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PROCEDIMIENTO E INSTALACION DE CNPLADA A BAJA PRESION

£N MOLDE DE ARENA,

=SS E= mrmRLEsREs

CP A
GU@A%M&”&? PONT A MOUSSEN S.A., entidad francesa, residante en

g1 avenus de la lLibdration 54000 NANCY, francia.

La prasente invancidn se refiers a un pro=-
cedimientn mejrrado para la colada a baja 7";rasién en molde
de arena y a una instalacidn destinada a la pussta en practi-
ca ds este procedimiento; la invencisn se refiere mis narticu=’

larmente a la colada de metales de elsvado punto de fusidn
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tales covwo la fundicidn gris o la fundicidn de grafito esfa-
roidal, pero puede aplicarse a la colada de otrdé’matales-%
aleaciones; ferreos o no.

La técnica de colada a baja presidn es ya

conocida; segrnn esta técnica, ss alimenta una impresidn del

molde por mediacidn de un atanue princinal previgto an sl
moldm, nue se une a la porcidn extrema superior de un tubo E
H

de llenada de seccidn prdxima gue atraviesa un recinto estan
co y que contiene el matal liquiéo, y cuya porciéﬁ extrama
inferior se sumerge en este metal, siendo conducido el metal
a.la impresidn por accidn sobre la superficie libra delrme-'
tal:contenide an 2l recinto de una presidn de gas superior
dclalpresifniatmésférica. 5e entiende for "impresidn" una,
cavidad:de moldeoe que presenta la forwa'de una piezé a mol-
dear, .y pari "atafque" un conducto de alimentacidn de esta
impresidn, «» I’

En-la técnica conocida el - ata:ne principal
condrice'directarente g la imnresion, y con vistas a ;écuperar

en forma Ifquida el metal contenido an el tubo de 1llagada

y en el ataqnue princinal, se aisla lacavidad'de mo ldao, deédﬁ
abcmdmenbozmtsmb'qua estd llenada, por-wedia de un dbtdradoré
psi ipuds ~sg ‘onade aflojar la presidn desds el monentd mismo :
mtre 'la dhturacidnha sido efectiada, libédrar rapidarente la

gorcidn' extfema del tubo .de llsgada y presantar inmediata-

mente ‘sdbtre dsta um nueve molde a llenar,

- 3

Anaem ., .l - Tal tecnica praesenta sl inconveniante.de
necesitar,:-por una narte, un dispositive de obturacidn 'y,

por o‘ra, al -menos una mazarota importaﬁte de alimentacion de
la cavidad de moldeo qﬁa se sncusntra ais]hdé‘y‘alejada; g. 1’

crisol de tolada; por tanto alinjue sa recupsre en forma li-
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aislamiento de la cavidad de moldeo, el rendimiento metal;
nque es igual, a la relacidn del peso de las piezas obtenida§
al peso total de metal sdlido utilizado, es fusrtsmente dis-

minnido en razdn del macerotaje indispensable para la salud

deg las piezas.

La invencidn tiene principalmente como FiJ
nalidad suprimir de forma simple y scondmica todo macerotaje!
y todo dispositivo de obturacidn,

A a@ste efecto, tienspor objeto un procedi-
miento del tipo indicado, que se caracteriza porgue se alimen
ta la impresién a partir del atarue principal por mediacidn
de al menos un ataque secundario de ssccion muy inferior a

la seccion del atanque prinecipal, se mantisns la presion de

gashasta que el o los atanues secindarios hayan solidirigado

y despues se lleva la presidn de ga a la presidn atmosféricaﬁ

as{ pués, el macerotajes es sunrimidao,
siendo el atajue principal el qus sirve de reserva de mstal j
y siendo é1 o cada atanue secundario, una vez solidificado E
el gie sirve de obturader nara aislar la impresion, Como la ;
seccion o secciones de atanue secundario as muy pequefa, -su E
solidificacidn se prodnce antoncas cuando al metal conbenidné
en el atays princij.al estd todavia précticaﬁehte en su to- ;
talidad en forma 1lf{qnida, lo qus permite recuperar totalmant%
este ltimo en sl rscinto cuando se afloja la presidn de gas; -
Ademis, sl metal sn exceso es unicamente el contenido en’ '
6l o los ataues sacundarios, lo que assgura un rendimianto
metal muy alavado,.

s8 compruasba que s8 mejora al mismo- tiempo

13 salud ds las pimzas, ya qus inclusn si la impresidn tiens!
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una forma §0mpleja, el metal as empujado par 1la presién haci%
todos los rincones de ésta. !
£n una forma de realizacidn preferida de

! .

puesta en practica de sste procedimiento antes da.unir el
ataque principal al tubo de llaegada, se aplica un splucido
nastoso refractario y termeoendurecedor sobrs sl contorno de
la base del atague principal destinado a cooperar con 1arpor-

cidén extrema superior dal tubo de llegada. La unidn entre el

ataque principal del molde y el tubo de liegéda es as{ rea-

iizada de forma muy simple vy asegura una estanquidad perfec=~ '
ta durante todo el tiempo del mantenimientd de la presidn de
gas, incluso si sl msetal colado estd a un elsvado punto ds
fusidn., v

Como variante, se pusde igualmente apl{car

sn 8l mismo lugar, con las mismas ventajas, una junta aniilar

compuesta por un alma constituida por un material resistents

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

lacido pastoso refractario y tsrmosendurecerdor.

La invencidn tiense igualmente como finali=

dad una instalacidn de colada para la puesta en practica del

procedimiento tal como se ha d:finide mas arriba. Esta ins-

|

talacion, del tipo nue comprende un tubo de llegada abisrto :

hacia la parte supsrior y gue atraviesa una pared de -un re- |
i

cinto sstanco y unido a una fuente de gas a presidn, y al. ,
i
H

menos un molde de arena en el que estdn agenciados al menos

|

una impresidn y un ataque principal de seccidn nréxima de lé
del tubo de llegada, se comu~ica con la imprapidn y presenta
nna aburtura inferior nue pueda adaptarse a la por&iéﬁ extre{
ma suparior del “ubo de legada, ss caracteriza porqie el mo-.'l.'-'E

de es ciego y porrque 2l atanque principal se une a la o a cada
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impresidn por al menos un ata“ue secundario de ssccidn muy
inferior a la del ata wue principal.

Otras caracte%isticas y ventajas de la
invencidn se pondran de manifiesto a continuacion con el trans
ciurso de la descripeidn que sigue dada a t{tulo ds ejemplo
no limitativo y con referencia a los dibujos anexos, en los
ques

La figura 1 reprssenta esquematicarmente,
en seccion vertical, wna instalacion de colada conforme a la
invancian,

La figura ? es una vista en perspectiva
de una junta utilizada en assta instnlacion,

La fianra 3 Bs una vista en seccidn ds la
junta de 1la Figura 2,

La figura 4 es un diagrama de tiempos
itil para la comprensidon de la invencidn,

La figura S muestra'esquamétibamewta, en
seccidn seqgiin la linea 5-5 de la figura £, otro molde que

puade ser ntilizado en la instalacion de la figura 1.

La firnura 6 8s una vista de este molde to-

mada en seccidn sequn la linea 6-6 de la fiaura &, j
i
La instalacidn presentada en la fiqura 1 ;

comprende un rpcinto 1 que forma un crisol o reSerua de matal
linuido ;. un bastidor 3 de soporte de molde y un molde de

arena 4, Se aplica a la colada a baja presidn de fundipién '
(Fiundicidén gris o fundicidn de grafito esfsroidal) en el moli

de 4,

' El crisol 1, fijo, comprende una tara su-

perior 5 fijada de forma estanca en sus paredes lateralss y

blogueada por medios apropiados (ﬁo rapresentados). Una tobe«
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ra ds colada 6‘atraviesa itn orificio 7 agenciado en la tapa !
5. Esta tobera 6 comprende una parte inferior tubular 8 cuyo
didmetro exterior corresponde al didmstro del ori%iciu 7y
tina partse superior 9 , de forma general trococdnica que se

apoya de farma estanca sobre la perifédria del orificioc 7 por

su hase mavor plsna 10. Una empanquetadura de sstanguidad 11 !

constituida por 1in cordon de amianto sealoja en una garganta!
agencizda en la base 10 de la tobsra., La tobera 6 es atra-
vesada por un conducto o tubo de llegada 12 ds material re-
fractario que se sumerge en la fundicidn hasta carca del fon-
do del crisol 1l; 1la parte superior del conducto 12 desembocs
en el centro de la tobara 6, a la altura de la cara superior
plana de ésta. ' ;

El crisol 1 se tine a una fuente 13 de :1as
a presidn por un conducto 14, efactuidndose la puesta en co-

municacidn del crisol 1 con la fuente ds praesidn 13 o con la

atmdsfera, por un dispositivo apropiado 15 exterior al criscl

Un mandmetro 16 permite vigilar la presion qur reina en le,
interior del crisol dura~te la colada. : , E
El bastidor 3 caomprende postes 17 provis-'!
tos en su base de ruedas 18 llevadas por dos c¢arrilas 19, -
Los postes 17 spﬁ reunidos en su porcidn
extrema superior por un techo 20 que ileva un gato él dirigi{
do hacia abajo y cuyo vistago de pistdn 22 llsva articulada

en su porcidn extrema inferior, una placa de apoyo 23.

Ltos postes 17 llevan igualmente cada uno
un collarin 24 sobre el cual ses anoya un muellshelicoidal 25.
Una placa de sororte 26 horizontal pusde deslizar vertical- |

mente a lo largo ds una parta de los postes 17 situada por

- .

encima de los collarines 24; esta placa 26 estd apoyada -de
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gada 12, E£sti abierto en su hasse que presenta un alojaminnte

forma constante en 1a porcidn extrema suoerior de lo: mu2ll .8

. |
25 y es solicitada por estos hacia arriba, Cuando no se
aplica hacia absjo presidn alguna sn 1la placa 26, dsta se

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

tobera 6. Una abertura cirenlar 27, de didmetra suficiente

para dejar pasar la tobera 6, estd prevista en la placa 26, '

£1 molde 4 85 un molde macizo ds arana i
rralizado en dos mitadoes cuyo plane de, junta, vertical, as g
el plano de la fiqural. Este molde as ciego y comprende un
atague o entrada principal 28 ylchaéro impres%ones ?9 unidas
cada nna al ataqgue princinal poé otro ataque d éntrada s8-
cundario 30,

El ataque principal 28 es vertical v de

seccidn circular aproximadamante iqual a la rel tubo de 1lla-

288 gue tiene wuna forma abocardada troncocdnica con jnaada

de la de la tobera 6. Se extiends hasta una cierta di-tancia

de la cara de extremo sunerior del molds,
; Los ctiatro atanques secundarios 30 son g

narnialos dos ahdus 8 inualmente inclinados hacia abajo a paé-
tir del ataque principal 28, Su seccion es cilindrica o rec-E
tAngular y muy inferior . la dal atanue principal. La detér-i
minacién de estas secciones seri explicada mis tarde. !

Una junta de estannuidad 31, representadai

a gran esc~la en las figuras 2 y 3, completa la 1nstalaci6n.i

Comprande un alma 32 jun tiens tna forma anular plana yrconaJ
tituida ventajos mente de tsla o de éarton da amianto que i

presenta 1na abertura contral 33 de diimetro aproximadnmanta%
) ' |

i

ignal al del ataque princinal ?A, Fste alma 37 estd recubiare

ta en sns dos caras de un enlucido nastose 34 refractariog y
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termoendurecéddr. £ste enlucido asta campuesto por una mezcli
de una pasta réfractaria, tal como alﬁmina, siiica, amianto
o circonio, y por un aqlntinanté tal como silicato de sosa,
silicato de potasa o bentonita, por ejemplo al 95% dé allimina
y 59 de silicatn de sosa, '

) ancionamiento Ha la inﬁtalaqtﬁn as
8l siguiente: el armazon3 esti alejado del crisecl 1 y par
tanto la jiunta 31 estd aplicada en el fondn del alojamisntao
28? del molde 4 y se =2dhiere 2all{ an razdn a la composicidn
del enlucido 34 que le confiere una ciarta plasticidad, E1
molde 4 estd colocado sobre la placa 26 y centrado en la aber
tura 27 de ésta, daspuds el bastidor 3 as llevado sobré los
-railes 19 por encima del crisol de fundicidn lfquida'de'i
modo que, la tohara 6 se encunentre enfrente del alojamienta
282 del molde, El gato 21 es entonces puaéh extaﬁsi&awente
de Forma a descendér, par mediacidn de la placa 23, el molde

4 y su soporte 26 sn contra de la fusrza de los muallss 25.

f£ata operaciqn oprim2 la junta 31 entre-el fondo del aloja-
miento 28% y 1a tobsra 6. La Junta 31 es aplastada merced a

sit plasticidad, y 8l snlucirlo pastoso 34 forma una caorona

alrededor de la unidn del tubo 1? de llegada de la fundicidn

y del ataque 28 del molde, La junta aplastada se saca y 88

endureca bijo. la aceidn del calor desprendido pof la toberg é
6, tobera gue esta cinstantemente a temperatura alevada por
condiceidn a lo largo del tubo 12y por el paso raepsti-o de
la fundicidn durante cada llenado ds un molde. EStas do's

fases, aplastamisnton y endurecimiento de la empaqustadira f
son de una duracidn muy corta, del orden dsl sagundo, l

El crispl 1 es a.continuacién unida a la

"uente de presidn 13 por manipulacidn dei dispositive 15. La



10.

15,

20.

25,

30,

-g-

presidn qua actua sobre la superficie libre de la fundicidn
hace subir a dsta por el tnbo 12, La empanuetadura endureci-
da asagura entonces una estanguidad perfecta. La fundieidn
llena el ataque principal 28 dal molde, los ataques secunda=-
rios 30 y las impresiones 29, La presidn ss mantenida duran-
te un tiemoo determinado en funcidn de las dimensiones y de
las formas de las piezas a obtensr, El ataaue 28 cuﬁple,
durante este tiempo, la misidn de ressrva o de mazarota apor-
tandn a las impresianes la fundicidn ifquida suplementaria
destinada a compensar las contracciones. Después los atanues
sacundarios 30 se solidifican, la presidn de gas ss llevada 1
a la presidn atmosférica en el crisol 1, por manipulacidn
del dispesitivo 1%, y la fundicion lfgnida gue se esncurntra
en el atagqua 28 y en el tubo 12 descisnde de nusvo en el

erisnol 1 svacuando estos dos conductos.

L.a accidn del gato 21 es sntonces supri-

.
* L

midag el conjunfo molde-soporte 2h es separadn de ls tobera
6 bajo la accidn de los muelles 25, y el conjunto del bastida
3 es alejado horizontalmente del crisol sobre los carriles

19. \

La tohara 6 es compacta y presenta una

superficis lisa, astanan campuesta por ajemplo de mnlita y
de acsro, mientras que el molde de arena tiene una asttucturﬁ
granulosa; la adherencia de la junta 31 es por tanto mayor

en 8l molde que &n la tobera, lo que permite durante la se-
paracion de estas dos piezas, ratirar el molde con la junta
enduraecida all{ adherente., La tobera 6 sea encuentra.asf di~
rectamente presta para recibir un nueun molde para 1n nuevo

ciclo de operaciones,

Como variante, puede conformarse con andul
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recer el fondo del alojamiento 282 del molda, antes de llevat
este dltimo por encima del crisol 1, con una capa dal enluci+-
do 34, sin hacer intervenir el alma 32 de amiaﬁto. ‘ '5

Para que la colada as{ descrita se efectué

convenientsmente, es preciso que se cumplan un cierto numero

de condiciones:

- a) Los ataques sscindarios 30 no deben
solificarss anlas ds gue se ests segnéo de que las impresic-
nas 29 han recibido suficientamente metal, hahida euenta de
la contraccidn debida a la refrigeracidn de la deformacidn
del molda debids a la presién y de la dilatacién de este mol
de debida a la temperatura,para producir piez;s sanas.

b) Los ataques 30 deben sin embargo sp;a—
dificarse lo més deprisa posible, habida cusnta de la obsaf-

vacion anterior, para aportar la duracidn del ciclo de moldeo.

c) Cunando los atanues 30 son solidificados,

la fundicidén contenida en gl ataque principal 28 debe toda- :
via estar en su casi totalidad en estado liquido, para pddar?
ser recuperada totalments en el crisel 1 cuando se afloja :
la presion. , ¢

Ne estas consideraciones se deduce la-FAr-
ma des dimensionado de los ataques, que va a ser explicada con
roferencia a la figura 4,

Los datos de base son: el tipo dal molde

y de la arsna utilizada para este molde; el matal colado;

la temperatura del metal en el momento de la colada; la pre-
sién del gas utilizado; la forma y las dimensiones de la pis=.
za coiada (para simplificar, se razonar4 en el caso de yna i

impresidn unica y de un ataguas secundario unica),

Experimentalments se determina, de forma
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aproximada, por medioc de ahacos, ciirvasg, cuadrgs, atc..;,
el tiempo T de solidificacidn e 1la piaza en s parts mds
maciza, as{ como el tiempo mfnimo t durante el cral es precgi-
8o alimentar la impresidn de matal 1{quido para qué la piezar
obtenida seé sana. Se tiene, hien sntendido, t<. T,

Segiin la condicidn a) anterior, se debe
tener, si T2 designa el tiumpo de solidificacidn del ataque
secundario, Ta>.t. Sin embhargo, segdin la condicidn b), T2 de-

' »
secciéin da la sefcién del ataque secundario, pbr ejemplo ci-
lindrica o ractangular, se deducen asf{ las dimensiones de
aste ataquae,

Dado que desde el momento mismo qua nl
atanue secnndariorha solidificédm la imprasidn es aislada y
que una prolongacidn del tiempo t° de mantenimiento de 1la pre-
sidn de gas no servirfa més que para alargar inuntilmente el

ciclo de moldeo, se elige t° ligeramente superior a T2,

No gueda ya mas nues dimensionar gl atague
principal de modo que su tiempo de solidificacion TA saa mny ;
superior a t'.Todos los resultades anterioraes aestan reunidos !
en la figura 4, j

Un hecho secun 'ario de tsner an considera-
cidn 8s el svitar gue la cventual aspirucidn del nicleg to=
davfa parcialmente l{quido de las ataguas socundaring, - alean- ,
ze la pieza cuando se afloja la presidn. Estnas riasnos qa
siiccidn son reducidas poar una narte, por la inclinacidn hacia

'
abajo de los ata ues sacundarios, y por otra, por un control i

de la velocidai de descensc en presidn,
Los eiemplos siquientes muestran los resul=

tados obtenidos comn un tubo de llegada de un dismetro interno
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dician de qrafito esferoidslcolada a 13509C en la misma arena
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de 45 mm y de un diimetro externo de 70 mm.
EJEMPLO 1: Horquilla de embraijue de fuhdicidn gris colada a
13009C en arena ligada a la resina furanica.

-~ T = 40 s

- t°= 15 s ] 7 ' w
-~ Descenso de presidn de 0,7 a 0 bares (pré
sidn relativa) en 15 s
- Un solo ataque secnndario rectingnlar de
10 mm x 6 mm .
EJEMPLO 2: Culata de motor de cuatro cilindros en UV ds fundi-
cidn gris colada a 13009C en arena Croning ligada a l1a resina
fenolica.
- T =250 s
- t'= 30 8
-Descenso de presidn de 0,7 a 0 bares @an
16 s
- Cuatro ataques secundarios rectéhguiaras
de 15 mm x 9 mm,

£JEMPLD 3: Idéntica ninza que en sl sjamplo antérior, en fun=-

qus para el s jemplo anterior.

—T:SDS

- t%= 45 g o

Descenso de presidn de 0,7 a 0 barss en |

15 s,

Cuatrn ataques secundarios rscténgularas§
de 15 mm x 10 mm, 7 :

£1 molde 4° utilizado en los dos ultimos l
casos se representa en-las finuras S y 6: su plano ds Jjunta Pi

gs horizontal y contiens los ataques sscundarios SUb, que con-
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ducen a la base de la impresidn 29b y de un mismo lado de i
asta partiendo de un atanue principal unicoe 28b.

La instalacidn y el procedfmianto descri-
tos mds arriba presentan numerosas ventajas, y en particnlar:

‘Merced al mantenimiento de la oresidn,
cada impresion es perfectamente llenada y es alimentada de
metal mientras que la contraccidn debe ser compensada, lLas i
piezas ahtanidas son asi sanas, exentas de sopladufas y ne-
cesitan muy poco dasbarbado, y se puaeden realizar niezgs de
parades muy delgadas, poer ejemplo del orden de 3 mm de espe-
sor, y de formas complicadas,

£1 macerotajs ss suprimide, y toda la fundi-
cidn conten?da an 8l ataque principal es recuperada. El1 ren-
dimiento metal és por tanto excelents,

Merced a la utilizacién de la junta 31 o

unicamente de su enlucido, la tdcnica de colada a baja pre;. f
sidn puede ser v#lidamenta aplicada en ‘sl moldeo de metales

de elevado punto de fusidn en molde de arena y en particular
en 8l molde de fundicidn, aportando esta junta tina astanqui-
dad perfecta en razén de su endurecimiento casi insténtanec. l

1

antes de la colada,

Merced a la concepcidn de la junta com-
t

puesta por un alma recubierta 'de un enlucido, ésta puede sari

colucada de antemano sobre moldes prestes para ser utilizadwsg

la colncncidn es rapida y facil puesto que la junta se mantia%
ne por simple adherencia del enducido en el alojamiento 28%
del molde. Lo mismo ocurra para la simple aplicacion del aen-

lucido en e; alo jamianto 289, i

Cirtando el enlucido es o:rimido entre el ;

I

alojamianﬁo 282 del molde y la tnb;ra 6, s reparte alradedor
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sentacidn inmediata de un nusvo molde svitando las operacio-

-14=

de la unidn vy pérmite racuperar asi los fallos dé paralslis-
mo y 13 rugosiiad de las superficies sn contsacto, debido

todeo allq eventitalments a una nota de fundicidn qus §uhs£5te
de ina colada anterior, lo gne da una gran sequridad de co-

lada.

Merced a la diferencia de ds‘ada suhaffi—
cial entre sl alojamiento 282 del molde y la tobera 6, la
junta, al final de la colada, permanece adherente al molde

y es retirada al mismo tiempo que é1, lo que psrmite la pre-

nes de raspadura y de limpieza de la tobera 6.

Se comprueba un exceslante comportamiento
del material y tina economia de enrrgia; en efacto, préctica-
mente solo el metal gue constituye -las piezas se solidific;;
el resto de la fundicidn es recuperardo en forma lfquida y
no necasita mds ~ue nn recalantamiento de Fjusﬁe.

Se comnriuehbs ademds que merced a la invens
cion, &s posible colar los metalas "™ a baja temperatira®,
por ejemplo colar fundicidn gris entre 120092 y 1320§C‘o fun-

dicidn de grafito esferoidal entre 1250 y 1350¢9C.,

£l gas utilizado para alimentar el molde
puede ser un gas inarte tal como .- nitrdgeno, o mas simple-g
ments aire, pero el nitrogeno seri praferido para la fundi- é
cidn de prafito es*eroidal; en efecto, en este caso, la,desa%
paricidn de unaprorindad del maanaesio serd de ests mpdb‘dis-:
minuida., Se entiendm por desaparicion de una propisdad del !
magnesio una disminncion Ade su nrade (grade normal aprvx{ma-%
damente 0,030%) cuando la fundicidn ss lfquida, Este Fenémen%

de perdida de propiedad @s tantoc mds importants cuanto mds

@levada e8s la temperatura. £l hecho de poder colar "relativa
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mente’ frio" (entre 1250 y 13502C para la fundicidn de grafitg
esferoidal) perrite por tanto disminuir estos-fanomenos de
perdida de p;opiaﬁades. Por otro lado, este fendmeno de per-
dida de propiedad estd ligado a la presesncia de ox{geno; es
por tanto disminuido todavfa por utilizacidn ds un gas iner-
te tal como nitrdgeno y por sl mantenimiento de la superffci%
libre de la fundicidn en atmdsfera confinada, lo fue as sl cé-
so pussto que durante la colada, el;crisol es cerrado y no
unido a la atmdsfera y porque se deéliia en molde ciego,

Debe hacerse notar que la invencidn dabe
extenderse a otros metales de elevado punto de fusidn diferen~
tes de la fundicidn, en particular el acerg. ‘

. NOTA

Descrita suficientemente ls naturaleza
del invento as{ como la manera da realizaflo en la prAictieca,
debe hacerse constar gue las disposiciones anteriormente in- |

dicadas son susceptibles de modificacionss de dstalls, en

cuanto no alteren su principio fundamental, También se hace :
coéstar que el invento se refiere a una aolicitﬁd de Patente:
presentada en Francia con n?2 7442 713 y fecha de 24 de dicieg
bre de 1.974, acogisndose por lo tanto a los beneficios que

conceden los Convenios Internacionales en vigor, siendo lo

que constituye la esencia del referido invento y por lo quae
gse solicita Patente de Invencidn por20 afos en Easpafia, sobreﬂ

!
PROCEDIMIENTO £ INSTALACION OF COLADA 4 BAJA.PRESION EN MOLDE:

i

DE ARENA, caracterizindose por lo siguiante:
l.~Procedimiento e instalacidn de colada
a baja presidn en molda de arena, en particular da un metal

de elevado punto de fusidn, procedimiento segqgtin al cual se

alimenta una impresidn del molda por madiacidn de un ataque
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principal prevists en el molde, que se une a la porcion ex=—
trema superior de un tuoo de llegada de seccidn prdxima que
atraviesa un recinto estanco y que conticne sl metal lfquido,
y cuya porcidn extrema inferior sa sumerge en aste metai,
siendo llevado el metal a la impresidn por accidn sobre la -
superéicie libre del metal contenido en el recinto, de una
presidn de gas superior a la presidn atmosfériéa; el procedi}
miento caracterizado porgue se alimenta 1la impresidn. a partirn
del atanue principal por mediacidn des al menos un atanque se-
cundario da seccidn muy inferior a la seccidn del ataque
principal, se mantiens la presidn de gas hasthus el o los
ataques secundarios estén solidificados y dispués % lleva
la presion de gas a la presidn atmosférica. _
-

2,~ Procedimiento sequn la reivindicaciﬁn
l,caracterizado porqus antas de uﬁir el ataque principal al
tubo de llegada, se aplica un enlucido pastoso refractarié
y termoendurecedor sobre el caontorno de la base ael ataqqe
principal destinado a cooperar con la porcidn extrama supe~
rior dal tubo de llsgada.

3.~ Procedimiernto seqiin 1la reivindicacién;
l, caracterizado pornue antes de unir el ataque principal al’

tubo de llsga, ss aplica sobre s8] contorno ds la base del

ataque principal destinado a cooperar con la porcion extrema

superior del tubo de llegada, una junta anular compnssta por ?
un alma constituida ds un material resistente a elevada tem-~
peratura y recubierta en sus dos caras de un aﬁlucido pastoso
refractario y termoendurecsdor. !

4,- Procedimianto segifin la reivindicacidn

3y caracterizado poroue se utiliza una Junta cuyo alma es 'ds

amianto,
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5,~ Procediaiento segiin una de las reivindi#

caciones 2 a 4, caracterizado porqua se utiliza un enlucide

constitui'o por ina mezcla de nna pasta rafractaria y de un .
]
!

aglutinante,

6.- Procedimiento seg’in la reivindicacidn

5, caractsrizado porque se utiliza una pasta refractaria cons

tituida de aldmina, silice, amianto o circonio.
7.-7Frocedimiento seqgin nuna de las reivin-

dicaciones § y 6, caracterizado porque se ntiliza un agluti-

nante constituide de silicato de sosa, silicato de potasa

o bentonita.

B.~ Procedimiento seqiin una de las relvine-
dicaciones 1 a 7, caracterizado porque s8 utiliza como gas,
airse,

9.~ Procedimianto sequn und de las raivindi-
caciones 1 a 7, caractarizado parque se ntiliza como gas, un

gas inerte, tal como nitrogeno.

1c.- Instalacidn para la realizacidn del ]
procedimiento sagiin las reivindicaciocnes 1 a 9, del tipo qua !
comprenda un tubo de llegada abierto hacia la paite suparior :
y que atraviesa una pared de unrecinto estanco y unido a una f
fuente de gas a nresion, y al menos un molde de arena en el E_
que estan agenciados al menos una impresion y un ataque prin-g
cipai, de seccion préxima de la del tubo de llegada, nua comu%
nica con la inpresidn y prasenta una abertura inferior que g
puedas adaptarse a la porcidn extrama suparior del tubo de llul
nada, caracterizada porque sl molde es cieqgo y porque el ata-
gue principal se tine a )a o a cada impresidn por al menos un

ataque secundario de seccidn muy inferior a la del ataqué

principal.
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11.- Instalacién seqdn la reivindicacidn
10, caracterizada porque el molde comprende un ataque prin- i

cipal y varias impresiones unidas cada una a un punto del
: : 4

ataque principal por un ataque secundario,

1

12.- Instalacién segdn ‘la reivindicacidn - |-

10, caracterizada porqus 8l molde comprends un ataque prin-

cipal, una impresidn y varios ataques sscundarios que unen

8l ataque principal a esta impresidn,

13.~ Instalscidn segtin una de las reivin- |
dicacibnes 11 y 12, caractsrizada porque todog los{étaquas
secundarios estdn situados en un planoc de junta del moldg;

l4,~ Instalacidn seqin una de las féivih?
dicaciones 11 a 13, caracterizada porque elmolde dascansa j
sobre un soporte mdvil verticalments en translacidn en un.baé-
tidor bajo la accidn de un gato que actua en contra de 6rgaﬁ
nos elisticos que tienden a separar el molde de la tobera

de colada.

15.- Instalacién seglin una aa iés reiv;ndi
caciones 10 a 14, caracterizada porgus comprendé una junta' ;
anular destinada a aplicarse sobrs el contorno de la base :
del'ataque principal del molds, destinada a cooperar con la
porcidn extrama superior del tuho de llegada y compuesta por- !
un alma constituida de un material resistente a elsvada’ tem- i
peratura y recubierta en sus dos caras, de un enlucido paeto-;
so refractario y termeendurecedor., ' l

16.- Instalacidn segin una de las reivine §
dicaciones 10 a 15, caracterizada porrnue la base desl ataque A
principal del molde y la ﬁorcidn extrama sdperior_del thbo'de§
llegada presentan formas hembra y macho, .preferentaments tron-i

cocdnicas complementarias.
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17.- Procedimiento & instalacidn de colad
a baja presidén en molde de arena, tal y comd queda siustan-

cialmente descrito en la praesente Memoria e ilustrado én los

. adjuntos dibujos.

Esta Memoria consta de diecinuevs ho jas
escritas a maquina por una sola cara. 23 DIC, 975

. Madrid,
PONT A fOUSSON S.A.
J. GOMEZ ACEBS Y KMUDE)

S

»: p. Flrmado: L. an.F.m‘n‘“/
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