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Sota invonoidn se refiere a un aparato- p a m  moldeo & 
baga presión en troquel*

En un &I)ara.to de uoldao a baja preeíén en troquel, el. 
natal fasdido se vé forsado hacia acriba a través de un t#¡o %  
rendente naya extroao inferior se extiende por debaje del nivel 
3a a^tal fundido osiotonte en al &g3o a crisol de un homo# y  ̂  
tiene ana esperasa sen aceptaras en sa extrema .superior que se 
corneta a la entrada del troquel. El metal fundido se eleva api! 
oande preeién de gas a la euperfioio del metal fundido (existente 
en el horno, con lo anal el setal fundido asseíonda por el tubo — 
vartioal y. al interior del troquel en donde el metal se so­
lidifica.. la preeién del gao se redaño éntoncea pomltiondo q m  
el setal fundido, sobrante descienda nuavaneoto por el tobo vertí 
gal al baso o orisol del horno, después de lo anal se abre el —  
troquol para quitar del mismo la piona fundida*

A asdida que el -nivel de setal fundido existente en el 
horno cambia debido el consumo de metal o a rellenarlo el baga, 
cambian las oonáidionas de presi&n en el aparato* Roa principa— ' 
las faotores que influyen en estos erbios de pvosién son el ve-- 
l!mon cambiante del aire en el borne y le presida de ""iapulsiéa^ 
oa^biaste precisada p a ^  elevar el motel fundido el troquel, o ** 
solide que oasbia el nivel en el homo*

invencién pratande proporcionar la eompensaoién auí̂ o. 
mátiea de los cambios de nivel del metal fundida en loe aparafoa 
de moMeo a baga presida es troquel, sis. la complejidad y gsatoo^ 
que supone instalar dispositivos sensores malearos, magnéticos o 
de flotador áo nivel para indicar el nivel del metal*.

A tal fin, la presaste iauaneión consta de un método 3o 
moldeo & baga preaiés en troquel# en el cual el metal fundido- que 
hay on un horno se ve forzado hacia arriba -al interior do tm tro-



quel & través de mi tuba aoccadcnto introducido en al metal fuĝ 
dido, mediante la presión da gao aplicada a ia sopapióla dal - 
metal procedente de un circuito de presido, con al cual las va­
riaciones en el tiempo precisado pam evacuar el gao a presida 
dal horno, a la solidificación de ana pieza fundida, después da 
cada llenado de troquel, debido a las variaciones en el nivel 
del metal en el homo, so utiliza para producir una variación - 
inwomontal en ol circuito da presida para compensar dichas va­
riaciones de nivel del metal entre- las sucoolvas operaciones da. 
moldeo#

la presente invención consta ts&ibidn de un aparato de 
moldeo a baja presión en troquel, que comprende un hamo para - 
metal fundido, un tubo aooondente uno da cuyos extremos está agL, 
toado en el horno por debajo del nivel de metal fundido y el —  
otro extremo aatá conectado a un troquel, y un circuito de pre­
sión para aplicar una presión de gas al metal fundido con el *** 
fia de formar el natal fundido hacia arriba al interior del txgy 
quel a través del tubo ascendente, incluyendo dicho circuito de 
presida una válvula de control controlada a distancia mediante 
presión, en donde dicha válvula está controlada por un circuito 
compensador de presión que incluye un medio de. ajuste de presión 
que aotóa durante el periodo de evacuación de presión, del horno, 
después de. la carga del troquel,, con lo que, puesto que la dura­
ción del período do evacuación do presión aumenta a medida que ** 
disminuya el nivel da metal fundido en el horno, daapuós de cada 
operación do llenado do troquel y moldeo, ce aplica una variación 
iaoraaantal de presión a dicha válvula para compensar la variación 
producida en el citado nivel,

El aparato de moldeo a baja presión en troquel puede — 
emplear un oirouito de proeurlzación do una o do dos faces# Sin



embargo, se atilins preferiblemente la pracurisacldn da ésa fŝ  
sea psa?s reducir el retardo de ttaapo debido a la elevación del 
act̂ L desdo el borne al entreno ouperier del taba- aseaRdeisM,- ̂  
Bota prcsurlsacidn oa dos fuaes as bien conocida en este campo 
do la. Ménica. la primera fase eapl̂ i am prosidn w.or para. *#- 
elew el setal rápidamente al nivel ̂ posiaade do- caü¡̂  d#l *** 
troquel, y la ae,ganda fase íst̂ auco am presida menor do farsa 
qae el troquel se llena a un rágiaca más lento. Hl circsits da 
primera fase iMlaye proforibícncate um válvula do contrcl da 
prccida agaatnble, un primer sê mlndcr y ana válvula da dos ̂  
vías accionada por solenoido, aon&ralada por un prlner intsrr%
Mr aea&oaade a presida# Si os saocoaric, puede incluiî e aa^
el interruptor y la válvula de ios vías ana válvula do rat#Rclda+ 
SI circuito do le ccgunds fase incluya preferiblemente dicbs vál 
vnlc. de control de presidn controlada a diataneia., un sagMRda 
scmnlsdcr, ana prisma válvula da rogulacldn de cendal y am ̂  
válvula de tres vise scciomda a preeMn# activada por usa grggg, 
rs válvula de tros viaa aceion̂ ís por solanoide.

Son el fin de que la presente iaveagida pueda compren*# 
dorso mejor, es Meo refereasia s loa adjuntas planos en los 
oualea ce ilustre eequeaáticŝ enfe y a titulo d# aj^ple dea r&*- 
sresenMcioms pasáctioae de la a&saa* y en dondet

la figura f es na esquema de circuito do aaa ra&litgs—# 
cidn láctica del circuito de presión pŝ a un aparato do acidas 
a baja praaidn en troquéis y

%a S ea na aeqaaaa de circuito de una segunda- **
resliascidn práctica del circuito de presión*.

Hacinado referencia a. la Picara i# un crisol a homo do 
cierro hermética t contiene setal fundido % el ctg¿l no slisents ** 
si troquel 3 s través ce un taba seccndesto 4t cuyo íoctrsaó infe-*



rior está introducido en el metal fundido por debajo del nivel 
$ del ateta!, y el extremo superior del aleño está conectado a 
la abertura de carga del troquel 3* El metal fundido se aleta 
del borne el molde mediante la prosiga de ¿pste aplicada al oapĝ 
ció exiotonte îor cuaima dol nivel de metal $, a travós de las 
tuberías 6 y 7# docto ce describirá más adelante*

Coso se M  mencionado antcrioi'mcn&c, se utiliza un — 
circuito de prccui'ización de dos fases, para reducir el retar** 
do de tiempo debido a la elevación del metal desde el horno 1 
al troquel 1*

la primera face do la preourisaoión, que utiliza una 
mayor presión que la segunda face para elevar rápidamente el — 
metal por el tubo ascendente 4 hasta el nivel aproximado de car 
ga del troquel# comprende una fuente de gas a presión 6# una <*** 
primera válvula de control de presión a instable 9, un primer —* 
acumulador 10, y una váívula de dos vían accionada por adenoide 
11, asi cono un primer interruptor accionado a presión 12, con ** 
apriete por muelle* la presión que se obtiene en la primera fase 
se introduoe en el homo 1 mediante la tubería ó*

la segunda face del circuito de precarisación, que se 
utiliza para llenar el troquel a una presión inferior y a un rá- 
gimen aáo lento, comprende un manantial de gas a presión 13, una 
válvula de regulación do presión controlada a distancia 14, un 
segundo acumulador 13, una primera válvula de control, da caudal 
16, y una válvula do tros vías- accionada a presión 17, la cual es 
activada por la presión procedente do un manantial 18 a travóa de 
una válvula piloto do tros vías activada por adenoide 19* la v%̂  
vula de control de presión ajustabl* 21 conectada a una fuente de 
presión 22 proporciona la prosiga piloto o do control pera la v% 
vula 14 a travóa do la tubería como ce describirá atáa tarde*
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Ea preaiBo que ee eM eae en la  <etapa so iaarodnse ^ 1
in te rio r del horas 1 sodlm to la  tubería %

El olrouito de ocspoaoaoig'n de pg^eiga del nivel ée 
se ta l oospconda nao válvula de retención 23 an la  tubería 33 

5#-. situada estro la  segunda válvula da control de prasiáR ajagttR^ 
ble 24 y la  válvula da presida oontrclada a  distaaeia 14# na 
torear- aoimnlsáor 24 eap&etade a la  tubería ^3, tesa Ee^esdavál 
vula de tre s  tía s  soai&aada per eolemMe 25 que céntrela 3a  ^  
hería ^  y 3a tubería 35# un orarte eeosaíoder 26 en 3a ta&gggg. 

13<̂ - 33$ Raa toreara válvula de tre s  tía s  aooiemda per soloRoído 27

que controla 3a  tu b e ra  33 y to b era  34# asa &e^s§a válvula de 
ooatw l de eat^al 28 en la  te o r ía  34# su regalador de re s id a  
acolOB^áo por 3a presida p ilote 29 eaa asa dosviaeián eomtnate 
en la  tubería 34 alimentada desde aí^ fuente áe presida 35, $gx 
eegnsdo interruptor aeoiomdo por presida. 31 oon un ^asióte por 
muelle en la  tobaría 7 y un interruptor accionado por díferoR— 
eia do presida 32 conectada en la tubí^sía 35 entre la  tubería 7  

y la  segmaBa válvula do- aantrol da prssidn agaata^a 21# agaaa 
arriba, de la  válvula de retesoídn 23#.

28'#*- RafíríM enos ahora a la  roaüigaaíáa lá c tic a  de la  —
2# los eireuítoa. ée. ^ s n rís e e id a  de primera y segunda — 

í$Mse sea idéntiaos a. los descritos son rafer&m&a a  la- Zigana t# 
El eireuito de coapeneaeión de presida .difiera prinoipolsento en 
.al sentido de que un intsnsificsnior do presida #  nastU^ye a  la  

25#- válvala 29 -se la  renüm oídn práctioa anterior#
El oiáaaito de coapensacidn de presión de 1^ figura -2 

ooaprende 3a válvula de rataRe&gn 23 en la  tubería 20 qu# aaseeta 
la  sobanda válvula de control de presida aguateble' 24 & 
la  de control de prosiga eaRt&claáa a  diataasin 44# S i ^rce¡r nc^ 

38#- gmlador 24 está eonoetodo en la  tubería 43# la  eaal 00 rw iílo a  —



de le tubería 20 y conduce & le enguada válvula de tres vías ag 
tivada por eoleaoide 2$ que controla la tubería 43 y la taborga 
44$ o la taberna 42 que se renifica de la taborga 20 aguas 
be de la válvula de retención 23# La tubería 43 ve de le válvn- 

3#- 3a 2$ al iatomiiiaador d# presión 40#. El caerte aocnulador 23? 
la segunda válvula de control de caudal 2$ y 3a térsala. válvula 
de tros vías activada por noleaoide catán, conectndae en 3a. taüg. 
ría 34 que está ocnoctuia a 3a tubería 33? iateroaaagtaa&ó el — 
interruptor 32 y la válvula 24#

401- S& operación del llenado de dos fases del troquel es
idéntica tanto en las roalisaaioaea prácticas do la Figura 4 cg, 
no de la 2# Una ves que ce ha Uenado al horno? se conecta el -* 
aparato activando eiuultdneauente lee válvulas 44 y 49 accionadas 
por adenoide* Puede utiUsarec cualquier circuito de control adg, 

4$*- osado conocido en cote oampo de la tdeaica* Es improaaindiblo que 
la válvula 49 que tiene roalción con d  circuito de preaurisaddn 
de ao-gnada face y? por lo tanto? taabAdn la válvula 47? deben aer 
activados aisultdnoamontc oca la válvula 44 de la primera. fase? - 
ya que do lo contreu'io le presión introducida en el horno por la 

20*- prlaara face sería pur¿3ada imediataantate por la válvula 4? en 44* 
Por lo tanto? actúan aabae fases del circuito de pmaariaadóa? - 
pero la devoción rápida del metal fundido a traváa dd tubo as­
cendente 4 desde d  horno hasta aproximadamente el nivel de la qg. 
trada al troquel 3 se ve afectada sensiblemente por la presión de 

2$*- la primera etapa* guando no alcanaa si nivel deseado en el tubo 4§ 
na forma una oantrapruofón o uro sida do impulaión predeterminada? 
3a ô ml actúa d  interruptor 42 pura desactivar la válvula 44 con 
d  fin de cerrar la tubería 6 con respecto al acumulador 40* El - 
llenado del troquel 3 so realiza, ahora merced a 3a menor presión 

30*- y caudal reducido suministrado por la segunda fase a través de —



la tabaría %
- vas que- sa ba ílasaúa al treqaal# aa atíM3$iê  3a 

presida '3amnta- nn psrícdc da tíespa psadétem̂ ác,. p̂ #- 
%&%&? qaa #1 aatal se salidifiqae#. Eat# se medícate- -ga
eíraalte da retarde al#cmác ínoarparsRa al circuito éa control 
en la fama babltaal# 8^ ws qaa .ha adrada al retasda, aa ̂

2a válvula aaaá^a^ par golead 4% psasa activas la ̂  
vívala, 1? con al fia da abrir la. purga 44 para e^cusr la ssci# 

del hamo y pĝ sitir que al B%%al isEáidc d#l aseen-#, 
dente 4 deecieŝ a par ggaatc de la ̂ avadad %1 interior dal bcg 
m  t*

En la yaalisnoiáa práotioa 4a la Eígm^ 4, el elrgg&ta 
de coB̂ onaacián' de niyel de setal ftmoíona en ls, sinRlunte foman:

Dorante el llamdo del troquel y M  aô d̂ifloacidS 3* 
$5*** - la piê a eaMn áeaactíwáoa ̂ b^-válvame ée saleBa&ga

23 y 27$ el acaanlaáar 26 está evaoaááo pera: la presida en el ̂  
aggBmlaaer 24 eeM blaqŝ sda per- la válvula da retoncidn 23#. 3&* 
mâ e- les. ovaaâ aidn áel Mrno 4$. el aetal fMléa áal toba ascê  
éentc 4 retcraa-.'el M w l w  del ímraa cosa a# ha áaaas%$a 
rgoasaŵ v Ornada deasbaBá# la pread^ del basas, el i#&g*ap%aK'  ̂
da dlf̂ -aaola ée pres^. 32 asebia su eetaác y activa las vá3va-* 
las de celenone 23 y 27#,

Inicialaonto, al ¡gas nMaaemdc en el a easulader $4 s& 
engê day- a travén 3#. la tubería ̂  vdlvsáa 23 y $N&agá& 33e ̂  

23#** interior del acoimlador 26 que es da telusaa ê yar que al agass&* - 
lados 24# Al alaste tiaĉ o, la presida es asasen 24 y
2$ aasgaaaa & nsee^o^ a as r^iaea áctersin̂ de pea?- la %á&S33a da 
cestr̂ L de eauáal g&̂  3sa válsn̂ a de cancel gg n̂-cnedal
da geo áe reluaaa cenmtaste a travos de le. válvula dé central %# 

3̂ *** canásl 28#



Cuando :el horno desciende a un nivel bajo predatcrmî  
do, #1 interruptor do proaidn. 34 ambla su estado y desactiva ***" 
lae válvula# do solesoide 29 y 27, las cuales retoman. a la yoô  
oidn indicada en el dibujo# la pi'ooidn acumulada en el acamóla 

5+'* dor 24 resulta bloqueada por la válvula do retencMn 23 pora 9%  
porciomr la preeldn piloto a 3a válvula do control de presida ** 
14, la cual se ajusta asi para la siguiente operación da ma3á*o* 
Al mismo tiempo* la presida aauaolada en el acumulador Id ce P^ 

*B 49 a través de le válvula 2?#. A andida que el nivel 6a me- 
%*- tal 9 descienda al reeiisaree las sucesivas operaciones da l!#o& 

do Cal trcqoel, el tiempo precisada para cardar al aourntlador 24 
autaonta porque existo un mayor volumen de aire en el aoKse que - 
deba ser evacuado, lo cual da como resultada ausente# inorê ni#, 
loa progresivos ea la presida piloto aRsaaoBada en el acanalador 

49#— 24#
Cuando ec precise recargar el horno, después do. babea** 

se completado, una serio de moldeo, la primera eporacida de llo)̂  
do del troquel después do la atoarse so efectuaré a 3a presida —- 
piloto ajustada dltiasiaoate en el acumulador 24, y puede predas 

20#- oirse um piorna moldeada defectuosa# Sin embargo, debido al t&^ 
pa de evacuación Eonaiblemonte reducido, como resultado del .alte 
nivel de metal en el horno recargado, la presida piloto ajustada 
para la a&gaioato oparaaidn de moldeo tendrá un palor compensada 
inferior, do forma que la segunda y pooterioros pionas aoSdaadaa 

29#- de la nueva serie serán correctas#
' íSwe evitar la necesidad de tenor que rechazar la pgĝ 

mera pieza moldeada defectuosa, puede accionarse la válvula de 
solanoida 29 para purgar el acumulador 24 a través 6c las- tube­
ría# 20 y 33 y la válvula 2? que hay en 45* con al fin de peaâ  

30*- tir que la presida en el circuito descienda & la presida de ref&
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33***

reacia .pâ #twaá̂ aá& gastada -pea? la 21* paaí# .
3?ssll#aew .a& saslae^ 8^eleB8^&- w  M a w ^ x p  8és$838ds #  ^

* 38& p ^ #  a^{^BWS$ 80^SSá^MMM^ pgP ^ # ^ 9 ^
m d lssts 3a aoo&6a de lew ^aalea^e da la  ssMeytá $ tapa del 

paaa w  zoaíw dev
Xn 3a práctica és 3a Fi^asea % a& slc^*

salto do eü̂ psRĝ sMn ds Rt^l da aotsl femaíesa â  3a sl̂ ííag , 
33¡- f-mw

D o l 1 1 # ^  da t e w e l  y  3a soMdlf loseááa da 
la  S^aaa aedá^a# asáítaa 3álg8la8 d#- sadoaaMs 33 y ay ostá8 ^ 
d ^ s& l^ d es, e l  aew 2a3ar 36 so #vae^ p^& 2a gwata&̂ x á e l ^ 
aouyml.'4dor 34 está  ^ q seaáa  per la  yál^ala do retseolán 23# ^  
^ s z ^ s  3a ow o^eM s del 3)¡sa?HO %* o í gíotel f^ áid o dol 3S&a 
nsoosdente 4 rotorm a l Inferior del. horno ccsío se &a doso^tto 
^ á^ lozsa^ e#. ^ s d o  la  Druida del d sssi# !^  a  3& W^- 

&# rs^ey^Mls fl^ ,da per .la g$ eoa^-1 da pyosl#.
3f^ e l  ísáaareegtw de dlforosola de presida. 32 da- estsds
y aatlva las -#l?^las^ de seloseíáe 23 y. 27*. -

^espe#g ógl prisas llsaade de treqx^e^ #1 aaM Sil^  
dar 24 y e l  Int^^lfloadcr le  presida 4^ estarán a la  s i s ^  pt^ 
ai%% es do^r, 3a prosMa le  referencia fijada por la  iB̂ SR&a 
21# la  prcsMa os e l  sonsn^4or 26,. w  b a sa d a  da^asts s i  
31988^ d sl 3*egsalt ooa^aaa a aa^sa^p a tm y^% a^ ^  
aoa^eoM# per 3& blinda, és eoatapol áa ^saSal 2$*. ^ .a^áA  *g*& 
^aoscats. la. presida ca e l a^aslsdo# 2 ^  s i  p iá ^  €g2 aessalA- 
W  4^ se sazga. ^eáaelaee^  y oo^áa s i  tie sa s precisado pw$.

3a prasláa del horm doaoiosás e l  tsajs ai^ol prodot^simdc 
3W1 ao^lw ai la^ezw^y 31 eeae. aaoeaía ea la zsaaMa^M^ ̂  
prée-tlea â erler,. si plŝ és del l̂ aaBlíiesáer es 
vsaM^s, ead# 8H á ás-1& pesisl^s qa$ aama$d sa  i s  ia y e s e ^



<*n**

terior, forzando con alio al- gas al Interior del aoasMiaaor 134 
para increm^tw la precian en ente áltico Mediante asa aRía&áa 
iccremental a la proeidn piloto para la válvula 14 almacenada ** 
allí. Cuando la presida del horoo deooiondo al baja nivel preda 
terminado, el Interruptor de preeidn 31 eaabia de sotado y de—  
aaotiva tanto- 3a válvula 2 $  goma la 2 ? ,  lag ogaloa ̂ torean a  ^  
la posioidn indicada en el plano. Ha proeidn aouanlnda en el aog, 
mulador 24 es^ bloqueada por la válvula de retoneidn 23 pera ̂  
proporoiooar la presida piloto a la vívala do control de presida 

30.-* / t4y la cual so agosta de esta forma pora, la oigaionte operaoién 
de aoMeo# Al miaño tiempo, la presida apRcagada en el acanalâ  
dar 26 aa porga en 4$ a travdo de la válvula 2?* A medida osa ̂  
el nivel de setal $ desolando al. efaotagrae la# sucesivas plegue 
aoMoadao, enmonta al tiempo dwaatesel anal el piatdn del integ 

3^- sifiaador de ̂ eoidn 40 está sometido a la sarga del aassaladop 
26, lo cual da cono resoltado aumontoo AscrgggH&alaa regresivos 
en la presido piloto alaae&Hááa oo el ac.isuladop 24#

Al igual qoo on la reallzaoidn práctica anterior, la. 
primara operación de lignario del moldo después de recargar el —  
barco, se realizará a la ̂ oián oupoi-ior auaaatada incrementáis 
mente fijado on el asuNulador 24, y puede producirse una pieza ̂  
moldeada dofoctuoau. üontruriu&onta a lo que sucedo con la :*eal̂  
zaoidn práctica anterior, sato no puede evitarse y tal pieza d$̂. 
haré ser rechazada.. uia esd̂ rgo, despula do lo primera operasidn 

2$*<* de llenado del troquel, la prauldn ulsaoomdo en al aoustulMor ̂  
24 seré del valor inferior anisado determinado por el menor *** 
tiempo de evaagaeiáa el horno que está cargado en ferina sqg. 
siblemente â mpleta.

Si bien la invención se ba uoccrito haciendo referen—  
30̂ * da a las realizaciones práotioaa especificas en .las que se en—



g3aa. la 4a- áse fasaa,. prnáo algaras
s  3n ppssarlsasidR aas sda. feaa, y #n este oseo ^  
do osâ é-asasldn ssstlM̂ - apande

la proeonts eô éltnd q.9.e swrespsMs a 3a dŝ nltada 
aa $o^g^rs% hago #1 3# 3W^/t3 da ía^a 3 do ágasts d#
8& &eŝ a a loa TpaBsEla&og del artdM^ $$ áel #lgentg Rstat^  ̂
so^g Ppeg&sdag ladsstgiRl#.

M A A
So áoolnra aaao do prô î áad y ̂ vsdod poro todo' el ̂  

territorio oapaSol el ssatnnido do las nigalontsa: 
M^.j..n.^JL6.A.5..^ ii n,s 

to^ Ê jopaa en rolaoldn esa el noldos a Mja prenléa 
e:x tragaâ . #n el ga&l el motel fendide ssAstsats en m  sapas as 
Ecapsade ĥ eln aprlha ni Merisr do en treqoel o tpsasgg do aa.
Uta aseangtoBRa sitando en s i  seta l fasdld&y (^adianto pMMá̂ áí #
- d@ ̂&a¡ galicada a la ímperfieie del aet̂ L ppaesRegEe d# as sÉreei, 
te- dg granidn# en si oníal los variŝ ioase en si tle^e ppas&gaR# 
pswa awssr #3. gns da gregiáR del hornê  al oféstŝ ps# 3& geli^ 
flsa^Mn de ano p&asa fmTdidn̂  doapngs de cada llemde de tpo^ly 
3sMds a las taHáaaiaaas $a el alyol del seto!, del se gS&*
ll̂ í piseea nroinelr usa i?axinoMn iRoreaon-&al en la presida dal -*-* 
eireait& da proeldn sen si fia de csâ aaaar dloMn ̂ ariaelenes de 
nínol dal mtal entro. <moê i*yae operaelsnoe de asidoŝ

S$^as en ygigaiaa sos si m^Áss a .preeién 
en trssasly s^a la p&isMaoaa&da en al ̂ as 3a wrieaida ̂  
wa^asadom do presida m  sbtlens asassads él tie^e prsslesds 
pam é*msw la preagda do ̂ an del horas ostro san preoldn d# a?̂ 
fsreaola y na valor praéstersiBadŝ  y ws presida Í!^BÍsr yspp̂  
sontadn por Ijs. eoadieldn del horno evacuado*

nejóme en rolaoldn son el mides g&haáa presión



en troquel, que. comprendo un horno puro Retal fundido, -un tule 
aaeacdaate uno do cuyos extreaoo se introduce en el homo por 
debajo del nivel de metal fundido y el otro extremo está ooneg, 
todo a un troquel, y un circuito de presión pura aplicar- una - 

3#̂- presión de gpas al setal fundido, ooa el fin de forzar este .me­
tal fundido hacia arriba, al interior del troquel, a tK&vóa del 
tubo aseaadaata, incluyendo dicho circuito de presión una vál­
vula de control de presión controlada a dietaaoia, en donde %  
oha válvula ae controla mediente un circuito compensador de —* 
presión que incluye un medio de ajuste de presión que puede a& 
toar durante el periodo de evacuación de presión del homo, —  
deepaóa de la carga del troquel, con lo que, al ausentar la d& 
ración del tiempo de evacuación de presión a medida que des­
ciende el nivel de metal fundido existente en el horno despuóa 

19*** de cada sucesiva operación de llenado de troquel y moldeo, se 
aplica una variación inoreuwtal de presión a dicha válvula 
ra compensar la variación en dicho nivel#.

4**- Mejoras en relación con el moldeo a baja presión 
en troquel según la relvindioeción. 34, cu el que se etilisa un - 

20**̂ circuito de proourinaoión de dos $asee, en donde el circuito de 
primera fase emplea una presión mayor que la .segunda fase,, y ce 
utiliza para elevar el Retal fundido rápidamente desde el nivel 
del horas, hasta aproximadamente el nivel de carga del troquel, 
y el circuito de segunda fase ce utiliza, pera llenar el troquel 

29#- a un rógiaoa atanor.
5**- Rejeras en relación con el moldeo a baja presión 

en troquel según la reivindicación 44, en el que dicho circuito 
de primara fase incluya una válvula de control de presión ajus- 
table, un primor acumulador y una válvula de dos vías accionadas 

30.— por adenoide, controlada por un primer interruptor accionado —  
por presión.



-1 4 -

boleras en r&lsoidn can si íaoldse a Mga prenda 
4a.tyowl aoĝ - la rslvlndiê idn 4** sa $1 sne dl̂ íe dronlts- 
ás sá'g^áR fase in s ig a  la  aitiaga vdlvnla 4o rcgsl^Uda 4$' 
s3̂ t esatreláéa. a. dlstamány ̂  segado snŝ ladery ena pagaase 

3#^ 4# ssRtrel é§. saaánly n$a. v^lvaln- 4o- tren 'vías escissa -
áa p̂ ? prenidí̂ , nstlvaán per nae primara válvaiade ti-os vías ̂  
astlss^ por sQlsmMew

7^^- naĝ Hcno en pelaeláa con o l nsMso a M #  presida 
sñ ^eoqaol ao^$a. la  relviaai^ oída 6y en a l ^ne la  vdlsaln áe 3̂ - 

%&r*- gslaelén 4o prosiga- ^atrslnde &. dlotaasla se eeatrela sedlsato 
aaa oogesla v&valn da- onn^ol 4a casida. aj^tiaMe^

ílo^ar&s en relación son o l nolésa a ^ ja  presida 
#& treq^nl aegée ̂ ü^^ leáaa 4a loo rolvladlsaelem s ^ a áS%  en 
a l ^na Éiâ 3a oaveaRBa e^psasadar ás p n ssl^  4WMM4# w a i#l^g  

t$x<r ^  ^  rataaalda? na torssr aonaaladoa^ asa segante válais^ 4e —̂  
^roo vías- acalssááa per nalamíds,. en saarta neamolador  ̂ OBa 
a s ^  v^lwla- ¿a tren visa esele^ én  por selsaaldoy asa asneado. ̂  
v # lv s^  4o nea^ral 4a eeaáal^. an ragaM er da prasldn eeeloHaá&- 
póy p iloto con larlvííéldn essátsHs^s  ̂ un sa ŝü^e- IntnKcnpter not^, 
vaga por #raa&6& y an Intormptsn n a t iv o  pon 1& álfsreaaln do 
pnaaláa*'

gegerw en ralaoldn con s i  meMeo $  tag* r e s id a  
sn treqaal, segdn e^lqnlera §0 Ins n o lr isá lw ls ía s  1 a. la  % ** 
on s i  qae d l^ o  c lrm lte  ae^panss4er de presida soaprcRds ana 
válvale 4o rcteKeMa  ̂ an torear acn^algrácr .̂ asa ssgaada. vdlvaln 
4# tros vina asolomáa per solsagldoy aa latenal^lsndor do pro"— 
sldsy na sanrto aaaaaladerg. aan segaaSe ^ Ivel^  de '.os-^rsl 4o — 
oac^sly sota terecm  vályaln 4# tren vías asalamáa per sol̂ nadde*' 
na escalo interruptor aeelemde per prestida y en Intsrrapter —  
aceioando per la  dlf-araaeia de prcaldav



... -*-**

^3#^ "MEJORAS W  RRLAOIOE -JJN EL gaRRER A .SAJA PaES330S 
BK TROQBBL"*

M a  alio gonfonaa 3$ doooribe y reiviadioa aa 3a grw*
acata aaawia que ooaata de 3UI833 ho#Oy aaoritas a maquina por
aaa aoia da sata garata y dibujan qua la üRatxaa*

N&dvM, 3% da Julia 1974
6 .GONZALEZVACAR
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