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La. presente invencién se refiere a maquinas de moldear
a presién en troguel y, en psrticular, s un sistems que com-
phende uns miquina de moldear s presidn en thquel del tipo
de doble movimiento equilibradé que incorpors dos pares de
Se conjuntos de cilindros psraslelos, sépsrados, cada uno d§ los
cusles sostiene 1la mitad de un molde, sujetdndose los pistonesg
de los cilindros al bsstidor de 1z méquins y moviéndose los
- ¢ilindros sobre el mismo.
FEn uns méquing trsdicionsl psra moldear s presidn en t?o"
. 10s Quel se habilits un bastidor j una placa fijs o éstacidnaris
sobre 1z cudl se monts una mitad del molde psra fsbricar ;éi'
pieza sobre el bastidor. La otre mitad del molde Se monta ép-
bre uns placa mévil que permite que la pieza moldeads caiéa—
de 1a maquins cusndo esta en posicidnm sbierta y 1 placs mé-
15. vil se cierrs sujeta con fuerza suficiente psra contener el
‘metal fundido mientras se llena el molde. En la préctics, la
piezs se separa de la mitsd del molde sobre la placa fijah'
(12 mitad de 1ls taps ) y queda retenida sdbre el medié ﬁdlde
de 1z placa mévil (1z mitad expulsada) seglin se mueve después
20. de la solidificacidn del metal fundido que se ha inyectado en
la cavidad del molde. La pieza que queds retenids sobre ls
nitsd mévil o expulsora del molde se debe expulsar entonces
del mismo para caer o ser tresladada de la miquinas. EL movi-
miento de un lazdo descrito snteriormente es una de las causag
25, principales de los diversos y complicsdos tipos de mecsnismos
gutomaticos para la transferencia de piezas asocisdos con
las méquiﬁas de moldesr trasdicionsles que se han equipado cont.
alguna clase de transferencia de piezas .El mismo problema

surge cuando ls pieza se lleva de una forma gradusl a una opg

racién secundsria, por ejemplo desbarbado, donde se utiliza

30, una maquina similsr unilatersl. El soporte pars ls transferen
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¢cla de piezas precisa ejercer una funcidn de svance gradusl y
un movimiento lasteral pars hecer coincddir la carrers de cie-
rre y spertura de lg placa cusude la piezs se pone en posicidn
fija pars la operscidn deseada.
5 Este forma tradicional de maquinas se ha perfecciona
do notablemente por la maquina ilustrasds en la patente Estado-
unidense de PERRELLA, 4.013%.116 concedids el 22 de Marzo de
1977. Ests méquins es mucho mis sencills que los dispositivos
tradicionsles en el sentido de que la pieza se moldes, se hace
10. avanzsr de uns forms gradusl y se saca de la miquina pars des-
barbado sin ningfn movimiento latersl de la pieza. Dursnte la
elgboracidén, la pieza se encuentrs en un plano fijo y se trass-
1gda endicho plano. Lz méquina de moldesr tiene fuerzas equi-
libradas eu el sentido de que ambas placas y las mitades del
15, molde o troquel se desplazan distancias igusles hscia el plano
de 1z piezs y desde:dicho plsno y este movimiento equiiibrado
de masa cancels el choque normsl de la puesta en funcionsmien-
to y detenccién de las placas pesadas y el utillsje, iguals
las diferenciass de dilstacién térmica y centra automadticamente
20. lss desvisciones de la cargs.

El principio de 1la miquins de un plano dnico, centrado,
equilibrado, de 1z pstente Estadounidense nfmero 4.013,116
sirve de base a 1la presente invencidn, pero se hsn sfiadido a
ls misma numerogos peffeccionsmientos y cerscteristicas adi-
25. cionales como un trangportsdor de cable de pocs mgse y un di-
sefio sencillo pars la trsnsferencis de lss piezss que se sacaﬁ
de la méquins, una uflieta sencilla portsdora de piezas en ls
lines centrsl del molde, inyeccién de mew] en la lines divi-

sora del molde, ls mitsd de ls carrera normal psrs el movi-

30 miento de laplsca, y por lo tento, la mited del tiempo no pro-



o ;-

ductivo pars que se sbra y se cierre ls maquina, ungposicidn
del mscho superior en 1z linea divisoris del molde psrs este-
bilizar ls posicidn de ls piezs dursnte la apertura delmolde
Y pars eliminar 1a necesidad de expulsores en aslgunos tipos

5. | de piezas, oportunidad pars aﬁadir machos internos en las mi-

.tades'del molde, y espacio libre éutomético de la cargas duran-
te la instalacidn de los troqueles de moldeo y desﬁarbado.La

méquina de la presente invencidén se disefia como una unidad de

moldeo 1ntegrada total que proiuce ung pieza de calidad moldes

10. da y desbarbads automdticamente a un gran rvitmo de produccxon.
Como tal consiste en una unidad que incorpora numerosas carsc—

-

teristicas. :}.2
La miquina principsl consiste en un bastidor, plucas

devmonﬁéje del molde v cilindros hidrsulices de apertura y.

15.. ¢cierre que tienen un sisteﬁa sencillo de deceleracién pars eli

mingr los choques del cierre, Se utiliza uns configuracidn

bssica de molde normal y unlforme adaptable 2 unas gran varieds
de clases de piegas y es de comncldencla predeterminasds en laJd
piacas de la mdquins pars eliminar la falts de 001nc1den01a del
20. molde debido s diletacidén térmica o pricticas deficientes de |
ajuste de los troqueles. Ls inyeccidn de metal de la maguina
se consigue con un control de variscién infinita capaz de un
ajuste previc a cualquier-velocidad o_presién que se desee,jun
to conuns fuente de suministro de metel fundido autondéma con
25, calentadores de resistencias eléctrica. )
Se incorpora un sistems de fuerza hidrsulics auténomo,
que utiliza fluido pirorresistente, Ls miquina tiene medios

Paras precslentar los moldes sntes de 1ls prlmera pieza fundida

8 presién. La maquina incorpora uns unidad térmica suténona

30, Para eafriar los moldes y eliminar los depésitos de cal en log
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conductos de refrigeracidén que se conects sutomiticsmente al
molde dursnte ls instalacidén sin tubos.Tsmbién se utiliza un
transportador de transferencis por cable para llevsr la piezas
sobre una uiieta hasta otras operaciones secundariss con tiem-
po adecusdo antes del desbsrbado psrs un enfriamiento natursl
sin deformacidn de las piezas antes del desbarbsdo, junto con
uns maquinas desbarbadors complementsria y disefios basicos de
troqueles desbarbadores para empujsr ls pieza a través del tro)
quel hasta un trausportsdor sepsrador.

Segln un sspecto, la inveacién se refiere s uns unidad
de moldeo s presidn en troquel que comprende, en combinacién:
a) Ung mdquing de moldeo s presidén por troquel que tiene un
bastidor coun dos pares de conjuntos de cilindro paralelos, se-
parsdos, montados en el mismo, sosteniendo cada par de conjun-—
tos una mitad del molde y oponiéndose al otro psr de conjuntos
portadores de lg otra mited del molde, comprendiendo cada con-
Junto de cilindro de cads par: (i) Un pistén éstacionario suje
to al bastidor, (ii) un vastago de pistéﬁ sujeto al pistén
y coaxial con el mismo, cuyo vistsgo se extiende hasta uns co-
nexién con un pistén opuesto del otro par, (iii) un cilindro
montado en el pistdén y un vsstago pars efectusr un movimiento
alternstivo en respuests sl fluido incomprimible inyectado
en el mismo en uno u otro lsdo del piston; (iv) medio que co-
nectan el cilindro a ls mitad del molde, por lo que la inyec-
cidén del fluido en los cilindros en los extremos de las coro~
nas de los pistoﬁes obliga a aproximsrse los cilindros y las
mitsdes del molde y lz inyeccidn del fluido en los extremos
de lafgldills de los pigtones obligs a separarse s los cilin-

dros y las mitades del molde, siendo absorbida la fuerza ter-

ninsl de ls apertura de los cilindros por el vastago de los
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pistdnes; v (v) medios para decelersr los cilindros con el fin
de eliminar el choque de cierre;(b) Control de calor evapors- |
tivo de los moldes; ¢) un sistems de inyeccidn de metal Que
comprende medios para inyectar metal en la linea divisoria de
los wmoldes, y una fuente de suministro de metal fundido autd-
noms con medios de calentsmiento de inmersién por resistencia
eléctrica para el abaétecimiento de metal, y e) medios para
retirar el macho sutes de sbrir el moldes
Las caracteristicas anteriores y otras carscteristicas
se comprendersn por la descripcidn que sigue y los dibujos-
adjuntos, en los que:
Ls figura 1 es una vista en plants de la mdquina de mol~-
deo a presidn por troquel,
La figurs 2 es uns vista de ls niquina tomada a 1o lar-
go de la linea de corte transverseal 2-2 de ls figurs 1.
Ia figurs 3 es ung vista esqﬁemética tomada s lo largo
de la linea de corte transversal 3-3 de la figura 2. |
La figurs 4 es una representacién esquemitica del sis-
tema de transferencis térmics pars enfriasr los troqueles de
1arméquina;
La figure 5 es una vista en seccidén transversal de.
la fuente de suministro de metsl y los medios de cslentomien-
to.
Las figuras 6 y 7 son ilustraciones eSqueméticas’de'lé
inyeccidén de metal. I _ -
Iss figuras 8a y 8b son vistas en seccidén transversal
de 1z unidad de inyeccién de metal. -
Ls figurs 9 es une vista en seccidn transversal, a mayor

escala, del mecanismo de vdlvuls de ls unidad de inyeccidn.

La figura 10 es unas vista de costado de la unidad de
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inyeccion.
Ls figurs 11 es uns vista frontsl en slzsdo de ls jungs de
cuello de cisne,
La figura 12 es una vista tomada a lo lsrgo de la lines
de corte transverssl 12-12 de ls figurs 8s.
Las figurss 13 y 14 son ilustraciones de concerto del dis-
positivo de tobers de la invenciém.
Las figurss 15 y 16 son vistss de un dispositivo de tobe-
ra preferible.
Le figura 17 es una vistas en slzado de uns csvidad de mo;
de tipica.
La figurs 18 es unsg vists en seccidn transverssl del me-
canismo expulsor rotatorio.
Ls figurs 19 ilustrs ls leva y el seguidor del dispositi
vo expulsof rotastorio.
Ls figure 20a, b y ¢, ilustra diversss posiciones del
expulsor rotatorio durante su funciongmiento.
La figurs 21 es une vists en seccidén trsnsversal que
ilustrs el sistema de retirsda del macho.
Ls figurs 22 es uns vista en slzado de un extremo del
mecsnismo de transferencis de la pieza.
La figurs 23 es uns vista en glzsdo de otro extremo
del mecsnismo de transferencia.
Le figurs 24 es uns vista tomads & lo largo de 1a li-
nea de corte transverssl 24-24 de la figurs 23.
La figura 25 es una vista en seccidn de ls ufieta de
trausferencia,
Ls figurs 26 es unz vists tomads s lo largo de la line
de corte transverssl 26-26 de lg figura 25.

La figurs 27 es una vista en seccidén del wecanismo

| Ll

eyector,
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La figura 29 es une vista tomads a lo largo de la linea

de corte transversal 29.29 de la figurs 28,

La'figura 30 es uns vista en slzsdo de una pieza mol~- |

deada,segln eutra en el apsrato desbarbador.

La figurs 31 es unez vista en plants de un macho de tro
quel del aparato desbarbador; y

Ls figurs 32 es una vista en seécién'del macho v matri
del spasrato desbsrbador.

Refiriéndonos a lss figuras 1-3, un sistema de mcl@eo

a presién por troquel segln la invencidn comprende uns msqui=
nz de moldeo a presidén por toquel 10 que tiene unm bastidor_i&
don.dos pares de conjuntos de cilindro, parslelos, sepsrados

14,16,montados en el mismo. Cada par de conjuntos 14 sostiens

uns mitad del molde 18, segln se ilustra en la figura 3, 7 se |

opone gl otro par de conjuntos 16 portadores de la otra mi-

tad del molde 20, Segln se vers mejor en ls disposicidén gevera

‘de la figurs 3, cada conjunto de cilindro de cada par combren—

de un pistén estacionsrio 22 sujeto sl bastidor 12, un vas- .

tago de pistdén 24 sujeto coaxislmente por un extremo,y 2linea-

do axialmente con el pistén 22, sl vastago 24 que pasa por el

centro de ls maquina hssta uns conexidn en su otro extremo
con un pistdn opuesto 26 del otro conjunto de cilindro.l6.

Segln se ilustra en lg figurg 3, cads conjunto de eilin~

dro 14,16 comprende cilindros 28,30 montsdos, resvectivamente,

en los pistones 22,26 y véstagos 24 pars el movimiento azlter-

nativo de los cilindros en respuests sl fluido hidraulico in-~

yectado en los extremos de la corons o la faldills 62,64, res-
pectivsmente, de los pistones, por lo que los conjuntos 14,16 |

v sus mitades de molde correspondientes se mueven g posiciones

1

abierts o cerrada, segin se ilustra.

'Una‘descripcién mds detallada del concepto bisico de la
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miquina 10 se puede obtener por ls descripeidn de la patente
Estadounidense numero 4,013.116.

Volviendo shora s la figurs 1, uns vists en plants
de 1a maquina 10 ilustrs los cilindros de sujecién del molde
14,16 los platos 32, los cilindros de sepsracidén y expulsidn
de los troqueles 3%, los bloqﬁes de interferencis 36 pars evi-
tar el movimiento asccidentsl de los cilindros y el dispositivo
gccionsdor 38 pars el mecanismo de transferencia.

La figure 2 ilustrs el conjunto inyector 40 que ccm-
prende el horno 42 cuello de cisne 44 con valvules de inyec-
c¢idn y selectorss 46,48, y el mecanismo de bloqueo de la vélvu=
la de inyeccidn 50. Ls tobera 52 dirige la inyeccidn de zinc
g8l interior del molde 54 pars formsr unag pieza moldeads 56
que se moldea sobre una ufiets portsdoras o cursor 58 sobre el ng
cenismoe de transferencia 60 que transporte la plezs moldeada
hssta una seccidén de desbarbsdo.

Una maquina de moldeo 2 presién por troquel exige solg
mente uns pequefls fuerzs nominal psra hacer avanzar los moldes |
a su posicidén cerrsda, ilustrads en ls figura 3, pero debe ir
seguida por uns fuerte fuerza de sujecidén psrs retener las
presiones internss elevadss desarrolladas en el molde cuando
se inyeccidén en el mismo el metal fundido. Por lo tanto, un ci-
lindro suficientemente grande paras sujetar el troquel exigiria
un volumen excesivo para llenarlo dursnte la carrera de cierre.
Seglin se verd en lss figuras 1-3, la mdquina de ls presente in~!
vencidén es del tipo de barrs de dos enlsces, atrasvesando cads |
extremo de los dos véstagos 24 el centro hueco de lospistones
estscionarios 22,26 a cada lado de ls méquina. Segln se veré

en la figura 3, lospistones tienen prolongaciones de vastsgo

228 y 26a en sus extremos de las faldillas pero las prolongscio-
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" fluido necesario pars la carrera de un cilindro en una direc-|

- tiplicado por ls carrers. Cusndo se cierrs, como en la figuras

g0 que utilizs un 3res de fuerza neta relativemente pequefia,
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los pistones y, por lo tanto, formsn un srea de presidn lige-
ramente diferente en cada exbremo de los cilindros circundan-
tes 28,30 que son los elementos mdéviles y que formaﬁ parte in-
tegrs de los plstos de la méquina 32 2 cade lado del centro
de 1ls maquina. Por consiguiente, poniendo a presidn el ex-
tremo de la corona 62 y el extremo de lags fsldillas 64 de cadd .
¢cilindro y proporcionando un conducto de flujo interno degdé,

la zona de memor presidn 64 hasta ls meyor 62, el volumen de
cidn es solamente la diferenciz entre las dos sreas 62,64«m§11

%, la presidén sl 2res menor 64 se descargs en el tanqﬁe per—
mitiendo que toda ls fuerza en el 3rea mayor 62 sujete el tro+
quel cerrado. |
El sistema descrito anteriormente funciona sola-
mente para el cierre del troquel y, por lo tanto, el cilin-|.
dro &pulsor 34 se utilizs para abrir el trogquel.,

El cilindro %4 es también del tipo de doble vasta:

y per lo,ténto, exige un volumen de flujo hidraulico minimo.
El cilindro 34 ejerce un empuje contré los topes exteriores-
fijos 35, figura 3, psra abrir ls méquina y después retroce-
de para retirsr una placa separasdors (figurs 21).Hemos ave-
rigusdo que ge consigue con éste sistema un ahorro sustancisl
de volumen de fluido.

El moldeo a presidn por troquel en un molde perma-

nente comprende el procesode transferir el calor desde una

aleacidn de metal fundido a las paredes de la cavidad del tro

quel y desde la cavided hasts un medio de cambio de ealor.Por
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consiguiente, se deben mantener ciertos psrimetros especifi-
cos para conseguir el flujo térmico deseado.

En el sistems de la presente invencidn, el medio de cam-—
bio de calor es sgus y Llos caslentadores eléctricos de inmer-
Se : sién se utilizen solsmente pars precslentsr el troquel s lsa
emperaturs superiores sl punto de ebullicidn delagus regulsndo
la presién interns de la cavidad de enfrizmiento del troquel,
consiguidndose la eliminacidn resl del calor por evsporascidn
del agua segun fluye s través del sistema en cantidsd dosifi-
10. cada.

Fl sistems se ilustra esquemdticsmente en 1z figura &
gue represents calentadores de inmersidn 66 situsdos en el
colector del molde 68 adyscente s la caras de la cavidad 70
y donde calienta previamente el troquel s lsz temperatura de
15, funcionsmiento, o sea 204°C. Los conductos de sgus 72 en los
cuales se sumergen los calentadores estan en comunidacién con
conductos de entrismiento 74 que unen entre si las valvulss
de entrads y sslids 76,78, respectivemente.

El sres superficisl en la éavidad del molde que se ex-
20, poﬁe a 1g aleacidén de moldeo del metal fundido gusrda propor-
c¢ién con el area de la superficie de enfrismiento expuesta
3l agus y la distancis entre las dos superficies se calcula
de acuerdo con el régimen de transferencis térmica del materiall
de la casvidad del molde.

25 La trensferencie térmics desde el bloque del troquel
hasta el agus se efectls por refrigerscidn evasporstivs sola-
mente. La temperstura del ggua dentro de los conductos de en-
frismiento 72 del troquel se msntiene s un punto elevado que
es conductivo psrs conseguir buenos scebados del moldeo duran-—

30, te la inyeccidn del metal. Subsiguientemente, cusndo la piezs




se moldes, el exceso de calor se eliminas segﬁn se produce la
ebullicidén solamente cuando ekiste una circunstsncia de tempe-
ratura excesiva. Por lo tanto, no se necesita circulacién de
temperaturs excesiva. Por lo tanto, no se neéesitarcirculacién
5. | ni flujo de agua dentro de los conductos del troguel 72.'Como
se genera vapor de agua en proporcidn directs al calor eiimi-
nado del metal fundido, solamente es necesario inyectar un
volumen de sgua de compensacidn ligerasmente suberior al vapor
dé agua que escapa a través de lavalvula de deszhogo de pré-
10, | sién 78. |

 Segln se ilustrs esquemdticamente en la figurs w,t{
el agua de un depésito 80 se inyecta por un dispositivo'de‘.‘
bomba 82 sl interior del conducto de refrigeracién 72 a través
de la vilvula de admisidn 76 a una presién ligersmente supe-
15. rior a la del agua evasporada. Como el calor +transferido ar .
los conducto 72 desde el molde 70 hace qﬁe hierva el aguaAen:
el conducto 72, la valvula 78 se sbre bajo la presién de vepor
de agua barE permitir que escape por un conductocolector 84
y la tuberia 86 don@e el vapor se condensa y vuelve al depbsi-
20, to 80, ’

Se comprenderd que el sistems de trsnsferencis tér—

mica forma psrte integra del diseiio delrmolde y funciona y
proporciona un ajuste de precisidén del flujo adaptsble en disg
| fio 3 una variedad de exigenciss de los moldes. Elimina com~
25. pletamente el empleo de sdaptadorés de tubos y tiene la carsc—|.
feristica de conservar el ajuste del flujo de uns s otra pie-
z28.

La unidad de inyeccidén de metal de 1z presénte inven=~

¢ibn, indicads por lg referencia 40 en la figura 2, es en

principio diferente en numerosos modos del sistema tradicional

%0, y que ofrece aspectos de buen ¢omportamiento y seguridad. De
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hecho, 1la Gnica similitud con los sistemas tradicionales es
que emples uns fuefzs Dara accionar un pistdn que, 8 su vez,
cres una presidén hidrsulica psrs llensr la cavidsd del molde.
Ls unidad de inyeccidén 40 se suspende en la fuente
5, de suministro 42, figura 5, que comprende uns construccidén de
doble pared de scéro que tiene una psred interms 106 y una
pared externs 108 sepsradss por slmas 11l0. Estas estructura
ofrece el efecto de resistencis de una viga grande continus
de doble T pare resistir la fuerzs interns del metal fundicde
10. y proporciona tembién uns forme de aislamiento por espscio
de aire. El interior del crisol 42 se reviste con un gisle-
miento aspropisdo, por ejemplo plsncha de vermiculita 112 s
1s que se aplica un revestimiento refractsrio moldesble 114.
La temperstura del metsl fundido en el crisol 42
15. se mantiene sl nivel deseado por ung plursglidad de cslenta~-
dores electricos de inmersidn 116 ( segln se ilustra tsmbién
en lg figura 8a) separados a través del crisol 42,Csdas calen—
tador 116 comprende un elemento 118 comprendido en un tubo
de scero inoxidable 120 paras proteger los calentsdores contra
20. ls corrosidn, sumentar el sres superficisl expuests s ls aleag
| cién de moldeo y reducir, por lo tanto el consumo de energis.
Ls inyeccidén de metsl fundido en la cavided del tro-

qdel ge efectla por el conjunto de inyeccidn indicads en gener

rsl por la referencia 40 en la figurs 2. Seglhn se ilustra

25, con detalle en las figuras 83,8b y 10, el conjunto 40 compren-
de un cuerpo de acero 122 suspeudido dentro de los confines
del crisol del horno 42 por medio de brazos 88 que sostiene
la corona 90 del conjunto desde el bastidor de ls maquins

12, uniéndose ls corons 90 sl cuerpo 122 por espéarragos lsr-

30, gos 92, |
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jH cuerpd 122 incorpora un cilindro de gran diémetro 124
pers alojsr el pistdn 128 del conjunto de vilvuls de-inyeccién
46 y un cilindro de pequefio didmetro 126 para alojsr ls valvu-
1ls 13C del conjunto selector 48. ‘
s, | - Segin se ilustra de un modo conceptusl en las figuras 6
| ¥y 7, €l piston 128 intensifica la presidén del metsl fundido
que pasa sl troquelby la valvula 130, dependiendo de su posi-
cién vertical, elige un trayectode flujo desde el crisol para.
llenar las cimars intensificadora de presidm 132 en el fondQ i
10; del cilindro 125 (figura 6) o elige un trayecto de flujo al .

' troquel desde el pistdén 128 (figurs 7). | i

La camara 132 se conecta al cilindro seléctdr 126

por uﬁ conducto 134 y un conducto 136 en el cuello de cisne .
4y, Segin se ilustrs s mayor escala en la figurs 9, la valvula
15. selectors 130 tiene una cabezs superior 100 y una Cabeza'in-
ferior 102 unidas entre si por un vastago 104 de difmetro re@u—
cido. La cabezs éuperior 100 coincide con ei asiento de la
vélvula 140 ¥ ls cabezs inferior coincide con el ssiento 142,
dependiendo del modo de funcionamiento., Se observara que el
2C. vastsgo tlene brazos superior e inferior 144, 146, que se aco-—
blan deslizantemente a las partes del cilindro 126, dejando
por lo tanto anpiio espacio entre 1ls pared.del cilindro y el
cuerpo del vastago para el paso de metal fundido por el mismo.

Durante el intervalo entre los ciclos de la miquina,

25. 1 le vé;vula selectora 130 se mantiene en su posicién de cierre
con el con.ucto de la tobera 1) pero gbierta sl crisol 42, Esta
posicidn seria ia posicidn en la pasrte superior de su carrera
"S" con la cabeza 1CO acoplads sl ssiento 140, o la posicidn
de "retencién y relleno"” indicada por 1a lines imsginaria de

30,

la figura 9. En ests posicidén de cierre, la vélvula 150 cons-
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tituye uns salvaguards positiva conbtra el flujo accidentsl s
la tobera de la maquina. En la sefigl de secuencis del ciclo
siguiente, la valvula 130 se desplsza s su posicidén inferior
ilustreda en la figura 9 y queda dispuesto el modo de inyec-
cidn, flechs A.

Ls valvuls 130 es accionsda verticaslmente por un sriete|
148 conectado s la valvuls a través de un bastidor que compren
de un vastago de ristdn 150 sujeto al bastidor compuesto por
brazos transverssles superior e inferior horizontales 152,154
y braszos verticles 156.

El cilindro de inyeccidn 96 y en particular el pistén

94 entrs en sccidén por una presidén neumdticas, infinitamente
variable,‘de suministro externo, calculada volumétricamente
con relacidn el lado inferior del piston 94, Expuesto breve~
mente, el cilindro de inyeccidn 124 cicla psra llensr la cavi-
ded del molde y eliminar instsntdnesmente ls presidn. Como el
espesor de ls compuerts del molde es menor que le seccidn
transverssl de moldeo, el espesor de la compuerta es el primer
que se solidifics y lo hace en una fraccidn de segundo. Por lo
tsnto, uns inversidn instsnténea de lea rresidn no perjudicsa
sl moldeo, pero permite que el metal sin solidificsr en las
secciones grandes del bebedero de entrada desagpe ¥y deje por
lo tanto ten solo una seccién de mazsrots tubular huecs unida
8 la pieza, segin se ilustrarid més adelante. Este principio
de funcionsmiento de descargs del bebedero ofrece diversas
ventajas. En primer lugsr, no se pierde un tiempo valisso del
ciclo espersndo que se solidifiquen lss secciones de mazarota.
En segundo lugar, la seccidn tubular de la piezs moldeada es

muy fuerte y proporcions un bastidor ligero para la tranfere-

rencia de la pieza que se sascs del molde; la mazarota y ls pig
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se ha llenado completsmente, el piston 128 se detiene, habien~

- de segundos despuéds de completarse la inyeccidén y después de
- haberse solidificado el metal que gueda en los bebederos,el~i

" piston 128 se desplaza hacia arriba por ls presién ejercida s0

¢idn estdtica y se abra simultanesmente la vélvula 130 a la

~ crisol 42 gl interior de la cdmara 132. E1l pistén 128 recibe
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za salen a la misma temperatura lo cual favorece la,esfabilida
dimensional antes del desbarbado; se induce mucho menos calor
a la zons de la mazarota del molde y cuesta menos volver s
fundir las magsrotss huecss. Asimismo, elrnetél fundido des—
cargado desde la mazsrots se mantiene en un punto inmedista-
mente dentro de la punta de la toberas, reduciendo de éste mo-
do al minimo el volumen de aire gque se ha de expeler de la
cavidad del molde.

Tomsndo como referencis la figurs 8s, el pistén ;és
se ilustrs en su posicidn de inyeccidn mixims en &l extrémn:.'

de su carrers "S" del vistago del sriete 96. Cusndo el molde

do pasado el flujo de metsl fundido a través de la lumbrera

abierta de ls vélvula 1%0,flechs A, figura 9. Una fraccidu

bre el lado inferior del piston 94. Este suministro es volumé-
trico igual a le cantidad del metal contenida en el sistema
de bebederos de troquel hasta un punto inmedistamente dentro

de lg punts de la tobera. En éste momento, el piston 128 se

detiens en su movimiento ascendente suficiente pars que la vAl

vula selectora 130 se desplace y mantenga la columna de metal

en la tobera y en el conducto de cuello de cisne 136 en posi=

posicidn de "retencidn y relleno" de la figura 9, por lo que

sé establece comunicacidn desde la fuente de suministro en el

entonces la sefial de volver a su posicidén superior permitiendo

(a7

que se llene el cilindro 124,
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Se puede utilizar un scumulador de presidn psras que el
cilindro de inyeccidén 98 comprenda un sistems de cargaprevis
neumatics de presidn varisble que proporcione uns fuerzs cons-

tante de presidén sl cilindro 98 pero infinitsmente variable
segln sea necesario psra el moldeo particulsr reslizado. Se
realiza una inyeccidén de moldeo cusndo la presidén hidrsulics
oponente se libers s descargs y el piston 94 vuelve 2 su po-
gsicidn inicial de ls figurs 8a cuando se vuelve 8 slimentsr
presidén hidraulica. No obstante, el primer movimiento de la
accién de dispasro-recuperacidn se realiza por un cilindro de
désplazamiento hidrauwlico suxilisr que tiene una carrers ajus-
table psra inyectar unas csntided regulada de fluido en el cimm
cuito de disparo-recuperscién. Esta sccién sive pars retirar
el pistén de inyéceibn o dispsro 128 y, 8 su vez, proporcio-
na espscio para el metal de fundicidn sin solidificser en

los bebederos del troguel de modo que se descargue dejando
uns corteza moldesda en una seccidén huecs segin se hs mencic-
nado snteriormente.

Un receptor de tipo scumulador se utiliza pasrs aceptar
el fluido descargado del cilindro de inyeccién o dispsro. El
fluido esi dscargedo es del orden de 1.890 decimetros clbi-
cos por minuto y el receptor descargs después el fluido lenta
mente psra dessgisr sl depdsito durénte el periodo del ciclo
de 1z méquina.

Un sistems de segurided o sistems %Scopch" se ilustrs
de un modo genersl por la referencis 141 en la figura 8s ¥y
con detalle en ls figuras 12. Este aparsto evits el funciona-
miento cusndo se hacen ajustes en lg méquins y cusndo no se
elige el modo de inyeccidn,

El vistsgo del sriete 96 estd provisto de una pestaiia

en forms de leva 143 destinads a scoplarse y desplazar momen-
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‘por lo que la pestafia 143 encaja en el cgsquillo’149. Ios co-

" montan pivotalmente sobre pssadores 151 y engranan entre si

"por dientes 153.

‘bre el otro lado del ala 155. Se comprenderad que cusndo el
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téneamente un par de collarines de iumovilizacidn 145,147 cuanp

do el ariete 96 y el piston 94 estén en su carrers ascendente,

llarines 145, 147 Se msntienen en su posicidén cerrsda de la
figurs 12 por un muelle 149 y se asbren contrs 1a presidn del
muelle por movimiento ascendente de la pestafia I43. Una vez
en el casquillo 149, el piston 94 y el ariete 96 no se pueden
progresar en su movimiento descendente puesto que los colla~-
rines cerrados se ascoplan sl lado inferior de la pestaiia 143.

Segin se ilustra en la figura 12, los collarines 145, J47 se

El collarin 147 tiene un ala 155 mantenida en la po-
sicién cerrada por el muelle 149 en un pasador 156 situada .
deslizantemente en un elemanto 157.

Un accionador 158 tiene una barra 159 que actia so-

accionsdor 158 cespleza la barra 159, los collarines 145 y
147 se abrirsn psra permitir que el vastago del ariete 96
descienda. .

Todo el conjunto de inyeccidén se suspende y se sos-
tiene por un bastidor en voladizo compuesto por los brazos
88 y lz placa trsnsversal 89 atornillados gl bastidor 12 de
1z m3quins de moldeo s presidn. El sjuste de slimescidn del -
conjunto se realiza por tornillos 160 para efectuar un movi~-

miento linesl a lo largo del eje © linea central del cuello

dé»cisne 44, y por tormillos 162 y 164 pars el movimiento ver:
tical y horizontal, a la derechs y ls izquierda, respectiva-

mente. Psra alinear la punta de la tobers con el troquel -

de moldeo en el plano x-x, figura 8b, el pivote de rétuls 166,



- 18~

que se ailoja ligergmente durante el procedimiento de alinea-
cidn, permite realizar un movimiento de tres ejes geométricos
pars situar la punta de la tobera en lines y en posicidn apro-
piada con respecto sl troquel.

Se Se Vefa por la figurs 10 que los brazos en voladizo 88

tienen superficies 168, 169, que cusndo se extienden hasts las
liness A y B parslelas s ls linea centrsl del cuello de cisne
44, Lg corona 90 tiene zapatas 170 que correan sobre ls super-—
ficies 168 y 169 por lo que el sjuste de lostornillos 160 mue-
10 ve el conjunto de una forma lineslmente corrects.

El funciongmiento en secuencia del sistema de inyec-
cién de metal se reslizas como sigue.

Una sefisl procedente de la accidn de sujecidén del mol-
de hace que la valvula selectora de inyeccidén o disparo 130
15. se mueva 8 su posicidén inferior de ls figurs 9 y se pone por
lo tanto en contacto con un sensor de posicidn,

El sensor de posicibén, a su vez, envia una seiflal sl
) sistema de restriccidn psrs que se retire efectuando el movi-
niento del sccionador 159 y soltandolos collarines 145, 147
20. de la pestaiis del sriete 143,

El sensor de restricceidn geners seflales pars sctivar
el pistdén de dispsro de inyeccidén de metsl 94 y pars inicisr
un temporizsdor que indics al sistems de refroceso psrcisl,
después de una fraccidn de segundo de retardo paras dsr tiem-
25, pPo 8 que el metal en las entradas del molde se solidifique
y se descargue después de lss mazarotas. Al final del retar-
do de tiempo, la valvula selectora de dispero 120 vuelve a su
posicidn superior.

Lg posicibén superior de ls valvuls selectors 130

30, indics 8l cilindro de inyeccidn o dispsro 94 que vuelva s su
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nivel de temperaturas spropisda em la comexidn.

la maquinag de moldeo s presidén por trogquel de ls presente in-

forma circular el molde ha de tener dos formas. redondas psra
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posicidn superior y, de nuevo, el sistema de restricecidén se
mueve g su posicidén inmovilizada. o

~ Segln se ilustrs en la figuras 8b se habilita una pro-
longacidn de 1la tobera pars formar puente en la distancia‘des-
de el intensificsdor de presién 128 hssta el troquel de moldeo

s presidn 54 (figurs 2). Refiriéndones a ls figura 11, ls

prolongacidén comprende un acoplamiento de unién ajustable indi
cado de unmodo general por la referencia 184 que conecta el
extremo terminsl 186 del cuello de cisne con la prolongscidn
188, El eitremo 186 del tubo vertical del cuello de cisné'ye
meczniza pars proporcionsr una pestaiia periférica 190 y un ca-
nal sdyacente 192. La prolongacién 188 termins en un extreino °
esférico 19% vy, cusndo el extremo 194 y el extremo 186 se
alinean apropisdamente, se completa’el conducto 136, Los dos»

extremos se mantienen slineados por medio de un par de sbraza

deras 196, 198 sujetas entre si por pernos 200, segln se ilus~-
tra. Las abrazaderss 196 y 198Vestén provistas también de unsz

pluralidad de caslentadores de cartucho 202 para mantener el
Segfin se ha mencionado en el preambulo de 1la descripeidnl,
vencidn utiliza uns inyeccidn de "lines divisoris" donde la

introduccidn del metal fundido en el troquel pesa g través del

conducto 136 que se centra con la linea divisoria del molde

¥y en su periferia en un lado Iégicamente debe existir una jun
ta hermética alrfluido sin fugas con la tobera cusndo se ciew
rrs el molde pero con libertad pasra que el molde se gbrz sin

ofrecer resistencia. Con las puntas de tobera conocidss de .

cerrarse, por 1o que existe uns condicidén de dngulo de holgura
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nuls en la lines divisoria donde las dos esquinas del semicir-
culo son tangentes sl dismetro y, como una junts sin fucas
exige un sjuste de apriete, es imposible que no se produzca
slguna friccidn en ls spertura. Para evitarlo y evitsr otros
5 roblemas se utiliza una tobers cuadrads con forma romboidsl
seglin se ilustrs de una fcrma conceptusl en las figurss 15 y
14, Se emples una configuracidn similsr pars la ufieta portado-
ra o cursor 58 (figura 22) cuys finslidad se describirsé més
adelante.

Lo, Segin se ilustr 8 en las figuras 15 y 14, las mitedes
del molde 68 estén provistss de piezas postizas 206 y, a pe-
sar de que no se ilustran,ls tobers cuasdrada 204 es ligersmen-
te magyor que el sgujero cusdrado que se forma para ls misma
cuando se cierrsn las mitades del molde 68 slrededor de lg to-
15, bera. Lgs varisciones en la linea divisoris en la tobera pars
la alinescién de ls méquins podrisn encontrarse en el ares de
mas o menos 5,08 8 7,62 mm y estas dimensiones son absorbidas

por el movimiento eldstico del conjunto de inyeccidn.Lss pie-
zag postizas ofrecen oportunidsd psra el sjuste de precisidn
20, de las piezas. Se comprenderd que todas las superficies de la
tobers y el molde estarin sujetss s ls misms fuerzs unitaris

3l cerrarse sl psr que proporcionan un dispositivo de accidnm
de leva muy preciso pars poner lass dos mitades del molde en

alineacién apropisda. Una modalidsd preferible de tobera que
25- tiene un disefio de facetss mlltiples se ilustra en les figu-
rgs 15 y 16, donde la tobera 208 tiene esquinass ligeramente

redondesdas o rebajsdss 210 pero tiene superficies planas 212
para ung slinescidén latersl por piezas postizas 206 previstas

en ambag mitsdes del molde 68. Ademds, segun seilustra en

30, la figuras 16,18 tobera tiene caras endngulo 214 y 2I6 en ,
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una vista de costado que coinciden con caras similares en
las piezas Dostizas de 1s mitsd del molde 206 pera efectusr 13
| alinescién linesal apropiada.
.La figurs 16 ilustre también uns vists en seccidn
Se trensverssl de un protector 236 formado por-la superiicie 220
‘de didmetro reducido y el resslto.curvado asdyacente 222 en
combinacidn con la cavidad 226 y su superficie desplazads 228.
Si por cuslquier razén se produjers uns fuga de metal s pre-
sidn desde ls punta de la tobera, la rebsha resultante segui-
10, rig la flechs F, dirigiendose gl interior de la cavidad 225
por el resalto 222.
Ia temperatura deseads de la tobera 208 se mantiéﬁeﬂpor '
uns cubierta 248 que comprende un sislsmiento gpropiszdo 250
que, 8 su vez, rodea a los calentsdores eléctricos 252.
15; Is figura 17 ilustra el molde de ls méquins de 1z in-
vencién. Uns de lss ventajss bisicas de la maquina sobre la
tecnologia snterior es el equilibrio térmico casi perfecto en-
tfe las mitades -del molde 68 junto con ia separacién préética*
mente simultinea de 1s caja. En situsciones en 1as'que no se
20. | utilicen mschos & se empleen 4dngulos de desmoldeo adecusdos,
se pueden producir plezas sin punzones expulsores. No obstan-
. te, con o sin expulso;es ls piezs se sostiene en tres puntos
slrededor de la periferia del bgstidor en el cusl se moldéa
Estos tres puntos formsn un plano de referencia a pertir del
25. cusl se trsslads sibsiguientemente ls pileza de 1o méquinz.Se~
gﬁnAsg ilustra en lag figurs 17, ls tobéra ha formadb uns pieza
de fundicién en ei.molde v el bebedero de entrads 254 se extien
de entre el érea de entrada 256 y aquella parte del molde 258

que forms uns piezas moldeada slrededor de la ufieta de trans-—

ferencis o cursor 58 ilustrado en la figura 22. Otras euntrsdas

30, ~ 260 se extienden desde el bebedero de entrada hasta el cuerpo
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de la pieza de fundicidn 262 (en éste caso un lologo DBM y bas
tidor slrededor) y un bebedero de sslids se dirige hacis arri-
ba pars rodesr una correders del macho superior 264. Por lo
tanto, cuando las mitades del troquel 68 se sepersn simulténeg|
mente, la pieza moldeada se mantiene por: a) La correders

del mecho superior 264 , b) la entrads de ls tobers 256, y ¢)
1z ufieta de trensferencias o cursor 258, trsusfiriendose sub-
siguientemente la piezs 262 de lg maquins por el cursor 58 se
gin se describird mas sdelsnte con relscidn g la figurs 22.
Ademds, cusndo el nlcleo de sustentacidn superior 264 pasu s
ser un nficleo para former una seccidn de ls pieza moldesda,
sirve también como tercer punto de sustentscidén durante 1ls
apertura de los troqueles y eliming virtuslmente ls necesidad
de cualquier punzon separador.

Ea las méquinas de moldeo a presidn en troguel bradi-
cionales ls pieza moldeads sigue normslmente ls mitad expul-
sora del molde segiin se sepsrs de ls mited de tapa o cubierts,
Entonces 8l aproximsrse sl final de la carrera de sperturs,
los expulsores se extienden y empujsn ls piezs separéndols de
la cars del molde. Para tener ls seguridsd de que lg piezs
se desprends de lag caras del punzon se utiliza otro disposi-
tivo pers perturbsr su tendencia & la adherencia sobre los
punzones y éste dispositivo ge llams comimmente "expulsor
répido" y reslmente separa la pieza del plano de trabajo ori-
ginsgl,

Un dispositivo de "expulsor rdpido" no se puede utilizar
con ls mdquina de la presente invencidn, puesto que la pieze
debe quedsr retenids en su pleno de trabsjo originsl. Ademas,

ls pieza debe mantenerse en un plano fijo cusndo se abren

smbas mitades del molde. Por consiguiente, ls méquina de molde
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"y unida a la ufiets portadors o cursor 58 por un lado y la im~

presidn de ls tobers por el otro.
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vy mantenerla en su pdsicién fijs deseads. Por lo tanto, se ha=
bilitan medios psrs soltsr y hacer retroceder los punzones Da=

ra dejar la piezs retenidas en 1s linea centrel de ls méquina

En la figura 18 es una vists eﬁ Seécién transverssl
de ls placs expulsoras y su mecanismo correspondiente psrs ha.
cer girasr los punzones expulsores .Dicho mecsnismo estsd pre-
visto en ambos lados de 1§ cavidad.

El punzbén expulsor 228 se monts por un extremo en la
place expulsora 230 y atraviesa‘la cara del troquel 232. .Con
éste fin, el punzén 228 tiene una piezs de prolongaciéé:é3¢
sujets en slineacidn coaxisgl con el punzén 228 por medio de
un tubo 238 que tiene un par de cansles helicoidales 240 for
mados segin se ilustra en la figura 19. El punzén 228 r 1ls
prolongacifn 234 se sueldan sl tubo 238 y su extremo libre
se acopla a roscs en un casquillo 242 montado elésticamentev
sin rotacidén en uns caﬁidad 246 bajo 1ls presién de-arandélas
belleville 266. _

La placa del molde 268 estd provista de un manguito
con resaito 270 que tiene un par de seguidores de punzdn dia-
metralmente opuestos 272 y que corren en canales helicoidales
240 segln se ilustre en la figurs 18. El manguito 270 esté
?rovisto de ung estris 274 (vedse le insercidn) que se acopla
a8 una estria 276 en un inmovilizador resorte tubular 278 cuan-
do retrocede el punzén de desmoldeo 280, |

 Cusndo la maquins sé cierrs, se unen las mitsdes
del molde, el punzdén 228 se encuentra en la posicidn de la

figurs 20s, extendiéndose su extremo terminal inmediatsmente

mds slls de 1o lines divisoria del troquel. Cusndo los moldes:
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se clerran, figurs 20b, el punzon 228 retrocede lineslmente
contra las arandelas 266, con una presién de aproximadamente

136 Kg. El punzén de expulsidn retrocede permitiendo que el

|12

muelle 282 haga que se deslice el inmovilizsdor 278 hacls dels;
Se te, acoplsndose g las estriss 274 y 276 y evitsndo ls rotacidn
del menguito 270. Cusndo 1z placs del molde 268 retrocede hscia
la posicidén de le figura 20c¢c, los pasadores seguidores 272,
que gctuan en los cmngles 240, hacen girar el tubo 238 y el
pasador 228, entrando a roscs la prolongascidn 234 en el casqul
10. 1llo 242, Cusndo ls placa 268 alcanza la posicidn de la figura
20c, el pasador retrocede entonces lineslmente contra las
srandelas 266 con una carga de aproximsdamente 181l kg, tirondo
del punzdén 228 hacia atrss sepsrandolo de la piezs moldesda
en ung distanéia "B" de sproximsdsmente 0,203 mm,
15, Al volver la placa 268 a su posicibn de cierre de
1z figura 20a el tubo 238 gira llegendo s laposicidén indicada
en la figurs 18, sctusndo el punzén de separscidén 280 pars
desacoplsr las estriss 274,276.

La rotacidén de la cara del punzdn con relqcién 8
20. ls piezs moldeada perturbs su unién causada por la presiédn
del procesb de moldeo. En segundo lugsr, segin se ilustrs en
la figura 20; retira el punzén uns distancis fijs dependiendo
del disefio elegido de la hélice 240 en el tubo 238, De éste
modo el punzén 228 se suelts y se retira dejsndo la piezs mol-
25. deada completamente libre pero contenids todaviz dentro de la
pequeils holgura entre los punzones que se extienden desde
ambas mitades del molde.

Se habilitan medios pars la retirsds del punzdén del

mgcho sntes de abrirse el troguel e inmedistamente después

3C. de haber alcsnzado la Dpieza moldesda unm estado sélido. Esto
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permite uns sccidn de desmoldeo verdadera sin deformacidn de

1z pieza moldeads no hs tenido tiempo pars enfrisrse y contrae#
se alrededor del macho. Como los machos han de tener por lo
menos ung conificacién o seccibn decreciente de 0,0127 mm por
cada 24,5 mm de lsdo, solsmente es necesario retirsr elmscho
lo suficiente pars que exceda de la magnitud de contraccidn

de ls pieza moldesds durante el breve intervalo entre el tiem-
po de solidificacidn y el tiempo de desmoldeo. La ventaja es
importsnte con respecto s le reduccidn de chatarra, rOtﬁféf

de punzones y falts de deformacién en la piezagpldeada' rorque
los machos quedan enteramente libres de la pieza cuandofSé;
abre ei troquel.

Refiriéndonos a la figurs 21, la plasca expulsors de
la maquina 284 sostiene un cilindro neumatico 286 que actua
lineaglmente en un véstago 288 acoplado por su extremo terminal
a placas sdicionales 290 qﬁe retienen una plural%dad de pURZO=
nes de macho (de los cuales solamente se ilustra uno),‘situan-
dose cada punzén de macho dentro de un punzdn sepsrador tubulsp
294, E1 funcidnamiento del cilindro neumético 286 sirve para
hacer avsnzar o retroceder el vastago del pistén 288, las pla-
cas 290 y el punzbén 292 dentro del separasdor 294.

Segln se indica de un modo genersl en la figura 2, e
ufiets 58 del mecenismo de transferencis -de piezs 60 llevs 1s
vieza sacandols de la cavidad del troquel @ operaciones secun-
darias, por ejemplo desbarbsdo. Cusndo una piezs se moldea con
metal fundido en un molde permanente en el molde déspués de
la solidificacidén dursnte un periodo de tiempo suficiente pa-

ra que alcance una resistencia suficiente de modo que ses au-

toestable v sostenga su propio peso, No obstente, es también



deseable légicamente sbrir el molde lo antes posible en inte-
rés de un ciclo corto de tiempo y reducir al minimo la contrac

cién sobre los machos. En la préctica, la pieza moldeada sale

8 varios cientos de grasdos por encima de ls temperatura ambien
5 te y si se enfria por ls préctica tradicionsl de enfriamiento
répido con sgus, se scumulsn graves tensiones en lg piezs
que pueden hacerls dimensionalmente inestsble, particularmente
en squellas regiones en las cusles existen secciones gruesas
adyscentes a secciones delgadas.

10. En el sistems segin ls presente invencidn, se utilizs
un trsnsportador que traslada la piezs que se ha moldeado so-
bre uns uieta 0 cursor 58 saliendo del molde 60 y pasardo s
través de una secuencis de grasdusciones hasts que se ha en-
frisdo al aire lentamente y ha alcanzado casi la temperaturs
15, smbiente. El enfrismiento lento reduce motablemente lsa ten-—
siones en la piezs y la presenta a operaciones secundarias de
mecgnizacidn con mayor precisién.

En la modslidad ilustrada de ls presente invencidn,
la pieza moldeada se traslada desde los moldes 60 hasta una
20, operscién de desbarbado, ilustrando la figuras 22 el final
"de moldeo" del mecanismo de trsnsferencis e ilustrando la
figurs 23 el extremo de "desbsrbedo" del mecenismo de trans-
ferencis.,

Refiriéndonos s lss figurss 22 y 23, el mecanismo
25. de transferencis indicsdo en general por 1ls referencis €0
comprende un bastidor 296 que lleva ruedss dentadas 298 y 300
en el extremo de moldeo del mecenismo y ruedss dentadss 302
T 304 en el extremo de desbarbasdo, ILas ruedss dentadas se

interconectsn con placas laterales de tramos superior 306,308

30. teniendo las ruedass dentadas 302 y 304 sus propiss placas 13
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tersles 310 -para ls finslidad que se describirsd més édelante.
Ctras placas laterales 312 se utilizan entre ruedas'dentadas
304 y 298, pero sin conectarse s las mismasy en el tramo in-
fefior de retorno del mecanismo de trasnsferencia. _

Segfm se ilustra con clsridad en las figurss 25 y 26
un cable de slambre de torones mfiltiples 314 se monta slrede-
dor de las ruedas dentadas, y el cable 314 tiene mayor resis-
téncia a la traccidén que la necesaria para la carga de trabg=- |
jo. E1 cable 314 forma la base del sistems de transferenzia
60 y3 con éste fin, estd provisto deuns pluralidsd de uﬁéﬁss
metélicas 58 gque se unen de unz forms floja al cable 314
Para llevsr ls pieza moldesds 56 desde el molde 68. Segﬁﬁ'se_
hs descrito con relacidn a ls figurs-17, la pieza moldeada
consiste en la piezs sostenida dentro del bastidor que compren
de los bebederss de entrada de metal 254 y 260, 15 Dsrie 262
y las entradas, rebosaderos, bloques _separsdores, etcy el ex-
tremo del casquillo 158 que pasa sobre la uileta de trensferen-
cia del trsnsportador 58 asi como el casguillo 264 que puéde
pasar sobre el molde central. Segin geilustra en las figuras
25 y 26, ls uileta 58 consiste en un elemento'de cuerpo supe-=
tior 316 gque termins en un extremo de seccién decreciente rom-
boidal 318. EL cuerpo 318 tiene un casquillo inferior 320 pa-
rs recibir el tapdn 322 que se sujeté de una forms desmontable

al cable 314 por un tornillo de fijacidn 324. El tapén 322

mismo por retenes extremos 326. Se observerd por ls figurs 25
que existe una holgurs suficiente prevista entre el casquillo
interior de la uflets y el tspén 322 pars proporcionsr movimien

to a laufieta. El cable %14 estd provisto tembién de uns plu-

rglidad de brazos 528 que se sujetan‘de uns forma mévil al
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cgble por tornillos de fijacidn 330, teniendo cada extremo del
brszo 328 un orificio ¢dénico 332 psrs permitir uns flexibili-
ded en el movimiento del c¢able cusndo se guisn los brazos
slrededor de lss ruedas dentadas del mecsnismo.
5e Se observard también por los dibujos de la ufieta 58
en 1ls psrte de 1la derecha de ls figura 25, que el elemento
de cuerpo 316 tiene psrtes plsnas gqué proporcions ressltos de
acoplamiento e inferior y supe:ior 234 v 3%6, respectivemente
| cuya funcibn se describirs mas sdelante.
lo. Las ruedss dentsdas 298 y 300 se monten psras girer den-
tro de placss laterales 338 que, a su vez, interconectsn a
los carriles latergies %06 por plecas de conexidn 340, wor lo
que las plécas 3328 y los carriles latersles 306 son coplanares
y coextensivos entre si. Ademds, los carriles laterales 306
1s5. sogtienen elementos de carril sepsrados 342, segln se ilustrs
en ls figura 26 y que sostienen la uiiets 58 y especificamente
los ressltos 334. Se observars que los elementos de carril 342
se separan para recibir las superficies laterales 335 de las
ufietas 58, segln se ilustra en el lsdo de la derechs de la
20, | figurs 25 y la figurs 26. Ademds, las ruedss dentadss compren-
den también un elemento arqueado 344 que es coextensivo con el
elemento de carril 342 en los carriles 306, por lo que la ufieta
58 y los sepsradores 328 son continuos en las secciones rectss
¥y slrededor de curvas pars no presentar ningun punto de esfuers
25. | zo cortmnte o entradas de cufia donde pudiera quedsr confinada
ls suciedad y detener el movimiento de graduacidn.

Se observers tembién por ls parte inferior de la figurs
22 que en su tramo de retorno el cable 314 llevs el elemento

58 3 1o lsrgo del Tramo inferior 3l2 donde los resaltos supe-

30+ | riores 336 de ls uiieta se acoplaun s elementos de carril 342,
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Se observars tembién por la parte de la izquierds supe-
‘rior de la figurs 22, que ls rueda den%ada 300 tiene indenta-
ciones separadas 346 para recivir y accionzr los separadores
328 e ifdentaciones adicionales 348 que estén provistaside con-—
tornos pars pecibir y accionar las formss inferiores de las
uiietas o cursores 58,
| Segﬁn se vers en ls figura 26, el carril 306 se Sujeta
al bastidor 12 de la maquina de moldeo s presidn por troquel
por medio de.una placa 350 y tornillos de cabeszs 352.
Observando shora la figurs 23, la uiiets 58a, portédo-
ra de una piezs moldeads, avanza graduslmente s lo largo del
tramo supefibr 308 del carril hasta su posicibén en el mecéhis-
mo deébarbador, seglin se ilustra de un modo general en 354
v después de ls operacifén de desbarbado elbcable 314 srrastra
1a‘uﬁeta~o cursor sobre lg rueda dentsda 302 y sobre el carril
21Q. Ei carril 310, junto con la rueda dentada 302, pivotg-al-
rededor del centro de la rueda dentada inferior 304 y el ca=
rril 310 (que de hecho es un brazo largo) sgutilizs comé'punto
de apoyo slrededor del centro de la rueds dentéda 304 para man+
tener el cable 314 con lg tensién spropisda & través de la
accién de un elemento de tensidn de resorte 356 que se conecta
por un extremo 358 al brszo 310 y por su otro extremo 360 al
bastidor 296 del mecanismo de transferencis. Un muelle de recu-

peracidén 362 induce uns presidén hacia fuere sobre el brazo 310

a través de la conexidn deslizante entre la parte superior 364
del brazo entre placas laterales 366 sujetas al carril superior
308. La carga'constahte sobre el cable 314 sirve también para

@ sntener una longitud general constante del cable con respecto

a sus propiedades eldsticas de estiramiento, y cuslquier peque-
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fia diferencis en ls posicidn de lss ufietes o cursores 58, con
relacién s otras, es sbsorbida por ls flojedsd calculada de
estss ufietas en mds o menos respecto s ls posicidn de su unidn
fije al cable seglin se ilustrs con relscién a su montsje en
5. ls figura 25.

A medids que las ufietas 0 cursor 58a es arrastrasdo
a lo largo del braze 310, permsneciendo el bastidor de la pie-
za de moldeo después de la operacidén de desbarbsdo, slcanza
uns seccidn expulsors 368 donde el bastidor se separa de ls
10, uiieta portasdors 58 pasando sobre un trensportador de cinta (no
ilustrado) para volver sl crisol de metsl fundido.

Ls seccidn de separacién ilustrada en seccidn trans-
versal en la figura 27 comprende un par de pabtines 370 monta-
dos g cads lado del carril o brszo 310 y que Se unen por per-
15, nos 372 que sctusn en chsveteros 374 con uns pleces 376 conectg
da a un accionsdor linegl 3%80. Segfin se vera en ls figura 24,
la uiieta 58 con el resto del bagstidor de moldeo se retirs ha-
cia sbsjo entre los confines de los extremos arqueados 382
de los patines 380 que quedan efectivemente bajo orrjetas 384
20. sobre la pieza moldesds segln seilustrs en ls figufé 30.Cusndo
1z uflets 58 y el bastidor de moldeo slcanzes ls posicidn de
laz figure 27 por movimiento gradusl, el accionador lineal 380
se activa y mueve la placa 376, los pernos 372 y los patines
370 hacis fuera (8 ls izquierds, segun se veri en ls figura
25, 23 o la figurs 27) sepsrsndo por lo tanto el resto de ls pieza
moldesds cuyo restocaerd sobre el transportsdor y volvera al
crisol. La uileta 58 vuelve entonces sl extremo de moldeo del
mecanismo de transferencia a lo largo del tramo inferior del

cerril 312 segln se ilustra en la figura 23.

30. Refiriéndonos s las figuras 28 y 29, la méquina desbarbg
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plétos para sostener el carril del transportador de transfe=-
rencies 508 que lleva las piezas hasta el troguel desbsrbador
y & través del mismo, segin sea necesarioc, De hecho, segin

se ilustra en ls figurs 28, lz miquins desbsrbsdors cabalgs
sobre el trensportador 308 y ls ufieta 58 y la plezs Que lleva.

El concepto de la méquins desbsrbadors incorpors dos

Platos méviles 386 y 388 portsdores del troauel desbarbador
390 montedo sobre el plato 386 y un punzdn desbarbador 392

otro psra cerrarse slrededor de la piezs moldeads estaciqpariﬂ
y previemente situada 394 dentro del bastidor portador.lLé:
sincronizacidén de los dos movimientos es de tal naturasleza qug
el troquel 390 alcanza su posicién fingl mientras el punzéﬁ
o macho 392 estd avsnzando todavia y, por consiguiente, actua
como respasldo para el avance preliminsr de los posicionadores
de ubicacién final 396 inmediatamente antes de que el pu@zén
o macho encuentre ls piezz psra cortarls del bastidor porta=-
dor. |

La miquina desbsrbadora 354 es del tipo de barra de
dos enlaces con bsrras pretensadas superior e inferior 398
y 400 mountadss dentro de eleméntos de compresi&ﬁ tubulares 4.0z
404 para der uns rigidez sustancisl, Segln sé verd en la figuy
29, les barras 398 y 400 basculsn en una linea vertical~pera
facilitsr ls descerga del troquel mientras se suspende de
un izador sérec. Un psr de smortiguedores hidraulicos de ca-
Trera corts 406, 408 se situan opuestos 180° entre si sobre
un pleno de la linea central de ls maquins y sirven para ab-

sorber el chooue de descergs cusndo el punzén o macho 392

Pasa por la seccidn de accidn cortante de la pieza.
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Ung forme de ls maquines desbsrbadors utiliza un solo ci-
lindro hidraulico 410 y 412 que impulsa cads uno de los platos
588 y 386, respectivamente, a lo lasrgo de la linea central del
eje de la maquins. Otra forms de ls mdquins incorpors cilin-
5« -~ | dros hidraulicos 414 y 416 que funcionen como uns parte inte-
gral del plato llevando soportes que permiten tener uns sber-
tura a través del plsto del troquel psra recibir sutomatica-
mente la piezs cusndo es empujada a través del troguel en una
trensferencia ulterior.

10, A El punzdén 392 y el troquel 390 son de alinescidn suto-
matica, Refiriéndonos a la figurs 30, uns piezs moldeads 394
tiene un par de sberturss 420 y rebsbs periférica 422, La
piezs va monteds en la ufieta o cursor 58 introduciéndose en el
asperato desbarbador seglin se ilustrs en la figurs 28. El1 tro-
15, quel 390, segln se ilustrs en 1ls figura 32, tiene un collerin
periférico 424 que rod;a ls pieza y la sostiene por detris

de 1s rebsba.

El troquel 390 se sujets él plato 386 por un par de to-
nillos de cabezs 426 y'arandelas de resorte 428. A pessr de
20, que solsmente se ilustra un tornillo de cabeza en la figura

32, un par de éstos tornillos se utilizs situsdos diagonslmen-
te entre si. El troquel 390 tiene un taladro 430 psra cads tog
‘nillo de cabeza 426, siendo el didmetro del taladro ligera-
mente mayor que el cuerpo del tornillo para permitir, por lo
25, tsnto, un movimiento limitado del troquel 390 sobre su montu-
rg por detrids de las arsndelas de resorte 428,

Segun se 1lustrs en las figures 31 y 32, el punzdn 392
se monta de un modo similsr en un elemento vertical 432 median

te tornillos, de cabezs 434 y arandelss de resorte 436,siendo

30« | el teladro 436 ligersmente mayor que el didmetro de los torni~
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llos de cabeza 434 psra permitir el movimiento del punzén o ma
cho 392 sobre su monturs. El punzén o macho 392 y el troquel

390 pueden "flotar", por lo tanto, sobre sus -monturas y entre

,

si. '
El punzén ¢ macho 392 esti provisto de uﬁ par de pasai-
dores posicionasdores situsdos disgonalmente 396 para acoplar-
Se en gberturas 438 del troguel 390 y el plato 386, El punién
o macho 392 comprende también‘un segundo par de pasadores po-
sidonadores 44C que corresponden a las sberturgs 420 en 12
En larpréctica, el transportador 308 y ls ufieta
58 lleven la pieza 394 2 su posicién de la figura 28. El %ros
quel %90 avanza 3 su pqsiciéu de la figura 32 para.sostenei
la pieia, ajustandose el troquel flotante en su posicidén cobre
lg pieza en respuests a sus contornos. El punzdn o macho 392

avanza entonces hacia el troquel 390 y la pieza 394, recibien=|

o0 macho y efectusndo un movimiento de alinescidn del mecho
sobre sus tornillos de cabeza 434, de modo que, cusndo se cié—
rran el macho y el troquel, los posicionadores 396 se slojan
en las aberturas 438, |

A pesar de que ls invencibén se ha descrito con relacidén

a8 ung modaslidad especifica de laz misms y en un uso especifico

nes sin desviarse del espiritu y slcance de la invencién
segln se expone en las reivindicsciones adjuntas.

TLos términos y expresiones empleadas en esta descripeidn
se utilizen como términos de descripecidnm y no como limita-

cibn y no se pretende con su uso excluir cualesquiers equi-

velencias de lss ceracteristicass ilustradss y descrites o par
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tes de las mismass, 8ino que sereconoceré que Se pueden efectuaF
diversas modificaciones dentro del alcance de ls invencidn

reivindicsads.

Descrits suficientemente la naturslezs del invento asi
como lg menera de reslizarlo en la practica, debe hacerse

constar que lss disposiciones snteriormente indicadss son sus-

ceptibles de modificsciones de detalle en cuanto no alteren

Su principio fundamentsl.
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REIVINDICACIONZES

1.~ Perfeccionamientos en sistemss de moldeo a presidén
en troquel, del tipo que comprende, en combinacién:
a) una mdquina de moldesr gque tiene un bastidor con dos pares
de conjuntos de cilindros paralelos separados montados en los
nismos, sosteniendo cads par de conjuntos uns mitsd de molde
¥y oponiéndose al otro psr de conjuntos portadores de la otra
mitad del molde, comprendiendo cada conjunto de cilindro de og
da par: (i) un pistdén estacionsrio sujeto al bastidor; (ii)

un vastago de pistdén sujeto al piston y cosxisl con el mismo,

pistén opuestos del otro psr; (iii) un cilindro montsdo en ely
pistén y el véstago pare efectusr un novimiento alternativo
en respueéta a la accidn de un fluide incomprimible inyectado
en el mismo g,cada lado del piston; (iv) medios que conectan
el cilindro de la mitad del molde, por lo que ie.inyeccién
del fluido en los cilindros en los extremos de lgs culatss’
de los pistongs fuerzs los cilindros y lss mitsdes del molde
s unirse v la inyeccidn del fluido en los extremos de lss ’
f8ldillas de los pistones obliga a los cilindros v las-mifa-
des del molde s separarse siendo gbsorbids la fuerzs terminal
de la aperturé de los eilindros por el vistago de los pisto-
nes; y (v) medios para decelerar los cilindros y eliminaf
el chcque de cierre; caracterizados porque se dota de B) un
dispositivo de control térmico evaporativé para los moldes;
¢) un sistema de injeccién de metal que comprende medios para |
inyectar metal en lg lines divisoris de los moldes;,medids

Para el desaglie ulterior del metal sin solidificsr del bebede-

ro; y d) medios directos y rovstorios para retirar el mucho
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entes de abrir el molde,

2.~ Perfeccionamientos segln la reivindicacién 1,caracte-
rizados porque para el control de c¢slor evaporativo de los
moldes, se dota de calentsdores eléctricos de inversidén situa-
dos en agus en las mitades de los moldes para precslentsrlos
a unag temperatura de funcionsmiento msnteniendo la temperatura)
deseada de 1los moldes por evaporacidn del sgus, inyectsndo
agus refrigerante en el conducto en respuests a la pérdida
por ebullieidn; porque presenta una valvulas de entrada inter-
medis al dispositivo de bombs de inyeccibédn y al conducte, y
une vélvuls de seguridsd semsible a la presidn psrs liberar
vapor de szua del conducto cusndo se produce le ebullicidn
vy medios que dirigen el vapor de agus condensado de nuevo al
tanque.

3.= Perfeccionsmientos segln la reivindicacién 1 y 2,
caracterizados porque dispone:a) un suministro de metal rundie
do auténomo con medios de cslentemiento por inmersidn de re-
sistencis eléctrica pars el suministro de metsl y b) un sis~-
tema de transferencis del tipo de cable pars llevar lz pieza
moldeads desde ls miquine de moldesr s uns méquins de desbar-
bar u otrs operacién secuundaris.
4.~ Perfecclonamientos segln las reivindicaciones 1

8 %, caracterizsdos porque, el sistems de inyeccidn de metal
comprende un conjunto de cuello de cisne que tiene un par de
cilindros en su interior, que comprenden un primer cilindro,
que tiene un piston de intensificacidn de la presidn para:s)
llenar una caémars de calda en el cuello del cigne con metal
fundido procedente de ls fuente de suministro; y (b) efectusr

una inyeccidén del metsl desde la chmsrs de cslda en los mol~

des de la méquina; y un segundo cilindro que comprende una
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valvula selectora destineda, en uns posicién , a: (3) un con-
ducto desde la fuente de suministro de metal hasta la camara
del intensificedor, mientras que (b) se ciérra simultaneamente
el conducto de lacdmsra o la tobeFa de ls unidad de inyeccién
S ¥y, en otra posicidn pars (c) ‘cerrar el conducto de suministro
de metal y sbrir simulténesmente el conducte de ls cdmara s
la tobers.
5.~ Perfeccionsmientos segin la reivindicscidn 3,carsc— |
terizados porque el sistema de transferencia couprende ua co-
10, | ble transportador sin fin guiado entre los moldes de uns ﬁéh
quina de moldear y dicha operacién secundsris; una pluralidad
de ufletas montadss sjustablemente sobre el cable para,unajéo-
locscién en secuencias entre los moldes para recibir una pieza
moldesds en su entorno; ruedss dentadas para impulsar el cable)
15. y medios ajuétablés~de articulacidén sobre el cable pare aco-
planiento con la rueds dentada wmotriz. )
6.~ Ferfeccionamientos en sistemss de moldeo a presidn
“en troguel, tal y como queds sustancislmente descrits en‘la
présente Memoria, ¥y en los dibujos adjuntos.
Esta Memoria consts de treinta y siete hojes, escritas
20, a mdquina por una sols cara.
| Msdria, e WU 1979
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