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DESCRIPCION
Procedimiento y dispositivo para la fundicién de una pieza de fundicion

La presente invencion se refiere a un procedimiento para la fundicion de una pieza de fundicién de acuerdo con el
concepto general de la reivindicacion 1.

Ademas, la presente invencién se refiere a un dispositivo para la fundicidn basculante de acuerdo con el concepto
general de la reivindicacion 9.

Un procedimiento para la fundicién basculante se conoce por el documento W02010/058003A1. En el procedimiento
conocido, el bafio de metal fundido se vierte por medio de un recipiente de colada, también denominado cuchara de
colada, dentro de un molde de fundicién. En el procedimiento conocido, el proceso de vertido se pone en marcha
mediante el volteo del recipiente de colada. En esto, el recipiente de colada o el nivel de metal fundido en el
recipiente de colada se encuentra a una mayor altura que el molde de fundicién, de tal manera que el metal fundido
entra con una energia cinética relativamente alta en el recipiente de fundicion.

Otros procedimientos y dispositivos para la fundicion basculante se describen también en los documentos US
5704413A y DE 102010022343 A1. Un procedimiento y un dispositivo del tipo mencionado al comienzo se conocen
por el documento 102009023881 A1.

Una desventaja en los procedimientos conocidos es que ya al comienzo del trasvasado del bafio de metal fundido
del recipiente de colada al molde de fundicién se pueden producir turbulencias en el metal fundido y, por lo tanto, un
deterioro de la estructura cristalina de la pieza de fundicion.

Por lo tanto, el objetivo de la presente invencidn consiste en crear un procedimiento de fundicién basculante que no
presente las desventajas arriba mencionadas.

Este objetivo se alcanza de acuerdo con la presente invencién con un procedimiento del tipo mencionado al
comienzo, a través de las caracteristicas de la parte caracterizadora de la reivindicacion 1.

La presente invencion permite que el vertido del metal fundido al molde de fundicién se pueda efectuar de manera
muy apaciguada y sin turbulencias. Debido a que el nivel apaciguado del metal fundido al comienzo del trasvasado
ya se encuentra al nivel del molde de fundicién, el metal fundido entra a una menor velocidad en el molde de
fundicion, de tal manera que el molde de fundicion se llena con un frente de metal fundido apaciguado. Con esto se
pueden prevenir muy bien las turbulencias e irregularidades en la fundicion.

De acuerdo con una forma de realizacién preferente, que permite un vertido particularmente apaciguado del bafio de
metal fundido al espacio hueco del molde, puede estar previsto que el por lo menos un recipiente de colada y el
molde de fundicién antes del trasvasado se posicionen de tal manera que el nivel apaciguado del metal fundido en el
por lo menos un recipiente de colada se encuentre por lo menos a la misma altura de la seccion mas baja del
espacio hueco del molde.

Un rapido apaciguamiento del bafio de metal fundido antes del trasvasado, asi como el logro de un frente de metal
fundido apaciguado al comienzo del trasvasado se favorecen debido a que el por lo menos un recipiente de colada y
el molde de fundicién antes del trasvasado se posicionan de tal manera que el nivel apaciguado del bafio de metal
fundido al comienzo del trasvasado se extiende de manera paralela a una seccién de pared, en particular el fondo,
del por lo menos un recipiente de fundicion.

Como particularmente ventajoso se ha demostrado si el recipiente de colada presenta una entalladura que
desemboca directamente en el espacio hueco del molde y el espacio hueco del molde durante el trasvasado del
metal fundido se conecta directamente con el recipiente de colada a través de la entalladura.

De acuerdo con un desarrollo ventajoso de la presente invencién, puede estar previsto que la entalladura se
extienda sustancialmente a lo largo de la anchura entera orientada hacia el recipiente de colada del espacio hueco
del molde, en lo que en la entalladura permanece una parte del metal fundido como volumen de alimentacion.

Una facil puesta en marcha del proceso de colada se puede lograr si el proceso de vertido del metal fundido se inicia
volteando el recipiente de colada en direccion al molde de fundicién, o si el recipiente de colada y el molde de
fundicién para iniciar el proceso de vertido se hacen girar conjuntamente y en el mismo sentido alrededor de un eje
comun.

Otra variante ventajosa de la presente invencion consiste en que el recipiente de colada cargado con el bafio de
metal fundido se aproxime con un movimiento pendular al molde de fundicion, en lo que los movimientos pendulares
se efectuan en sentido contrario a las oscilaciones del metal fundido. Esta variante de la presente invencién permite
un tiempo de procesamiento muy rapido, ya que para el trasvasado no se tiene que esperar que el metal fundido se
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haya apaciguado después de aproximar el recipiente de colada al molde de fundicion.

De acuerdo con una forma de realizacion preferente de la presente invencion, el nivel del bafio de metal fundido se
detecta por medio de sensores.

El objetivo mencionado anteriormente también se puede lograr de acuerdo con la presente invencién con un
dispositivo del tipo mencionado al comienzo con las caracteristicas de la parte caracterizadora de la reivindicacién 9.

El dispositivo de acuerdo con la presente invencion permite un trasvasado muy apaciguado del bafio de metal
fundido del recipiente de colada al molde de fundicion. Una ventaja de la solucién provista por la presente invencion
consiste en que se puede prevenir muy bien un capoteo del metal fundido durante el vertido en el molde de fundicién
y se asegura en condiciones de corriente aproximadamente laminares.

Una variante ventajosa de la presente invencién, que también asegura una éptima superficie de obturacion entre el
recipiente de colada y el molde de fundicion, prevé que las superficies frontales del recipiente de colada y del
alimentador se corresponden mutuamente en lo referente a sus superficies y sus contornos.

El comportamiento de vertido del metal fundido al molde de fundicién se puede mejorar adicionalmente si una
superficie interior del por lo menos un recipiente de colada y la superficie exterior del por lo menos un recipiente de
colada se extienden de manera paralela entre si.

Se pueden lograr excelentes condiciones de corriente y un frente de metal fundido muy apaciguado durante el
trasvasado del metal fundido del recipiente de colada al molde de fundicién, si el por lo menos un recipiente de
colada presenta un borde de vaciado, por el que el metal fundido se vierte dentro del por lo menos un molde de
fundicion, en lo que la anchura del borde de vertido corresponde a la anchura del recipiente de colada.

El trasvasado se puede mejorar adicionalmente, si el borde de vaciado del por lo menos un recipiente de colada y el
borde de vertido del por lo menos un alimentador se disponen a ras entre si o forman un escalén, cuya altura es
menor de 10 mm.

Para permitir un flujo muy apaciguado del metal fundido en el alimentador, puede estar previsto que una superficie
del alimentador esté realizada de forma plana en una zona adyacente a su borde de vertido y que encierra un angulo
de entre 80 y 100° con la superficie frontal del alimentador, preferentemente un angulo de entre 85° y 95°.

Para asegurar una corriente de entrada apaciguada del metal fundido desde el alimentador al espacio hueco interior
del molde de fundicién, puede estar previsto que el alimentador presente una seccién en una seccion trasera de la
superficie, visto en la direccion de vertido, que encierre un angulo mayor de 90°, preferentemente un angulo mayor
de 100° y menor de 160°, con la zona conectada al borde de vertido de la superficie del alimentador. Se ha
demostrado como particularmente ventajoso, si el alimentador esta formado por al menos un molde de arena.

De manera ventajosa, el mando esta configurado para controlar el movimiento del brazo robot y de un actuador para
el accionamiento del molde de fundicién, de tal manera que el nivel del bafio de metal fundido al comienzo del
trasvasado del metal fundido desde el recipiente de colada al molde de fundicién esté apaciguado y se encuentre a
una misma altura con un lado interior del molde de fundicion.

La presente invencién y otras ventajas adicionales de la misma se describen mas detalladamente a continuacion
basandose en un ejemplo de realizacion no limitativo, con referencia a los dibujos. En los dibujos se muestra
respectivamente en una representacion esquematica fuertemente simplificada lo siguiente:

La Fig. 1 muestra la posiciéon de un recipiente de colada y un molde de fundiciéon antes de trasvasar el bafio
de metal fundido del recipiente de colada al molde de fundicién.

La Fig. 2 muestra el recipiente de colada y el molde de fundicién de la Fig. 1 en una primera posicion
durante el trasvasado.

La Fig. 3 muestra el recipiente de colada y el molde de fundicion de la Fig. 1 en una segunda posicion
durante el trasvasado del metal fundido.

La Fig. 4 muestra el recipiente de colada y el molde de fundicién de la Fig. 1 en una posicion, en la que el
bafio de metal fundido se ha trasvasado completamente del recipiente de colada al molde de
fundicién.

La Fig. 5 muestra un sensor para detectar el nivel del bafio de metal fundido.

La Fig. 6 muestra una vista delantera del recipiente de colada de las figuras 1 a 4.
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La Fig. 7 muestra una variante de un recipiente de colada.

La Fig. 8 muestra una parte de un dispositivo de acuerdo con la presente invencion en una vista en
perspectiva.

La Fig. 9 muestra un corte a través del dispositivo representado en la Fig. 8.

A titulo de introduccién, cabe sefalar que en las diferentes formas de realizacién descritas los componentes iguales
se designan con los mismos caracteres de referencia o, respectivamente, con las mismas denominaciones de
componente, en lo que los contenidos desvelados en toda la descripcion entera se pueden aplicar conforme a su
sentido ha piezas iguales con los mismos caracteres de referencia o con las mismas denominaciones de
componente, respectivamente. Asimismo, las indicaciones de posicién seleccionadas en la descripcién, tales como
arriba, abajo, lateralmente, etc., se refieren a la figura inmediatamente descrita y representada, y en caso de un
cambio de posicion, se han de transferir conforme a su sentido a la nueva posicion. Adicionalmente, las
caracteristicas individuales o las combinaciones de caracteristicas de los diferentes ejemplos de realizacion
mostrados y descritos pueden representar soluciones inventivas independientes o de acuerdo con la presente
invencion.

Todas las indicaciones referidas a alcances de valores en la descripcion objetiva se han de entender de tal manera
que estos incluyen cualesquiera y todos los alcances parciales de los mismos, por ejemplo, bajo la indicacion de 1 a
10 se ha de entender que la misma incluye todos los alcances parciales, partiendo del limite inferior 1 hasta el limite
superior 10, es decir que todos los alcances parciales comienzan con un limite inferior de 1 o mayor y terminan en
un limite superior de 10 o menor, por ejemplo, 1a1,7,03,2a8,105,5a10.

De acuerdo con las Fig. 1-4, la fundicién en un procedimiento de acuerdo con la presente invencion para la fundicion
de una pieza de fundicion se efectua de acuerdo con el principio de fundicién basculante. El procedimiento de
acuerdo con la presente invencion se denomina como Balanced Level Casting (“fundicion de nivel equilibrado”). A
este respecto, un bafio de metal fundido 1 se vierte desde un recipiente de colada 2 basculante dentro de un molde
de fundicion 3 que presenta un espacio hueco interior de molde 4 que refleja la forma de la pieza de fundicién. En
las figuras 1-4, el recipiente de colada 2 y el molde de fundicién 3 se representan en diferentes posiciones
cronolégicamente consecutivas. El trasvasado también se puede efectuar por medio de dos o mas recipientes de
colada 2 dispuestos de manera paralela entre si, por ejemplo, cucharas de fundicion.

El orden cronolégico del desarrollo comienza con la Fig. 1 y termina con la Fig. 4. A este respecto, el proceso de
vertido del metal fundido 1 puede iniciarse basculando el recipiente de colada 2 en direcciéon hacia el molde de
fundicién 3. Posteriormente, el recipiente de colada y el molde de fundicion pueden voltearse conjuntamente y en el
mismo sentido durante el trasvasado del metal fundido.

Como se puede ver en la Fig. 1, el recipiente de colada 2 y el molde de fundicién 3 se disponen de manera
yuxtapuesta antes de trasvasar el bafo de metal fundido 1. El recipiente de colada 2 puede separarse
espacialmente del molde de fundiciéon 3 durante su llenado con el metal fundido 1. Después de llenarse el recipiente
de colada 2 con una cantidad requerida de metal fundido para llenar el molde de fundicion 3, el recipiente de colada
2 puede ser aproximado al molde de fundiciéon 3, por ejemplo, por un brazo robot, y ser fijado contra el molde de
fundicién 3 por el brazo robot. En la Fig. 3, el brazo robot se insinda mediante linea intermitente y se designa con el
caracter de referencia 13. Ventajosamente, el recipiente de colada 2 también puede conectarse con el molde de
fundicién 3 mecanicamente y de manera estrechamente unida, por ejemplo, enganchando el recipiente de colada 2
en el molde de fundicion 3. EI molde de fundicion 3 y el recipiente de colada 2 pueden voltearse entonces
conjuntamente alrededor de un eje. El brazo robot 13, después de conectar el recipiente de colada 2 con el molde de
fundicion 3, puede liberar el recipiente de colada 2 y asi se encuentra disponible para otro proceso de trabajo.

En una segunda etapa, el metal fundido 1 se apacigua dentro del recipiente de colada 2. Esto se logra esperando
que la posicion del metal fundido 1 en el recipiente de colada 2 se haya estabilizado y se haya establecido un nivel
constante. A este respecto, el recipiente de colada 2 y el molde de fundiciéon 3 se posicionan de tal manera que un
nivel apaciguado a del metal fundido 1, antes del trasvasado del metal fundido desde el recipiente de colada 2 al
molde de fundicién 3, se encuentre en el recipiente de colada 2 a la misma altura que una seccién en el lado interior
del molde de fundicion 3, como se representa en la Fig. 1. El apaciguado del metal fundido 1 en el recipiente de
colada 2 sirve para asegurar un vertido tan apaciguado como sea posible. El nivel de metal fundido puede
detectarse por medio de uno o varios sensores. Para reducir las formaciones de 6xido, puede estar previsto ademas
rellenar el recipiente de colada 2 con un gas inerte. Para esto resulta particularmente apropiada una forma de
realizaciébn como la que se representa en la Fig. 6, en la que el recipiente de colada 2 se puede cerrar con una
cubierta 19 después de llenarse con el metal fundido 1.

El recipiente de colada 2 puede presentar en su zona mas baja por lo menos una seccién de fondo 5 plana, de
desarrollo rectilineo, en lo que el recipiente de colada 2 antes del trasvasado se posiciona de tal manera que el nivel
apaciguado a del metal fundido al comienzo del trasvasado se extiende de manera paralela a la seccién de fondo 5.
En este punto cabe sefialar que el recipiente de colada 2 también puede presentar otra forma de fondo, por ejemplo,



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

ES 2702 180 T3

una forma redondeada.

Como se puede ver ademas en la Fig. 1, el recipiente de colada 2 y el molde de fundicién 3 antes del trasvasado del
barfio de metal fundido 1 se pueden posicionar de tal manera que una perpendicular n1 sobre la seccién de fondo 5 o
sobre una abertura 6 opuesta a la seccion de fondo del recipiente de colada 2 y una perpendicular n2 sobre una
abertura de vertido 7 del molde de fundicion 3 encierran un angulo a de aproximadamente 45°-100° entre si. Este
angulo a puede permanecer constante durante el trasvasado, de tal manera que no varia la posicion relativa del
recipiente de colada 2 y del molde de fundicién 3 durante el trasvasado. Alternativamente, sin embargo, el angulo a
también puede variar durante el trasvasado, por lo que también cambia la posicién relativa del recipiente de colada 2
y del molde de fundicion 3 entre si.

El procedimiento de acuerdo con la presente invenciéon permite mantener el nivel apaciguado a del bafio de metal
fundido 1, que forzosamente se encuentra en una posicion horizontal, de manera paralela con respecto a un fondo
del recipiente de colada 2, especificamente en el momento en que comienza el vertido, en lo que el mencionado
nivel a preferentemente corresponde al nivel mas bajo del espacio hueco de molde 4 del molde de fundicién 3 al
comienzo del trasvasado. Al comienzo del trasvasado, el molde de fundicion 3 se encuentra girado por
aproximadamente -90° con respecto a la posicion representada en la Fig. 4 al terminar el trasvasado, como se
puede ver si se comparan las Fig. 1 y 4. En el procedimiento de fundicién de nivel equilibrado (Balanced Level
Casting) de acuerdo con la presente invencion, los movimientos del recipiente de colada y/o del molde de fundicion
durante el trasvasado se pueden controlar de tal manera que durante el proceso de trasvasado entero la superficie
del metal fundido se mantenga practicamente apaciguada .

Adicionalmente, el recipiente de colada 2 cargado con el metal fundido 1 puede aproximarse al molde de fundicion,
por ejemplo, con un movimiento pendular, en lo que el movimiento pendular puede efectuarse en sentido contrario a
las oscilaciones del bafio de metal fundido 1.

El recipiente de colada 2 puede presentar una entalladura que desemboca directamente en el espacio hueco de
molde 4, en lo que el espacio hueco de molde 4 durante el trasvasado del metal fundido 1 se conecta directamente
con el recipiente de colada 2 a través de una entalladura. En este ultimo caso, la entalladura del recipiente de colada
2 puede estar formada por una seccién 12 del recipiente de colada 2, que presenta una abertura de vaciado 18
representada en la Fig. 6.

Alternativamente a la realizaciéon de una entalladura en el recipiente de colada 2, el molde de fundicién 3 puede
presentar una entalladura 8. Esta entalladura 8 puede presentar varios canales 9, 10, 11, que pueden servir para
llenar el espacio hueco de molde 4 o para la ventilacién de este durante el llenado. Adicionalmente, el recipiente de
colada 2, en un lado orientado hacia el molde de fundicion 3, puede presentar la seccion 12 que se corresponde con
la entalladura 8, con el fin de asegurar una buena conexién entre el recipiente de colada 2 y el molde de fundicion 3.
La seccion 12 y una seccién que coopera con esta de la entalladura 8 preferentemente estan realizadas de manera
congruente entre si, en lo que la seccién 12 engrana en la entalladura 8 y puede estar rodeada por esta, de tal
manera que se puede establecer una conexién mecanica entre el recipiente de colada 2 y el molde de fundicién 3.

La entalladura 8 se puede extender sustancialmente a lo largo de toda la anchura entera del espacio hueco de
molde 4 orientada hacia el recipiente de colada 2. En la entalladura 8 también puede permanecer una parte del
metal fundido como volumen de alimentacion.

El dispositivo 14 representado en la Fig. 3 para la realizacién del procedimiento de acuerdo con la presente
invencion puede presentar uno o varios sensores 15 para detectar el nivel del bafio de metal fundido 1 en el
recipiente de colada 2, asi como un mando 16 conectado con el sensor 15, por ejemplo, un procesador de sefiales o
un microprocesador correspondientemente programado, el que esta configurado para controlar el brazo robot 13 en
funciéon de las sefiales generadas por el sensor 15. Como se representa en la Fig. 5, el sensor 15 puede ser, por
ejemplo, un sensor fotosensible, que recibe la luz de una fuente luminosa 20 reflejada en la superficie del bafio de
metal fundido y la transforma en sefiales eléctricas. La intensidad de la luz medida con el sensor 15 varia por
oscilaciones del nivel de metal fundido en comparacién con una superficie apaciguada, de tal manera que con la
construccion representada se puede detectar facilmente si el nivel del bafio de metal fundido 1 esta apaciguado.

El mando 16 puede estar configurado para controlar el movimiento del brazo robot 13 y de un actuador 17 para el
accionamiento del molde de fundicién 3, de tal manera que el nivel de metal fundido 1 al comienzo de un trasvasado
del metal fundido 1 desde el recipiente de colada 2 al molde de fundicion 3 ya se encuentre apaciguado y
posicionado a la misma altura que un lado interior del molde de fundicién 3. Por medio del actuador, por ejemplo de
un brazo robot adicional o de un motor, se puede voltear el molde de fundicién 3.

Como se representa en la Fig. 6, el recipiente de colada 2 puede presentar una abertura de vaciado 18 en un sitio de
conexion a molde de fundicion 3. La abertura de vaciado 18 se puede extender a lo largo de la anchura entera del
espacio hueco de molde 4.
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Adicionalmente, se puede proveer una cubierta movil para la abertura de vaciado 18. La cubierta puede ser una tapa
de cierre para la abertura de vaciado 18, o una placa desplazable en el plano de la abertura de vaciado 18. La
cubierta 19 también puede estar realizada como una tapa pivotante, como se representa en la Fig. 7. El uso de una
cubierta presenta la ventaja de que el recipiente de colada 2 antes del trasvasado puede ser posicionado y orientado
correspondientemente con respecto al molde de fundicion 3, evitdndose una salida del metal fundido al estar cerrada
la abertura de vaciado 18. Después de remover la cubierta, se puede efectuar el trasvasado del bafio de metal
fundido 1 del recipiente de colada 2 al molde de fundicién 3.

La forma de realizacion representada en la Fig. 7 es particularmente apropiada para el uso de gas inerte, ya que
después de recibir el metal fundido, el recipiente de colada 2 se cierra mediante la tapa y el recipiente de colada 2
puede llenarse entonces con el gas inerte a través de una abertura de llenado, no representada en el ejemplo,
puede estar cerrada, por ejemplo, mediante una valvula.

De acuerdo con el ejemplo de realizacién representado en las Fig. 8 y 9, el recipiente de colada 2 y el molde de
fundicién 3 pueden conectarse entre si, en lo que el recipiente de colada puede engancharse en el molde de
fundicion 3 y luego enclavarse en el mismo. La conexidon entre el recipiente de colada 2 y el molde de fundiciéon 3
puede ser en arrastre de forma y/o en arrastre de fuerza.

Como se representa en la Fig. 9, después de conectarse el recipiente de colada 2 con el molde de fundicién 3, una
superficie frontal 21 orientada hacia el molde de fundiciéon 3 del recipiente de colada 2 se extiende de manera
paralela a la superficie frontal 22 de un alimentador 23 y se pone en contacto con esta. El alimentador 23 puede
estar formado por un molde de arena 24. Las superficies frontales 21, 22 del recipiente de colada 2 y del alimentador
23, asi como del molde de arena 24, pueden corresponderse entre si en lo referente a sus superficies y sus
contornos. Adicionalmente, las superficies frontales 21, 22 pueden estar realizadas de manera congruente entre si.
De esta manera, una de las superficies frontales 21, 22 podria presentar una o varias prolongaciones, mientras que
la otra de las superficies frontales 21, 22 podria presentar alojamientos correspondientes. EI molde de arena 24 con
frecuencia también se denomina como “nicleo de cobertura”. En la forma de realizacion representada, el
alimentador 23 forma parte del sistema de vertido y esta realizado como un asi llamado alimentador abierto.

Una superficie exterior 26 del recipiente de colada 2 orientada hacia una superficie exterior 25 del molde de
fundicién 3 y la superficie exterior 25 pueden encerrar un angulo agudo, es decir, un angulo menor de 90°, entre si.
Una superficie interior 27 del recipiente de colada 2 y la superficie exterior 26 pueden extenderse de manera paralela
entre si.

El recipiente de colada 2 puede presentar un borde de vaciado 28, por el que el metal fundido pasa al molde de
fundiciéon 3. La anchura del borde de vaciado 28 puede corresponder a la anchura del alimentador 23 y/o a la
anchura del molde de arena 24 dispuesta en el alimentador 23. El borde de vaciado 28 y un borde de vertido del
molde de arena 24 pueden estar a ras entre si sin escalonamiento, o también pueden formar un escalén, cuya altura
sea menor de 10 mm. El borde de vertido del molde de arena 24, por razones de representacion, en la Fig. 9 no se
designa con un caracter de referencia propio. La posicion del borde de vertido, sin embargo, se encuentra
inmediatamente adyacente al borde de vaciado designado con el caracter de referencia 28.

Una superficie del molde de arena 24 puede estar realizada de manera plana en una zona adyacente a su borde de
vertido y con la superficie frontal 22 pueden cerrar un angulo de entre 80 y 100°, preferentemente un angulo de entre
85 y 95°. De acuerdo con la representacion en la Fig. 9, el angulo entre la superficie del molde de arena y la
superficie frontal es, por ejemplo, de alrededor de 90°.

En una seccién trasera, visto en la direccion de vertido, que trasciende en un espacio hueco de molde, la superficie
del molde de arena 24 puede presentar una seccién que encierra un angulo mayor de 90°, preferentemente un
angulo mayor de 100° y menor de 160°, con la zona adyacente al borde de vertido de la superficie del molde de
arena 24. La forma de realizacion representada en las figuras 8 y 9 también es muy apropiada para realizar el
procedimiento de acuerdo con la presente invencion, en lo que la forma de realizacion representada en las figuras 8
y 9 ademas puede presentar también todas las caracteristicas del dispositivo de las formas de realizacion
representadas en las figuras 1a 7.

Los ejemplos de realizacion muestran posibles variantes de realizacién de la solucion provista de acuerdo con la
presente invencion, en lo que en este punto cabe sefalar que la invencion no esta limitada a las variantes de
realizacién representadas en particular. El alcance de la proteccidn se define por el tenor de las reivindicaciones.

Lista de caracteres de referencia

Bario de metal fundido
Recipiente de colada
Molde de fundiciéon
Espacio hueco de molde
Seccion de fondo
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Abertura

Abertura de vertido
Seccion

Canal

Canal

Canal
Seccién
Brazo robot
Dispositivo
Sensor

Mando

Actuador

Abertura de vaciado
Cubierta

Fuente luminosa

Superficie frontal
Superficie frontal
Alimentador
Molde de arena
Superficie exterior

Superficie exterior
Superficie interior
Borde de vaciado



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

ES 2702 180 T3

REIVINDICACIONES

1. Procedimiento para la fundicion de una pieza de fundicién de acuerdo con el principio de fundicién basculante, en
el que el metal fundido (1) se vierte desde por lo menos un recipiente de colada basculante (2) en un molde de
fundicién (3) con un espacio hueco de molde (4) que refleja la forma de la pieza de fundicion, y en el que el por lo
menos un recipiente de colada (2) y el molde de fundicion (3) en una primera etapa se disponen de manera
mutuamente adyacente, caracterizado por que en una etapa siguiente se apacigua el bafio de metal fundido (1),
situandose el por lo menos un recipiente de colada (2) y el molde de fundicion de tal manera que antes del
trasvasado del metal fundido (1) desde el por lo menos un recipiente de colada (2) al molde de fundicién (3) el nivel
apaciguado (a) del barfio de metal fundido (1) en el por lo menos un recipiente de colada (2) se encuentra a la misma
altura que una seccion en el lado interior del molde de fundicién (3), estando el por lo menos un recipiente de colada
(2) y el molde de fundicion (3) antes del trasvasado situados de tal manera que el nivel apaciguado (a) del metal
fundido en el recipiente de colada se encuentra por lo menos a la misma altura que la seccién mas baja del espacio
hueco de molde (4), estando el recipiente de colada (2) durante su llenado con el metal fundido separado
espacialmente del molde de fundicién (3) y después de llenarse se aproxima al molde de fundicién (3) por medio de
un brazo robot (13) y se fija contra el molde de fundicién (3).

2. Procedimiento de acuerdo con la reivindicacion 1, caracterizado por que se sitta el por lo menos un recipiente
de colada (2) antes del trasvasado de tal manera que el nivel apaciguado (a) del bafio de metal fundido (1) al
comienzo del trasvasado se extiende de manera paralela a una seccién de pared, en particular un fondo (5) del
recipiente de colada (2).

3. Procedimiento de acuerdo con las reivindicaciones 1 o 2, caracterizado por que el recipiente de colada (2)
presenta una seccion que desemboca directamente en el espacio hueco de molde (4) y el espacio hueco de molde
(4) durante el trasvasado del metal fundido (1) se conecta directamente al recipiente de colada (2) a través de esta
seccion.

4. Procedimiento de acuerdo con la reivindicaciéon 3, caracterizado por que la seccién (8) se extiende a lo largo de
toda la anchura del espacio hueco de molde (4) orientada hacia el recipiente de colada (2), permaneciendo en la
seccion una parte del metal fundido como volumen de alimentacion.

5. Procedimiento de acuerdo con una de las reivindicaciones 1 a 4, caracterizado por que el proceso de vertido del
bafio de metal fundido (1) se inicia basculando el recipiente de colada (2) en direccion hacia el molde de fundicion
(3), o por que el recipiente de colada y el molde de fundicion para iniciar el proceso de vertido se hacen girar
conjuntamente y en el mismo sentido alrededor de un eje comun.

6. Procedimiento de acuerdo con la reivindicacién 5, caracterizado por que el recipiente de colada (2) y el molde
de fundicion (3) se basculan conjuntamente y en el mismo sentido durante el trasvasado del metal fundido (1).

7. Procedimiento de acuerdo con una de las reivindicaciones 1 a 6, caracterizado por que el recipiente de colada
(2) rellenado con el metal fundido (1) se aproxima al molde de fundicion mediante un movimiento pendular,
realizandose el movimiento pendular en sentido contrario a las oscilaciones del metal fundido (1).

8. Procedimiento de acuerdo con una de las reivindicaciones 1 a 7, caracterizado por que el nivel del bafio de
metal fundido se detecta a través de por lo menos un sensor.

9. Dispositivo (14) para la fundicién basculante con por lo menos un recipiente de colada (2) y por lo menos un
molde de fundicion (3), en donde el por lo menos un recipiente de colada (2) y el por lo menos un molde de fundicién
(3) pueden conectarse entre si, en donde en el estado conectado del por lo menos un recipiente de colada (2) y del
por lo menos un molde de fundicién (3) una superficie frontal (21) del por lo menos un recipiente de colada (2)
orientada hacia el por lo menos un molde de fundicion (3) se extiende de manera paralela a una superficie frontal
(22) de por lo menos un alimentador (23) del por lo menos un molde de fundicion (3) y entra en contacto con esta,
presentando el por lo menos un recipiente de colada (2) presenta un borde de vaciado (28) por el que el metal
fundido se vierte dentro del por lo menos un molde de fundicién (3), caracterizado por que la anchura del borde de
vaciado (28) corresponde a una anchura del alimentador (23), en donde el recipiente de colada (2) durante el llenado
con el metal fundido (1) se encuentra espacialmente separado del molde de fundicién (3) y el dispositivo presenta
por lo menos un brazo robot (13) para por lo menos mover el por lo menos un recipiente de colada (2) hacia el por lo
menos un molde de fundicién (3), asi como por lo menos un sensor (15) para detectar el nivel del metal fundido (1)
en el recipiente de colada (2), asi como por lo menos un mando (16) conectado al por lo menos un sensor (15), que
esta configurado para controlar el brazo robot (13) en funcion de las sefiales generadas por el por lo menos un
sensor (15), estando el mando (16) configurado para controlar el movimiento del brazo robot (13) y de un actuador
(17) para accionar el molde de fundiciéon (3) de tal manera que el nivel del metal fundido (1) al comienzo del
trasvasado del metal fundido (1) desde el recipiente de colada (2) al molde de fundicién (3) se encuentra apaciguado
y a la misma altura que un lado interior del molde de fundicién (3).
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10. Dispositivo de acuerdo con la reivindicacion 9, caracterizado por que las superficies frontales (21, 22) del
recipiente de colada (2) y del alimentador se corresponden entre si en lo referente a sus superficies y sus contornos.

11. Dispositivo de acuerdo con las reivindicaciones 9 o 10, caracterizado por que una superficie exterior (26) del
por lo menos un recipiente de colada (2) orientada hacia la superficie exterior (25) del por lo menos un molde de
fundicién (3) y la superficie exterior (25) del por lo menos un molde de fundicién (3) encierran entre ellas un angulo
agudo.

12. Dispositivo de acuerdo con la reivindicacion 11, caracterizado por que una superficie interior (27) del por lo
menos un recipiente de colada (2) y la superficie exterior (26) del por lo menos un recipiente de colada (2) se
extienden de manera paralela entre si.

13. Dispositivo de acuerdo con una de las reivindicaciones 9 a 12, caracterizado por que el borde de vaciado (28)
del por lo menos un recipiente de colada (2) y un borde de vertido del alimentador (23) se encuentran a ras entre si
sin escalonamiento, o forman un escalén cuya altura es menor del 10 % de una altura del alimentador (23) que se
extiende de manera transversal al borde de vertido y de manera paralela a la superficie frontal.

14. Dispositivo de acuerdo con la reivindicaciéon 13, caracterizado por que una superficie del alimentador (23) esta
realizada de forma plana en una zona adyacente a su borde de vertido y con la superficie frontal (22) del alimentador
encierra un angulo de entre 80 y 100°, preferentemente un angulo de entre 85° y 95°.

15. Dispositivo de acuerdo con la reivindicacion 14, caracterizado por que el por lo menos un alimentador (23)
presenta una seccién en una seccion trasera de la superficie, visto en la direccion de vertido, que encierra un angulo
mayor de 90°, preferentemente un angulo mayor de 100° y menor de 160°, con la zona adyacente al borde de
vertido de la superficie del alimentador (23).

16. Dispositivo de acuerdo con una de las reivindicaciones 9 a 15, caracterizado por que el alimentador (23) esta
formado por al menos un molde de arena (24).

17. Dispositivo de acuerdo con la reivindicacion 16, caracterizado por que el recipiente de colada (2) presenta una
abertura de vaciado (18) en un sitio de conexién al molde de fundicion (3), estando prevista una cubierta moévil (19)
para la abertura de vaciado.

18. Dispositivo de acuerdo con la reivindicacion 17, caracterizado por que la cubierta esta realizada como una tapa
pivotable o elevable que se une de forma articulada al recipiente de colada (2).
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