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PATENTE DE INVENCION

por VEINTE afios

solicitada en Espafla a favor de Erwin BUHRER, de nacionali-
dad suiza, domiciliado en VogelingHsschen 40, 8200.
Schaffhausen, Suiza, por "Prqcedimiento para extraer aglome~
rados de arena que contiéﬁen piezas de fundicién de cajas de
moldeo y aparato correspondiente®, con prioz;idad, de la solic;

tud suiza 16'036/77 de fecha 27 Diciembre 1977. = = = = = =

MEMORIA DESCRIPTIVA

la presente invencién se refiere a un procedimien-
to para extraer aglomerados de arena que contienen piezas de

fundicién de cajas de moldeo de moldes de fundicién colados.

Los semimoldes de fundicién fabricados con arena
de moldeo aglomerada con a.rciila se compactan normalmente
en la caja de moldeo para aprovechar mejor la superficie del
molde y se efectda la colada de los miszﬁos reunidos como pag
te superior y parte inferior en un molde de ﬁmdicidn; La
utilizacién de las cajas de moldeo se vuelve imperativa .

cuando el molde de fundicién sobrepasa un tamafio determina-
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do. Como quiera que la compactacién a alta presibn de los
moldes de fundicién se utiliza cada vez mids y por ello cuan-
do se efectia la compactacién de la arena de moldeo las fuer
288 que actian sobre las superficies interiores da 1; caja
de moldeo resultan cada vez més grandes, hay que congtruir
las cajas de moldeo con mayor rigidez, por cuyo motivo aumen
tan también los costes de las mismas. Ademds, se exige cada
vez en mayor medida que las piezas de fUndicidn cuyos valo-
res ffsicos estdn en funcién del tiempo de enfriamiento o
que déspués del enfriamiento deben presentar una tensién re-
sidual tan reducida como sea posible y que después de la co-
lada permanecen hasta una hora y més en la arena de moldeo,

tienen que enfriarse lentamente. = = = = = = - . - - - -

Las condiciones exigidas que se acaban de descri-
bir prbducen un sumento econémicamente insoportable de la
parte de los costes correspondientes z las cajas de moldeo,
no solamente en lo que se refiere a losAcostes de inversién,
sinb también a los costes de fabricacién. Por este motivo se
han dado ya a conocer disposiciones en las que los aglomera-~
dos de arena que contienen las piezas de fundicién se extraen
de las cajas de moldeo tan pronto como la temperaturs de las
piezas de fundicién ha bajado con seguridad por debajo de la

temperatura eutectoide, = = = =« = c = m - = - - - - -

las disposiciones conocidas paras la extraccién de
los aglomerados de arena de las cajas de moldeo comprenden

un macho que actia conjuntamente con um apoyo, descansando
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las cajas de moldeo sobre el apoyo ¥y expulsando el macho 4el
aglomerado de arena. Sin embargo; estas disposiciones presen
tan el inconveniente de que se requieren magfugrzas de ma~
cho muy grandes para expulsar los églomerados .é.e arena. Apar
te del gasto necesario en la construceién para aplicar las
mismag, estas fuerzé.s producidas por el macho también llevan

inherente el riesgo de que se dafien piezas de fundinién sen-

" gibles & 1a deformacifll, = = = = = = == = == .- - -

La presente invencién se plantea por lo tanto el
problems de desprender las cajaé de moldeb' de los aglomera~— .
dos de arena que encierran las piezas de fundicién, evitando

las fuerzas que puedan deformar a los -aglomerados de arena. .

El procedimiento seglin la invencién que resuelve
el prd_b_lema planteado se caracteriza porque las cajas de mol
deo se sujetan entre sf en la posicidn horizontal, el églomg
rado de arena es apoyado desde abajo con por lo menos una
parte de su peso independientemente de la caja.. de moldeo ¥y
ge aplican en sentido vertical a las ca,jias de moldeo unas
fuerzas de aceleracién de accién breve que sobrepasan las
fuerzas de rozamiento de adherencia del aglomerado de‘a_rena'
en la caja de moldeo con, mantenimiento del apoyo, para mover
el aglomerado de arena fuera de las cajas de moldeo. La apli
cacibn de las fuerias de aceleracién en las cajas dé moldeo
tiene sorprendentemente como consecuencia que el aglomerado
de arena se desprende como un todo de la caja de moldeo, qug

dando completamente intacto, y también resulta expulsado en
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las zonas de las esquinas. Con ello se elimina por lo tanto

también la hasta ahora necesaria limpieza de la caja de mol-

Cuando las fuerzas de aceleracién se aplican en
las cajas de moldeo en la direccidn contraria en la que el
aglomerado de arena tiene que moverse fuera de las mismas,
hay qﬁe aplicar para este movimiento meramente wna fuerza
correspondiente en el orden de magnitud al peso de los aglo-
merados de arena. Si por ejemplg' el aglomerado deyé.rena tie=
ne que moverse hacia arriba fuera de la caja de moldeo, esta
fuerza, la cual equivale a la fuerza de apoyo, tieue que ser
oémo méximo el doble o el triple del peso dei aglomerado de
arena. Annqﬁq gegin un modo de ejecucién del procedimiénto
es posible elegir la fuerza de apoyo inferior al peso del
aglomerado de arena y dirigir las fuerzas de aceleracién ha-~
cia arriba, por lo que el aglomerado de arena se mueve haéia
abajo, un modo de ejecucidn preferente del procedimiento se-
gn la invencifén estriba en elegir la fuergza de apoyo mayor
que el peso del aglomerado de arena y dirigir las fuerzas de
aceleracién hacia abajo. De esta marera, el aglomerado de
arena e8 movido hacia arriba fuera de las cajas de moldeo, lo
que simplifica su alimentacién a través de otra disposicién
de enfriamiento a una estacién de desmoldec, = = = = = -

El aparato o disposicién segin la invencién para
la ejecucién del procedimiento, la cual presenia un soporte

bhorizantal para las cajas de moldeo, asi como una placa hori
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zontal dispuesta debajo del soporte pars las cajas de~mdldeo,
accionada con mbvimiento vertical por una disposicidn de ém~ 7
bolo y cilindro, se caracteriza por~una pluralidad de-topes
dispuestos de manera repartida que formen el apqyb'para’las '
cajas de moldeo, por medios para sujetar'éhtre si‘iéé‘cajas
de moldeo, asf como por una pluralidad de martillos%neumﬁti-
cos unidos en unién de fuerZa_cOn los topes'y mantenidos de

manera dirigida contra el plano de:soporte.'Mbdiante”esfos

" martillos de aire comprimido es posible hacer actuai directa

mente sobre las cajas de moldeo sujetadas, de menere breve ¥y

en répida secuenc1a, unas fuerzas de aceleracifn muy eleva~
das, de manera que a diferencia de los disp031t1vos de expul
sién conocldos no se originan grandes fuerzas de reacc16n

que tengan que absorberse mediante elementos de construccién

MACIZOSe = = = = = = = - on e e om an e mm e o we e o s e

Segin una configuracién preferente de la disposi- .

cién segin la invencién se ha previsto que los elementos de -

. sujecién configurados como disposicién de émbolo y cilindro

unan entre s{ de manera eldstica los topes con los martillos
neundticos unidos rigidamente entré sf. Mbdiante'esta medida
e8 posible apretar también las cajas de moldeo sobre el-so-
porte con los mismos 6rganos que las sujetan entre af, 1o
cual es particularmente ventajoso en los casos en los que

los tqpes estdn dirigidos hacia abajo. Segin una ventajosa

‘configuracién ulterior de la dlsposlcldn segﬁn la invencién

se ha previsto que los topes o los martillos neundticos,

respectivamente, estén rigidamente fijados en un bastidor
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que forma una gufa para wn marco verticalmente mévil en el
que Be encuentran fijados los martillos neumdticos o los to-
pes, respectivamente. Por ejemplo si los martillos neumdti-
cos estdn directamente fijados en el bastidor, el marco ver-

ticalmente mévil lleva los topeSe — — = = = = ~ - -

Preferentemente se ha previsto una dispésicidn de
émbolo y cilindro configurada de manera néqmética como wmién
eldstica entre los topes y ios martillos neumadticos, de mane
ra gue se prescinde de una intercalacién de elementos eldsti

COS e8pecialeSs = = = = = = = = = = = = - - - - - - - -

_ Segin otra configuracién preferente de la disposi-
cién, los topes son eldsticamente deformables, por e¢jemplo
configurados con capas intermedias, con lo que se reduce de
manera decisiva el nivel de .ruido de la disposicién. Del
mismo modo también es eficaz otra medida preferente, segin
la cual cada uno .de los martillos neumdticos comprende un
yunque de un material con una elevada accién de deformacién

eldstica, por ejemplo de materia plédstica armada. = = = = =

A continuacién se explican a tftulo de ejemplo &
la luz de los planos unos modos de ejecucidén del procedimien
to segin la invencién, as{ como de la disposicién segtn la

invencidn. 10s planos muestral: = = = « = = = @ « «w « - ~ =

Ia Fig. 1 wn primer modo de ejecucién en vista en
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La Fig. 2 wna seccién vertical a lo large de la

1fnea II-IT de la Fige 1o = = = = = — e mmmm -

La Fig. 3 una vista de la Fig. 2 en la direceién

de laflecha A = = = = = = = = me e e e mee e

~a nn

Ia FPig. 4 una viste de otro modo de ejecucién en

la direccién comparable a la de la Fig. 3e = = = -- - -

La Fig. 5 un martillo neumético»parcialmeﬁte en
seccidn a lo largo de la linea V-V de la Fig. 3, representa~

doaescalaampllada.----—-—--——---~----—-—---

En las Figs. 1-3 y 5 Se ha designado por 1 un ci-
lindro de elevacién y descenso apoyado sobre el sueld 2, en
el cual un véstago 3 de émbolo que soporta una mesa 5 puede
descender desde una posicién levantada 7 a una posicién 9,

Cuatro columas 11 estdn unidas entre si medi'anteAsoportes

'hoi'izontales 13. En el lado inferior de los soportes horizo_q

 tales 13 se han previsto en disposicién triangular tres to-

pes. 15, comprendiendo cada umo de ellos dos plaéas 17 y _19my
una capa intermedia 21 de cé.ucho. S’obrer los Asoportes» 13 se

apoyan en cuatro esquinas (véase la Fig. 1) cuatro cilindros

23, en cuyo vistago 25 de émbolo se encuentra fijado un mar-
co 27. El marco 27 puede elevarse y descender entre las posi
ciones 7'1'y 72 (Fig. 3) y estd guiado horizontalmente en to-
dos los lados por las colummas 11. EL marco 27 presenta, ade

més, cuatro taladros 29 (Fig. 5), en.los cuales estdn dis-.
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puestos martillos neumdticos 31 fijados con pernos roscados
33. Los martillos neumdticos 31 equipados con mandos por v4l
vula conocidos, presentan um émbolo percutor 35, el cual pue
de moverse dentro de un taladro 37 desde uma posicién 39 a
una posicién 41, En la posicién 41, el émbolo percutor 35
golpea contra un yunque 43. Mientras el émbolo percutor 35
es de acero, el yunqué 43 estd formado preferentemente de ma
teria pléstica armada. La materia plésticé érma&ateéti en
condiciones de absorber una accién de deformacién eldstica

extraordinariamente grande. = = = = = = = = = - @ @ - - - -

Una via 55 de rodadufahaiiheﬁtﬁ ﬁoides de fuandi-
cién colados a la disposicién, Un molde 45 de fundicién que
llega a la disposicidn y que comprende una parte inferior 47
de caja de moldeo, una parte superior 49 de caja de moldeo y
un aglomerado 51 de arens que encierrs piezas 53 de fundi-
cién, puede moverse a través de la via 55 de rodadura que se
extiende & través de la disposicién desde una posicién 57 a

una posicidn 59 sobre el marco 27 descendidos = = = = = ~ ~

La disposicién representada en las Figs. 1=3 y 5

trabaja del modo siguiente: — = = = = = = = = = = - - - -

Partiendo de la posicidn de las piezas representa-—
da en las Pigs. 2 y 3, las cajas 47 y 49 de moldeo de un mol
de de fundicidn, en el que el aglomerado de arena fue previag
mente extraido, se encuentran en la posicién levantada 61,

sujetando los cilindros 23 mediante los véstagos 25 de émbo-
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lo, el marco 27 y los martillos neumdticos 31 la parte infe-
rior 47 de la caja de moldeo contra la parte superior 49 de
la caja de moldeo, la cual, por su parte, estd en contacto
con los topes 15. Los cilindros 23 reciben durante el funcip
namiento aire comprimido por la tuberfa 67 de alimentacién
comin a través de la v4lvula 69 abierta.4Debido auqﬁe los
martillos neumiticos 31 estén en commicacién a través de la
tuberfa 65 con los cilindros 23, éstds no funcionén}cpando
ge cierra la vilvila 69. Ademds, el aglomerado 51 de_arena
que acaba de extraerse se encuentra con la-pieza 53 de -fundi

cién sobre la mesa 5, la cual ha llegado a la poszc;dn dea-'

" cendida 9. Unas chapas laterales fijadas en el marco 27 11mi

“tan el aglomerado 51 de arena e impiden el giro de la ‘mesa

5‘—-—-—--——q--——--—-m——ﬂ—t--n————

Mediante la conmutacién de la vAlvula 69 a escape ’
queda suprimida la sujecién de las cajas de moldeo y el mar-
co 27 pasa de la posicién 72 a la posicién 71 y las cajas '

47, 49 de moldeo descienden desde la posicién 73 a la via 55

de rodadura. Simultédneamente se efectﬁa la conmutacién de la

alimentacién del cilindro 75 y la placa 76 de presién empuja
el aglomeradoA51 de arena con la pieza 53 de fundicién desde
la mesa 5 sobre un soﬁorte mévil 77 situado fue:a de la dis~-
pdsicién. A continuacién se vuelve a conmutar la.élimenta-
cién del cilindro 75 y la placa 76er presién vuelve a su po
sicién inicial. Mediante la conmutacién del cilindro 1 de
elevacifn y descenso, lz mesa 5 se eleva desde la posicién 9

a la posicidén 7. Simulténeamente, el molde 45 de fundicién,
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el cual se encuentra en 1alpoaicidn 57, asi como las cajas
47, 49 -de moldeo que se encuentiran en las posiciones 59 y

60 se mueven una divisién en la direccién de la flecha 62.
Mediante la conmutacién de la vélvula 69, los cilindros 23
reciben aire comprimido y elevan el molde 45 de fundicién a
la posicién 61 por encima del marco 27 y los martillos neu-
mdticos 31, quedando sujetadas entre si las cajas 47 y 49 de
moldeo mediante el contacto de esta Ultima con los. topes 15,
Cuando el molde 45 de fundicién se separa hacia arriba dela
via 55 de rodadura, aumenta la presién en los cilindros 23 y
pone automdticamente en marcha los martillos neumé ticos 31.
Los golpes que se originan cuando el émbolo percutor 35 gol-
peé el yunque 43, actian en sentido vertical hacia arriba y
se transmiten en las esquinas (Fig. 1) a la caja 47 de mol-
deo. Las cajas 47, 49 de moldeo estdn entonces sometidas en
wna secuencia répida a aceleraciones muy elevadas de accién
breve que sobrepasan ampliamente el rogamiento por adheren-
cia del aglomerado de arena en las paredes de las cajas de
moldeo, desprendiendo las cajas 47 y 49 de moldeo del aglome
rado de arena. Al aglomerado de arena mismo no se tvransmiten
fuerzas dignas de mencién, de manera que este dltimo permane
ce intacto. El aglomerado 51 de arena tiene la tendencia de
moverse de maners relativa respecto a las cajas de moldeo ha
cia abajo. Debido a que la fuerza de elevacién del cilindro
1 solamente estd concebida para una parte del peso del aglo—
merado 51 de arena y de las piezas 53 de fundicidn, la mesa

con el aglomerado 53 de arena desciende de manera correspon-
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diente en la direceién de la flecha 52.para alcanzar final—I

mente la posicién 9. Debido a que las capas intermedias elds
ticas 21'de caucho permiten movimientoé verticélés de las cg
jas 47 y 49 de moldeo bajo la accién de las fuerzas Ge acele
racién ejercidas por. los martillos neumfticos 31,-ello faci-
lita el desprendimiento de las cajas de mbideo del~églomera~
do de arena. La transmisién de las fuerzgsAde sujecidn a. los

soportes 13 se efectia sin ruido. - = - - - =l o -

_ Mientras las Figs. 1=3 ¥ 5 muestran una diéposi—
cién en la que el aglomerado 51 de arena es.desceﬁdiaq al ex
traerlo de la caja de moldeo y los martlllos neumé 1ﬂos 31
actdan en la direccién de la flecha 32 hacisa arrlba, ia PFig.
4 representa un modo de ejecucibn alternatlvo, en el que el
aglomerado de arena es levantado hacia arriba fuera de las |
cajas de moldeo y los martillos nguméxigos actiian vertical-

El modo de ejecucién de la disposicién representa—
do en la Pig. 4 comprende elementos que son equivalentes,
por 1o menos funcionalmente, a los elementos del ejemplo de
ejecucién que se ha'descrito con anterioridad, de manera'que
los signos‘de referencia utilizados varian meramente por elA
Indice afiadido. En la disposicién de los elementos, el ejem-
plo de ejécucidn segin la Fig. 4 se diferencia en primer lu-
gar porque los cilindros 23%, de los cuales se han previsto
igualmente cuatro, se apoyan directamente sobre el suelo 2'.

Los cilindros 23% actdan con sus émbdlos directamente sobre
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las esquinas del marco 27' dispuesto encima de los mismos.
En consonancie con ello, la via 55' de rodadura que alimenta
los moldes de fundicién colados a la disposicién y aparta
las cajas de moldeo vaciadas, puede estar dispuesta en un
plano més bajo que en el ejemplo de ejecucién deserito con
anterioridad. E1 marco 27%, el cual estd guiado igualmente
con desplazamiento vertical entre las columnas 11', ocupa su
posicién elevada en la posicién 72' representada en los pla-
nos mediante lineas continuas; la posicién descendida se ha
esbozado con lfneas de trazos y puntos en 71'., Los %opes 15t
estén fijados en el lado superior del bastidor 27%, de mane-

ra que las cajas 47', 49* de moldeo se apoyan sobre estos to

pes.-——-—nu- ———————— - e e G G e M W WM W e e

" Los martillos neumdticos 31' que actdan en la di~
reccidén de la flecha 32' hacia abajo, estén fijados en los -
soportes 13! en lugar-de estarlo en el bastidor, pudiéndose
efectuar la fijacién de manera conforme al sentido en conso-
nancia con el modo de fijacidn representado en la Fig. 5. En
la posicién elevada de las cajas 47*, 49% de moldeo, repre-~
sentada mediante lineas continuas, esta dltima es apretada

con su lado superior contra los martillos neumdticos 31%., -

En la posicién representada en la Fig. 4, el cilin
dro 1% de elevacién y descenso ha extrafdo mediante su vésta
go 3* de émbolo y la mesa 5% el aglomerado 51' de arena de
las cajas 47%, 49* de moldeo y lo ha elevado a la posicién
59!, En esta posicién puede empujarse el aglomerado 51% de
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arena mediante el accionamiento del cilindro 75! en la direc

cibn de la flecha 62* a la posicidn 60%, = = = = = = i = = =

La disposicién segin la invencién permite despren-

‘der cajas de moldeo de un molde de fundicién coladc-del aglo =

merado de arena que rodea-las piezas de.fundicibn sj.nA dafiar

las piezas de fundicién, ain en el caso de que gsfgécﬁltimas
puedan quebrarse fécilmente y se_eneuentreq en un,zjeﬂs:!;;ado de .
reciente solidificacién. Lo mismo puede hacerse en el caso
de que las piezas de fundicién se encuentren.a la ninima dig
tancia posible respecto a la pared interior de las 'é%jas de.

moldeo.--—--—T—~-----—--‘-nu--..)‘»ra'--—

1

A los efectos ,consigui‘en"be se declaran de novedad
¥y propiedad pare Espafia, sus territo;‘io ¥ plazas de sobera-

nia, las reivindicaciones que sigueNle = = = = = = = = = « =




REIVINDICACIONES

1e=~ Procedimiento para extraer aglomerados de are~
na que contienen piezas de fﬁndicién de cajas de moldeo, de
moldes de fundicién colados, caracterizado porque lag cajas
Je de moldeo se sujetan entre sl en la posicién horizontal, el
aglomerado de arena es apoyado desde abajo con por lo menos
una parte de su peso independientemente de la caja de moldeo
¥y se aplican en sentido vertical a las cajas de moldeo unas
fuerzas de aceleracidén de accién breve que aobrepas;n las
10. fuerzas de rozamiento de adherencia del aglomerado de arena
en la caja de moldeo con mantenimiento del apoyo, para mover

ellaglomerado de arena fuera de las cajas de moldeo, = ~ = =

2.~ Procedimiento segiin la reivindicacién 1, carac
terizado porque la fuerza de apoyo sé elige mds pequefia que
154 el peso del aglomerado de arena y las fuerzas de aceleracién

gse dirigen hacia arriba,. = = = @ = = w0 e C w = - - - o - -

3o~ Procedimiento segin la reivindicacién 1, carac
terizado porque la fuerza de apoyo se elige mayor que el pe-
80 del aglomerado de arena y las fuerzas de aceleracién se di

20, rigen hacia abaj0s = = = = = m = = = -~ - - - -

- 4.~ Aparato para la ejecucién del procedimiento seg
gin la reivindicacién 1, con un soporte horizontal para las
cajas de moldeo, as{ como una placa horizontal dispuesta de~

bajo del soporie para las cajas de moldeo, accionada con mo-
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vimiento vertical por uné disposicién de émbolo y cilindro,
caracterizado por una pluralidad de topes (15; 15%) dispues-
tos ﬁe maners repartida que’forman el apoyo para las cajas
de moldeo, por medios (23; 23%) para sujetar entre-gf las ca
jas (47, 495 47%, 49%) dé.ﬁoldeo, as{ como por una"ﬁluralié |
dad de martillos neumfticos (315 31%) unidos en unifn de
fuerza con los topes y mantenidqs de manera dirigida-cdntra

5.~ Aparato segin la -reivindicacién 4, qﬁiacteriqg

- do porque los medios (23; 23%) de sujecién configﬁfaﬁbs,como

disposici6n de cilindro y émbolo unen de manera giéstica los
topes (15; 15%) con los martillos neumfticos (31; 31*) uni-

e

dos de manera rigida entre S8fy = = = m = = = = = — = === =

6.~ Aparato segin la reivindicacién 5, caracteriza
do porque los topes (15; 15') o los martillos neumdticos
(31; 31*) estdn fijados rigidamente a un bastidor (11, 13;
11', 13') que forma una gufa para ﬁn marco (27; 27%) due pue—»
de moverse verticalmente, en el cual se encuentren fijados

los martillos neumdticos o 108 tOpESe = = = = = = = = = = =

7.~ Aparato segin la reivindicacién 5, caracteriza

. do porque se ha previsto como unién eldstica una disposicidn_

de émbolo y cilindro configurada de maners neumdtica, = = = .

8.~ Aparato segin la reivindicacién 5, caracteriza

do porgue los topes (15; 15%) estén configurados de manera
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10,
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elésticamente deformable, por ejemplo con capas intermedias

(21; 21*) de cauchOe = = = = = = = W m .- -~

9.~ Aparato segin la reivindicacién 4, caracteriza
do porque cada uno de los martillos neumdticos (31; 31') com
prende un yunque (43) de un material com una elevada accién

dé deformacién eldstica, por ejemplo de materia plédstica ar-

mada. ————————— —-——nu---n————————-

10.~ "PROCEDIMIENTO PARA EXTRAER AGLOMERADOS DE
ARENA QUE CONTIENEN PIEZAS DE FUNDICION DE CAJAS DE KOLDEO Y
APARATO CORRESPONDIENTE"s = = = = = = = I P

Todo ello conforme ae'dgaqribq ¥ reivindica en la
presentie memoria que consta de dieciseis hojas, foliadas y
mecanografiadas por una sola de sus caras, y de dos lédminas

de dibujos que la ilustran.

NADRID 2 3 DiC. 1573
p A M CUREL SUROL
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