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(57) Abstract: The invention relates to a vertical boxless mould casting machine. The inventive machine comprises a station (1)
= having a chamber (2) that is closed by a mobile pivoting front panel (5) and by a rear panel (8) which is connected to a valve piston
< (9), thereby allowing a boxless mould (3) to be formed in the chamber (2) by blowing in sand by means of an upper hood or hopper

(4). The boxless mould (3) obtained is pushed by the piston (9) towards a rear area comprising a line of boxless moulds (3”) which
€@\ are located on a conveyor (7) that transfers said moulds in front of a casting station. The novelty of the invention lies in the fact that

the movement of the boxless mould (3) pushed by the valve piston (9) is independent of the movement of the boxless mould once it

has been introduced into the line of moulds, the movement of said line being generated exclusively by the conveyor system (7). In
this way, the work cycle time can be reduced and the boxless moulds do not deteriorate as said moulds are not crushed by the piston
@ (9) when they are pushed against the rear part of the line of boxless moulds (3).
~

2

& (57) Resumen: La miquina de moldeo incluye una estacién (1) con una cdmara (2) que se cierra entre un plato delantero (5) que es
Q desplazable y basculante y mediante un plato posterior (8) asociado a un pistén extractor (9), formdndose una mota (3) en la cdmara
(2) por soplado de arena a través de una tolva o campana superior (4). La mota (3) obtenida es empujada por el pistén

g [Continia en la pagina siguiente]
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(9) hacia una zona posterior de una fila de motas (3’) situadas sobre un transportador (7) que las va enfrentando a una estacién de
colada. La novedad de la invencién consiste en que el movimiento de la mota (3) empujada por el pistén extractor (9) es independiente
del movimiento de ésta una vez incorporada a la fila de motas que es producido exclusivamente por el sistema transportador (7),
permitiendo asi una reduccién de tiempo en el ciclo de trabajo, a la vez que se evitan deterioros en las motas, al no ser aplastadas por
el pistén (9) en su empuje contra la parte posterior de la fila de motas (3°).
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MAQUINA DE MOLDEO VERTICAL DE MOTAS

DESCRIPCION

OBJETO DE LA INVENCION

La presente invencién se refiere a una maquina de
moldeo vertical de motas, la cual ha sido perfeccionada en
determinados aspectos de la misma para conseguir un aumento
en la produccién, por reduccién del tiempo de ciclo de
trabajo, asi como para evitar posibles erosgiones,
deformaciones o aplastamientos en las motas gue conducen a

una mejora en la calidad de las piezas obtenidas.

ANTECEDENTES DE LA INVENCION

Las miquinas de moldeo de motas comprenden
basicamente una céamara de moldeo, alimentada mediante una
tolva de arena establecida en la parte superior, estando
cerrada dicha camara mediante un plato delantero desplazabe
y basculante y por un.plato trasero previsto en un extremo
de un pistén extractor, realizandose la compactacidén de la

arena por presidn contrapuesta de ambos platos.

De esta forma, se van obteniendo, ciclicamente,
motas que conforman dos semimoldes y gque, con la ayuda del
pistédn extractor se extraen de la cémara de moldeo y se van
adosando y alineando unas con otras formando una fila que
se desplazard, paso a paso, a lo largo de las
correspondientes estaciones de trabajo, pasando por una
estacién en la que se produce el llenado de los moldes con
el caldo y continuar avanzando mientras se produce el
enfriado de 1la pieza para luego pasar a los procesos

subsiguientes.
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Obviamente, las sucesivas motas que conforman la
fila determinan los moldes en los que se produce el colado
del caldo y, por tanto, deben alinearse perfectamente y
mantenerse adosadas y cerradas con una cierta presidén que

sea capaz de soportar la presidn de caldo.

Tradicionalmente, el movimiento de la fila de motas
a lo largo de la instalacidén se produce por el empuje del
pistén extractor sobre la dltima mota producida, de tal
manera que el pistdn extractor no solo posiciona la mota
adosada al final de la fila de motas sino que presiona
sobre ella provocando el desplazamiento y avance de toda la
fila. En cada ciclo, es decir, cada vez que se obtiene una
nueva mota, el pistén extractor hace que la fila completa
avance un paso, de tal manera que en los sucesivos ciclos,
la fila de motas va avanzando, paso a paso, por toda la

instalacién.

Obviamente, esta forma de avance de las motas
presenta dos inconvenientes, por un lado el desgaste que
sufren las motas en su parte inferior por el rozamiento
contra el suelo durante su desplazamiento por la
instalacién y, por otro lado, el aplastamiento que sufren
las motas al ser empujadas, unas contra otras, por la
presién que ejerce el pistdn extractor sobre ella para

provocar el movimiento de toda la fila.

También son conocidas instalaciones en las cuales
el desplazamiento y avance de las motas a lo largo de la
instalacién se produce inicialmente por el empuje del
pistén y posteriormente mediante la actuacidén de un sistema
de transporte. Una instalacidén de este tipo se describe por
ejemplo en la Patente europea n° 0 693 337 en la cual se ha
previsto un sistema de transporte que estd constituido por

una serie de barras longitudinales que pueden avanzar O
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retroceder acercéndose o alejdndose de la estacidén de
moldeo. De esta manera, el pistdén extractor empuja la
Gltima mota obtenida hasta colocarla sobre las barras del
sistema transportador, dejdndola adosada a la fila de motas
formada con anterioridad, siendo el sistema de transporte
el que, a partir de este momento, produce el avance, paso

a paso, de la fila de motas.

Por lo tanto, como el pistdédn extractor realiza el
primer desplazamiento de la mota colocandola sobre el
transportador, el funcionamiento del pistén extractor
depende de la posicién y ciclo de funcionamiento del
sistema de transporte, por lo gue no puede empujar la mota
fuera de la estacidén de moldeo hasta que el sistema de
transporte no se encuentra en la posicidn de recepcidn de
motas. De esta forma, el ciclo o funcionamiento de la
estacidén de moldeo esté condicionado por el movimiento de
la fila de motas y, por tanto, cualquier parada o©o
interrupcién en las estaciones subsiguientes influird en el

rendimiento de la estacidén de moldeo.

En concreto, el sistema transportador, esta
constituido por unas barras longitudinales que pueden
desplazarse sobre unos rodillos haciendo que la fila de
motas avance un paso, tras lo cual unas pinzas laterales,
independientes de las barras longitudinales, sujetan
firmemente la dltima mota mientras retroceden las barras
longitudinales del transportador hasta alcanzar el extremo
de la estacién de moldeo, con el fin de que el pistdn
extractor pueda colocar sobre el transportador otra mota.
Con este tipo de instalacidn, las motas estén sometidas a
rozamiento contra las barras que constituyen el sistema
transportador, por lo gue también en este caso se
producirédn desgastes que deterioran las motas Y pueden

influir en la calidad de las piezas obtenidas.
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Ademds, las pinzas laterales deben aplicarse sobre
la dltima mota con una gran presidén ya que deben evitar el
retroceso de toda la fila de motas cuando retroceden las
barras del transportador, produciéndose asi aplastamientos
v deformaciones sobre esta lltima mota que también influyen

negativamente en la calidad de las piezas obtenidas.

Por otro lado, el acompafiamiento o empuje del
pistén extractor durante el movimiento inicial de la mota
hasta depositarla sobre el sistema transportador, requiere
una perfecta sincronizacién entre los movimientos del
gsistema de transporte y el pistdn extractor, ya dque en caso
contrario se pueden producir ligeras diferencias de
posicién y/o velocidad gue generarian fricciones entre las
motas, lo cual a su vez provocaria erosiones en el molde de

arena que se traducirdn mas tarde en defectos en la pieza.

DESCRIPCION DE LA INVENCION

La miquina de moldeo vertical de motas dque se
preconiza ha sido concebida para resolver la problemitica
anteriormente expuesta, basdndose en que el movimiento de
la mota, empujada por el pistdén extractor es completamente
independiente del movimiento de la fila de motas, es decir,
que el empuje de la mota por el pistdn extractor se realiza
en funcién de la secuencia de moldeo y no en funcidén del
movimiento del sistema de transporte. Para ello, el pistdn
extractor coloca la mota en una posicién intermedia due
estid definida en el extremo final de la placa base de la
estacién de moldeo y que no es parte del sistema de
transporte, por lo que el pistdn extractor no interviene
en ningtn momento en el avance de la fila de motas en su
desplazamiento a lo largo de la instalacidn, es decir, la
fila de motas no avanza por el empuje de la tltima mota

extraida por el pistén extractor sino por la accidn de un
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sistema transportador independiente. De esta forma, al ser
independientes los movimientos del pistdén extractor y el
sistema transportador, una vez obtenida la mota, el pistdn
la deposita en la posicién intermedia y se retira para
comenzar un nuevo ciclo de moldeo, siendo el sistema de
transporte el que se ocupa de ir a recoger la mota vy

provocar su avance integrada en la fila de motas.

Con la forma de trabajo descrita, se evitan tiempos
muertos de espera y se simplifica la programacidén vy
sincronizacién de los movimientos de la maquina y ademés,
las motas no sufren ninglin tipo de aplastamiento ya que no

se desplazan por empuje del pistdn extractor.

Segtin la miaquina objeto de la invencidn, el pistén
extractor lleva a la mota hasta una posicidén o estacidn
intermedia, definida en el extremo de 1la placa base
prolongacién de la cémara de moldeo, y con el dque se
intercala, en determinados momentos, el sistema de
transporte, de tal manera que la mota es depositada por el
pistén extractor en la citada posicién intermedia, sin
ejercer presién sobre la fila de motas, posicidén en la cual
es recogida y retirada por el sistema de transporte y
avance de motas que, a partir de esa posicidén se encargara
de la movimentacién de la fila de motas a lo largo de la
instalacidén. Para ello, el extremo de la placa base esté
conformado mediante una serie de proyecciones, que
determinan una especie de peine, dimensional y formalmente
complementario de una serie de barras galopantes gue forman
parte del sistema de transporte y que, mediante la
secuencia operativa adecuada, se intercalan con la placa
base para retirar la mota que habia dejado el pistdn
extractor y hacer avanzar la fila completa de motas. El
sistema de barras galopantes produce el avance de la fila

de motas sin que se produzcan fricciones o empujes sobre
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las mismas, por lo que se mejora la calidad de las piezas

obtenidas.

Con la mAguina descrita, la estacidén de moldeo se
independiza de los movimientos del sistema de transporte de
forma que, aunque éste no se encuentre en la posicidn de
recogida o posicién intermedia, el pistdén extractor puede
sacar la mota de la cémara de moldeo sin interrumpir su
ciclo de trabajo, posiciondndola en el extremo de la placa
base y retroceder para comenzar un nuevo ciclo de moldeo.
Légicamente, en el funcionamiento normal, ambos movimientos
estardn sincronizados para que cuando el pistdn extractor
deposite la mota en la posicidén intermedia, el
transportador se encuentra ya intercalado con ella y la
mota quede adosada al final de la fila de motas,
produciéndose a continuacidén el desplazamiento conjunto de

toda la fila de motas mediante el sistema transportador.

En base a estas caracteristicas referidas, 1la
médquina de moldeo vertical de motas presenta una serie de
ventajas respecto a las convencionales, que pueden

resumirse en las siguientes:

- Reduccién de la carrera necesaria del pistdn
extractor, ya que no tiene que avanzar hasta el
sistema de transporte, sino hasta una zona
intermedia, independiente al citado sistema de
transporte, y cuya zona forma parte de la propia

placa base de la maquina.
- Reduccién en el tiempo de ciclo, al verse
reducida la carrera del movimiento del pistdn

extractor.

- Simplificacién en la programacién de los



10

15

20

25

30

35

WO 02/096582

PCT/ES01/00224

movimientos, al no ser necesaria la
sincronizacién de los movimientos del pistén y de
logs del sistema transportador gue, como se ha
indicado, funcionan de forma completamente

independiente.

Se evitan erosiones en la mota, ya que todos los
movimientos de la fila de motas se producen
mediante el sistema transportador sin ningin tipo
de rozamiento entre las motas y los elementos del

citado sistema transportador.

Se facilita el control de posicionamiento de la

mota, o de la presidn de cierre.

Se evita el riesgo de aplastamiento de la mota
por empuje, va que el pistén la empuja libremente
hasta la zona terminal de la placa base de la
estacién de moldeo, pero sin presionar contra la
fila de motas ni provocar el desplazamiento o

avance de ésta.

Se evitan los tiempos muertos de espera por parte
de la magquina, puesto que una vez dejada la mota
en posicién intermedia por parte del pistdn
extractor, éste se puede retirar para realizar el

ciclo siguiente.

Reduccidén del ciclo de trabajo, al eliminarse la
fase de acompafiamiento en el avance por parte

del pistdn extractor.

DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS

Para complementar la descripcidén gque se esta
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realizando y con objeto de ayudar a una mejor comprensidn
de las caracteristicas del invento, de acuerdo con un
ejemplo preferente de realizacidn préctica del mismo, se
acompafia como parte integrante de dicha descripcidén, un
juego de dibujos en donde con carécter ilustrativo y no

limitativo, se ha representado lo siguiente:

La figuras 1 a 6.- Muestran las distintas fases o
secuencias operativas de la méquina de moldeo vertical

objeto de la presente invencidn.

Asi, en la figura 1 se muestra la fase inicial de
trabajo con una mota obtenida en la camara de moldeo y con
el plato anterior desplazado y basculado para permitir la
extraccidén de dicha mota. En esta figura, el sistema de
transporte se encuentra en posicidn para retirar la mota
una vez que el pistdn extractor la posicione en la zona

intermedia.

En la figura 2 se muestra el empuje de la mota por
parte del pistdn correspondiente, que la coloca en la
posicidén intermedia definida por el intercalado entre la
placa base de la estacidén de moldeo y las barras de la

estacidén de transporte.

En la figura 3 se muestra la misma posicidén de la
mota pero en este caso con las mordazas del sistema de
transporte sujetando lateralmente la Gltima mota obtenida.
Previamente las barras o regletas de avance han ascendido
y son las que soportan la fila completa de motas, incluida
la dltima mota, mientras que las barras o regletas fijas se
encuentran en posicidn baja, es decir, sin contacto con la

fila de motas.

En la figura 4 se muestra la fase siguiente en la
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que el pistdn ha retrocedido y el plato anterior se ha
situado en posicidn de cierre de la cémara de moldeo, sin
que el gistema de transporte haya producido todavia el

avance de la fila de motas.

En la figura 5 se muestra el movimiento de las
barras o regletas de avance, con las mordazas sujetando la
Gltima mota, provocando el desplazamiento, sin fricciomnes,

de la fila completa de motas.

En la figura 6 se muestra el retroceso de las
regletas de avance del sistema de transporte, habiéndose
producido previamente la liberacidén de las mordazas
laterales y el ascenso de las regletas fijas, de tal manera
que la fila de motas queda apoyada sobre las regletas fijas
mientras retroceden, por abajo, las regletas mdviles hasta
intercalarse nuevamente con la placa base de la estacidn de

moldeo.

La figura 7.- Muestra, finalmente, un detalle
esquemdtico en planta del extremo de la placa base de la
mdquina de moldeo, en forma de peine, y de las barras o
regletas fijas y de avance del sistema de transporte de la
fila de motas, definiéndose un intercalado entre las
regletas de avance y la placa base que constituye
precisamente la estacidén o zona intermedia de entrega y

recogida de las motas.

REALIZACION PREFERENTE DE LA INVENCION

A la vista de las figuras referidas, la maguina de
la invencidn, como es convencional, incluye una estacién de
moldeo (1) en la gue estd establecida una cémara (2) en la
que se efectla el moldeo de la mota (3) con la arena

contenida en una tolva (4) establecida en 1la parte
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superior. La cdmara (2) se cilerra por su extremo anterior
mediante un plato delantero (5) que es desplazable vy
basculante alrededor de un eje (6) para posibilitar la
extraccidn y avance de la mota obtenida (3) hacia la fila
de  motas (31") situada sobre el correspondiente
transportador (7), mientras que por la parte posterior la
cédmara (2) se cierra mediante un plato trasero (8) asociado

a un pistén de extractor (9).

Dicha estacidén de moldeo (1) incluye ademéds la
correspondiente placa base (10) a través de la cual es
desplazada la mota (3) desde la cémara (2), definiéndose en
el extremo de la placa base (10) una posicidén intermedia,
intercalada, en determinados momentos, con un transportador
(7) constituido por una serie de barras o regletas
horizontales sobre las que apoya la fila de motas y que
producen el desplazamiento de ésta a lo largo de toda la

instalacidén, sin intervencidn del pistdn extractor (9).

La dltima mota producida en la cémara de moldeo (1)
es empujada por el pistdn extractor (9) hasta depositarla
en la posicidén intermedia, quedando la mota apoyada sobre
el extremo de la placa base (10), independientemente de que
las barras del sistema de transporte estén intercaladas o
no con la placa base. A partir de este momento, el pistdn
extractor (9) puede retroceder para iniciar un nuevo ciclo,
siendo el sistema de transporte (7) el que se encargarad de
desplazar, tanto la dltima mota (3) depositada en 1la
posicién intermedia como la fila de motas anteriores (3'),
a lo largo de la instalacidn, sin intervencidn alguna del

pistdédn extractor (9).

En concreto, tal y como se observa en la figura 7,
el extremo de la placa base presenta unas proyecciones

(12), determinantes de una especie de peine, dimensional y
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formalmente complementarias de unas barras o regletas de
avance (17) del sistema de transporte (7). Estas barras o
regletas de avance (17) pueden desplazarse ligeramente en
sentido vertical y también en sentido de avance/retroceso,
comportandose asi como un sistema de barras galopantes, de
tal forma que pueden retroceder hasta intercalarse con la
placa base (10), en la posicidn intermedia, y recoger la
mota depositada por el pistdn extractor (9). A
continuacidén, las barras (17) avanzan provocando el
desplazamiento de la fila completa de motas (3'),
habiéndose realizado todas las operaciones sin gque las
motas sufran ningGn tipo de presidn, aplastamiento o
friccidn que pueda influir en la calidad £final de las

plezas.

El sistema de transporte incorpora también unas
regletas fijas (16) que estén previstas dUnicamente de
movimiento ascendente/descendente gue sirven para soportar
en ocasiones la fila de motas (3'), fundamentalmente cuando
las regletas de avance (17) retroceden hasta la posicidn

intermedia para recoger la Gltima mota producida.

La maguina se completa con unas mordazas laterales
(15) que sujetan, con una ligera presidn, la Gltima mota
durante la extraccidn o recogida por parte del sistema de
transporte (7), con el fin Unicamente de evitar que éstas
se queden atrds debido a la inercia o por la posible
succidn que puede ejercer el pistdn extractor (9) en su

retroceso.
La secuencia de funcionamiento, seglin se ha
representado en las figuras 1 a 6, seria aproximadamente la

giguiente:

- El sistema transportador (7) se encuentra en
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posicidén de recogida de la mota, es decir, las
regletas fijas (16) se encuentran en su posicidn
mas alta y las regletas de avance (17) en
posicién baja solapédndose con el extremo, en
forma de peine, de la placa base (10) unida de
forma solidaria a la cémara de moldeo. En esta
posicidén, la fila de motas (3') se encuentra
apoyada exclusivamente sobre las regletas fijas

(16) . Esta posicidn corresponde a la figura 1.

El pistén extractor (9) saca la mota de la cémara
de moldeo (2) y la deposita en la posicidn
intermedia definida entre el extremo en forma de
peine de la placa base (10) y las regletas de
avance (17), quedando la mota (3) posicionada
exclusivamente sobre el extremo de la placa base
(10) va que las regletas de avance se encuentran
en sSu posicién mas baja. Esta ©posicidn

corresponde con la figura 2.

Se cierran las wmordazas (15) sobre la mota
depositada en la posicién intermedia y suben las
regletas de avance (17) y descienden las regletas
fijas (16). La fila de motas (3'), incluyendo la
Gltima mota (3), queda apoyada sobre las regletas
de avance (17). Esta posicidn corresponde con la

figura 3.

El pistdén extractor (9) retrocede hasta la cémara
de moldeo (2) para iniciar un nuevo ciclo, segln

se observa en la figura 4.

Se produce el avance del sistema transportador
(7), es decir, se produce el desplazamiento hacia

adelante de las regletas de avance (17) y sobre
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ellas la fila completa de motas (3'). Esta

posicidén se obsgerva en la figura 5.

Se produce el ascenso de las regletas fijas (16)
y el descenso de las regletas de avance (17), de
tal manera que la fila de motas (3') queda
apoyada sobre las regletas fijas (16). Se abren
las mordazas (15) y las regletas de avance (17)
retroceden hasta que gquedan intercaladas con el
extremo de la placa base (10). Esta posicidn se

obgsexrva en la figura 6.

De esta forma, la mota (3) posicionada por el

pistén extractor (9) en la posicidén intermedia puede ser

retirada por el sistema de barras galopantes sin que las

motag sufran ninglin tipo de presidn o friccidn.
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REIVINDICACIONES

12.- Magquina de moldeo vertical de motas, del tipo
de las que cuentan con una cémara de moldeo (1), alimentada
mediante la correspondiente tolva de arena (4), vy cerrada
mediante un plato delantero desplazable y basculable (5) vy
un plato trasero (8) previsto en el extremo de un pistdn
extractor (9), que realizan la compactacidén de la arena por
presidn contrapuesta, obteniéndose, de forma ciclica, motas
(3) que conforman dos semimoldes vy que, con la ayuda del
pistdén extractor, se van adosando y alineando unas con
otras, formando una fila de motas (3'), para determinar los
moldes que se desplazan a lo largo de las distintas
estaciones de trabajo de la instalacidn, caracterizada
porque el desplazamiento de la fila de motas (3') alineadas
v cerradas en su recorrido por la instalacidén de colado no
gse realiza en ningln momento, ni tramo, por el empuje de la
Gltima mota (3) expulsada por el pistdn extractor (9)
contra las anteriores (3'), sino que ésta es transportada
por el citado pistédn hasta una estacidén intermedia
intercalada con el sistema de transporte de motas (7),
donde es simplemente depositada y adosada con una presidn
regulable de contacto contra la Gltima mota de la fila (3')
v desde donde es llevada a partir de ese momento, junto con
lag demds motas, paso a paso, por el citado sistema de
transporte (7), existiendo una completa independencia entre
el movimiento de la mota empujada por el pistdn (3) vy el
movimiento de ésta una vez incorporada a la fila de motas
(31).

2* .- Maquina de moldeo vertical de motas, segln
reivindicacidén 1*, caracterizada porgue la estacidén
intermedia donde son depositadas las motas (3) por el
pistdén extractor (9) estd determinada por unas proyecciones

(12) de la placa base a modo de peine que, en el momento de
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ser retirada la mota (3) por el sistema de transporte (7),
quedan intercaladas entre las regletas (17) de un tren de
arrastre galopante, regletas (17) dotadas de movimiento
ascendente/descendente y avance/retroceso, con las dque
colaboran otras regletas (16) que lnicamente esté&n dotadas
de un movimiento ascendente/descendente y que Jjuegan
sincronizadamente en cada ciclo para recoger la mota,

hacerla avanzar un paso y sustentar la fila formada.

3%.- MAguina de moldeo vertical de motas, segiln
reivindicaciones 1* y 22, caracterizada porque incorpora
unas mordazas (15) de sujecidn lateral de la Gltima mota
(3) incorporada a la fila (3'), siendo estas mordazas (15)
solidarias de 1las regletas externas (17) del tren de

arrastre galopante.
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