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DESCRIPCION

Procedimiento y dispositivo para el endurecimien-
to de machos y moldes de colada inorganicos.

La presente invencion se refiere a un procedimien-
to para el endurecimiento de machos y moldes de co-
lada realizados a partir de sustancias de molde que
contienen arena con un sistema aglutinante inorgani-
co, en el cual el macho o el molde es sometido, en
una herramienta moldeadora de machos (caja de ma-
chos), mediante la conduccién a través del mismo de
una corriente de aire caliente, a una temperatura pre-
determinada para el endurecimiento del macho o res-
pectivamente el molde.

Un procedimiento de este tipo se conoce gracias
al documento DE 101 44 391. Mediante el documen-
to EP-A1- 1 375 031, es conocido ademas el hecho
de hacer pasar a través, una tras otra, dos corrientes
de gas a través de un macho de molde. La primera
corriente de gas consta, sin embargo, de un gas ca-
talizador, de manera que la segunda corriente de gas,
formada por aire a presion caliente limpio, sirve como
aire de lavado para limpiar el macho de molde.

La presente invencién se plantea el problema de
crear un procedimiento y un dispositivo para el endu-
recimiento de machos y moldes de colada realizados a
partir de sustancias de molde que contienen arena con
sistema aglutinante orgdnico, en el cual el macho o el
molde son endurecidos en la herramienta moldeadora
de machos (caja de machos), bajo la accién de la tem-
peratura predeterminada, de forma rdpida y eficiente,
con un olor neutro y libre de emisiones.

Esta optimizacidn tiene lugar segtin la invencién
sobre la base de las caracteristicas de la reivindicacién
1. Para la realizacion de este procedimiento se propo-
ne ademds segun la invencién un dispositivo con las
caracteristicas de la reivindicacién 4.

Las formas de realizacién ventajosas de la inven-
cién son el objetivo de las reivindicaciones subordi-
nadas y se explican a continuacién con mayor detalle
a partir del dibujo.

Una forma de realizacién a titulo de ejemplo del
objetivo de la invencién se explica a continuacion con
mayor detalle, a partir del dibujo, el cual muestra en
un diagrama de bloques el dispositivo segin la inven-
cién para el endurecimiento de machos y moldes de
colada.

El dispositivo para el endurecimiento de machos
o moldes de colada mostrado, que se puede conec-
tar a una herramienta moldeadora de machos (caja de
machos) 20, en su caso a través de una denominada
placa de absorcion de gas 21, realizado a partir de
sustancias de molde con sistema aglutinante inorga-
nico, comprende un aparato de aire caliente a presién
1, conectado antes de la caja de machos 20, para la
generacion de corriente de aire caliente, que se pue-
de hacer pasar a través del macho o del molde en la
caja de machos 20 con una presion predeterminada,
una temperatura predeterminada y un tiempo prede-
terminado.

La caja de machos 20 estd estructurada para ello
de tal manera que estd garantizada una buena circu-
lacion a través de ella con aire a presion caliente con
el fin de alcanzar duraciones del ciclo lo més peque-
fias posibles. La caja de machos 20 se puede conectar
ademads, de una forma no mostrada, a una moldeadora
neumdtica de machos.

El aparato de aire caliente 1 presenta una cale-
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faccion de paso continuo de etapa previa 2 (con un
intervalo de temperatura de por ejemplo hasta apro-
ximadamente 80°C) asi como otras calefacciones de
paso continuo 3, 4 y 5, en este caso tres conectadas
corriente abajo a modo de cascada (con un intervalo
de temperatura de por ejemplo hasta aproximadamen-
te 250°C) para un calentamiento 6ptimo de la corrien-
te de aire caliente determinada para el endurecimien-
to de macho en un primer ciclo de trabajo con pre-
sién predeterminada, temperatura predeterminada y
un tiempo predeterminado.

El aire a presion necesario para ello es suministra-
do mediante una conduccién de aire a presion 6, a tra-
vés de medios de valvula 7 de la calefaccién de paso
continuo de etapa previa 2. El aire a presién proceden-
te de la conduccién de aire a presién con una presion
de por o menos 5,0 bar es regulado, en un regulador de
presion 10, mediante una valvula proporcional, con el
aumento de presion deseado, en un tiempo de rampa
predeterminado, hasta la presion final necesaria.

Para el endurecimiento del macho en el primer
ciclo de endurecimiento se abren ahora la vdlvula 7
mencionada por el lado de entrada de la calefaccién
de paso continuos de etapa previa 2 asi como una val-
vula 9 en la conduccién de presién situada entre la
calefaccién de paso continuo 2 y las calefacciones de
paso continuo 3, 4 y 5 conectadas corriente abajo, de
manera que el aire a presion que circula a través con
la temperatura final predeterminada llega, a través de
la conduccién de presion 15, a la caja de machos 20 y
circula a través de ella.

Al mismo tiempo, se cierra otra vélvula 8 en la
conduccidn de presidn 16 directa por el lado de salida
de la calefaccion de paso continuo de etapa previa 2 y
la caja de machos 20.

Tras la finalizacién del primer ciclo de endureci-
miento se cierran, preferentemente, en primer lugar
las dos vélvulas 7 y 9 mencionadas.

Para un ciclo de tratamiento posterior para relajar
el macho que se encuentra en la caja de machos 20 se
hace pasar entonces otra corriente de aire caliente con
presion predeterminada, aproximadamente al final del
ciclo de endurecimiento, con temperatura predetermi-
nada reducida y tiempo predeterminado a través de la
caja de machos 20, para lo cual son abiertas la valvu-
la 7 por el lado de entrada de la calefaccién de paso
continuo de etapa previa 2 asi como la védlvula 8 por
el lado de salida de la calefaccion de paso continuo
de etapa previa 2 y el aire caliente a presion llega, con
una temperatura predeterminada por la calefaccién de
paso continuo de etapa previa 2, a través de la con-
duccion de presion 16 y el regulador 10, directamente
a la caja de machos 20. Tras la finalizacién del ciclo
de tratamiento posterior se cierran las valvulas 7y 8.

Para alcanzar un endurecimiento Sptimo de los
machos estd equipada cada calefaccién de paso con-
tinuo 2, 3, 4 y 5 con una regulacién de temperatura
electrénica propia (no mostrada) en una instalacién de
control 30 electrénica programable. El control tiene
lugar al mismo tiempo mediante unas conducciones
de control 12 adecuadas. La calefaccién de la caja de
machos 20, por el contrario, es controlada por la mol-
deadora neumatica de machos (no mostrada) a través
de la conduccion 13. Ademas, las valvulas menciona-
das 7, 8 y 9 estdn conectadas, para su conmutacion a
través de conducciones de presién 11, asimismo con
la instalacién de control 30 electrénica.

Mediante la utilizacién exclusiva de sistemas de
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medio aglutinante inorganicos se liberan, con las me-
didas segtin la invencién, durante la fabricacién de
machos, unicamente emisiones extraordinariamente
pequeiias. El procedimiento segtn la invencién y el
dispositivo segin la invencién son adecuados tanto
para la fabricacién individual de machos y moldes co-
mo también, en particular, para la fabricacion en serie,
consiguiéndose propiedades dptimas para los machos
y los moldes.

Ademads, la arena vieja se puede utilizar, tras la ex-
pulsién de machos, casi por completo sin una regene-
racién compleja. Dado que al mismo tiempo, de for-
ma similar al procedimiento “Cold-Box” entre otros,
no es necesaria regeneracion térmica alguna, la misma
solicitante desarroll6 una instalacién de regeneracién
correspondiente y la present6 para ser patentada en la
misma fecha en que se deposit la presente solicitud
de patente. Una instalacién de regeneracion de este ti-
po para sustancias de molde que contienen arena con
sistema aglutinante inorgdnico tiene, frente a las ins-
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talaciones de regeneracién térmicas convencionales,
costes de inversion menores y necesidades de espacio
menores.

Evidentemente son posibles variantes de formas
de realizacién en el marco de esta invencion, sin apar-
tarse, por ello, de la idea de la invencién. Por ejemplo,
la regulacidn de la corriente de aire caliente puede te-
ner lugar, en lugar de con las dos védlvulas de dos vias
8y 9, para el ciclo de endurecimiento y el ciclo de tra-
tamiento posterior también mediante una valvula de
tres vias. Ademas, puede estar dispuesta una vélvula
adicional entre la caja de machos 20, la conduccién
de presién 15 por el lado de salida de la dltima ca-
lefaccién de paso continuo 5 y la conduccién de pre-
sién 16, que se puede controlar con la valvula 8, con
el fin de impedir, durante el funcionamiento corres-
pondiente, corrientes de reflujo en la conduccién de
presion 16 6 15. Ademds, los medios aglutinantes in-
organicos utilizados en este caso y el medio de arena
de machos pueden ser variables.
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REIVINDICACIONES

1. Procedimiento para el endurecimiento de ma-
chos y moldes de colada realizados a partir de sustan-
cias de molde que contienen arena con sistema aglu-
tinante inorgdnico, en el cual el macho o el molde es
sometido, en una herramienta moldeadora de machos
o caja de machos, mediante la conduccién a través del
mismo de una corriente de aire caliente, a una tempe-
ratura predeterminada para el endurecimiento del ma-
cho o del molde, caracterizado porque la conduccién
de una corriente de aire caliente a través del macho
o del molde en la caja de machos tiene lugar en dos
etapas, gracias a que en un primer ciclo de endureci-
miento se hace pasar una corriente de aire caliente con
presion predeterminada, temperatura predeterminada
y tiempo predeterminado y, en un segundo denomina-
do ciclo de tratamiento posterior para relajar el macho
que se encuentra en la caja de macho o el molde, otra
corriente de aire caliente con presion predeterminada,
temperatura predeterminada y tiempo predetermina-
do.

2. Procedimiento segtn la reivindicacién 1, carac-
terizado porque la corriente de aire caliente es preca-
lentada en una primera etapa de calentamiento y en
una segunda etapa de calentamiento es calentada has-
ta la temperatura final predeterminada para el ciclo
de endurecimiento, asi como la corriente de aire ca-
liente es suministrada, para el ciclo de procesamien-
to posterior, con desconexion de la segunda etapa de
calefaccién, directamente desde la primera etapa de
calentamiento a la caja de machos.

3. Procedimiento segun las reivindicaciones 1 y
2, caracterizado porque la corriente de aire calien-
te de la primera etapa de calefaccién comprende un
intervalo de temperatura de hasta aproximadamente
80°C y la corriente de aire caliente de la segunda eta-
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pa de calentamiento un intervalo de temperatura de
hasta aproximadamente 250°C.

4. Dispositivo para la realizacién del procedimien-
to segun la reivindicacion 1, para el endurecimiento
de machos y moldes de colada de sustancias de mol-
de que contienen arena con un sistema aglutinante
inorganico, en el que el macho o el molde son so-
metidos en una herramienta moldeadora de machos
(20) a una temperatura predeterminada para el endu-
recimiento de machos o de moldes, con un aparato
de aire caliente a presion (1), que se puede conectar
antes de la caja de machos (20), para la generacion
de una corriente de aire caliente que se puede hacer
pasar a través del macho o del molde en la caja de
machos (20) con presion predeterminada, temperatu-
ra predeterminada y tiempo predeterminado, caracte-
rizado porque el aparato de aire caliente a presién (1)
presenta una calefaccién de paso continuo de etapa
previa (2) asi como otras calefacciones de paso con-
tinuo (3, 4 y 5), conectadas corriente abajo, pudiendo
suministrarse el aire a presion, mediante una conduc-
cion de aire a presion (6), a través de unos medios de
valvula (7), con un regulador de presién (10) conecta-
do corriente arriba con una valvula proporcional, a la
calefaccién de paso continuo de etapa previa (2), cuya
salida esta, de forma conmutable mediante unos me-
dios de valvula (8 y 9), en conexion de circulacién con
las calefacciones de paso continuo (3, 4 y 5) conecta-
das corriente abajo para un ciclo de endurecimiento o
directamente con la caja de machos (20) para un ciclo
de tratamiento posterior.

5. Dispositivo segtin la reivindicacién 4, caracte-
rizado porque cada calefaccién de paso continuo (2,
3,4 y 5) comprende una regulacién de temperatura
electrénica de una instalacién de control (30) elec-
trénica programable, con cuya instalacién de control
(30) estan conectadas las valvulas (7, 8 y 9).
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