
PROCEDIMIENTO E INSTALACION DE COLADA A BADA PRESION 

EN MOLDE DE ARENA.

éJo/iciiante: PONT A MOIJSSPN S.A., entidad francesa, residente en 

91 Avenua de la Liblration S4000 NANCY, Francia.

La presenta invención se refiere a un pro­

cedimiento mejorado para la colada a baja '.rasión en molde 

de arena y a una inota loción destinada a la puesta en prácti­

ca de este procedimiento; la invención se refiera más particu­

larmente a la colada de metales de elevado punto de fusión5
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tales co^o la fundición gris o la fundición de grafito esfe­

roidal, pero puede aplicarse a la colada de otros' mótales b 

aleaciones* férreos o no.

La técnica de colada a baja presión es ya 

conocida; según esta técnica, se alimenta una impresión del 

molde po r •medí ación de un ataque princinal previsto en el 

molde, que se une a la porción extrema superior de un tubo

de llegada de sección próxima que atraviesa un recinto estar 

co y que contiene el natal liquido, y cuya porción extrema 

inferior se sumerge en este metal, siendo conducido el metal 

a la impresión por acción sobre la superficie lihre del me­

tal :comtenidO' an el recinto da una presión de gas superior 

la ipresiónugtmósf erica. Se entiende (íor "impresión'’ una. 

óavidadide moldeó que presenta la forma' de una pieza a mol­

dear, y 'por-; "ataque" un conducto de alimentación de esta 

impresión, n. 3 1
!

En^la técnica conocida el-ata :ue principal 

conduce'directamente a la impresión, y con vistas a recuperar

en forrma liquida el metal contenido en el tubo de llegada j
I

y'.en el ataque' princinal, se aísla lacavidsd de moldeo, desdej 

e.l enrámen feo imtsmo' que esté llenada, por '"edio de un obtu'radar.;

K&í jfrtiási ‘arracíe aflojar la presión desde el mó:ientó mismo

gire -la dbturaciánrha sirio efectuada, •liüérár* rápidamente la" 

Óo¡ráión' extíema dsí tubo de llegada y presentar inmediata­

mente adbre' ésta un nuevo molde a llenar. ’ ’ ' j

r.r.«r- > •. ’ 'Tal técnica presenta 8l inconveniente de ¡

necesitar,' por una parte, un dispositivo de obturación y, 

por o'Lra,, a.I menos una mazarota importante de alimentación de 

la cavidad de moldeo qua se encuentra aislada* y'alejada d. 1 

crisol' d8 fcnláda; por tanto aún pie ss recupere en forma li- ^
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quida el metal contenida en el tuno de llegada despuíSwdel

aislamiento da la cavidad de moldeo, el rendimiento metal, 

que es igual, a la relación del peso de las piezas obtenidas 

al peso total de metal 3Ólido utilizado, es Fuertemente dis­

minuido en razón del macerotaje indispensable pai*a la salud 

de las piezas.
i

La invención tiene principalmente como FiJ
i

nalidad suprimir de Forma simple y económica todo macerotaje j 

y todo dispositivo de obturación.

A este eFecto, +ienepor objeto un procedi­

miento del tipo indicado, que se caracteriza porque se alimerj- 

ta la impresión a partir del ataque principal por mediación 

de al menos un ataque secundario de sección muy inferior a 

la sección del ataque principal, se mantiene la presión de 

gashasta que el o los ataques secundarios hayan solidificado 

y después se lleva la presión de ga a la presión atmosFlrica.

Así pues, el macerotaje es suprimido, 

siendo el ataiue principal el que sirve de reserva de metal i 

y siendo él o cada ata-iue secundario, una vez solidificado ¡ 

el que sirva de obturador nara aislar la impresión. Como la ; 

sección o secciones de ataque secundario es muy pequeña, su ' 

solidificación se produce entonces cuando al metal contenido; 

en el ataque principal está todavía prácticamente en su to- j 

talidad en Forma líquida, lo que permite recuperar totalment^ 

este líltimo en el recinto cuando se afloja la presión da gas] 

Además, el metal en exceso es únicamente el contenido en 

él o los atañías secundarios, lo que asegura un rendimiento 

metal muy elevado.

Se comprueba que 3e mejora al mismo-tiempo 

la salud de las piezas, ya que incluso si la impresión tiene1



s.

10.

20.

25.

3 0 .

una forma compleja, si metal es empujado por la presión hacia 

todos los rincones de ésta.

En una forma de realización preferida de
I

puesta en práctica de este procedimiento antes de unir el 

ataque principal al tubo de llegada, se aplica -un enlucido 

oastoso refractario y tarmoendurecedor sobre el contorno de 

la base del ataque principal destinado a cooperar con la por­

ción extrema superior del tubo de llegada. La unión entre el 

ataque principal del molde y el tubo de llegada es así rea- I
lizada de forma muy simple y asegura una estanquidad garfee- 1 

ta durante todo el tiempo del mantenimientd de la presión de j 

gas, incluso si el metal colado está a un elevado punto de 

fusión.
i

Como variante, se puede igualmente aplicar 

en el mismo lugar, con las mismas ventajas, una junta anular 

compuesta por un alma constituida por un material resistente 

a elevada temperatura y recubierto en sus dos caras de un en-j 

lucido pastoso refractario y tarmoendurecedor. ¡

La invención tiene igualmente como finali-l 

dad una instalación de colada para la puesta en práctica del 

procedimiento tal como se ha definido más arriba. Esta ins- ■ 

talación, del tipo que comprende un tubo de llegada abierto 1

hacia la parte superior y que atraviesa una pared de un re- [
!

cinto estanco y unido a una fuente de gas a presión, y al. i
menos un molde de arena en el que están agenciados al menos

i
una impresión y un ataque principal de sección nróxima de la \ 

del tubo de lleqada, se comunica con la impresión y presenta 

una abertura inferior que puede adaptarse a la porción extre­

ma superior del tubo de llegada, se caracteriza porque el mol­

de es ciego y porque el ataque principal se une a la o a cada

-4-
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impresión por al manos un a t a m e  secundario da sección muy 

inferior a la del ata mis principal.
¡ j

Otras características y ventajas de la 

invención se pondrán de manifiesto a continuación con el trar 

curso de la descripción que sigue dada a título de ejemplo 

no limitativo y con referencia a los dibujos anexos, en los 

que:

s

La figura 1 representa esquemáticamente, 

en sección vertical, una instalación de colada conforme a la 

invención.

La figura ? es una vista en perspectiva 

de una junta utilizada en esta instalación.

La finura 3 es una vista en sección de la 

junta de la figura 7.

La figura 4 es un diagrama de tiempos 

útil para la comprensión de la invención.

La figura 5 muestra esquemáticamente, en j
i

sección según la linea 5—5 de la figura 6, otro molde que j
i

puede ser utilizado en la instalación de la figura 1. j
|

La figura 6 es una vista de este molda to-j
i

mada en sección según la línea 6-6 de la figura 6, j
, l

La instalación presentada en la figura 1 ¡
■ • . i

comprenda un recinto 1 que forma un crisol o reserva de metal 

liquido 7 , un bastidor 3 de soporte de molde y un molde de 

arena 4, Se aplica a la colada a baja presión de fundición 

(fundición gris o fundición da grafito esferoidal) en el mol­

de 4.
I * |

El crisol 1, fijo, comprende una tana su- j

perior 5 fijada de forma estanca en sus paredes laterales y !
j

bloqueada por medios apropiados (no representados). Una tobe-i
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ra da colada 6 atraviesa un orificio 7 agenciado en la tapa j 

5. Esta tobera 6 comprende una parte inferior tubular 8 cuyo 

diámetro exterior corresponde al diámetro del orificio 7 y 

una parte superior 9 , de forma general trococónica qiiB se 

apoya de forma estanca sobre la periferia del orificio 7 por 

su base mavor plana 10. Una empaquetadura de estanquidad 11 

constituida por un cordbn de amianto se aloja en una garganta! 

agenciada en la base 10 de la tobera. La tobera 6 es atra­

vesada por un conducto o tubo de llegada 12 de material re­

fractario que se sumerge en la fundición hasta carca del fonJ 

do del crisol 1; la parte superior del conducto 12 desemboca 

en el. centro de la tobera 6, a la altura de la cara superior 

plana de ésta. .

El crisol 1 se une a una fuente 13 de ¡as 

a presión por un conducto 14, efectuándose la puesta en co­

municación del crisol 1 con la fuente de presión 13 o con la j
iI

atmósfera, por un dispositivo apropiado 15 exterior al crisoij,

Un manómetro 16 permite vigilar la presión qur reina en el |
!

interior del crisol durante la colada. i

El bastidor 3 comprende postes 17 provis- ! 

tos en su base de ruedas 18 llevadas por dos carriles 19. ;
5

Los postes 17 son reunidos en su porción j 

extrema superior por un techo 20 que lleva un gato 21 dirigi­

do hacia abajo y cuyo vastago de pistón 22 lleva articulada
i

en su porción extrema inferior, una placa de apoyo 23. ¡
i

Los postes 17 llevan igualmente cada uno

un collarín 24 sobra el cual se aooya un muelle helicoidal 25.

Una placa de socorte 26 horizontal puede deslizar vertical- ¡

mente a lo largo de una parte de los postes 17 situada por 
' ■ - i

encima de los collarines 24; esta placa 26 está apoyada de '

+■
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Porma constante en la porción extrema superior de lo ■■ muell e 

25 y es solicitada por estos hacia arriba. Cuando no se j 

aplica hacia abajo presio'n alguna en la placa 26, ésta se 

encuentra a un nivel superiro al de la cara superior de la 

tobera 6. Una abertura circular 27, de diámetro suficiente 

para dejar pasar la tobera 6, está prevista en la placa 26.
I

El molde 4 es un molde macizo de arena j 

realizado en dos mitades cuyo plano desjunta, vertical, as i
■ i

el plano de la figura 1. Este molde ss ciego y comprende un ! 

ataque o entrada principil 28 y ̂ cliatro impresiones 99 unidas 

cada una al ataque principal poí otro ataque á entrada se­

cundario 30.

El ataque principal 28 es vertical y da 

sección circular aproximadamente iqual a la dBl tubo de lla­

gada 12. Esta abierto en su base que presenta un alojamiento 

28 que tiene una forma abocardada troncocónica conjunada 

de la de la tobera 6. He extiende hasta una cierta distancia 

de la cara de extremo superior del molde.
I

Los cuatro ataques secundarios 30 son I
> . i

paralelos dos a dos e igualmente inclinados hacia abajo a paij- 

tir del ataque principal 28, Su sección es cilindrica o rae- ■ 

tángu]ar y muy inferior .. la del ataque principal, ta detBr- | 

minación de estas secciones será explicada más tarde. ‘

Una junta de estanquidad 31, representada j 

a gran esc-la en las figuras 2 y 3, completa la instalación, j 
Comprende un alma 3? lúe tiene una forma anular plana y cona-l 

tituida ventajos-mente de tela o de cartón de amianto que ¡ 

presenta una abertura central 33 de diámetro aproximadamente j
i

igual al del ataque principal 28. Este alma 3? está recubier-! 

ta en sus dos caras de un enlucido pastoso 34 refractario y ^
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termoendurecedor. Este enlucido esta compuesta por una mezcl?. 

de una pasta refractaria, tal como alúmina, sílice, amianto 

o circonio, y por un aglutinante tal como silicato de sosa, 

silicato de potasa o bentonita, por ejemplo al 95'JÍ de alúmina 

y 51? de silicato de sosa.

El funcionamiento de la instalación es 

el siguiente: el armazón 3 está alejado del crisol 1 y por 

tanto la junta 31 está aplicada en el fondo del alojamiento
1

28 del molde 4 y se adhiere allí en razón a la composición I 

del enlucido 34 que le confiere una cierta plasticidad. El 

molde 4 esta colocado sobre la placa 26 y centrado en la abei- 

tura 27 de esta, después el bastidor 3 as llevado sobre los 

-railes 19 por encima del crisol de fundición líquida de
i

modo que, la tobera 6 se encuentre enfrente del alojamiento 

28 del molde. El gato 21 es entonces puesto extensivamente 

de forma a descender, por mediación da la placa 23, el molde 

4 y su soporte 26 en contra de la fuerza de los muelles 25. 

Esta operación oprima la junta 31 entraba! fondo del aloja- 

miento 28 y la tobera 6. La junta 31 es aplastada merced a 

su plasticidad, y el enlucido pastoso 34 forma una corona 

alrededor de la unión del tubo 1? de llegada de la fundición 

y del ataque 28 del molde. La junta aplastada se seca y se 

endurece b i jo la acción riel calor desprendido por la tobera

6, tobera que esta constantemente a temperatura elevada por j 

conducción a lo largo del tubo 12 y por el paso repetido de ¡I!
la fundición durante cada llenado de un molde. Estas dos j 

fases, aplastamiento y endurecimiento de la empaquetadura ¡ 

son de una duración muy corta, del orden del segundo.

El crisol 1 es a .continuación unida a la 

fuente de presión 13 por manipulación del dispositivo 15. La

«
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presión que actúa sobre la superficie libre de la fundición 

hace subir a ésta por el tubo 12. La empaquetadura endureci­

da asegura entonces una estanquidad perfecta. La fundición 

llena el ataque principal 29 del molde, los ataques secunda­

rios 30 y las impresiones 29. La presión es mantenida duran­

te un tiemoo determinado en función de las dimensiones y da 

las formas de las piezas a obtener. El ataoue 28 cumple, 

durante este tiempo, la misión de reserva o de mazarota apor­

tando a las impresiones la fundición líquida suplementaria 

destinada a compensar las contracciones. ilespués los ataques 

secundarios 30 se solidifican, la presión de gas es llevada 

a la presión atmosférica en el crisol 1, por manipulación 

del dispositivo 15, y la fundición líquida que se encuentra 

en el ataque 28 y en el tubo 12 desciende de nuevo en el 

crisol 1 ev/acuando estos dos conductos.

, La acción del gato 21 es entonces supri-

midaj el conjunto molde-soporte 25 es separado de la tobera 

6 bajo la acción de los muelles 25, y el conjunto del bastido 

3 es alejado horizontalmente del crisol sobre los carriles j 

19. !

r

La tobara 6 es compacta y presenta una 

superficie lisa, estando compuesta por ajemplo de mulita y 

de acero, mientras que el molde de arena tiene una estructura 

granulosa; la adherencia de la junta 31 es por tanto mayor j 

an el molde que en la tobera, lo que permitB durante la se-| 

par3ción de estas dos piezas, retirar el molda con la junta j

endurecida allí adheronte. La tobera 5 sa encuentra así di- ;i
rectamente presta para recibir un nuevo molde para un nuevo 1 

ciclo de operaciones. !

Como variante, puede conformarse con endu-i
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rsesr el fondo del alojamiento 28a del molde, antes de llevai 

esta último por encima del crisol 1, con una capa del enluci­

do 34, sin hacer intervenir el alma 32 de amianto. i
i

Para que la colada así descrita se efectúe 

convenientemente, es preciso que se cumplan un cierto niime.ro 

de condiciones:

.a) Los ataques secundarios 30 no deben 

solificarse antes de que se este seguro de que las impresio­

nes 29 han recibido suficientnm°nte metal, habida cuenta de 

la contracción debida a La refrigeración de la deformación

del molde debida a la presión y de la dilatación de este mol-
¡

de debida a la temperatura,para producir piezas sanas.

b) Los ataques 30 deben sin embargo soli-
I

dificarse lo más deprisa posible, habida cuenta de la obser­

vación anterior, para aportar la duración del ciclo de moldeo.

c) Cuando los ataques.30 son solidificados, 

la fundición contenida en el ataque principal 28 debe toda-
J

vía estar en su casi totalidad en estado líquido, para podar i
i

ser recuperada totalmente en el crisol 1 cuando'se afloja i

la presión. i

De estas consideraciones se deduce la for­

ma de dimensionado de los ataques, que va a ser explicada con 

referencia a la figura 4.

Los datos de base son: el'tipo del molde 

y de la arena utilizada para este molde; el metal colado; 

la temperatura del metal en el momento de la colada; la pre­

sión del gas utilizado; la forma y las dimensiones de la pie-, 

za co.ada (para simplificar, se razonará en el caso de qna i
, - i '

impresión única y de un ataque secundario único).

ETxperimentalmenta se determina, de forma ^

. - 1 0 -

«•
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aproximada, por medio ds abacos, curvas, cuadras, ote..., 

al tiempo T de solidificación de la pieza en su parte más 

maciza,, asi como eJ tiempo mínimo t durante el cual es preci­

so alimentar la impresión dB metal líquido para que la pieza 

obtenida sea sana. Se tiene, bien entendido, t ¿ T.

Según la condición a) anterior, se debe 

tener, si T designa el tiumpo de solidificación del ataque 

secundario, Ta .̂ t. Sin embargo, según la condición b), Ta de- 

be ser próxima de t. Se elige así Ta y, eligiendo la forma da 

sección ría la sefteión del ataque secundario, por ejemplo ci­

lindrica o rectangular, se deducen así las dimensiones de 

este ataque.

Dado que desde el1momento mismo que el 

ataque secundario ha solidificado la impresión es aislada y 

que una prolongación del tiempo t® da mantenimiento de la pre­

sión de gas no serviría mas que para alargar inútilmente el 

ciclo de moldeo, se elige t® ligeramente superior a Ta,

No queda ya más que dimensionar el ataque 

principal de modo que su tiempo de solidificación Tfl sea muy 

superior a t® .Torios I03 resultados anteriores están reunidos 

en la figura 4.

i

i'

Un hecho secun 'ario de tener en considera­

ción es el evitar que la eventual aspiración del núcleo to­

davía parcialmente líquido de los ataques secundar ios,■alean- , 

ze la pieza cuando se afloja la presión. Estos riesgos da 

succión son reducidos por una parta, por la inclinación hacia 

abajo de los ata ues secundarios, y por obra, por un control 

de la velocidad da descenso en presión,
|

Los e iemplos siguientes muestran los resul-¡ 

tados obtenidos con un tubo de llegada de un diámetro interno '
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de /»5 mm y de un diámetro externo da 70 mm.

EJEMPLO 1: Horquilla de embrague de fuhdicinn gris colada a 

1300^0 en arena ligada a la resina furanica.

- T = 40 s

- tc = 15 s

- Descenso de presión de 0,7 a 0 bares (pre 

sidn relativa', en 15 s

- Un solo ataque secundario rectangular de 

10 mm x 6 mm

EJEMPLO 2 ; Culata de motor do cuatro cilindros en V de fundi­

ción gris colada a 1300°C en arena Croning ligada a la resina 

fenolica.

- T = 50 s
(

- t*e 30 s

-Descenso de presión de 0,7 a 0 bares en 

15 s

- Cuatro ataques secundarios rectangulares 

de 15 mm x 5 mm.

EJEMPLO 3 ; Idéntica ninza que en b 1 ejemplo anterior, en fun­

dición de grafito esferoidalen lada a 13RQ2C en la misma arena 

que para el ejemplo anterior.

- T = 50 s i

- t*r 45 3 it

- Descanso de presión de 0,7 a 0 bares en j

15 a. ' ;
i|

- Cuatrn ataques secundarios rectangulares i 

de 15 mm x 10 mm.

El molde 4 ^ utilizado en los dos últimos | 

casos se representa en las figuras 5 y 6; su plano de junta P 

es horizontal y contiena los ataques secundarios 30*5, que con-
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rJucen a la base de la impresión 20*3 y de un mismo lado de i 

asta partiendo de un ataque principal único 2B*3,

La instalación y el procedimiento descri­

tos más arriba presentan numerosas ventajas, y en particular:

Mercsd al mantenimiento de la presión, 

cada impresio'n es perfectamente llenada y es alimentada de 

metal mientras que la contracción debe ser compensada. Las 

piezas ohtenidas son así sanas, exentas de sopladuras y ne­

cesitan muy poco desbarbado, y se pueden realizar piezas da 

paredes muy delgadas, por ejemplo del orden de. 3 mm de espe­

sor, y de formascomplicadas.

El macerotaje es suprimido, y toda la fund 

ción contenida en el ataque principal es recuperada. El ren­

dimiento metal es por tanto excelente.

Merced a la utilización de la junta 31 o 

únicamente de su enlucido, la hóenica de colada a baja pre­

sión puede ser validamente aplicada en 'al moldeo de metales . 

de elevado punto de fusión en molde de arena y en particular 

en el molde de fundición, aportando esta junta tina estanqui­

dad perfecta en razón de su endurecimiento casi instantáneo 

antes de la colada.

i
I
I

Merced a la concepción de la junta com-
|

puesta por un alma recubierta de un enlucido, ósta puede ser' 

colocada de antemano sobre moldes prestos para ser utilizados;
i

la coloc-icion es rapiria y fácil puesto que la junta se mantie*
ia 1

ne por simpls adherencia del enlucido en el alojamiento 28 

del molde. Lo mismo ocurre para la simple aplicación del en­

lucido en el alojamiento 2B a ,  j
i

Cuando el enlucido es ourimido entre el |
a ” j

alojamiento 28 del molde y la tobera 6, se reparte alrededor!
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de la unión y permite recuperar asi los fallos de paralelis­

mo y la rugosi ¡ad da las superficies en contacto, debido 

todo ello eventuaimán te a una nota de fundición quB subsiste 

de ’iina colada anterior, lo que da una qran seguridad de co­

lada.

' Merced a la diferencia de ás'-ado superfi­

cial entre el alojamiento 28a del molde y la tobera 6, la 

junta, al pinal de la colada, permanece adherente al molde 

y es retirada al mismo tiempo que el, lo que permite la pre­

sentación inmediata de un nuevo molde evitando las operacio­

nes de raspadura y da limpieza de la tobera 6.

Se comprueba un excelente comportamiento 

del material y una ecnnomia de energía; en efecto, práctica­

mente solo el metal que constituya las piezas se solidifica,, 

el resto de la fundición es recuperado en forma líquida y 

no necesita más nue un racalentamiento de ajuste.

Se comprueba además que merced a la inven-t 

cion, es posible colar los metales " a baja temperatura11, 

por ejemplo colar fundición gris entre 12002 y 1320°C o fun-
i

dición de grafito esferoidal entre 1250 y 1350QC. I

El gns utilizado para alimentar el molde |
¡

puede ser un gas inerte tal como- - nitrógeno, o más simple-!
i

mente aire, pero al nitrógeno será preferido para la fundí- \ 

ción da grafito esferoidal; en efecto, en este caso, la desa- 

parición de una propiedad del magnesio 3erá de este m,odo d i a — !

minuida. Se entiende por desaparición de una propiedad dal !
!

•nagnesio una disminución de su grado (grado normal aproxima-:
l

damente 0,030?'.) cuando la fundición as líquida. Este fanómencj 

de perdida de propiedad as tanto más importante cuanto más ! 

elevada es la temperatura. El hecho da poder colar "relativa-i
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mente'frió” (entre 1250 y 1350<2C para la fundición de grafito 

esferoidal) per-rite por tanto disminuir estos fenómenos cíe 

perdida de propiedades. Por otro lado, este fenómeno de per­

dida de propiedad está ligado a la presencia de oxígeno; es 

por tanto disminuido todavía por utilización da un gas iner­

te tal como nitrógeno y por el mantenimiento de la superficie 

libre de la fundición en atmósfera confinada, lo rfue es el cé- 

so puesto que durante la colada, el crisol es cerrado y no 

unido a la atmósfera y porquB se desliza en moldo ciego.

Debe hacerse notar que la invención debe 

extenderse a otros metales de elevado punto de fusión diferer 

tes de la fundición, en particular el acero.

N O T A

Descrita suficientemente la naturaleza 

del invento así como la manera de realizarlo en la práctica, 

debe hacerse constar que las disposiciones anteriormente in- ! 

dicadas son susceptibles de modificaciones de detalle, en ¡ 

cuanto no alteren su principio fundament'al. También se hace ; 

constar que el invento se refiere a una solicitud de Patente 

presentada en Francia con no 7442 713 y fecha de 24 de diciem 

bre de 1.974, acogiéndose por lo tanto a los beneficios que
¡

conceden los Convenios Internacionales en vigor, siendo lo |
i

que constituye la esencia del referido invento y por lo que 1 

se solicita Patente de Invención por20 años en España, aobretj 

PROCEDIMIENTO E INSTALACION DE COLADA A BADA PRESION EN MOLDE:Il
DE ARENA, caracterizándose por lo siguiente:

\ ! 
1.-Procedimiento e instalación de colada •

j

a baja presión en molde de arena, en particular de un metal j 

de elevado punto de fusión, procedimiento según el cual se j 

alimenta una impresión del molde por mediación de un ataque



5.

10.

15.

20.

25.

30.

principal previsto en el molde, que se une a la porción ex­

trema superior de un tuno de llegada de sección próxima que 

atraviesa un recinto estanco y que contiene el metal líquido, 

y cuya porción extrema inferior se sumerge en este metal, 

siendo llevado el metal a la impresión por acción sobre la 

superficie libre del metal contenido en el recinto, de una 

presión de gas superior a la presión atmosférifia, el procedi­

miento caracterizado porque se alimenta la impresión, a partir 

del ataque principal por mediación de al menos un ataque se­

cundario de sección muy inferior a la sección del ataque 

principal, se mantiene la presión de gas hastaque el o los

ataques secundarios estén solidificados y después se lleva
r

la presión de gas a la presión atmosférica.
i '

2. - Procedimiento según la reivindicación 

1,caracterizado porque antes de unir el ataque principal al 

tubo da llegada, se aplica un enlucido pastoso refractario

y termoendurecedor sobre el contorno de la base del ataque 

principal destinado a cooperar con la porción extrema supe­

rior del tubo de llegada.
. I

3. - procedimiento según la reivindicación ¡
i

1, caracterizado porque antes de unir el ataque principal al 

tubo de llega, se aplica sobre el contorno de la base del
i

ataque principal destinado a cooper'ar con la porción extrema

superior del tubo de lleqada, una junta anular compuesta por ¡
I

un alma constituida de un material resistente a elevada tem- | 

psratura y recubierta en sus dos caras de un Bnlucido pastosoj 

refractario y termoendurecedor. !

4. - Procedimiento según la reivindicación 

3, caracterizado poroue se utiliza una junta cuyo alma es de 

amianto.

-16-
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5.- Procedí ¡liento según una de las reivindif- 

caciones 2 a 'i, caracterizado porque se utiliza un enlucido j 
constitui'o por úna mezcla de una pasta refractaria y de un

¡

aglutinante. !

6. - Procedimiento según la reivindicación j

5, caracterizado porque se utiliza una pasta refractaria cons¿ 

tituida de alúmina, sílice, amianto o circonio.. !

7. - Procedimiento según una de las reivin-j 

dicaciones 5 y 6, caracterizado porque se utiliza un agluti- |

nante constituido de silicato de sosa, silicato de potasa 

o bentonita.

B.- Procedimiento según una d.e las reivin­

dicaciones 1 a 7, caracterizado porque se utiliza como gas, 

aire.

9.- Procedimiento según una de las raivindi 

caciones 1 a 7, caracterizado porque se utiliza como gas, un 

gas inerte, tal como nitrógeno.

ID.- Instalación para la realizacio'n del | 

procedimiento según las reivindicaciones 1 a 9, del tipo que ¡ 

comprenda un tubo de llegada abierto hacia la parte superior ! 

y que atraviesa una pared de unrecinto estanco y unido a una ! 

fuente de gas a presión, y al menos un molde de arena en el J

que están agenciados al menos una impresión y un ataque prin- !
¡

cipal, de sección próxima da la del tubo de llegada, que comu-j 

nica con la impresión y presenta una abertura inferior que j 

pueda adaptarse a la porción extrama superior del tubo de lln-! 

gada, caracterizada porque el molda es ciego y porquB el ata- I 

que principal se une a la o a cada impresión por al menos un j 
ataque secundario da -sección muy inferior a la del ataque i 

principal. *
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11. - Instalación según la reivindicación 

10, caracterizada porque el molde comprende un atáque prin­

cipal y varias impresiones unidas cada una a un punto del

ataque principal por un ataque secundario, '
\

12. - Instalación según la reivindicación 

10, caracterizada porque el molde comprende un ataque prin­

cipal, una impresión y varios ataques secundarios que unen í
J

si ataque principal a esta impresión. !

13. - Instalación según una de las reivin- ; 

dicaciones 11 y 12, caracterizada porque todos los ataques 

secundarios están situados en un plano de junta del molde.

14. - Instalación según una de las reivin­

dicaciones 11 a 13, caracterizada porque elmolde descansa
í

sobre un soporte móvil verticalmente m  translación en un bas­

tidor bajo la acción de un gato que actúa en contra de órga­

nos elásticos que tienden a separar el molde de la tobera- 

de colada.

15. — Instalación según una de las reivindi­

caciones 10 a 14, caracterizada porque comprende una junta' i 

anular destinada a aplicarse sobre el contorno de .la base 1 

del ataque principal del moldB, destinada a cooperar'con la

porción extrema superior del tubo de llegada y compuesta por- •
[ -

un alma constituida de un material resistente a elevada'tsm- j . 

peratura y recubierta en sus dos caras, de un enlucido pasto-j
I

so refractario y termoendurecedor. i

16. — Instalación según una de las reivin­

dicaciones 10 a 15, caracterizada porque la base del ataque ‘ 

principal del molde y la porción extrema superior del tubo' de i ■
. ■ i

llegada presentan formas hembra y macho, .preferentemente tron- 

1 cocónicas complementarias.

*



17.- Procedimiento e instalación da colada 

a baja presión en molda ds arena, tal y comó queda sustan- 

cialmente descrito en la presente Memoria a ilustrado én los!
i.

adjuntos dibujos. j

Esta Memoria consta de diecinueve hojas 

escritas a máquina por una sola cara. 2 3  BIC. fgptj I

I

I
I
I
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