
MtNtSTERtO DE [NDUSTRtA
REGISTRO OE LA PROPIEOAO INOUSTRIAt.

ESPAÑA

e  Es

44 48 65
<3
o

@  Al

PATENTE DE tNVENC!ON

UTILICESE COMO PRIMERA PAGINA DE LA MEMORIA



*" a -

¡5'+**

10

15—

20.-

25.-

30.-

Esto invento se- —efiere a un KÓtodo y un aparato 
pata fundir so talos a presión, con paca í̂ rasión.

3̂3. un aparato de esto tipo, el natal fundido os en 
pajado Mola arriba a través de un tubo ascendente, cuyo ex­
tremo inferior se halla por debajo del nivel de are tal fundi­
do del baSa o del homo de crisol, y que tiene una apertura 
en el extremo superior, conectado a la válvula de admisión.

setal fundido se eleva aplicando gas- presión en la super­
ficie del metal fundido en el horitá? el metal fundido suba - 
por al tubo'ascendente hasta la matriz, donde se solidifica, 
la presión del gas se "aduce entonces permitiendo que el ex­
ceso do motil fundido vuelva a caer por el tubo ascendente, 
hasta el baSe n horno de c-isol, t-ag lo cual so abre la ma­
triz para retinar la plega fundida.

El empico de una sobrcpmsión en dos fases es rn̂y 
conocido y tiene la ventaja de que se emplea una alta presión 
en la primera, fase para elevar el metal fundido desde el he­
no hacia la parte superior del. tubo ascendente y una baja —  
presión en la secunda fase, para permitir que Incavidad do - 
la matriz se lleno Ion tasan te, evitando la absorción de aire 
en la mat-ís y en consecuencia la mala calidad de la fundi­
ción, que puede p-odnoi-se sí el caudal do gas es demasiado 
elevado.

La reducción de la presión en la segunda fase se - 
obtiene generalmente iRse-tando una válvula reguladora, de pa 
se en el circuito.

Cuando la contrapresión do la válvula reguladora - 
aumenta al llenarse la navidad de la matriz, el caudal de —  
gas disminuyo con el consiguiente aumento de tiempo del ci­
clo áe fundición. Pe- otm parte, debido a esta digainuciÓn



del caudal da gae, as necesario suministrar un oxease da 
caudal al comience de le seguada face da llenado, a fía de* 
obtener un caudal apropiado al final de dicha fase#

Cuanto mayo-" es el caudal inicial, mayor os el — * 
riesgo de turbulencia del metal.

El ingente se propone evitar las desventajas an—  
tes mono íomdas, proporcionando una presión de compensación 
en la segunda fase, oon objeto de mantener un caudal do gas 
substanclalmento constante durante el llenado do lA aatrla 
y la solidificación do la píc^a fundida.

Dicho invento consiste en un método de ba ja pre­
sión para matrizar, en el que el metal fundido os. empujado 
hacia arriba, hacia la matriz, a través do un tubo ascendente 
que se alimenta con el metal fundido per medio do gas a —  
presión aplicada a la superficie dol metal que cumplo un *—  
circuito de sobrepresión da dos fases, la primera operando 
a mayor presión que la segunda, para elevar rápidamente el 
metal fondí n  del nivel do metal del horno, do hecho hasta 
el extremo superior del tubo ascendente y la segunda, para 
llenar la cavidad de la matriz por completo y saantaner la 
presión mientras la piona fundida se enfria y se contrae, - 
de modo que el caudal de gae a presión de la segunda fase — 
ce mantiene subatancialneato concento por medio de un con-- ' i.;.?.
trol de caudal por presión compensada, mientras la contra­
presión aumenta durante el llenado de la matri% y la solidé 
. ficación de la píe^ fundí' :a.

^ R1 invento temblón comprendo un aparato pora matri 
car a baja presió#, que comprendo un homo pom metal fundí 
do, un tubo ascendente, uno do cuyos extremos so alimenta -* 
en el homo, por debajo dsl nivel del Ret&l fundido y el —



4

5.-

10.-

15. —

2 0 . -

2$.

30̂ -

otro está, conectado a la matríg, y un circuito do sabrgpre— 
s M n  do dos fases? paro, aplicar gas a presida en la aupar- 
fióle del metal fundido que esté en el horno? y forjarla & 
subir por el tubo ascendente; la primera fase opera a mayor 
presida que la segunda? para elevar rápidamente el metal —  
fundido del nivel del metal del homo* de Moho hasta el ex 
treno superior del tubo aaoendente y la segunda llena la ca 
vidaá de la aatría y san tiene,,1a presión durante la eolidi— 
ficacián do la píe%a fundida. la'segunda fase del circuito 
de sobropresién incluye una válvula reguladora de paso y —  
una válvula do coat-ol de caudal Re presión compensada* que 
¿omite que el caudal de presión de gas se mantenga sabgtagi 
cialmantc constante, aientrae la contrapresión ausenta du­
rante el llenado y la solidificación de la pia%a*

En virtud del método y del aparáte inventados* el 
caudal do gas dentro del homo, durante la primera fase* es 
controlado independientemente ̂  en consecuencia el nivel de 
metal puede ser elevado hasta. la parto superior del tubo es 
condente, nuy rápidamente y con una pérdida mínima, de tiem­
po y calor. Además, la rápida aobrepreoián durante la fase 
inicial, reduce la producción total del ciclo* Durante la — 
segunda, fase* el metal fundido entra en la matrígr con naa - 
velocidad subo taño ialmoate uniforme y el caudal do gas que 
entra en el horno se man tiene constante, empleando la válvu­
la de central do caudal de presión compensada,* cuando la —  
pregián baja a través de la válvula reguladora de paso* p m a  
justada* (con un simple válvula reguladora la velocidad del 
caudal decrece durante todo el tiempo nientms la co&tmpm 
alón nnaonts.).

A fin de que el invento pueda ser comprendido mejor
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se M e a  referencia al adjunto que Ilustra por ^edio do un — - 
diagrama y a título do ejemplo, un circuito do sob?*ap^eslán.

Si dibujo 1 presante un bâ ío u horno do crisol, 2 
un tubo ascendente, 3 uno do cuyos extremos penetra dentro - 
dol Remo 1, por debajo de la superficie 4 del as tal fundido 
y el otro extremo está conectado a la boca do entrada de la 
me tris 5* El metal fundido ea elevado Mota la nutrís apli­
cando gas a presida en la superficie 4 del setal del homo, 
a través de lao bocas de entrada do gas 6 y ? por medio do 
una aobropreaién en dos fases;, el no tal fundido asciendo p&r 
el tubo 3 Mata la matriz 3' donde el setal se solidifica*

la fase 1 del circuito consiste en una fuente de - 
gas a presión 8, una válvula reguladora de la presión del — - 
gas en un tanque do compresión te, con mi rlvol elevado (do- 
tomitKido), una válvula Bandada por aolenoido de 2 tiempos, 
11, -puede ser una válvula de regulación ajuctable, 12, y un 
interruptor accionado por presión 13*

la fase 2 del circuito comprende una fuente Jo gas 
presión 14, una válvula ajuatablc reguladora de lo presión y 
accionado per piloto, 15, que se ajusta a las condiciones do 
la fundición, un tanque, 16, una válvula de regulación sjus- 
tnble, 17, que actúa en conjunción oca Mac válvula de compon 
nación de la '^sjón, 18* Bcn válvula, 18, ea básicamente un 
roblador de presión nociendo por piloto, con una fl xión t  
elástica, superinpuesta en la preció# dol piloto, roaliaonta- 
da desdo la corriente latera^ de la válvula da regulación 17* 
Cuando la contrapresión del borne t aumenta, la válvula 18 - 
mantiene una diferencia do presión fija, correspondiente a — 
la elasticidad negativa, a través de la válvula de regulación 
17* Una válvula de diafragmo do 3 tiempos accionada a distan



oía por una válvula mandada por so leño ido de 3 tiempos* 20* 

conecta al horno 1 tanto al tanque 16 para la secunda fase 
de llenado como a la atmósfe-a para vaciar el itomo en el — 
n&aoro 21*

$..*< El circuito do sobrapmsián do dos fases opora de
este modot

ál comiendo do la sobre presión* se conectan ambas 
fases* las válvulas mandadas..por solenoído 11* fase 1 y 20 
(fase 2) son excitadas. la válvula 11 permito que el gas del 

10*- tanque 1Ó, conservado a gran prósióa, (por ejemplo %Q a 45
p.s.i.) entre el horno en el punto 6* directamente o a tra­
vés do la válvula de mgulaciÓn 12* si correspondo* SiaulM 
noai'aonte* la excitación de la válvula 20 hace que la válvu­
la, 19, de diafragma, cambio do manera de operar* Desde su 

15*— posición previa (como puede ve-so on el dibujo) en que va­
cia el homo* la válvula 19 conecta ahora el homo con el — 
depósito 16 a través de la válvula de regulación 17* y el — 
regulador compensador do presión, 18*

Cuando la presión del horno alcanza un valor equi 
20.- valento a la carga do metal fundido hasta Ó1 la parte supe­

rior del tubo ascendente 3, se acciona al interruptor de —  
presión 13, que entonces desacele-ra la válvula de solcncido 
11$ el depósito 10 ao desconecta dol horno y ds esc modo fi 
aalis& la fase 1.

25.- La fase 2 continua la operación* En esto ¡Atate, —
el metal fundido aoaieRüa. a cntrnr en la xaatria* La presión 
del gas entra en el homo por el tanqî c 16 solaaeatc, a tm 
vós de las válvulas 18, 17 y 19* El caudal de gas será aho­
ra más lento, con velocidad uniíome. si tanque 16 recibe —

' 30*- la presión dictada ^ r  las necesidades de la fundición* Es—
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ta presión será nucido menor que la presión de la fase it — 
por ejemplo# tanque 10, 5 n 10 p*s*i* La velocidad del cau­
dal so mantiene constante conservando la misma diferencia - 
da presión a través de la válvula de regulación 17# emplean 

$«** de la válvula de regulación de presión 18*
Cuando la presión del homo ausenta# se produce, 

un ausento do la contrapresión que tiende a reducir el cau­
dal a través de la válvula de regulación 17* Sin embargo# - 
la válvula 18 compensa cate situación# aumentando la presión 

10*—  en la válvula de entrada a la válvula de regulación, 17* Al
principio# la presión del heme debo ser gem, y la presión 
en la válvula Re entmda a la válvula de regulación 18 debe 
ser equivalente a la elasticidad de la válvula Id, que debo 
ser menor que la presión del depósito 16* La presión emeien 

15*- te del horno automáticamente aumenta el ajuste de la ó&lvula
18 por encima y por debajo del ajuste de elasticidad* Cose 
ese ajuste do la válvula 18 es constante# la diferencia de 
presión en la válvula so mantiene casi constante* El valor 
do la diferencia de presión carmeponderá al ajuste do —  

<20*-!* elasticidad* La compensación de presión, coró efectiva hasta 
que la presión en la válvula 18 alcance la presión del depó­
sito 16*

Sato" invento se adapta 'an particular ni uso con - 
máquinas de na tricar de baja presión#, qpe tienen un nivel - 

25*—  do compensación do metal descrito y pedido en nuestra soli­
citud pendiente*

3c hace la aclamación de que tanto al mátedo como 
al aparato reivindicado en esta patente#, fuman un todo no 
susceptible de funcionar po- separado# por lo que esta pateo 

je*—  te se acoge al Artículo 57# del vigente Estatuto sobre Pro-
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piedad Industrial#
La grasante solicitud, - que corresponde a la deposi 

tada en (Irán Bretaña, con fecha 4- de Febrera de 1.975, bajo 
el samara 4703/73, se acoge a los beneficios del artículo 5? 

$„** del vigente Estatuto sobre Propiedad Industrial*

^  T-Á ̂
$0 declara cosK) de propiedad y novedad para todo 

el te-n-ito^io os^Sol,el contení da de las siguientes!
....- & E I V 1 N B I e A C ''Y 0 N R a

181—  Método y aparato psm moldear metales cn.ma*—  
trig, a bajo, presida, en cuyo método el metal fundido es ^a- 
pujado hacia arriba, hacia ana aatrig* a trsvós de na taba —  
ascendente, aumentado con el setal fundido por presida de **- 
gas, aplicada, a la superficie del metal,. empleando' un circuí 

13,—- to de sobre presida de dos fases, la primara aparando a una —
elevada presida, de modo que la segunda eleva al metal fundi— 
do del nivel del metal del horno, substancialmente hasta el 
extremo superior del tubo ascendente y la segunda fase, age, 
raudo para llenar la cavidad de la matrig completamente, y — 

20..*. siantener la - presión mientras la pio^a fundida so enfría y se
contrae^ el volumen del caudal de la presión del gas de la — 
segunda-fase, se mantiene casi constante por medio de una pro 
sión compensada del control del flujo, mientras que la con— * 
trapresíáa aumenta durante el proceso de llenado de la saatvís- 

25.- y de solidificación de la plega fundida,
28,- Mtodo y aparato para moldear nótales en an— * 

tris, a baja presión, cuyo apo-ato de fundición a presión, ** 
segán reivindicación 1& que incluye un horno paya fundir no- 
talca, un tubo ascendente, uno do cuyos extremos depende del 

10.— horno, más abajo del nivel del metal fundido y el otro, está
conectado a la matriz; un circuito de sobrepresión de dos %



sea? paya aplicar- presión da gas a la superficie del metal - 
fundid en al horno y Hoyarlo hacia la na tris a travos del tu 
be ascendente* la primera ce opera a alta presión. do modo que 
la segunda rápidamente eleve oí metal fundido del nivel de me 

$*- tal del horno oubataaoialaento hasta el extremo, superior del
tubo ascendente, ha segunda fase opera llenando la cavidad do 
la matrls y manteniendo la presión durante la solidificación 
de la ple%a fundida* La segunda fase de sobreprosión incluye 
una válvula do estrangulación o de cuello y una válvula do - 

3C..- control del caudal do presión compensada, con lo cual el vo3u 
non del flujo do presión del gas se mantiene substanolalmonto 
constante mientras que la contrapresión msmenta durante el pro. 
coso de llenado de la matriz y do solidificación de la plega - 
fundida*

15.** 38+—  ISótodo y aparato para moldear metalas en aa—
trlg, a baja presión, en cuyo aparato, según reivindicación 
28, la primera fase del circuito de sobreprasión coa^endo - 
en serie, una válvula do regulación de la presión, un tanque 
do compresión, una válvula mandada per solcnoide de 2 tiem** 

26*- pos, y un interruptor mandado por presión*
48*- cátodo y aparato para moldear métalos en ¡aa- 

tri-g, a baja í̂ rosión, según reivindicación 38, cuyo aparato 
incluyo, Meá^..x$aa válvula de sstrangulumisntc njuctable 
entre la válvula mandada por adenoide do dos tiempos y el 

. 2$,— interruptor mandado por presión*
j' $8*— Nótodo y aparata para smldear metales oa s¡n-*

trig, a baja presión, según reivindicación 28, cuyo aparato, 
en la segunda fase del circuito de aahrepragióa comprendo en 
serie, una válvula ajastabla reguladora de la presión y aoeio 

30*-* nada por pilotô  un segundo tanque de compresión y una según-
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da válvula de estrangulación ainstable, que trabaje en con—" 
junción con una válvula de compensación de la presión* y non 
válvula de diafragma de 3 tiempos* accionada a distancia, ̂ cr 
una válvula áanciadaapor solenoide de 3 tiemposí esta válvula 

g.,-, da diafragma de 3 tiempos debe estar adaptada parn conectara
se con el homo* lo que implica un segundo tanque de compre­
sión para la segunda fase de llenado o para Henar de atmós­
feras y producir el vacio en, el homo.

"BBSMO Y APARATÓ'FAdA FALDEAR METALES ES %  

10.- TRIS* A BAJA CESION".
Todo ello conforme se Rescribe y reivindica, en la — 

presante memoria que consta dB DIEZ hojas* escritas a máquina, 
por una sola de sus caras y dibujos que la ilustran.

Madrid* 3 Re Febrero 1.976
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