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P A T E N T E  D E  I N T E N C I O N  
por VEINTE aRos

en España, a favor da Soag Hachinory Lid. do nacionali­
dad inglesa, residente en Transport Avenue, Groat West 
Road, Brenford, ¿íiddlesex, INGLATERRA, la cual se refie 
re ay

moldear en matriz a baja presión. En una operación de 
Riddeo o fundición en matriz a baja presión, ol metal 
derretido so ve forzado Lacia arriba a través de un tu 
bo ascendente que tiene una tapa con abertura y se ex­
tiende por debajo del nivel del metal derretido en el 
baño de un homo* El metal derretido so hace ascender 
aplicando presión de gas a la superficie del metal de­
rretido del homo; el metal derretido asciende por el 
tubo ascendente y pasa al interior de la matriz en donde 
el metal so solidifica* La presión de gas se reduce en-
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tornees permitiendo que el metal derretido sobrante 
retome por el tobo ascendente al baño o crisol del 
homo, después de lo cual se abre la matriz para ex 
traer de la misma la pieza ímidida.

Es importante al:!near en forma precisa la 
tapa del tobo ascendente para que haga contacto eon 
la matriz o el soporte de la matriz; la alineación ccrro< 
ta es crítica para la producción de piezas de fundición 
de alta calidad, itasta ahora, el tobo ascendente es­
taba montado en forma maciza en el homo y todo el con 
junto era levantado atil izando medios alesáadores ade 
ouados contra el conjunto de matriz o ésta ultima era 
descendida sobre el tubo ascendente^ Cada uno de loa 
métodos precisaba mucho tiempo de llevar a cabo y re­
quería complicado y potente equipo de elevación, lo 
cual hacía aumentar el costo de producción del apa­
rato, y rara vez proporcionaba una alineación de con 
tacto efectivo y eficiente entre el tubo ascendente 
y la matriz.

La presente invención pretende avitar las 
ventajas precedentes proporcionando medios para mo­
ver vorticalmente el tubo ascendente a fin de que es­
tablezca contacto con la matriz, y para obturar el in­
terior del horno y el exterior del tubo ascendente con 
tra el ambiente exterior.

Por consiguiente, la presento invención cons­
ta do un aparato para moldear en matriz a baja presión, 
que comprende un horno para centenar el metal derreti­
do, una matriz montada sobre el hamo, un orificio- de 
colada en dicha matriz, y un tubo ascendente que tiene



una tapa dotada de abertura en un extremo que cota con­
tiguo al orificio do colada y tiene su otro extremo que < 
se extiende por debajo del nivel del metal derretido 
del horno; sodios pera mover dicho tubo ascendente a- 
xialiaento pura comprimir dicha tapa contra dicho ori­
ficio de celada en relación de eatanqaeiáad a líquidos 
y para alinear la abertura de la tapa con el orificio 
de colada, y medies do obturación flexible rio rodean 
coaxialsento la parte superior del tubo ascendente en 
tro una tapa del homo y dicha tapa para obturar el in 
terior del homo y el exterior do dicha parte superior 
del tubo contra el ambiente exterior, adaptándose el me­
tal derretido para que pueda forzarse, mediante la pre­
sión aplicada a la superficie del metal del horno, a 
través de dicho tubo al interior de la matriz -cedíante 
dicha tapa y el orificio de celada.

Con el fin de quep&eda comprenderse más fa- 
cllmenta la invención, se hace referencia a los planos 
adjuntos en les cuales ee ilustra esquemáticamente y a 
título de ejemplo, una realización práctica de la mio­
ma, y en donde:

La figura ia constituye una vista en sección 
de la parte superior del homo y el conjunto de matriz 
y en donde la sección de la zona del fuelle se ha toma­
do sobre la linea 1-1 de la figura 29.

La figura 29 es una sección de la línea li­
li de la figura 13, y

La figura 39 os una sección de la linea lil­
ilí de la figura 29,

Refiriéndonos a los planos, la matriz está



5,-

10,-

15,-

20,

25,-

30.,-

formada por dos ndtades, la mitad superior -2— de la 
matriz está solapada a un plato móvil -1— y la mitad 
inferior -3- esta sujeta a un plato inferior figo -4- 
que define con la mitad superior -2- una cámara do mol­
deo de la matriz, la configuración de la matriz permi­
te que ee oueda disponer de respiraderos -6— án las su­
perficies casantes existentes entre las mitades superior 
e inferior -2- y -3- de la matriz.

El metal derretido -8- que hay en el homo 
-9— que tiene una tapa -10- se conduce al interior da 
la cámara de moldeo -5- a travos de un tubo ascenden­
te - 1 1- mediante gas a presión, introducido a travÓs 
de una uatrada -12- controlada por una válvula -13- que 
actúa sobre la superficie —14— del metal derretido del 
horno -9-. El extremo inferior del tubo ascendente -11- 
se extiendo por debajo de la superficie —14— del metal 
derretido que hay en el homo -9-, mientras que el ex­
tremo superior del tubo ascendente -11—  tiene una tapa 
de tubo ascendente dotada de abertura —11— que, en su 
utilización, está alineada y en rdación de estaaqaei- 
dad a líquidos coaxialmente con el orificio de colada

Entre la tapa —16— del horno —9— y un colla­
rín -17- de la tapa del tubo ascendente -15- existe un 
medio obturador flexible en forma do un conjunto de í'ac- 
lia -16-, de material resistente al calor, para cerrar 
herméticamente el interior del homo -9- y el exterior 
de la parte superior del tubo -11- contra el ambiente ex­
terior. El conjunto de fuelle -16- incluye una pestaña 
inferior -22- sujeta a la tapa -11- y una pestaíSa supe-
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rior -23- sujeta al collarín -17- de la tapa dol tubo 
ascendente -15—. El conjunto de fuelle -16- aa cancán 
trico con el tubo ascendente -11— y puede comprimirse 
o expandirse mediante cuñas -18—, a lo cual se hace una 
referencia más detallada posteriormente* La expansión o d; 
dilatación del conjunto del fuelle -16- ejerce una fuer­
za sobre el collarín -17- para hacer subir el tubo as­
cendente -11— y presionar la superficie, superior de la 
tapa dol tubo ascendente -15- contra el orificio de co­
lada -7— a fin de formar una junta estanca a líquidos 
entre la tapa del tubo ascendente -1$- y el orificio 
de colada# Se dispone de una entrada -19— en la tapa 
del tubo ascendente -15- para introducir un gas inerte, 
mas pesado que el aire, al interior del tubo -11— . En 
la abertura -20- de la tapa -15- existe montada una tobe­
ra -21- que so extiendo axialmente al interior del tubo 
ascendente por debajo del nivel do la entrada -19-. La 
operación de introducir gas inerte al interior del tu­
bo ascendente -11- se describe más detalladamente en 
nuestra solicitud de patente inglesa pendiente de con­
cesión, náaero 48387/71, y no forma parte de la presen­
te invención*

El sistema de cuñas -18- comprende dos con­
juntos de cuñas -24— y -25- que están dispuestas late­
ralmente, y preferiblemente en paralelo, alrededor del 
fuelle —16— sobro un disco de soporte —26—, sujeto a la 
pestaña —22—. El sistema desuñas colabora con elementos 
de tope -27- existentes en otro disco de soporte -28- 
que está sujeto a la pestaña -17- de la tapa del tubo



ascendente —15—. El disco superior -28—  tiene -4- hen­
diduras radiales -29- que reciben bloques desligantes 
-30- sujetos al diseo -28- mediante pernos -31-. El dis­
co inferior -26- tiene temblón 4 hendiduras radiales -32- 
qaa están alineadas con las hendiduras -29— y forman sis 
temas de guía par*a los bloques deslizantes —30-. La dis­
posición de los discos embutidos -26- y -28- y los blo­
ques deslizantes -30- constituyen un medio contralor pa­
ra el tubo ascendente -11— con la tapa -15- cuando estos 
se hacen subir hasta establecer contacto contra el orifi­
cio de colada -7- mediante el sistema de caitas -18-.

Cada conjunto de cu&a, -24- -25-) comprende
dea elementes de planchas verticales alargadas, ¡paralo* 
las, y separadas catre si —33— que en un extremo tienen 
un elemento de cuña -34- y en el otro extremo una tuer­
ca -35- sujeta entre los aismot. Un tomillo da cabeza 
-36- encaja en la tuerca —35* y en su extremo libre es­
tá conectado en forma rotativa a otro elemento de eu3a 
-37- que puede desligarse entre los elementes de plan­
cha -33— que^orman asi un medio de guia para el elemen­
to de cuña -37-.

Los elementos de cada -34- y -37- de cada con­
junto forman conicidad entre si y en su empleo sostienen 
loa elementos de tope -27- sobre la superficie oblicua 
de los elementos de euSa* Cada dos elementos -27- están 
sujetos en una relación de separación fija y ce constru­
yen como pasadores que tienen cabezas achaflanadas que 
encajan entre las planchas -33-.

Durante el montaje del aparato, con el fin 
de llevar la tapa -15- que hay en el tubo ascendente -11-



para que establezca un contacto estanco a líquidos con el 
orificio de colada —7—, el tubo —11— se hace ascender gi­
rando los tomillos -36- de loa conjuntos de oaHa -24-,.-25- 
qao hay a cada lado del fuello —16-. Cono consecuencia do 
oata rotación, loe elementos de cuña -34-, -37- do cada con 
junto se mueven, uno hacia el otro haciendo que los pasadores 
de tope asociados —27- hagan ascender las superficies obli­
cuas de los elementos de enha y, por tanto, hagan levantar 
el tubo ascendente -11— con la tapa — 1 5- hasta que estableas 
cu contacto contra el orificio -7-* Una vos que se ha reali­
zado la alineación do catas dos piezas, los elementes de 
cuña -34- -37- se detienen mediante una contratuerca -38- 
qae hay en el tornillo -36-*

La presente solicitud, que corresponde a la depo­
sitada en GRAN BRETAÑA, con fecha 18 de octubre de 1.971, 
bajo el número 48386/71, se acoge a los beneficios del ar­
ticulo $1 del vigente Estatuto sobre Propiedad Industrial.

I! O T A
Se declara como de propiedad y novedad paía to­

do el territorio eepaKol, el contenido de las siguientes;
R S I V I K D I 3 A 3 I O K E S 

13,- perfeccionamientos en o relacionados con 
aparatos para moldear en matriz a baja presión, que com­
prende un hamo para contener metal en estado de do fusiones, 
una matriz montada sobre el homo, un orifiolo de colada 
existente en dicha matriz, un tubo ascendente que tiene una 
tapa dotada de abertura en uno de sus extremos que está con­
tiguo al orificio do colada y que tiene su otro extremo que
se extiende por debajo dol nivel del metal fundido contenido 
en el homo, medios para mover dicho tubo ascendente axlal- 
nonto pura presionar dicha tapa contra dicho orificio de
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colada en relación de estanqueidad a líquidas y para 
alinear la abertura de la tapa con el orificio de co­
lada, y medios de obutraeión flexible nao rodeen aoa- 
xíalKiOnte la parte superior del tubo ascendente entre 
una tapa del homo y dicha tapa para cerrar hermótioamon 
te ellnterior del homo y el exterior de dicha pieza su­
perior del tubo contra el ambiente exterior, estando adap­
tado el metal fundido para poderse forzar, mediante la 
presión aplicada a la superficie del metal en el horno, 
a través de dicho tubo para que pase al interior de la 
matriz mediante dicha tapa y el orificio de colada.

aa.Perfeocionasaientcs, segón reivindicación 1&, 
en el que los medios de obturación flexible comprenden 
fuelles flexibles de material resistente al calor que 
tienen una pestaña en un extremo que está sujeta a dicha 
tapa y tiene otra pestaña en el otro extremo que está su­
jeta a una pestaña de la tapa del tubo ascendente.

3&*—  Perfeccionamientos, conforme a la reivindica­
ción 13 ó 28, en el que el medio utilizado para mover el 
tubo.ascendente coaxialmente comprende dos conjuntos de 
cuña dispuestos lateralmente árededor de dicho medio de 
cierre flexible y en colaboración con los elementos de 
tope conectados en forma operativa con dicha capa del 
tubo ascendente*

48,- Perfeccionamientos, conforme a la reivindi­
cación 3§, en el que cada uno de dichos conjuntos de cu­
ña comprende dos elementos de plancha verticales, alarga­
dos y separados paralelamente entre sí, pm elemento de 
cuña sujeto entre dichos elementos de plancha en un ex­
tremo de los mismos, una tuerca sujeta entre dichos ele­
mentos do plancha en el otro extremo de los mismo, un ter-
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nillo de cebosa que encaja en dicha tuerca y cató conec­
tado en forma rotativa en su extremo libre inferior a 
otro elemento de cu.na áaslisable entre dichos elementos 
de plancha*

5*,-* Perfeccionamientos, conforme a la pelvis-* 
dioaoi&i 43, en el que loe elementos de cuna forman co­
nicidad entre si y loa elementos de topo pueden encajar 
con la superficie oblicua de dichos elementos de cuna 
entre dichos elementos de plancha*

63,—  Perfeccionamientos* conforma a cualquiera 
de la reivindicaciones 3* a 5#, en el que los elementos 
de tope se construyen como pasadores cada uno de loa cua­
les tiene una cábese achaflanada que depende en una rela­
ción espaciada de un elemento anular conectado en forma 
operativa con dicha tapa de tubo ascendente*

y e ,-  ^ R y s e c ic M n m iT O S  EN  e ssLACK-BABOS ccN

APARATOS PAM  ?RK,3@AR EN MATRIZ A RAJA PRESION*

Todo ello conforme se describe y reivindica en 
la presente memoria que consta da NUEVE ho jas escritas a 
maquina por una sola de sus caras y  dibujos que la ilustran

Madrid, 10 de octubre de 1*972
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