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DESCRIPCION
Dispositivo de fundicién

La invencion se refiere a un dispositivo de fundicién de acuerdo con el preambulo de la reivindicacién 1 asi como a
un procedimiento para la ventilacion de dispositivos de fundicién de acuerdo con el preambulo de la reivindicacion
10.

Tanto durante la fundicién a presion como también durante la fundicién por inyecciéon deben evitarse las inclusiones
de aire en la pieza acabada para asegurar una alta calidad de las piezas acabadas. Para conseguir esto, debe
prestarse atencion no sélo a que se pueda escapar el aire presente en los espacios huecos del molde de fundicion,
sino también los gases que salen desde la masa fundida liquida.

Para que se puedan escapar en un dispositivo de fundicion los gases incluidos en el espacio hueco del molde de
fundicién, se conocen a partir del estado de la técnica disposiciones de ventilacion para dispositivos de fundicion,
que estan provistas con los llamados bloques de refrigeracion. En este caso, el bloque de refrigeracion respectivo,
dispuesto en el extremo de un canal de ventilacion conectado con la cavidad del molde debe posibilitar que se
puedan escapar los gases. Tan pronto como el material fundido liquido penetra en el bloque de refrigeracion, se
refrigera y se solidifica. Otra forma de disposiciones de ventilaciéon esta provista con dispositivos de valvula, que se
disponen en el canal de ventilacion. En principio, se conocen por si dos tipos diferentes de dispositivos de
ventilacién, poseyendo ambos tipos, respectivamente, una valvula de ventilacion con un érgano de cierre movil en
vaivén para cerrar el canal de ventilacion. Mientras que en el primer tipo el érgano de cierre se activa de forma
remota, el érgano de cierre en el segundo tipo esta en conexion operativa con un registrador de fuerza, que se activa
directamente por el material de fundiciéon que penetra desde la cavidad hasta el canal de ventilacién, aprovechando
su energia cinética.

Se conoce a partir del documento EP 0 612 573 una instalacion de valvula para la ventilacién de moldes de fundicién
a presion, que esta provista con un canal de ventilacion, una valvula de ventilacién dispuesta en el canal de
ventilacion y un dispositivo de activacion para cerrar una valvula de ventilacion. El dispositivo de activacion presenta
un registrador de fuerza, que puede ser impulsado a través del material fundido que avanza desde la cavidad hasta
el canal de ventilacion y esta en conexidon operativa mecanica con la pieza de cierre movil de la valvula de
ventilacion. En este caso, el registrador de fuerza esta configurado como érgano de impacto, cuya carrera de trabajo
esta limitada a una fraccién del trayecto de cierre que debe ser recorrido por la pieza de cierre movil de la valvula de
ventilacién. Por lo demas, la pieza de cierre de la valvula de ventilacién es movil mas alla de la carrera de trabajo del
registrador de fuerza en la marcha libre y el dispositivo de activacion presenta un érgano de transmision de fuerza
‘para la transmisién del impulso de impacto desde el registrador de fuerza sobre la pieza de cierre mévil de la
valvula de ventilacion.

Para elevar la productividad, han sido desarrollados dispositivo de fundicién, que estan provistos con una camara de
fundicién, cuya salida se puede cerrar, al menos parcialmente, por medio de un érgano de cierre. Una ventaja de
tales dispositivos de fundicién consiste en que con ello se pueden acortar los tiempos del ciclo, puesto que la
ventilaciéon de la camara de fundicion se puede realizar ya antes del cierre del molde de fundicién o simultaneamente
con el cierre del molde de fundicidon. Con la reduccion del tiempo del ciclo se eleva, sin embargo, el peligro de
inclusiones de aire.

Se conoce a partir del documento DE 199 14 830 A1 un dispositivo de fundicion provisto con un érgano de cierre.
Esta comprende una primera mitad fija del molde y una segunda mitad mévil del molde. Las dos mitades del molde
delimitan entre si la cavidad del molde que debe llenarse con colada de metal. La mitad fija del molde esta provista
con una camara de fundicién y con un piston de fundicion guiado en ella. La camara de fundicién presenta en el lado
de entrada un orificio de dosificacion. La salida de la camara de fundicién esta conectada a través de un canal de
vertido con la cavidad del molde. En la zona de la salida de la camara de fundicién esta dispuesta una valvula
inclinada, que esta conectada a través de un vastago de piston con una hidraulica. Por medio de esta valvula se
puede cerrar la salida de la camara de fundicion. Desde la cavidad del molde parte un canal de ventilacion, estando
conectado este Ultimo con una instalacion para la supresion de la presion negativa asi como con una valvula de
bloqueo de vacio. Durante el proceso de fundicion se evacua en primer lugar la cavidad del molde y el canal de
vertido a través de la valvula de bloqueo. A continuacién se llena la colada de metal en la camara de fundicién. Una
vez realizada la dosificacién del metal, el piston de fundicién penetra a través del orificio de dosificacion en la
camara de fundicién hasta que ésta esta llena con la colada de metal. Solamente cuando la camara de fundicién
esta llena al 100 % con colada de metal, se abre la valvula, de manera que el metal liquido puede penetrar a través
del canal de vertido en la cavidad del molde.

Se conoce a partir del documento EP 0 790 090 A2 una maquina de fundicién a presién con vacio, que esta provista
con un molde de fundicién. EI molde de fundicién esta constituido por una mitad fija del molde y por una mitad mévil
del molde. Entre las dos mitades del molde se encuentra la cavidad del molde. Junto a una camara de fundicion
provista con un pistdon de fundicion esta dispuesta en la mitad fija del molde una instalacién de estanqueidad, que
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rodea la cavidad del molde. A través de un tubo de aspiracion que desemboca en la camara de fundiciéon se puede
aspirar la colada de metal desde un horno de mantenimiento del calor. Desde la cavidad del molde conduce a tal fin
un canal de aspiracién vertical hacia arriba. En el extremo superior de este canal de aspiracién esta dispuesta una
valvula de vacio, que esta conectada a través de un conducto de conexidon de vacio con una instalacién de
evacuacion. Durante el cierre de las dos mitades del molde se desplaza el pistdon de fundicién a una posicion media,
de manera que la cavidad del molde esta cerrada frente al horno de mantenimiento del calor y no puede retornar a
presién ningun gas desde la cavidad del molde hasta la colada. La salida de la camara de fundicién desemboca a
través de un ensanchamiento directamente en la cavidad del molde.

Un inconveniente esencial de este molde de fundicién a presién consiste en que las dos mitades del molde deben
cerrarse forzosamente totalmente antes del llenado de la camara de fundicién, puesto que de lo contrario la colada
de metal que sale desde la camara de fundicidon dafaria la disposicion de junta de estanqueidad.

Se deduce a partir del documento JP 62 278 012 un molde de fundicién a vacio con dos mitades del molde
colocados superpuestos verticalmente. Entre las dos mitades del molde se encuentra la cavidad, que se puede
llenar a través de un tubo de llenado desde arriba. La mitad superior del molde provista con un anillo de
estanqueidad que rodea la cavidad asi como con un canal de aspiraciéon. El canal de aspiracion desemboca
radialmente dentro del 6rgano de estanqueidad en la superficie de separacion entre las dos mitades del molde. En
el lateral de la cavidad esta dispuesto un canal, que desemboca radialmente en la superficie de separacion. En este
molde de fundicion se trata de un molde de fundicion de baja presidn, que no presenta una camara de fundicion ni
un pistén de fundicion. Ademas, en este molde de fundiciéon, antes de la aspiraciéon del material de fundiciéon deben
unirse completamente las dos mitades del molde, puesto que de lo contrario la corriente de colada de metal entrante
dafaria la junta de estanqueidad.

El documento JP 2005 211 918 describe un molde de fundicién, que esta provisto con una mitad fija del molde y con
una mitad movil del molde asi como con un nucleo mévil. En la mita fija del molde esta dispuesto un anillo de
estanqueidad, que rodea la cavidad del molde. La cavidad del molde se puede llenar a través de un canal. El molde
de fundicién no presenta una camara de fundicion, un piston de fundicién ni un canal de ventilacion.

El documento EP 1 358 957 A2 describe un dispositivo de fundicién, con una parte inferior del molde y con una parte
superior del molde. Cuando la parte superior del molde se aproxima a la parte inferior del molde se forma una
cavidad entre las dos partes. La parte inferior del molde presenta una camara de almacenamiento, que esta en
conexion con la cavidad. Un primer anillo de estanqueidad esta alojado en una ranura de forma circular de una pieza
de retencion de la parte inferior del molde. Un primer paso de reduccion de la presion esta configurado en una
posicion predeterminada de la pieza de retencién del molde superior. Cuando la pieza de retenciéon del molde inferior
y la pieza de retencion el molde superior estan cerradas entre si, como se muestra en la figura 1, el anillo de
estanqueidad funciona como elemento de estanqueidad. En el estado mostrado en la figura 1 (es decir, en el estado
cerrado), se activa la bomba de reduccion de la presion, de manera que se descarga aire en la cavidad a través del
paso de reduccion de la presion hacia fuera.

El cometido de la invencién consiste ahora en desarrollar un dispositivo de fundicién de acuerdo con el preambulo
de la reivindicacion 1 de tal manera que esta constituido sencillo y es insensible frente a la contaminacion, de
manera que el dispositivo de fundicion debe asegurar tiempos de ciclos optimizados con la alta calidad simultanea
de la pieza fabricada, evitando en la mayor medida posible especialmente las inclusiones de aire.

Este cometido se soluciona a través de las caracteristicas indicadas en la parte de caracterizaciéon de la
reivindicacion 1.

Puesto que la salida de la camara de fundicion se puede cerrar, al menos parcialmente, por medio de un érgano de
cierre y en una de las mitades del molde esta dispuesto un érgano de estanqueidad que rodea al menos la cavidad
del molde, que se apoya durante la confluencia de las dos mitades del molde con efecto de obturacion en la otra
mitad del molde, se crea una condicién previa fundamental para que se puedan aspirar gases, ya antes de la
confluencia total de las dos mitades del molde, fuera de la cavidad del molde y/o de la camara de fundicion. En
efecto, tan pronto como el érgano de estanqueidad dispuesto en una de las mitades del molde se apoya con efecto
de obturacion en la otra mitad del molde, se pueden aspirar gases a través del canal de ventilacién desde el interior
del molde de fundicion. A través del intersticio que existe todavia en todo caso entre las dos mitades del molde se
pueden aspirar gases de una manera especialmente rapida y eficiente desde la cavidad del molde y/o desde la
camara de fundicion. Por lo tanto, esta forma de realizacién es adecuada con preferencia para la evacuacion rapida
de las cavidades presentes en el molde de fundicién. Si el canal de ventilacién desemboca en la superficie de
separacion de una de las mitades del molde, de tal manera que durante el cierre del molde de fundiciéon se puede
cerrar a través de la otra mitad del molde, se puede prescindir de medios adicionales para el cierre del canal de
ventilacion, puesto que el canal de ventilacion se puede cerrar a través del molde de fundicién propiamente dicho, a
saber, una de las mitades del molde. Si el canal de ventilacién esta incrustado, al menos parcialmente, en la
superficie de separacion, al menos la parte o seccion del canal de ventilacion, que esta insertada en la superficie de
separacion debe extenderse dentro del érgano de estanqueidad, para que ya antes de la confluencia completa de
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las dos mitades del molde se puedan aspirar gases desde la cavidad del molde y/o desde la camara de fundicién.
Los desarrollos preferidos del dispositivo de fundicién se describen en las reivindicaciones dependientes 2 a 9.

Otro cometido de la invencién consiste en proponer un procedimiento para la ventilacion de dispositivos de fundicion
de acuerdo con el preambulo de la reivindicacién 10, con el que se puede optimizar, a pesar del tiempo del ciclo
corto, la calidad de las piezas fundidas, impidiendo de manera fiable las inclusiones de aire.

Este cometido se soluciona a través de las etapas del procedimiento indicadas en la parte de caracterizacion de la
reivindicacion 10.

Los desarrollos preferidos del procedimiento se definen en las reivindicaciones dependientes 11y 12.

A continuacion se explica en detalle un ejemplo de realizacién de la instalacion de valvula con la ayuda de dibujos.
En estos dibujos:

La figura 1 muestra una vista en planta superior a través de un dispositivo de fundicién representado de forma
esquematica.

La figura 2 muestra el dispositivo de fundiciéon de acuerdo con la figura 1 durante una primera fase de ventilacion.
La figura 3 muestra el dispositivo de fundicion de acuerdo con la figura 1 durante una segunda fase de ventilacion.
La figura 4 muestra el dispositivo de fundicion de acuerdo con la figura 1 durante una tercera fase de ventilacion.

La figura 5 muestra una seccion transversal a través de un primer ejemplo de realizacion alternativo de un
dispositivo de fundicion; y

La figura 6 muestra una seccion transversal a través de un segundo ejemplo de realizaciéon alternativo de un
dispositivo de fundicion.

Con la ayuda de la figura 1, que muestra una seccién transversal a través de un dispositivo de fundicion 1
representado de forma esquematica junto con una instalacion de ventilacion 2, se explica en detalle la estructura de
principio del dispositivo de fundicién 1. El dispositivo de fundicién 1 comprende un molde de fundicién 4, que esta
constituido por dos mitades 3a, 3b, que delimita en su interior un espacio hueco del molde 4, llamado también
cavidad, para la pieza a fundir. Las dos mitades del molde 3a, 3b se muestran en el estado de partida abierto. La
mitad derecha 3a esta dispuesta fija estacionaria y esta provista con un casquillo de llenado 5, cuyo espacio interior
forma la llamada camara de fundicién 6. El casquillo de llenado 5 presenta sobre su lado superior un orificio de
llenado 7 para el material de fundicion. En la camara de fundicion 6 esta alojado un pistén de fundicién 8 de forma
desplazable. La camara de fundicién 6 esta provista con una salida 9 para el material de fundicién, que desemboca
en la zona de la superficie de separacion 12 de la mitad fija del molde 2a.

La mitad fija de molde 3a esta provista con un canal de ventilacién 13, que desemboca por encima de la cavidad el
molde 4 bajo un angulo recto en la superficie de separacion. El canal de ventilacion 13 conduce partiendo desde la
superficie de separacion 12 en el interior del molde 3, donde se desvia alrededor de 90° y se conduce hacia arriba
fuera de la mitad del molde 3a. Sobre el lado superior de la mitad fija del molde 3a en el extremo del canal de
ventilacién 13 esta dispuesta la instalacion de ventilacion 2, que comprende un filiro 15 y una instalacién de vacio
16. La instalacion de vacio 16 sirve para la ventilacién forzada de la cavidad del molde 4. En la mitad izquierda del
molde 3b esta dispuesto un anillo de obturacién 20, que se extiende radialmente fuera de la cavidad del molde 4
como también de la boca del canal de ventilacion 13. El canal de ventilacion 13 desemboca de esta manera
radialmente dentro del anillo de estanqueidad 20 en la superficie de separacion 12. La funciéon de este anillo de
estanqueidad 20 se explica en detalle todavia a continuaciéon en conexién con la instalacion de ventilacion 2. Aunque
el canal de ventilacion 13 desemboca en el ejemplo de realizaciéon bajo un angulo recto en la superficie de
separacion 12 de la mitad fija del molde 3a, el canal de ventilacion 13 puede desembocar, en principio, también bajo
otro angulo, por ejemplo entre aproximadamente 30 y 90°, en la superficie de separacion 12.

La mitad izquierda del molde 3b esta dispuesta desplazable entre una primera y una segunda posicion, de manera
que a la altura de la camara de fundicion 6 esta introducida una camara cilindrica 17 en la mitad del molde 3b. En la
camara cilindrica 17 esta alojado de forma desplazable un érgano de cierre en forma de un pistén de cierre 18. El
piston de cierre 18 sirve para el cierre de la camara de fundicién 6. Para favorecer una ventilacién de la camara de
fundicién 6, el pistdn de cierre 18 puede estar provisto en la zona superior con un chaflan 19. De manera alternativa
a este chaflan 18, se puede prever también un canal que conduce hacia arriba, una escotadura, orificio o similar,
para posibilitar una ventilacién de la camara de fundiciéon 6, cuando el pistdon de cierre 18 la cierra en el lado de
salida. En la mitad del molde 3 que se puede cerrar esta dispuesto, ademas, un anillo de estanqueidad 20, que se
apoya durante el cierre del molde de fundicion 3 en la superficie frontal de la mitad fija del molde 3a, de manera que
la boca del lado frontal del canal de ventilacion 13 como también la cavidad del molde 4 son rodeados radialmente
por el anillo de estanqueidad 20. En lugar de un piston de cierre 18 se puede prever, por ejemplo, también una
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corredera o similar, por medio de la cual se puede cerrar la camara de fundicién 6. Una corredera de este tipo se
explica en detalle todavia a continuacion.

El modo de funcionamiento del dispositivo se representa de la siguiente manera:

En primer lugar se mueve la mitad izquierda movil del molde 3b a la primera posicion, siendo conducida hacia la
derecha contra la mitad fija del molde 3a hasta que el anillo de estanqueidad 20 se apoya en la superficie frontal de
la mitad fija del molde 3a. Como se deduce a partir de la figura 2, en esta primera posicion entre las superficie
frontales de las dos mitades del molde 3a, 3b permanece todavia un intersticio 21, toda vez que el anillo de
estanqueidad 20 no esta todavia comprimido. La salida de la camara de fundicién 6 esta conectada ahora a través
de un canal de llenado 10 con la cavidad del molde 4. En este estado, el intersticio 21 como también la cavidad del
molde 4 y la boca del canal de ventilacién 13 estan obturados hacia fuera por medio del anillo de estanqueidad 20.
El intersticio 21 favorece, sin embargo, el escape o bien la aspiracién de gases que se encuentran en la cavidad del
molde 4 asi como en la camara de fundicion 6.

Después de que las dos mitades del molde 3a, 3b han confluido salvo el intersticio 21, se desplaza el piston de
cierre 18 en la direcciéon de la mitad fija del molde 3a, de manera que se cierra en gran medida la salida 9 de la
camara de fundicién 6. A través del chaflan sobre el lado superior del piston de cierre 18 permanece, sin embargo,
todavia un paso 22 en la salida de la camara de fundicién 6, a través del cual se pueden escapar los gases también
cuando la camara de fundicion 6 esta cerrada hacia fuera.

Tan pronto como el piston de cierre 18 cierra, al menos parcialmente, la salida 9 de la camara de fundicién 6 como
se representa en la figura 3, se puede comenzar con el llenado del material fundido. EI material fundido 23 se llena a
través del orificio de llenado 7 del casquillo de llenado 5 en la camara de fundicién 6, donde se remana en el lado de
salida a través del piston de cierre 18 y se impide la salida desde la camara de fundicion 6. A través del intersticio 21
y del canal de ventilacion 13 se pueden aspirar por medio de la instalaciéon de vacio 16 ya durante esta fases gases
desde la camara de fundicién 6 asi como desde la cavidad del molde 4. En este caso, el anillo de estanqueidad 20
asegura que el intersticio 21 entre las dos mitades del molde 3a, 3b esté obturado hacia fuera. Lo mas tardes
después de que se ha llenado la cantidad de material fundido, necesaria para el llenado de la cavidad del molde 4,
en la camara de fundicion 6, se confluyen totalmente las dos mitades del molde 3a, 3b, moviendo la mitad mévil del
molde 3b a la segunda posicion. En esta segunda posicion, el anillo de estanqueidad 20 se aplasta y se anula el
intersticio 21 entre la dos mitades del molde 3a, 3b. Para el llenado de la cavidad del molde 4 se retrae el pistéon de
cierre 18 un poco y se mueve el piston de fundicién 8 hacia la izquierda en la direcciéon de la mitad movil 3b, de
manera que el material de fundicién 23 es comprimido desde la camara de fundicién 6 en la cavidad del molde 4,
como se indica esto en la figura 4.

Con el cierre de las dos mitades del molde 3a, 3b y la anulacion del intersticio entre las dos mitades del molde 3a, 3b
se cierra también el canal de ventilaciéon 13, puesto que la superficie frontal de la mitad movil del molde 3b cierra la
boca el canal de ventilacion 13. De esta manera se asegura al mismo tiempo también que el material de fundicion 23
no pueda salir fuera de la cavidad del molde 4. Esta configuracion tiene, por lo tanto, la ventaja de que no deben
preverse elementos adicionales o0 méviles como valvulas o similares para el cierre del canal de ventilacion, o bloques
de refrigeracion para la retencion y retencion del material de fundicion que sale desde la cavidad del molde.

Puesto que la camara de fundicién 6 ha sido evacuada junto con la cavidad del molde 4 antes de la confluencia
completa de las dos mitades del molde 3a, 3b, también después del cierre del canal de ventilacién 13, de acuerdo
con la altura del vacio generado previamente, se encuentra todavia una cantidad relativamente reducida de gas en
dichas cavidades. De esta manera se pueden evitar inclusiones de aire en la pieza moldeada acabada también de
manera fiable cuando el canal de ventilacion 13 se cierra ya antes del llenado de la cavidad del molde 4.

Puesto que tanto la camara de fundicion 6 como también la cavidad del molde 4 son ventiladas, se puede asegurar
que no solo se pueden escapar los gases — aire — incluidos en el molde de fundicién, sino también los gases que
salen desde la masa de fundicion liquida. De esta manera se consigue una contribucion considerable tanto para un
producto de buena calidad como también para un rendimiento alto debido a la reduccién del tiempo del ciclo.

Como instalacion de vacio 16 se pude prever, por ejemplo, una bomba convencional o una bomba Venturi. En
cualquier caso, la instalacion de vacio 16 puede comprender un tanque de vacio, que favorece una evacuacion
rapida de la cavidad del molde 4 asi como de la camara de fundicién 8.

La figura 5 muestra una seccion transversal a través de un segundo ejemplo de realizacion de la invencion, a saber,
un dispositivo de fundiciéon 1 junto con una instalacion de ventilacién 2. La diferencia principal con respecto al
ejemplo de realizacién anterior consiste en que en lugar de un piston de cierre dispuesto en la mitad moévil del molde
3b esta prevista una corredera 26 dispuesta en la mita fija del molde 3a para el cierre de la camara de fundicion 6.

La figura 6 muestra una seccion transversal a través de un tercer ejemplo de realizacion de la invencion. En este
ejemplo, el canal de ventilacion 13a no desemboca en el lado frontal de la mitad fija del molde 3a, sino que esta
previsto un canal de ventilacion 13a conectado con la cavidad del molde 4, que esta introducido, al menos
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parcialmente, en la superficie de separacion 12 y conduce verticalmente hacia arriba. La parte del canal de
ventilacion 13a introducida en la superficie de separacion 12 se extiende dentro del érgano de estanqueidad 20, de
manera que el 6rgano de estanqueidad 20 rodea, ademas de la cavidad del molde 4, también la parte del canal de
ventilacién 13a introducida en la superficie de separacion 12, tan pronto como el érgano de estanqueidad 20 se
apoya en la mitad fija del molde 3a.

El canal de ventilaciéon 13a, que posee con preferencia una seccion transversal pequefia, debe posibilitar que
también después del cierre completo de las dos mitades del molde 3a, 3b se pueda continuar aspirado gases. No
obstante, para evitar que a través del canal de ventilacién 13a pueda salir material fundido desde el molde de
fundicion 3, el canal de ventilacion 13a desemboca en la valvula de ventilacion 14. Como valvula de ventilacion 14
se contempla tanto una valvula activada desde el exterior, que esta controlada por tiempo, por ejemplo, como
también una valvula activada a través del material de fundicion. En lugar de la valvula de ventilacion 14 se puede
prever también un llamado bloque de refrigeracion, etc. La salida de la valvula de ventilacion 14 esta conectada de
nuevo con una instalacién de vacio 16, que sirve para la ventilacion forzada de la cavidad del molde 4 asi como de
la camara de fundicion 6. Entre la valvula de ventilacion 14 y la instalacion de vacio 16 esta conectado un filtro 15.
Después del cierre de las dos mitades del molde 3a, 3b se limita el canal de ventilaciéon 13a en un lado a través de la
mitad mévil del molde 3b.

Con este dispositivo es posible un procedimiento de evacuacién de dos fases, en el que los gases en la primera
fase, a saber, antes del cierre completo del molde 3, son aspirados a través del intersticio que permanece entre las
dos mitades del molde 3a, 3b, mientras que en la segunda fase, con el molde 3 cerrado, se aspira solamente todavia
a través de la seccién transversal pequefia del canal de ventilacion 13a. La seccion transversal del canal de
ventilacién 13a esta seleccionada de tal forma que por unidad de tiempo solamente puede penetrar una cantidad
comparativamente reducida de material de fundicion.

Los dispositivos de fundicion 1 mostrados son adecuados, en principio, tanto para procedimientos de fundicion a
presién como también para procedimientos de fundicién por inyecciéon. En el caso de fundicién de metal, éstos
pueden ser tanto procedimientos de fundicidn a presiéon con camara fria como también procedimientos de fundicion
a presion con camara caliente. Pero también en procedimientos de fundicion por inyeccion de plastico se puede
emplear, en principio, el dispositivo de fundicién 1 de acuerdo con la invencién, estando previsto entonces en lugar
de la camara de fundiciéon un cilindro de plastificacion o similar. Por lo tanto, la expresion de camara de fundicion no
esta limitada a camaras de fundiciéon convencionales, sino que comprende cualquier tipo de camaras, cilindros o
similares, que sirven para la preparacion o la recepcién de materiales fundidos.
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REIVINDICACIONES

1.- Dispositivo de fundicién (1) con un molde de fundicién (3) que esta constituido por dos mitades de molde (3a, 3b)
y que presenta una cavidad de molde (4) asi como con una camara de fundicién (6) conectada con la cavidad del
molde (4), en el que al menos una de las mitades del molde (3a) esta provista con un canal de ventilacion (13, 13a)
para la ventilacion de la cavidad del molde (4) y/o de la camara de fundicién (6) y en una mitad del molde (3b) esta
dispuesto un 6rgano de estanqueidad (20), que durante la confluencia de las dos mitades del molde (3a, 3b), se
apoya con efecto de obturacion en la otra mitad del molde (3a), caracterizado porque la salida (9) de la camara de
fundicion (6) se puede cerrar, al menos parcialmente, por medio de un érgano de cierre (18, 26) y porque el canal de
ventilacién (13) o bien desemboca radialmente dentro del 6rgano de estanqueidad en la superficie de separacion
(12) de una de las mitades del molde (3a), de tal manera que durante el cierre del molde de fundicién (3) se puede
cerrar a través de la otra mitad del molde (3b) o porque el canal de ventilacion (13a) esta introducido, al menos
parcialmente, en la superficie de separacion (12) y al menos la parte del canal de ventilacion (13a) introducida en la
superficie de separacion (12) se extiende radialmente dentro del 6rgano de estanqueidad (20).

2.- Dispositivo de fundicion (1) de acuerdo con la reivindicacion 1, caracterizado porque una de las mitades del
molde (3a) esta dispuesta fija estacionaria, mientras que la otra mitad del molde (3b) esta dispuesta de forma
desplazable entre la primera y la segunda posicion de tal manera que en la primera posicion el 6rgano de
estanqueidad (20) dispuesto en una de las mitades del molde (3b) se apoya con efecto de obturacion en la otra
mitad del molde (3a), en el que en esta primera posicidon permanece un intersticio (21) entre las dos mitades del
molde (3a, 3b), a través del cual se pueden aspirar gases desde la cavidad del molde (4) y/o desde la camara de
fundicioén (6), mientras que en la segunda posicidon se ha anulado el intersticio entre las dos mitades del molde (3a,
3b).

3.- Dispositivo de fundicion (1) de acuerdo con la reivindicacion 1 6 2, caracterizado porque el canal de ventilacion
(13) desemboca bajo un angulo de 30 a 90° en la superficie de separacion (12) de una de las mitades del molde (3a)
y en una de las mitades del molde (3b) esta dispuesto un érgano de estanqueidad (20) que rodea la cavidad del
molde (4) asi como la boca del canal de ventilacion (13), que se apoya durante la confluencia de las dos mitades del
molde (3a, 3b) con efecto de obturacion en la otra mitad del molde (3a).

4.- Dispositivo de fundicién (1) de acuerdo con la reivindicacion 1 6 2, caracterizado porque el canal de ventilacion
(13a) esta introducido, al menos parcialmente, en la superficie de separacion y en una de las mitades del molde (3b)
esta dispuesto un 6rgano de estanqueidad (20) que rodea la cavidad del molde (4) asi como al menos la parte del
canal de ventilacion (13a) que se extiende en la superficie de separacion (12), que se apoya durante la confluencia
de las dos mitades del molde (3a, 3b) con efecto de obturacion en la otra mitad del molde (3a).

5.- Dispositivo de fundicion (1) de acuerdo con una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado porque el
dispositivo de fundicién (1) comprende una instalacion de ventilacion (2) para la ventilacion de la cavidad del molde
(4) y/o de la camara de fundicion (6) asi como medios (16) para la generacion de una presion negativa en el canal
de ventilacion (13).

6.- Dispositivo de fundicién (1) de acuerdo con la reivindicacion 5, caracterizado porque los medios (16) para la
generacion de una presion negativa en el canal de ventilacion (13) comprenden una bomba y/o un tanque de vacio.

7.- Dispositivo de fundicion (1) de acuerdo con una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado porque la
camara de fundicion (8) esta dispuesta en una de las mitades del molde (3a) y la salida (9) de la camara de fundicién
(6) se puede cerrar, al menos parcialmente, por medio de un érgano de cierre dispuesto en la misma mitad del
molde (3a).

8.- Dispositivo de fundicion (1) de acuerdo con una de las reivindicaciones 1 a 6, caracterizado porque como 6rgano
de cierre esta prevista una corredera (26) movil transversalmente al eje longitudinal de la camara de fundicion (6) o
un piston de cierre (18) movil axialmente con relacion al eje longitudinal de la camara de fundicion (6).

9.- Dispositivo de fundicién (1) de acuerdo con una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado porque el canal
de ventilacion (13, 13a) esta introducido en una de las mitades del molde (3a) de tal manera que cuando una camara
de fundicion (6) esta soélo parcialmente cerrada tanto la cavidad del molde (4) como también la camara de fundicion
(6) se pueden evacuar forzosamente.

10.- Procedimiento para la ventilacion de dispositivos de fundicién (1), que estan provistos con un molde de fundicion
(3) que presenta una cavidad de molde (4) asi como con una camara de fundicién (6) conectada con la cavidad del
molde (4), cuya salida (9) se puede cerrar, al menos parcialmente, por medio de un érgano de cierre (18, 26) y la
salida (9) de la camara de fundicion (6) se cierra, al menos parcialmente, por medio del 6rgano de cierre (18, 26), y
porque durante el llenado de la camara de fundicion (6) con material de fundicion (23) se evacua(n) la cavidad del
molde (4) y/o la camara de fundicion (6).

11.- Procedimiento de acuerdo con la reivindicacion 10, en el que en una de las mitades del molde (3b) del
7
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dispositivo de fundicion (1) esta dispuesto un érgano de estanqueidad (20) que rodea radialmente la cavidad del
molde (4) asi como el canal de ventilacion (13, 13a), que durante la confluencia de las dos mitades del molde (3a,
3b) se apoya con efecto de obturacion en la otra mitad el molde (3a), caracterizado porque las dos mitades del
molde (3a, 3b) se confluyen hasta que el 6rgano de obturacién (20) dispuesto en una de las mitades del molde (3b)
se apoya con efecto de obturacion en la otra mitad del molde (3a), y porque a continuacion a través del intersticio
que permanece entre las dos mitades del molde se aspiran gases desde la cavidad del molde (4) y/o desde la
camara de fundicion (6).

12.- Procedimiento de acuerdo con la reivindicacion 11, caracterizado porque antes de la introduccion de material de
fundicion en la cavidad del molde (4) se aspiran gases a través de dicho intersticio (21) desde la cavidad del molde
(4) y/o desde la camara de fundicion (6).
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