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MEMORIA DESCRIPTIVA
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Solicitante: SOAG MACHINERY LID.

Naolonalidad: inglesa
Domieilio:Transport Avenue, Great West Road, Brentford,

» Middlesex -INGLATERRA-
Enunciado: "METODO Y APARATO PARA MOLDEAR EN MATRIZ A BAJA
PRESION" ' o

Prioridad: Solicitud orrespondiente a la depositada en Ingla
terra bajo el n® 48387/71 de fecha 18 de Octubte
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BEsta invencidn se refiere a un método pars moldear
en matriz a baja presidén y un aparato para el mismo.

En una operacibn de moldeo en matriz a baja presid,
el metal en estado de fusidn se ve forzado hacia arriba desde
el horno al interior de un molde & través de un tubo ascenden
te que se extiende por debajo del nivel del metal derretido -
que hey en el hormo. El'metal derretido se alimenta a la nma=-
triz aplicando presién de gas & la superficie del metal derre
tido contenido en el horno; el metel derretido asciende por -
el tubo ascendente sl interior del molde, en donde el metal -
se solidifica. Ia presidn de gas se redude entonces o0 se su-
prime permitiendo que el excesc de metal ddrretido retorne al
horno a travéds del tubo ascendente, despuds de 1o cuel se abre
el molde y se extrae de él la pieza fundida.

Log problemas encontredos en el moldeo en matriz &
baja presidén son causados por la genergeidn de dxides en el
metal debido a la presurizacidén del aire, & la turbulencia -
durante el vaciado del metal fuﬁdido en el iﬁterior del cri~
sol ¥ la introduccidn de iare cuando se extrse de la matriz -
la pieza fundida. Todos estos factores causan la adulteracidn
del metal; la estructurs del metal existente en el orisol se
modifica y los éxidos metdlicos existen en le pieza de fundi-
cidn terminade son perjudiciales e indeseables.

Un objetivo de la presente invencidn es superar les
desventajas que se encuentran con los actuales métodos de mol
deo éen ﬁolde a baja presidn evitando la generscidn de Sxidos
metdlicos dentro del tubo ascendente, con lo que se reduce al
minimo la conteminacidn debida a oxido en la fundicidn final.

Otro objetive de'la presente invencidén es mejorar -

la idoneided de los métodos de moldeo en matriz a baje presidn
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pare metales ligeros y aleacliones tales como magnesio y alea-
ciones de magnesio. Con lo que antecede ¥ otros objetivos pre
vistos, la presente invencidn consiste en un método de moldeo
en matriz a baje presidn, en el cual el metal derretido proce
dente de un recipiente calentado y cerrado se transporta a la
matriz a traves del tubo ascendente mediante presidn de gas -
aplicada & la superficie del metal en dicho reeip;ente, un ex
tremo de cuyo tubo se extiende por debajo del nivel del metal
fundido y el otro extremo del mismo eété en relacidén de con-
tacto con el orificio de coladas de la matriz, en donde un gas
inerte se introduce en el tubo ascendente contiguo a dicho -~
otro extremo del tubo agcendente, con 1o que, o medida que el
metal fundido asciende por el tubo, el alre contenido en la -
cavided del molde es expulsado a través de orificios de venti
lacidn existentes en la metriz durente la cargs de ésta, ¥ a
redida que el metal del tubo ascendente rektorna el recipiente
al suprimir la presién de gas aplicada a la superficie del me
tal, dicho gas inerte evite sensiblemente ;a entrade de gire
en la superficie de contacto entre dicho otro extremo del tubo
ascendente y el orificio de colada, ¥y llensa el espacio que.hay
encima del metal en el tubo.’

Ia invenoidn consiste también en un aparato de mol-
deo en matriz a baja presiém, que comprende un horno para con
tener metal derretido, une matriz montada sobre el horno, un -
orificio de colada en diche matriz, un tubo ascendente que tie
ne un extremo que se extiende debajo del nivel del metal derre
tido existente en el horno y su otro extremo estd alineado con
el orificio de colads en relacidén estgneca a liquidos, medios -
parg aplicar gas a presidén a la superficie del metal derretidoe

existente en el horno para former el metal & través de dicho =~
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tubo al interior de la matriz a través del orificio de colada,
y medios pare introducir un gas inerte en dicho tubo contiguo
@ dicho otro extremo del tubo. Con el fin de que la invencién
pueds comprenderse mds fécilmente, se hace referencia al ple-
no edjunto en el cual se ilustrs esquemdticamente y a titulo
de ejemplo una realizacidén prdctice de la invencidn en seccidn
axial a través de la parte superior de un aparsto de moldeo en
matriz e baje presidn.

Refiriéndonos al plano, la matriz estd formada por -
dos mitedes, le mitad superior nimero -2- de la matriz estd --
acoplads & un plato superior mévil -1~ y la mitad inferior =3-
estd sujeta & un pleto inferior fijo -4- y define juntemente -
con le mitad superior -2- una cavidad de matriz -5~ de ls ma-
triz. La configurecidn de la metriz permite la existencia de -
respiraderos —-6- en las superficies casantes entre las mitades
superior e inferior -2- y -3~ de la matriz. '

El metal fundido -8- que hay en un horno -9- que ——
tiene una taps =10= se transporta al interior de la cavidad -
-5~ del molde = través de un tubo ascendente -11- mediante —-
presidn de gas, se introduce a través de uns entrada -12- con
trolada por una vdlvula -13- que actia sobre 1a superficie ~--
-14~ del metal derretido existente en el horno -9-. El extre-
mo inferior del tubo agcendente ~11~ ge extiende por debajo -
de la superficie ~14- del metal derretido que hay en el horno
-8-,mientras que el extremo superior del tubo ascendente -11-
tiene una tapa del tubo ascendente con una aberiurs -15- que,
en su uso, estéddineade y en relacidn de estanqueidad a liqui
dos coaxislmente con el orificio de colada =T=.

Un medio obturador flexible en forma de conjunto de

fuelle =16~ de meterial resistente al calor estd situado entre
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la tepa ~10- del horno -9- y un collarin -17- de la tapa -
del tubo ascendente ~15-. El conjunto:de fuelle -16=- eg =~
coneéntrico con el tubo ascendente -11= y puede comprimirse

o expandirse mediante cufies -18- para cerrar herméticamente
el interior del horno =9~ y el éxterior de la parte superior
del tubo =11= contrs el ambiente. La dilatacidn o expansidn
del conjunto de fuelle -16- éje;ce una fuergza sobre el colla
rin -17- para hacer subir el tubo ascendente -11- y presio-=
nar le superficie superior de la tapa del tubo ascendente ==
~15- contra el orificio de colads ~T- & fin de formar wn cie
rre estanco & liquidos entre la tapa. del tubo ascendente =15=~
y el orificio de colade -7-. También pucde emplearse cualquier
otro medio para conecter el tubo ascendente -11~ con el ori-
ficlo de colada -7—. omitiendo completemente el conjunto del
fuelle y el mecanismo accionador de cufias.

Se dispone de una entrada -19~ en la tapa del tubo
ascendente -15- pars introducir un gas inerte, més pesado --
que el aire, en el interior del tubo sscendente -11-. En la
gbertura -20~ de la tapa ~15- existe un sistemg de tobera --
-21- gue se extiende axislmente al interior del tube ascenden
te por debsjo del nivel de la entrada ~19-~. Ia entrads -19- -~
estd controleda por una vdlvula -22-,

Durente el funcionamiento, gas inerte mds pesado ~
que el airs se introduce éontinuameﬁte, a baja presién de la
entrada -19~ ¥y llena la cavidad existente dentro del tubo as
cendente -11~ por encima del nivel -14- del metal derretido
~8~..Ia cantidad de gas introdudida es suficiente pars compen
sar lés fugas que se producen & través de los respiraderos de
la metriz -6= pero no suficiente para ceusar ninguna turbulen

cla en el tubo ascendents =1i=. Cuando se suministre al horno
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-10~ aire a presidn a través de la vdlvula ~13- y la entrada
-12-, al metal derretido -8- se ve forzado hacia erriba en -
el tubo ascendente -11- empujando el gas inerte que hay en -
el mismo al interior de la cavidad de la matriz -5- y hacien
5 o do selir el aire contenido en la cavidad de la matriz, el —-
cual es purgado &l ambiente exterior a través de los respira
deros -6-. A medida que asciende el metal en el tubo -11- ¥
pass por le tobera =21-, se produce unz contrapresidén en la
cavidad -23- formada entre le pared interne de la tapa del =~
1€~ tubo ascendente y la pared exterior de la tobera =21=-,ls cual
puede utilizarse pars cerrar o reducir la circulacidén de gas
inerte mientras que se mentiene un colchdén de gas en la ocavi
dad =23=. '
Cuando se produce las solidificacidn del metal en =
15 0= Vla cavidad de la matriz -5-, se cierre la-presidén de aire al
horno y ei metal vertido sobrante retorna por efecto de la -

gravedad sl horno a través del tubo ascendente -11-. A medida

que el metal derretido deja libre el extremo inferior de la

tobera =-22~, la contrapresidén ejercida sobre el gas interte

20~ es suprimida y se establece inmedibamente la circulacidn de

gas inerte en forma sensible pars evitar la entrade de aire -
al interior del tubo ascendente. De esta forma se svita la --
formacién de dxidos en la superficie descubierta del metal en
el tubo géoendente, ye que el tubo estd llenoc de gase

25 4= Pare quitar la pieza de fundicidén se levante la ma-
triz superior =2« proporcionando asi accego para el sire al -
interior del orificio de colads -7-. Sin embargo, se evita que
penetre aire en el tubo ascendente msdiante el gas inerte que
llena el tubo sscendente por encima del nivel del metal derrs

30.= tido existent;-en el mismo. Cusndo se ha quitado de la matriz
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a le pieza de fundicidn, la matriz superior -2- se vuelve a
colocar y se repite la operacién de moldeo.

8i se deses, se incorpora al sistema unSistema de
control para coordinar la introduccidn del gas iherte con =
ls presurizacién del horno. Cuando se introduce la presién -
al horno.-9-, se transuite wna seilal de la vélvula de control
-13~ a le valvula de control -22- para iniciar la circulacidn
de gas inerte a través de la entrada -19-, a fin de barrer la
cavidad de la materis -5-. Una vez que la cavidad de le matriz
-5- ge ha llenado con metal derretido, se introduce un retardo
de tiempo pars dejar transourrir suficiente tiempo 2l objeto -
de que se produzca la solidificacidn de la piezs metdlica. Du-
rante este tiempo la vdlvule -13- esté cerrada y el horno se -
purge para permitir que el exceso de metal derretido en el tubo
ascendente -11- caiga por gravedad gl interior del horno, mien
tras que continua introduciéndose gas inerte para llenar el eg
pacio encims del metal en el tubo. Después de transcurrido otro
retardo de tiempo, se levanta el pléto superior -1- pars permi
tir la extraccidn de la matriz super;or -2=- ¥y la pieza de fun-
dicién. En este punto de c¢idlo de trabajo, se envia una sefial =
del plato -1- & la vdélvula de control ~22- para accionar la —-
valvula -22-g fin de cerrar el suministro de gas inerte. Nor-
malmente, la vélvula‘-22- salo puede‘volverse a abrir en res-
puesta a otra sefinl procedente de la vdlvula de control -13-.
Sin embargo, con el fin de hacer frente a la situacién exis-
tente al comienzo de un ciclo de funpicién, se dispone de un -
interruptor de anulecidén -22a- para permitir que la vélvuls ~-
—11-'puede abrirse independientemente de la vdlvuls de control
-13~ cuando el tubo ascendente -12=- no esté lleno con gas iner

te, pero después de la operscidén iniclel, la vdlvula -22~ esté
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controlade exclusivamente por la valvuls -13~. Ias sefiales de
control pusden ser sefinles eldctricas o sefiales de presidn de
fluido.

Iz presente solicitud, qué corresponde & la deposi-
teda en .Inglaterra bajo el no 4838%/71 de fecha 18 de octubre
de 1971, se acoge & los beneficios del articulo 51 del vigen~
te Bstatuto sobre Propiedad Indusirisl.

NOTA

Se deolara como de propledad y novedad para todo el

territorio espéifiol, el contenido de les siguientes:

REIVINDICACIONSES:

18 .= Méfodo y aparato pars moldear en matriz a baja
presién enlel cual el metal fundido se transports desde un re
cipiente caliente cerrado a la matriz, por medlo de presidn -
de gaé_aplicada é la superficie del metal de diecho recipiente,
e través de un tubo elevador, uno de cuyos extremos se pfolpn—
ge por debajo del nivel del metal fundido y el otro extremo —-
tiene un miembfo de boquilla de entrada en relazcidn de contac-
to con el orificio de colada del troquel, prolongéndose dicho
miembro de boquilla de entrada axialmente haste el interior -
del tubo elevador hasta un punto por debajo de una entrada --

pera un ges inerte que se introduce en el otro extremo mencig

nado del tubo elevador adyacente, dicho miembro de boquilla;fﬁ;ﬁ

de entrada sirviendo para llenar sl tubo elevador con ges ineg'l
te por encims del nivel de metal fundido cuéndo g6 eliming lsg
presidén de gas aplicada e la superficie del metal fundido, en
ouyo momento, conforme el metal fundido sube por el tubo ex-
pulsendo dicho gas inerte & través de respiraderos del troquel,
se forme una presidn de retroceso entre dicho miembro de boqui

1la de entrada y dicha entrade de gas inerte para mantener una
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elmohadilla de gas inerte en dicho otro extremo del tubo =
elevador adyacente, evitando dicha entrada de gas lnerte la
entrada de metal fundido en dicha entrada.

28 o= Método y aparato para moldear en matriz & baje
presidn, cuyo aparato comprende: un horno para contener el me
tal derretido, una matriz montada sobre el horno, un orificio
de colade en dicha metriz, un tubo ascendente que tiene un ex
tremo que se extiende por debajo del nivel del metal derreti-
do existente en el horno y su otro extremo estd alineado con
el orificio de colede y en relacidn de estanqueidaed e liquidos;
medios péra aplicar gas e presidn a la superficie del metal —-
fundido en el horno & fin de forzar al metal a través de dicho
tubo al interior de la matriz por mediacién del orificio de =
colada, y medios para introducir un gas inerte en dicho tubo
contiguo g dicho otro extremo del tubo.

38.,~ Nétodo y aparato para moldear en metriz a .baja

presidn, como se reivindica en la nota 28 en donde dicho otro

extremo del tubo ascendente incluye une taps con eberturas =
que encaja con el orificio de colada, y existiendo en dicha -
tapa une entrada para el gas inerte.

48 .~ Método y mparato pare moldeer en matriz a baja
presidn, como se reivindica en la notz 3%, en que dicha tapa
dotada de aberturas incluye una tobsere montade en una ebertu~
rg de le tapa ¥y que se extiende axialmente al interior del tu

bo ascendente por debajo de la entrada pars el gas inerte.
58 .~ WMETODO Y APARATO PARA MOLDEAR EN MATRIZ A BA-

-

T4 PRESION".
Todo ello conforme se describe y reivindice en =-

le presente memoris que consta de DIEZ hojas escritas & migqui



- 10 =

na por una sola de sus carass y dibujos que la ilustrane.

Madrid, 10 de Octubre de 1973.
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