mévil en todas las direcclones, =~ = o = = =

17.~ Aparato semiy la reilvindigacidn &, carsoteri-~

zado porque la cdmara (27, 51, 83) estd en comunicacidn con

l‘lngmpo deC‘Lepreﬁidn./-*"-'“-'--'----'“'--'-ﬂ

13.~ Aparato megin la reivindiescién 8, caracteri
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zado porque la vélvula (S, 34, 70) estd dispuests de manera

19+~ Aparato segin la reivindicacidn 8, caractert
gado porque sobre la vélvula (79) en la cémara del recipien-

te se enouentra eituado un soporte perforado (77) =« = = = =

20.- Aparato segin la reivindieseidn 2 y la reivin
diemoidn 19, caracterizado porgue al moporte perforade (77)
eatd diepuesto do manera limitadsments mévil en la direccidn
hacla la instalacidn (70) de modelos, = = w = @ = = o = = = -

2%~ "PROCEDIMIENTO PARA FABRICAR MOLDES DE ARENA
DE FUNDICION ¥ APARATO PARA U EVECUCION®, o w = = = = = = =

Podo ello conforme se describe y reivindica en la
pragente memoria gue consta de veintiseols hojas foliadas y
mecanografindas por una sola de sue caras y de doce figuras
que ln ilusgtran.
MADRID 2 1 Juk. 1977
p.A M CURELL SUNOX
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