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DESCRIPCION
Disposicién de prensado con un enfriamiento combinado de ventilador y eyector, y método de prensado
Campo técnico de la invencion

La presente invencién se refiere a una disposicion para el tratamiento de articulos mediante prensado en caliente, y
preferiblemente prensado isostatico en caliente, y a un tratamiento de articulos mediante prensado en caliente.

Antecedentes de la invencion

El prensado isostatico en caliente (por sus siglas en inglés, HIP) es una tecnologia que se utiliza de manera cada vez
mas y mas generalizada. El prensado isostatico en caliente se utiliza, por ejemplo, para eliminar la porosidad de piezas
de fundicion, como por ejemplo palas de turbina, para incrementar sustancialmente su vida Util y resistencia, en
particular la resistencia a la fatiga. Otro campo de aplicacion es la fabricacion de productos que deben ser muy densos
y tener superficies libres de poros a través del a compresion de polvo.

En el prensado isostatico en caliente, un articulo que se va a someter a tratamiento de prensado se coloca en un
compartimiento de carga de un recipiente de compresion aislado. Un ciclo, o ciclo de trabajo, comprende los pasos
de: carga, tratamiento y descarga de articulos, y el tiempo total de duracion del ciclo se denomina en este documento
tiempo de ciclo. El tratamiento puede, a su vez, dividirse en varias porciones o fases, tales como una fase de prensado,
una fase de calentamiento, y una fase de enfriamiento.

Después de la carga, el recipiente se sella y se introduce un medio de prensado en el recipiente de prensado y el
compartimento de carga del mismo. Se incrementa entonces la presion y temperatura del medio de prensado, de modo
que el articulo es sometido a una presion y temperatura elevadas durante un periodo de tiempo seleccionado. El
incremento de temperatura del medio de prensado, y por tanto de los articulos, se consigue por medio de un elemento
de calentamiento u horno dispuesto en una camara de horno del recipiente de prensado. Las presiones, temperaturas
y tiempos de tratamiento son, por supuesto, dependientes de muchos factores, tales como las propiedades del material
del articulo tratado, el campo de la aplicacién, y la calidad requerida del articulo tratado. Las presiones y temperaturas
en el prensado isostatico en caliente pueden oscilar tipicamente desde 200 hasta 5000 bars, y preferiblemente desde
80 a 200 MPa (800 a 2000 bar), y desde 300 °C a 3000 °C, y preferiblemente desde 800 °C hasta 2000 °C,
respectivamente.

Actualmente, existe también una demanda creciente de clientes de disposiciones HIP relativa a la posibilidad de
adaptar o personalizar el ciclo de tratamiento con un elevado grado de precision de temperatura y estabilidad y con
posibilidades de un enfriamiento muy rapido y uniforme. Por ejemplo, puede ser deseable incrementar primero la
presién y temperatura hasta un primer nivel de presion y un primer nivel de temperatura y mantener la temperatura y
presién en estos niveles durante un primer periodo de tiempo. A continuacion, puede ser deseable reducir rapidamente
la temperatura sin provocar grandes variaciones de temperatura dentro del compartimiento de carga (es decir, la
temperatura se reduce de manera uniforme) de una manera controlada y mantener la temperatura en un segundo
nivel de temperatura durante un segundo periodo de tiempo con un alto grado de estabilidad de la temperatura. Como
se ha mencionado, también es importante que la pieza o piezas de trabajo tratadas se enfrien de una manera uniforme
u homogénea para evitar defectos en el material ya que, en muchos tipos de tratamientos metallrgicos, por ejemplo
la variacién de temperatura en la pieza de trabajo durante el enfriamiento afectara a las propiedades metallrgicas de
una manera negativa.

Cuando se termina el prensado de los articulos, frecuentemente los articulos deben ser enfriados antes de su
extraccion, o descarga, del recipiente de prensado. Como se ha mencionado anteriormente, el enfriamiento y la
velocidad de enfriamiento pueden afectar a las propiedades metalirgicas. Por ejemplo, deben minimizarse las
tensiones térmicas (o tensiones por temperatura) y crecimiento de grano para obtener un material de alta calidad. Por
tanto, es deseable enfriar el material de manera homogénea vy, si es posible, controlar la velocidad de enfriamiento.
Muchas prensas conocidas en la técnica tienen el inconveniente de un enfriado lento de los articulos, y por tanto se
han llevado a cabo esfuerzos para reducir el tiempo de enfriamiento de los articulos.

El documento US 5,123,832 describe una prensa isostatica en caliente para conseguir un enfriamiento mas uniforme
de la carga, donde se consigue una mezcla de gas mezclando, en un eyector, gas frio con gas caliente de la camara
del horno. La temperatura de la mezcla del gas eyectado en el espacio de carga es aproximadamente un 10% mas
baja que la temperatura presente en el espacio de carga. El mezclado del gas frio y el gas caliente en el eyector
requiere una restriccion o estrangulamiento considerable para proporcionar un buen efecto de mezcla. La entrada para
el gas mezclado en el espacio de carga es, por tanto, muy pequefa, tipicamente de 100 mm de didmetro, mientras
que el diametro del espacio de carga es tipicamente aproximadamente 1,2 m. Incluso aunque se consigue un
enfriamiento satisfactorio, esta configuracion también tiene inconvenientes. Durante la operacion de prensado, cuando
se va a calentar la cdmara del horno, el calentamiento de la cadmara del horno, y el espacio de carga en particular,
serian extremadamente poco uniformes debido al pequefio area de entrada al espacio de carga, a no ser que se
dispongan elementos de calentamiento en el lateral de la camara del horno. En muchos casos, es deseable tener solo
elementos de calentamiento en la porcién inferior de la cdmara del horno por, entre otros motivos, simplicidad y ahorro
de costes. Por tanto, sigue existiendo una necesidad de una alternativa simple que proporcione un buen mezclado y
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que no tenga las limitaciones constructivas anteriores.

En otras prensas isostaticas en caliente de la técnica anterior, se monta un ventilador en la cadmara del horno para
hacer circular el medio de prensado dentro de la camara del horno y mejorar un bucle de conveccion interno, donde
el medio de prensado tiene un flujo hacia arriba a través del compartimiento de carga y un flujo hacia abajo a lo largo
de una porcién periférica de la camara del horno. Tipicamente, el ventilador se monta en la parte inferior del
compartimiento de carga, con relacién a la abertura de entrada para el medio de prensado en el compartimiento de
carga. Es decir, el ventilador se monta debajo de la carga (en una direccién vertical) en la entrada del medio de
prensado en el compartimiento de carga para conseguir que el flujo de medio de prensado pase la carga. De ese
modo, es posible afectar al enfriamiento mediante el accionamiento del ventilador a diferentes velocidades de
operacion.

Sin embargo, para obtener una combinacion de enfriamiento muy rapido con la capacidad de mantener el medio de
prensado a una temperatura dada con un alto grado de estabilidad de temperatura en el interior del compartimiento
de carga (es decir, toda la carga), se requiere un ventilador muy grande y, por tanto, un motor potente. Esto, por
supuesto, requiere mas espacio en la disposicién de prensado, lo que implica que el compartimiento de carga sea mas
pequefio. Ademas, esta solucién requiere un intercambiador de calor para proporcionar un enfriamiento adicional del
medio de prensado.

El documento US 5 118 289 describe una prensa isostatica en caliente adaptada para enfriar rapidamente los articulos
después de terminar el tratamiento de prensado y calentamiento mediante el uso de un intercambiador de calor. El
intercambiador de calor esta situado encima de la zona caliente, para poder reducir el tiempo de enfriamiento de los
articulos. De ese modo, el medio de prensado se enfriara mediante el intercambiador de calor antes de que contacte
con la pared del recipiente de prensado. En consecuencia, el intercambiador de calor permite una capacidad de
enfriamiento mejorada sin el riesgo de sobrecalentar la pared del recipiente de prensado. Ademas, como en las
prensas isostaticas en caliente, el medio de prensado se enfria cuando pasa a través de un hueco entre la pared del
recipiente de prensado y las barreras térmicas durante el enfriamiento de los articulos. Cuando el medio de prensado
enfriado alcanza la parte inferior del recipiente de prensado, vuelve a entrar en la zona caliente (donde estan ubicados
los articulos que se van a enfriar) a través de un conducto a través de la barrera térmica. Si el intercambiador de calor
se combina con un ventilador grande para obtener la velocidad de enfriamiento alta y la capacidad para mantener una
temperatura dada con un alto grado de precisién, el medio de prensado puede hacerse circular adicionalmente a través
del compartimiento de carga mediante el accionamiento del ventilador montado en la parte inferior del compartimiento
de carga cerca de la entrada del medio de prensado.

Sin embargo, esta solucidn esta asociada a inconvenientes. Por ejemplo, el intercambiador de calor se caliente durante
el enfriamiento del medio de prensado y los articulos y, para funcionar como un acelerador del enfriamiento durante
el enfriamiento de articulos, el intercambiador de calor debe ser enfriado antes de utilizar la prensa para tratar un
nuevo conjunto de articulos. Por tanto, el tiempo entre ciclos subsiguientes depende del tiempo de enfriamiento del
intercambiador de calor.

Otra solucién seria combinar el ventilador con el eyector (y potencialmente también con el intercambiador de calor) .
El eyector puede montarse para expulsar gas frio (es decir, medio de prensado) en la admisién del ventilador y de ese
modo puede crearse una mezcla de medio de prensado templado y frio. La cantidad de medio de prensado frio
transportado al interior del compartimiento de carga puede controlarse mediante el control de la alimentacion al
eyector. Un problema de este método es que el medio de prensado frio siempre sera aspirado hacia el bucle de
conveccion interno tan pronto como comience la circulacién (al arrancar el ventilador). Esto conduce inevitablemente
a altas pérdidas de potencia y puede también afectar de manera negativa a la capacidad del intercambiador de calor.
Ademas, también con un eyector montado de modo que el medio de prensado frio se suministre a la admisién del
ventilador el ventilador tendra que ser grande debido a las enormes cantidades de medio de prensado que debe
transportar hacia el compartimiento de carga para obtener el enfriamiento rapido deseado y la capacidad para
mantener la temperatura en un nivel dado.

En consecuencia, a pesar de todos los esfuerzos que se han realizado en este campo, existe todavia la necesidad de
una solucién mejorada que pueda proporcionar el enfriamiento rapido, uniforme u homogéneo deseado y la capacidad
de mantener la temperatura a un nivel de temperatura dado sin los inconvenientes anteriores.

El documento WO 2009/076973 A1 describe una disposicion de prensado isostatico en caliente para el tratamiento de
articulos mediante prensado isostatico en caliente, segun el preambulo de la reivindicacién 1 y un método segun el
preambulo de la reivindicacion 15.

El documento WO 97/20652 A2 describe un método para tratar partes en una camara de tratamiento mediante
prensado isostatico en caliente con un gas inerte como medio de prensado y en presencia de un agente purificador
para el gas inerte que comprende los pasos de reducir la presion en la cdmara de tratamiento, incrementar de nuevo
la presion mediante la introduccion del gas inerte, aumentar la temperatura en la camara de tratamiento mediante la
activacion de elementos de calentamiento y, después de un cierto tiempo de mantenimiento, reducir la presion y la
temperatura de nuevo.
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El documento EP 0395884 A1 describe una prensa para prensado isostatico en caliente con un sistema para en
enfriamiento rapido de los articulos prensados, comprendiendo la prensa isostatica un recipiente de prensado en el
que se dispone una camara de horno, que esta rodeada por un manto térmicamente aislante y una placa inferior
térmicamente aislante, y formandose un espacio entre el manto térmicamente aislante y la pared del recipiente de
prensado, y aberturas en el manto térmicamente aislante para la comunicacién del medio de prensado entre la camara
del horno y el espacio, comprendiendo el espacio medios para guiar el flujo de medio de prensado a través del espacio.

Compendio de la invencion

Un objeto general de la presente invencién es proporcionar una disposicion de prensado mejorada que elimine o al
menos reduzca el menos uno de los problemas anteriormente mencionados.

En particular, es un objeto de la presente invencion proporcionar una disposicion de prensado y un método para dicha
disposicion capaz de un enfriamiento rapido y uniforme de la carga.

Otro objeto de la presente invencion es proporcionar una disposicion de prensado y un método para dicha disposicién
capaz de un enfriamiento rapido y uniforme de la carga al mismo tiempo que se consigue una estabilidad de la
temperatura mejorada.

Otro objeto mas de la presente invencién es proporcionar una disposicién de prensado y un método para dicha
disposicion capaz de un enfriamiento rapido y uniforme de la carga al mismo tiempo que se consigue una estabilidad
de la temperatura mejorada con una carga térmica baja en el recipiente de prensado.

Otro objeto de la invencion mas es proporcionar un disefio compacto y econdmico de una disposiciéon de prensado
capaz de obtener una estabilidad de temperatura mejorada y un enfriamiento rapido y uniforme.

Es otro objeto de la invencién proporcionar un disefio robusto de una disposicién de prensado capaz de una estabilidad
de temperatura mejorada y un enfriamiento rapido y uniforme.

Estos y otros objetos de la presente invencidon se consiguen por medio de un recipiente de prensado y un método para
dicho recipiente de prensado que tienen las caracteristicas definidas en las reivindicaciones independientes. Otras
realizaciones de la presente invencion se caracterizan en las reivindicaciones dependientes.

En el contexto de la presente invencion, los términos “caliente”, “frio” o “templado” (por ejemplo, medio de prensado
frio, templado o caliente o temperatura fria, templada o caliente) deben interpretarse en el sentido de temperatura
media en el recipiente de temperatura. Similarmente, los términos temperatura “baja” y “alta” deben también
interpretarse en un sentido de temperatura media en el recipiente de prensado.

Ademas, en el contexto de la presente invencion, el término “unidad de intercambiador de presion” se refiere a una
unidad capaz de almacenar energia térmica e intercambiar energia térmica con el ambiente circundante.

Segun un primer aspecto de la invencion, se proporciona una disposicién de prensado para el tratamiento de articulos
mediante prensado isostatico en caliente que comprende un recipiente de prensado que incluye una cadmara de horno
que comprende una cubierta aislada térmicamente y un horno adaptado para contener los articulos y un
compartimiento de carga adaptado para alojar los articulos que se van a tratar, estando el compartimiento de carga
dispuesto para permitir un flujo de medio de prensado a través del compartimiento de carga. Ademas, se dispone en
el compartimiento de carga un ventilador para hacer circular el medio de prensado por el interior de la camara del
horno y para mejorar un bucle de conveccion interno, teniendo dicho medio de prensado del bucle de conveccién
interno un flujo ascendente a través del compartimiento de carga y un flujo descendente a lo largo de una porcion
periférica de la camara del horno. Se dispone al menos un generador de flujo para generar un flujo del medio de
prensado hacia el interior del compartimiento de carga para mejorar el bucle de conveccion interno, siendo generado
el flujo mediante el transporte del medio de prensado hacia arriba desde un espacio bajo una porcidn de aislamiento
inferior y encima de una porcion de extremo inferior e inyectando el medio de prensado en el compartimiento de carga
para mejorar el bucle de conveccion interno.

La disposicion de prensado segun la presente invencién se utiliza ventajosamente para el prensado isostatico en frio
con relacion al tratamiento de articulos.

En una realizacién de la presente invencion, el al menos un generador de flujo comprende al menos un generador de
flujo principal y un generador de flujo secundario, preferiblemente eyectores. El al menos un generador de flujo principal
esta conectado a un sistema de gas propelente dispuesto fuera del recipiente de prensado y el segundo generador de
flujo secundario esté dotado de un gas flujo de gas propelente que comprende gas del al menos primer generador de
flujo de gas. De ese modo, puede mejorarse significativamente el efecto de enfriamiento proporcionado por los
inyectores.

Segun una realizacion de la presente invencién, se dispone centralmente en el recipiente de prensado una tuberia de
transporte del generador de flujo secundario, preferiblemente coaxialmente y alrededor con un arbol de accionamiento
del ventilador, y se dota de al menos una abertura o salida de escape dispuesta cerca del arbol de accionamiento en
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el compartimiento de carga. Es decir, el arbol de accionamiento se dispone dentro de la tuberia de transporte del
eyector secundario y al menos una salida de la tuberia de transporte se dispone cerca del arbol de accionamiento del
ventilador. El arbol de accionamiento puede, por ejemplo, estar conectado al ventilador mediante varios elementos de
conexion, tales como radios. Por ejemplo, si se utilizan tres radios para la conexién del arbol de accionamiento al
ventilador, la tuberia de transporte tendra tres salidas.

Segun realizaciones de la invencién, se dispone al menos un generador de flujo para generar un flujo de medio de
prensado hacia el interior del compartimiento de carga aguas abajo del ventilador para mejorar el bucle de conveccién
interno, siendo generado el flujo mediante el transporte del medio de prensado hacia arriba desde un espacio por
debajo de una porcién de aislamiento inferior y por encima de una porcién de extremo inferior y mediante la inyeccion
del medio de prensado en el compartimiento de carga aguas abajo del ventilador para mejorar el bucle de conveccion
interno.

Segun otro aspecto de la presente invencién, se proporciona un método para una disposicion de prensado para el
tratamiento de articulos mediante prensado isostatico en caliente, comprendiendo la disposicién de prensado un
recipiente de prensado que incluye: una camara de horno que comprende una cubierta aislada térmicamente y un
horno adaptado para alojar los articulos y un compartimiento de carga adaptado para alojar los articulos a tratar,
estando dotado el compartimiento de carga de al menos una abertura superior y al menos una abertura inferior, donde
se permite un flujo de medio de prensado a través del compartimiento de carga. El método comprende proporcionar
un flujo circulante de medio de prensado en el interior de la camara del horno usando un ventilador para mejorar un
bucle de conveccion interno, donde el medio de prensado del bucle de conveccion interno tiene un flujo ascendente a
través del compartimiento de carga y un flujo descendente a lo largo de una porcién periférica de la camara del horno;
y generar un flujo de medio de prensado hacia el interior del compartimiento de carga para mejorar el bucle de
conveccion interno usando al menos un generador de flujo, siendo generado el flujo transportando medio de prensado
hacia arriba desde un espacio debajo de una porcién aislante inferior y encima de una porcién de extremo inferior e
inyectando el medio de prensado hacia el interior del compartimiento de carga para mejorar el bucle de conveccion
interno.

El método segun la presente invencién preferiblemente se implementa y ejecuta en una disposicion de prensado segun
el primer aspecto de la presente invenciéon. Para ello, puede configurarse un modulo de control para controlar
equipamiento de la disposicién de prensado para llevar a cabo y ejecutar el método.

Segun una realizacion de la presente invencidn, se proporciona un flujo circulante de medio de prensado dentro de la
camara del horno usando el ventilador para mejorar un bucle de conveccién interno, en cuyo bucle de conveccién
interno el medio de prensado tiene un flujo ascendente a través del compartimiento de carga y un flujo descendente a
lo largo de una porcion periférica de la camara del horno; y se genera un flujo de medio de prensado en el
compartimiento de carga aguas abajo del ventilador para mejorar el bucle de conveccion interna usando al menos un
generador de flujo. El flujo del medio de prensado se genera transportando el medio de prensado hacia arriba desde
un espacio bajo una porcion aislante inferior y encima de una porciéon de extremo inferior e inyectando el medio de
prensado en el compartimiento de carga aguas abajo del ventilador.

Generalmente, para conseguir un enfriamiento en el recipiente de prensado y de los articulos que se van a tratar en
el recipiente de prensado, se hace circular el medio de prensado a través de la camara del horno y una region mas
fria del recipiente de prensado, tal como el espacio intermedio fuera de la camara del horno. Por tanto, aunque la
cantidad de medio de prensado contenida en la cdmara del horno es aproximadamente constante, existe un flujo neto
positivo de calor que se aleja de los articulos en la camara del horno.

La presente invencion trata de resolver el problema de como mejorar y acelerar el enfriamiento y proporcionar una
mejor estabilidad de la temperatura y precision de la temperatura.

La presente invencién esta basada en el conocimiento de que el efecto combinado de un ventilador usado para la
circulacion de medio de prensado en el compartimiento de carga y un generador de flujo que incluye preferiblemente
al menos un eyector, dispuesto para inyectar medio de prensado frio en el compartimiento de carga, puede utilizarse
para obtener un enfriamiento muy eficiente a través de todo el compartimiento de carga y para obtener una temperatura
muy estable dentro del compartimiento de carga. El ventilador de circulacion y los generadores de flujo, por ejemplo
los eyectores, forzaran el medio de prensado hacia arriba a través del compartimiento de carga y hacia abajo a través
del conducto de guia. Como resultado, se crea un bucle de conveccion interior activo que se controla de una manera
muy precisa. Por ejemplo, puede crearse una distribucion de temperatura uniforme de la carga y la estabilidad de la
temperatura serd muy precisa. Mediante la inyeccion de medio de prensado frio cerca del ventilador, aguas abajo del
ventilador, se produce una sobrepresién en las salidas del eyector en el compartimiento de carga que mejora el bucle
de conveccidn interna. La inyecciéon de medio de prensado frio cerca del ventilador podria realizarse, a diferencia de
la invencién, aguas arriba del ventilador.

Ademas, puede incrementarse sustancialmente la velocidad de enfriamiento con relacion con las disposiciones de
prensado de la técnica anterior. Los eyectores estan dispuestos para absorber medio de prensado de un espacio bajo
la porcion de aislamiento inferior donde el medio de prensado esta frio e inyectar el medio de prensado frio en el
compartimiento de carga. De ese modo, puede aumentarse el efecto de enfriamiento entre 5-7 veces en comparacion
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con un enfriamiento con eyector convencional.

Ademas, puede operarse el ventilador de circulacion con un motor significativamente mas pequefio en comparacion
con una disposicion de prensado dotada de un ventilador de enfriamiento, es decir, una disposicion donde se usa un
ventilador para enfriar el compartimiento de carga. El motor puede tener una potencia aproximadamente 15-50 veces
menos, por ejemplo una potencia de aproximadamente 2 kW en lugar de 30-100 kW.

Ademas, como el ventilador de circulacion puede operarse de manera continua para proporcionar una circulacion del
medio de prensado en el compartimiento de carga y el eyector puede usarse para inyectar medio de prensado frio
cuando se desee y en cantidades deseadas en el compartimiento de carga, el proceso de enfriamiento puede
controlarse de una manera muy precisa, por ejemplo, en lo que respecta a la velocidad de enfriamiento y la estabilidad
de la temperatura.

Puede conseguirse una temperatura uniforme dentro de la zona caliente muy rapido, tanto durante un estado estable
como después de un aumento o disminucion de la temperatura, ya que se usa el ventilador de circulacion para provocar
la circulaciéon del medio de prensado.

Segun realizaciones de la presente invencion, el al menos un generador de flujo comprende un generador de flujo
principal y un generador de flujo secundario, preferiblemente eyectores. El generador de flujo principal esta conectado
a un sistema de gas propelente dispuesto fuera del recipiente de prensado y el generador de flujo secundario esta
dotado de un flujo de gas propelente que comprende gas del primer generador de flujo. De ese modo, puede mejorarse
significativamente el efecto de enfriamiento proporcionado por los eyectores.

Segun realizaciones de la presente invencion, las salidas del al menos un generador de flujo estan situadas en una
posicién aguas abajo con relacién al ventilador de circulacién y dispuestas fuera del ventilador en una direccién radial
para inyectar el medio de prensado aguas abajo del ventilador de circulacion y fuera del ventilador en direccién radial.
En otras realizaciones, las salidas estan situadas aguas abajo, fuera del ventilador en una direccién radial y encima
del ventilador segln se observa en direccién vertical.

Segun realizaciones de la presente invencion, cada generador de flujo comprende al menos una tuberia de distribucién
dispuesta en el compartimiento de carga. En realizaciones, la tuberia de distribucién se extiende en una direccion
sustancialmente horizontal y radial alrededor de un eje central del recipiente de prensado y comprende al menos una
salida para la inyeccion de medio de prensado.

Segun realizaciones de la presente invencién, la al menos una tuberia de distribucién forma al menos una porcién
semicircular alrededor del eje central del recipiente de prensado. En otras realizaciones, la al menos una tuberia de
distribucion forma una porcion de circulacion alrededor del eje central. Por tanto, vista desde una porcién superior del
compartimiento de carga, la tuberia (o tuberias) de distribucién tendra una forma similar a un donut.

Segun realizaciones de la presente invencién, cada tuberia de distribucion comprende al menos una salida dispuesta
segun un angulo con relacién al eje central, de modo que el medio de prensado se inyecta o se dirige sustancialmente
hacia una pared lateral del compartimiento de carga. Por tanto, las salidas estan dispuestas o ubicadas en un lado de
sotavento de la turbulencia creada por el ventilador de circulacion o en el lado exterior en direccion radial visto desde
el ventilador. De ese modo, la sobrepresion creada por la inyeccion de medio de prensado se reduce de modo que
esta cerca de la presién estatica menos la presién dinamica directamente aguas abajo del ventilador (durante el
funcionamiento del ventilador).

Segun una realizacion de la presente invencién, el al menos un generador de flujo comprende al menos dos tuberias
de transporte para transportar medio de prensado hacia arriba desde un espacio bajo la porcidn de aislamiento inferior
para inyectar el medio de prensado en el compartimiento de carga.

En una realizacion preferida de la presente invencion, la tuberia de transporte tiene dos ramas. Asi, los eyectores se
disponen en el espacio bajo la porcion de aislamiento inferior y la tuberia de transporte se divide en dos ramas antes
de que la tuberia de transporte entre en el compartimiento de carga. En el compartimiento de carga, cada rama de la
tuberia de transporte esta conectada a una tuberia de distribuciéon en el compartimiento de carga. Cada tuberia de
distribucion puede tener una forma semicircular, vista desde la parte superior del compartimiento de carga, las dos
tuberias de distribucion juntas tienen una forma similar a un donut pero no estan conectadas entre si. Las salidas de
la respectiva tuberia de distribucion estan dispuestas o situadas en el exterior (visto en direccion radial) o en el lado
de sotavento de la turbulencia creada por el ventilador de circulacién (cuando funciona).

En realizaciones de la presente invencion, se dispone una unidad de intercambiador de calor para enfriar el medio de
prensado en una region del recipiente de prensado bajo el horno y la porcion de aislamiento inferior para conseguir un
proceso de enfriamiento mas rapido y eficiente. El inventor ha descubierto que el proceso de enfriamiento puede
hacerse incluso mas eficiente y preciso mediante la combinaciéon del ventilador de circulaciéon dispuesto en el
compartimiento de carga, el eyector (0 eyectores) para inyectar el medio de prensado aguas abajo del ventilador y un
intercambiador de calor dispuesto bajo la porcion de aislamiento inferior. El eyector (o eyectores) podria servir para
inyectar medio de prensado, a diferencia de la invencion, aguas arriba del ventilador.



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

ES 2784212713

Segun realizaciones de la presente invencién, al menos una primera entrada esta dispuesta en la cubierta aislada
térmicamente en la parte inferior de la cubierta aislada térmicamente para el paso del medio de prensado y al menos
una segunda entrada esta dispuesta en la cubierta aislada térmicamente en la parte inferior de la cubierta aislada
térmicamente para el paso del medio de prensado, estando dispuesta la al menos una segunda entrada bajo la al
menos primera entrada.

El disefio cuidadoso y la disposicién de la entrada superior € inferior, respectivamente, o conjuntos de entradas y la
disposicion de la unidad de intercambiador de calor cooperan para crear un efecto de bombeo eficiente a través de la
unidad de intercambiador de calor durante las diferentes fases, por ejemplo, durante el enfriamiento de la unidad de
intercambiador de calor. Si la unidad de intercambiador de calor esta templada, es decir, mas caliente que el medio
de prensado que entra desde abajo, el efecto de bombeo sera potente y viceversa.

Para que las paredes del recipiente soporten las altas temperaturas y presiones del proceso de prensado isostatico
en caliente, la prensa isostatica caliente preferiblemente esta dotada de medios para enfriar el recipiente de prensado.
Por ejemplo, los medios para enfriar pueden ser refrigerante, tal como agua. El refrigerante puede estar dispuesto
para fluir a lo largo de la pared exterior del recipiente de prensado en un sistema de tuberia, o canales de enfriamiento,
para mantener la temperatura de la pared en un nivel adecuado.

Ademas, la cubierta aislada térmicamente de la cdmara del horno comprende una porcién de aislamiento inferior y la
unidad de intercambiador de calor esta situada bajo la porcién de aislamiento inferior de la cubierta. En consecuencia,
la unidad de intercambiador de calor esta separada y aislada térmicamente de los articulos de la camara del horno.
Por tanto, una zona caliente dentro de la camara del horno esta aislada de manera efectiva de una zona fria en la
porcién inferior de la disposicion de prensado isostatico en frio.

Cuando el medio de prensado se pone en contacto con la pared del recipiente de prensado, se intercambia energia
térmica entre el medio de prensado y la pared, que puede ser enfriada mediante un refrigerante desde el exterior del
recipiente de prensado. De este modo, la disposicion de prensado esta dispuesta ventajosamente para hacer circular
el medio de prensado en el recipiente de prensado, creando asi un bucle de conveccién exterior pasivo. El proposito
del bucle de conveccion exterior es permitir el enfriamiento del medio de prensado durante el enfriamiento de los
articulos y permitir el enfriamiento de la unidad de intercambiador de calor durante el calentamiento de los articulos.
Esto permite enfriar la unidad de intercambiador de calor durante el prensado y calentamiento de los articulos. Es
decir, se transfiere energia térmica desde el medio de prensado a la unidad de intercambiador de calor durante el
enfriamiento de los articulos y desde la unidad de intercambiador de calor hacia el medio de prensado durante el
prensado y calentamiento de los articulos. De este modo, puede reducirse el tiempo de ciclo ya que después del
enfriamiento de los articulos puede operarse inmediatamente la prensa para el prensado y calentamiento de un nuevo
conjunto de articulos.

En el bucle de conveccién exterior, el medio de prensado se enfria en las paredes exteriores del recipiente de
prensado, es decir, en la superficie interior del recipiente de prensado, donde el medio de prensado fluye hacia la parte
inferior de la disposicion de prensado. En la parte inferior de la disposicion de prensado, puede forzarse el retorno de
una porcion del medio de prensado hacia la camara del horno, en la que es calentada por los articulos (o carga)
durante un enfriamiento rapido.

En realizaciones de la presente invencion, la cubierta aislada térmicamente comprende un conducto de guia formado
entre una parte de carcasa y una porcion de aislamiento térmico, estando dispuesto el conducto de guia para guiar el
medio de prensado desde la unidad de intercambiador de calor a través de las entradas superior y/o inferior. En
realizaciones de la presente invencion, el conducto de guia guia el medio de prensado hacia una parte superior del
recipiente de prensado o hacia una pared de recipiente de prensado. El conducto de guia mejorara el flujo de medio
de prensado dirigido hacia arriba durante, por ejemplo, el estado estable.

En una realizacion de la presente invencion, la al menos una segunda entrada esta dispuesta a la misma altura que
la unidad de intercambiador de calor.

Segun realizaciones de la presente invencion, la unidad de intercambiador de calor esté dispuesta por encima de la al
menos una segunda entrada o entradas inferiores. Mediante la disposicion de la unidad de intercambiador de calor
por encima de las entradas inferiores, se crea durante la fase de enfriamiento rapido un flujo de medio de prensado a
través de la unidad de intercambiador de calor que entra en el segundo conducto de guia. De ese modo, se puede
obtener un proceso de enfriamiento rapido mas eficiente y mas rapido debido a la transferencia térmica eficiente desde
el medio de prensado que fluye descendiendo a través de la unidad de intercambiador de calor.

En realizaciones de la presente invencion, la unidad de intercambiador de calor esta dispuesta sustancialmente entre
la al menos una primera entrada y la al menos una segunda entrada. De ese modo, la unidad de intercambiador de
calor puede mantenerse en un estado frio durante el estado estable y también durante una fase de enfriamiento
moderada. Esto implica que puede conseguirse un enfriamiento rapido si se desea con una baja carga térmica de las
paredes del recipiente, debido a que puede iniciarse una fase de enfriamiento rapida con una baja temperatura inicial
de la unidad de intercambiador de calor. Por tanto, puede transferirse una energia térmica significativa a la unidad de
intercambiador de calor desde el medio de prensado, reduciendo asi la cantidad de energia térmica que ser transferida
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a las paredes del recipiente para alcanzar una temperatura predeterminada de la cdmara de prensado.

Segun realizaciones de la presente invencion, la porcién de aislamiento inferior esta dispuesta a sustancialmente la
misma altura que la al menos una primera entrada.

La unidad de sumidero de calor o unidad de intercambiador de calor esta dispuesta completamente dentro del
recipiente de prensado y no estd dotada de ningin medio de enfriamiento externo. Por tanto, la unidad de
intercambiador de calor no tiene ninguna conexién fisica con el ambiente fuera del recipiente de prensado.

Otros objetivos, caracteristicas y ventajas de la presente invencién seran evidentes a partir de la siguiente descripcién
detallada, las reivindicaciones dependientes adjuntas y los dibujos adjuntos.

Breve descripcion de los dibujos

Los varios aspectos de la invencion, incluyendo sus caracteristicas y ventajas particulares, se comprenderan
facilmente a partir de la siguiente descripcion detallada y los dibujos adjuntos. En las Figuras que siguen, nimeros de
referencia similares denotan elementos o partes similares de las realizaciones de la presente invencion. Ademas,
numeros de referencia de elementos o componentes ubicados de manera simétrica solo se denotan una vez en las
Figuras. En los dibujos:

La Fig. 1 es una vista lateral de una disposicion de prensado segun una realizacion de la invencion.
La Fig. 2 es una vista lateral de una disposicion de prensado segun otra realizacién de la invencion.
La Fig. 3 es una vista lateral de una disposicion de prensado segun otra realizacién mas de la invencién.
La Fig. 4 es una vista lateral de una disposicion de prensado segun aun otra realizacién de la invencion.

La Fig. 5a es una vista lateral detallada de una parte inferior de una disposicion de prensado segun otra realizacion
de la presente invencion.

La Fig. 5b es una vista vista desde la parte superior de la realizacién de una disposicién de prensado segun la
reivindicacién 5a.

La Fig. 6 es una ilustracién esquematica de la realizacion de la presente invencion mostrada en la Fig. 1 durante el
funcionamiento.

La Fig. 7 es una ilustracién esquematica de la realizacion de la presente invencion mostrada en la Fig. 3 durante el
funcionamiento.

La Fig. 8 es una ilustracién esquematica de la realizacion de la presente invencion mostrada en la Fig. 3 durante un
enfriamiento rapido.

La Fig. 9 es un diagrama de flujo que ilustra pasos de un método segun la presente invencion.
La Fig. 10 es una vista lateral detallada de una parte inferior de una disposicién de prensado segun un ejemplo.

La Fig. 11 es una vista vista desde la parte superior del ejemplo de una disposicién de prensado mostrada en la Fig.
10.

Descripcion detallada de realizaciones

A continuacion se proporciona una descripcién de ejemplos de realizacion de la presente invencion. La descripcion
esta pensada unicamente por motivos de explicacion y no debe tomarse de manera limitante. Se debe remarcar que
los dibujos son esquematicos y que las disposiciones de prensado de las realizaciones descritas pueden comprender
elementos y caracteristicas que, por simplicidad, no se indican en las figuras.

Pueden usarse realizaciones de la disposicion de prensado de la presente invencion para tratar articulos hechos de
varios materiales posibles mediante prensado, en particular prensado isostatico en caliente.

La Fig. 1 muestra una disposicién de prensado segun una realizacién de la invencion. La disposicion 100 de prensado,
que esta pensada para ser usada para prensar articulos, comprende un recipiente 1 de prensado con medios (no
mostrados), tales como uno o mas puertos, entradas y salidas, para suministrar y descargar un medio de prensado.
El medio de prensado puede ser un medio liquido 0 gaseoso con una afinidad quimica baja con relacion a los articulos
a tratar. El recipiente 1 de prensado incluye una camara 18 de horno, que comprende un horno (o calentador) (no
mostrado), o elementos de calentamiento, para calentar el medio de prensado durante la fase de prensado del ciclo
de tratamiento. El horno puede, como se muestra por ejemplo en la Fig. 1, estar situado en la porcién inferior de la
camara 18 del horno, o puede estar situado en los lados de la camara 18 del horno. Un experto en la materia apreciara
que también es posible combinar elementos de calentamiento en los lados con elementos de calentamiento en la parte
inferior para conseguir un horno que esté situado en los lados y en la parte inferior de la camara del horno. Claramente,
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puede aplicarse a las realizaciones mostradas en este documento cualquier implementacién de horno con relacion a
la colocacion de los elementos de calentamiento, como es conocido en la materia. Se debe remarcar que el término
“horno” se refiere a los medios para calentar, mientras que el término “cdmara de horno” se refiere al volumen en el
que estan ubicados la carga y el horno. La camara 18 de horno no ocupa la totalidad del recipiente 1 de prensado,
sino que deja un espacio 10 intermedio alrededor del mismo. Durante el funcionamiento normal de la disposicion 100
de prensado, el espacio 10 intermedio esta tipicamente mas frio que la cdmara 18 del horno pero esta a la misma
presion.

La camara 18 de horno incluye ademas un compartimiento 19 de carga para recibir y alojar articulos que se van a
tratar. La camara 18 de horno esta rodeada por una cubierta 3 aislada térmicamente, que probablemente ahorre
energia durante la fase de calentamiento. También puede asegurar que tiene lugar la conveccién de una manera mas
ordenada. En particular, debido a la forma verticalmente alargada de la camara 18 de horno, la cubierta 3 aislada
térmicamente puede evitar formar gradientes de temperatura horizontales, que son dificiles de monitorizar y controlar.

Para obtener un flujo 6ptimo del medio de prensado, principalmente durante la fase de enfriamiento, se dispone un
primer generador 30 de flujo y un segundo generador 31 de flujo en el extremo inferior del compartimiento 19 de carga
de la camara 18 de horno de la prensa. El primer generador 30 de flujo y el segundo generador 31 de flujo estan
dispuestos de tal modo que se crea un flujo de medio de prensado deseado y controlado a través del compartimiento
19 de carga que contiene los articulos que se van a enfriar y el espacio 10 entre la cubierta 3 aislada térmicamente y
la pared del recipiente, es decir, un primer conducto 10 de guia formado entre el interior de las partes exteriores del
recipiente de prensado y la cubierta 3.

El primer generador de flujo incluye un ventilador 30 accionado por un motor 35 para hacer circular el medio de
prensado dentro de la camara 18 de horno y para mejorar el bucle de conveccién interna, en el que el medio de
prensado tiene un flujo ascendente a través del compartimiento 19 de carga y un flujo descendente a lo largo de una
porcién 12 periférica de la camara de horno. El ventilador 30 esta dispuesto en una abertura 5 de la parte inferior del
compartimiento 19 de carga.

El segundo generador de flujo comprende un eyector 31 dispuesto bajo una porciéon 7b de aislamiento inferior. El
eyector 31 esta conectado a un sistema 22 de gas propelente dispuesto fuera de la prensa. Una tuberia 43 de
transporte esta dispuesta en un orificio de la porcién 7b de aislamiento inferior para transportar el medio de prensado
hasta el compartimiento 19 de carga desde un espacio 26 bajo la porcién 7b de aislamiento inferior. Al menos una
salida 33 del eyector 31 esta dispuesta aguas abajo del ventilador 30 en el compartimiento 19 de carga, de modo que
el medio de prensado se inyecta aguas abajo del ventilador 30.

En realizaciones de la presente invencién, la al menos salida 33 esté situada en una tuberia 41 de distribucion
conectada a la tuberia 43 de transporte y dispuesta en el compartimiento 19 de carga, estando dicha salida 33 en el
lado de sotavento o lado protegido con relacién a la turbulencia del medio de prensado provocada por el
funcionamiento del ventilador 30. Es decir, la salida 33 esta dirigida hacia una pared 42 lateral del compartimiento 19
de carga. Por tanto, la salida 33 esta dispuesta en el lado de sotavento de la turbulencia creada por el funcionamiento
del ventilador 30.

El eyector 31 esta dispuesto en el espacio 26 bajo la porcidén 7b de aislamiento inferior y es accionado por un flujo de
gas propelente. El gas del bucle de refrigeracién en el primer conducto 10 de guia formado entre el interior de las
paredes exteriores del recipiente de prensado y la cubierta 3 es absorbido hacia el interior del primer eyector 31. El
primer conducto 10 de guia se utiliza para guiar el medio de prensado desde la parte superior del recipiente 1 de
prensado hasta la parte inferior del mismo.

Mediante la accién combinada del ventilador 30 y el eyector 31, puede crearse un flujo de gas de refrigeracién hacia
el interior del horno 18. El ventilador 30 y el eyector 31 se operan independientemente uno de otro. La accién
combinada del ventilador 30 y el eyector 31 puede usarse para crear, por ejemplo, un estado de medio de prensado
estacionario, es decir, un estado estable, para mantener la temperatura dentro del compartimiento 19 de carga en un
nivel de temperatura dado con una gran precision.

Ademas, la pared exterior del recipiente 1 de prensado puede estar dotada de canales o tubos (no mostrados), donde
puede proporcionarse un refrigerante para enfriamiento. De este modo, puede enfriarse la pared del recipiente para
protegerla de dafios por calor. El refrigerante es preferiblemente agua, aunque también se contemplan otros
refrigerantes. El flujo de refrigerante esta indicado en las figuras mediante las flechas en el lado exterior del recipiente
de prensado.

Aunque no se muestra en las figuras, el recipiente 1 de prensado puede abrirse, de modo que pueden extraerse los
articulos del recipiente 1 de prensado. Por tanto, para esto, el recipiente de prensado puede incluir una tapa 16 de
extremo inferior y/o una tapa 17 de extremo superior. Sin embargo, esto puede hacerse de diferentes modos, todos
los cuales son evidentes para un experto medio en la materia.

Ademas, la cubierta 3 aislada térmicamente comprende una porcion 7 de aislamiento de calor y una carcasa 2
dispuesta para rodear la porcién 7 de aislamiento de calor, que sella térmicamente el interior del recipiente 1 de
prensado para reducir la pérdida de calor.
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Ademas, se forma un conducto 11 de guia entre la carcasa 2 de la camara 18 de horno y la porcién 7 de aislamiento
de calor de la camara 18 de horno. El segundo conducto 11 de guia se utiliza para guiar el medio de prensado en
direccion a la parte superior del recipiente de prensado. Se disponen aberturas 14 en la parte inferior de la porcion 7
de aislamiento térmico.

Segun otra realizacion de la presente invencion mostrada en la Fig. 2, el recipiente 1 de prensado también comprende
una unidad 15 de intercambiador del calor situada en la parte inferior del recipiente 1 de prensado, bajo la camara 18
de horno, asi como una porciéon 7b de aislamiento inferior. Partes similares o parecidas que se han descrito
anteriormente con relacién a la Fig. 1 se denotaran con los mismos nimeros de referencia y se omitira su descripcion.

La unidad 15 de intercambiador de calor esta dispuesta para intercambiar, disipar y/o absorber, energia térmica con
el medio de prensado.

La disposicién 200 de prensado incluye ademas un primer generador 30 de flujo y un segundo generador 31 de flujo
dispuestos en el extremo inferior del compartimiento 19 de carga de la camara 18 de horno de la prensa. El primer
generador 30 de flujo y el segundo generador 31 de flujo estan dispuestos de tal modo que se crea un flujo deseado
y controlado de medio de prensado a través del compartimiento 19 de carga que contiene los articulos a enfriar y el
espacio 10 entre la cubierta 3 aislada térmicamente y la pared del recipiente, es decir, un primer conducto 10 de guia
formado entre el interior de las paredes exteriores del recipiente de prensado y la cubierta 3.

El primer generador de flujo incluye un ventilador 30 accionado por un motor 35 para hacer circular el medio de
prensado dentro de la camara 18 de horno y para mejorar un bucle de conveccién interior, en el que el medio de
prensado tiene un flujo ascendente a través del compartimiento 19 de carga y un flujo descendente a lo largo de una
porcién 12 periférica de la camara de horno. El ventilador 30 esta dispuesto en una abertura de la parte inferior del
compartimiento 19 de carga.

El segundo generador de flujo comprende un eyector 31 dispuesto bajo la porcion 7b de aislamiento inferior. El eyector
31 esta conectado a un sistema 22 de gas propelente dispuesto fuera de la prensa. Una tuberia 43 de transporte esta
dispuesta en un orificio de la porcion 7b de aislamiento inferior para transportar el medio de prensado al compartimiento
19 de carga desde el espacio 26. Al menos una salida 33 del eyector 31 esté dispuesta aguas abajo del ventilador 30
en el compartimiento 19 de carga de modo que el medio de prensado se inyecta aguas abajo del ventilador 30. En
realizaciones de la presente invencion, la al menos salida 33 estéa situada en una tuberia 41 de distribucion conectada
a la tuberia 43 de transporte y dispuesta en el compartimiento 19 de carga, estando dicha salida 33 dispuesta en el
lado de sotavento o el lado resguardado con relacién a la turbulencia del medio de prensado provocada por el
funcionamiento del ventilador 30. Es decir, la salida 33 esta dirigida hacia una pared 42 lateral del compartimiento 19
de carga.

El eyector 31 esta dispuesto en el espacio 26 bajo la porcidén 7b de aislamiento inferior y es accionado por un flujo de
gas propelente. El gas del bucle de enfriamiento en el primer conducto 10 de guia que se forma entre el interior de las
paredes exteriores del recipiente de prensado y la cubierta 3 es absorbido hacia el primer eyector 31. El primer
conducto 10 de guia se usa para guiar el medio de prensado desde la parte superior del recipiente 1 de prensado
hasta la parte inferior del mismo.

El ventilador 30 y eyector 31 se operan de manera independiente uno de otro. Mediante la accion combinada del
ventilador 30 y el eyector 31, se crea un flujo de gas de enfriamiento eficiente hacia el horno 18 que puede controlarse
de manera precisa. De ese modo, puede conseguirse un proceso de enfriamiento rapido y una estabilidad de
temperatura precisa. Este proceso de enfriamiento rapido y estabilidad de la temperatura mejoran gracias al efecto de
enfriamiento proporcionado por el intercambiador 15 de calor.

En esta realizacién de la presente invencion, el segundo conducto 11 de guia esta dotado de al menos una primera
entrada o entrada 24 superior, y al menos una segunda entrada o inferior 25 para suministrar medio de prensado al
mismo, asi como una abertura 13 en la parte superior del recipiente de prensado para permitir el flujo del medio de
prensado hacia el interior del primer conducto 10 de guia. Preferiblemente, el segundo conducto 11 de guia esta
dotado de varias primeras entradas 24 y varias segundas entradas 25 situadas a aproximadamente las mismas alturas
verticales con relacién a la unidad 15 de intercambiador de calor, por ejemplo, dispuestas en filas. El primer y segundo
conjuntos de entradas 24, 25 estan dispuestos en una parte 26 inferior de la cubierta 3 aislada térmicamente junto a
la unidad 15 de intercambiador de calor.

Segun realizaciones de la presente invencién, un area de seccion transversal de abertura de la al menos una primera
entrada es mas pequefa que un area de seccion transversal de abertura de la al menos segunda salida.

Las primeras entradas 24 estan preferiblemente dispuestas encima de las segundas entradas 25 y tienen un area de
seccidn transversal de abertura mas pequefia que las segundas entradas 25. La unidad 15 de intercambiador de calor
esta dispuesta preferiblemente en una posicion tal que esta dispuesta entre las primeras entradas 24 y las segundas
entradas 25, como se ilustra en la Fig. 2 y bajo una porcién 7b de aislamiento inferior.

El primer conjunto de entradas 24 esta preferiblemente situado a aproximadamente la misma altura que la porcién 7b
de aislamiento inferior, es decir encima de la unidad 15 de intercambiador de calor. Aparece asi un bucle de conveccion
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exterior formado por el primer y segundo conductos 10, 11 de guia, asi como en una porcion inferior, bajo la porcién
7b de aislamiento inferior, del recipiente 1 de prensado.

Pasando ahora a la Fig. 3, se describira otra realizacion segun la presente invencién. Partes iguales o similares a las
descritas anteriormente con relacion a la Fig. 1 o 2 se denotaran con los mismos nimeros de referencia y se omitira
la descripcién de los mismos. En esta realizacion, la disposicién 300 de prensado incluye un segundo generador de
flujo que comprende un eyector 51 principal y un eyector 52 secundario dispuesto debajo y a través de la porcion 7b
de aislamiento inferior. El eyector 51 principal esta conectado al sistema 22 de gas propelente dispuesto fuera de la
prensa. Una tuberia 55 de transporte esta dispuesta en un orificio de la porciéon 7b de aislamiento inferior para
transportar el medio de prensado al compartimiento 19 de carga donde al menos una salida 54 del eyector principal y
secundario 51 y 52, respectivamente, esta dispuesta aguas abajo del ventilador 30 en el compartimiento 19 de carga,
de modo que el medio de prensado se inyecta aguas abajo del ventilador 30.

En realizaciones de la presente invencion, la al menos una salida 54 esté situada en una tuberia 53 de distribucién
conectada a la tuberia 55 de transporte y dispuesta en el compartimiento 19 de carga, estando dicha salida 54
dispuesta en el lado de sotavento o lado protegido con relacién a la turbulencia en el medio de prensado provocada
por el funcionamiento del ventilador 30. Es decir, la salida 54 esta dirigida hacia una pared 42 lateral del compartimiento
19 de carga.

El eyector 51 principal esta dispuesto en el espacio 26 bajo la porcién 7b de aislamiento inferior, y es accionado por
un flujo de gas propelente. El gas del bucle de enfriamiento en un primer conducto 10 formado entre el interior de las
paredes exteriores del recipiente de prensado y la cubierta 3 es absorbido hacia el interior del primer eyector 51. El
primer conducto 10 de guia se usa para guiar el medio de prensado desde la parte superior del recipiente 1 de
prensado hacia la parte inferior del mismo. El eyector 51 principal dota al segundo eyector 52 del flujo de gas
propelente.

Mediante la accion combinada del ventilador 30 y el eyector principal y secundario 51 y 52, puede crearse un flujo de
gas de enfriamiento hacia el horno 18. El ventilador 30 y el primer y segundo eyectores 51, 52 pueden operarse de
manera independiente entre si.

En la Fig. 4, se ilustra una realizacion de una disposicion 400 de prensado que incluye un intercambiador 15 de calor
y dos inyectores 51 y 52 (uno principal y uno secundario). Partes iguales o similares descritas anteriormente con
relacién a la Fig. 1-3 se denominan con los mismos nimeros de referencia y se omite la descripcién de los mismos.

Con referencia ahora a las Figs. 5a y 5b, se muestra otra realizacion de la presente invencion. Partes iguales o
similares que se han descrito anteriormente con relacién a la Fig. 1-4 se denominan con los mismos nimeros de
referencia y se omite la descripcion de los mismos.

Con referencia a la Fig. 5a, se dispone bajo la porcion 7b de aislamiento inferior un eyector 61 y 62 principal y
secundario. El eyector 61 principal esta conectado al sistema 22 de gas propelente fuera de la prensa.

El eyector 61 principal esta dispuesto en un espacio bajo la porciéon 7b de aislamiento inferior y es accionado por un
flujo de gas propelente. El gas del bucle de realimentacion en un primer conducto 10 de guia formado entre el interior
de las paredes exteriores del recipiente de prensado y la cubierta 3 es absorbido hacia el interior del segundo eyector
61. El primer conducto 10 de guia se usa para guiar el medio de prensado desde la parte superior del recipiente 1 de
prensado a la parte inferior del mismo. El eyector 61 principal dota al segundo eyector 62 del flujo de gas propelente.

Una primera tuberia 65a de transporte y una segunda tuberia 65b de transporte estan dispuestas en orificios de la
porcién 7b de aislamiento inferior para transportar el medio de prensado hacia el compartimiento 19 de carga desde
el espacio 26 bajo la porcion 7b de aislamiento inferior. Cada tuberia 65a, 65b de transporte esta conectada a una
tuberia 63a, 63b de distribucién dispuesta en el compartimiento 19 de carga y estd dotada de al menos una salida
64a, 64b dispuesta aguas abajo del ventilador 30 en el compartimiento 19 de carga de modo que el medio de prensado
se inyecta aguas abajo del ventilador 30.

En realizaciones de la presente invencién, la al menos una salida 65a, 65b esta situada en la tuberia 63a, 63b de
distribucion en el lado de sotavento o lado protegido con relacién a la turbulencia del medio de prensado provocada
por el funcionamiento del ventilador 30. Es decir, las salidas 63a, 63b estan dirigidas hacia una pared 42 lateral del
compartimiento 19 de carga.

Haciendo referencia ahora a la Fig. 5b,que es una vista esquematica en la direccion de la flecha 68 de la Fig. 5a (o
vista desde la tapa cierre del extremo superior en direccion a la tapa 16 del extremo inferior). Como se puede apreciar,
las tuberias 63a y 63b de distribucién forman porciones semicirculares alrededor del eje 40 central del recipiente 1 de
prensado.

Segun realizaciones de la presente invencién, los generadores de flujo pueden implementarse mediante bombas de
chorro, 0 bombas accionadas eléctrica o hidraulicamente.

Se describira ahora en general el funcionamiento de un ejemplo de disposicion de prensado segun realizaciones de
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la presente invencion.

En la siguiente descripcion, un ciclo de tratamiento puede comprender varias fases, tales como una fase de carga,
fase de prensado y/o calentamiento, fase de enfriamiento, fase de enfriamiento rapido, y fase de descarga.

En primer lugar, se abre el recipiente 1 de prensado de modo que puede accederse a la camara 18 de horno y el
compartimiento 19 de carga de la misma. Esto puede realizarse de varias maneras conocidas en la técnica y no se
requiere ninguna descripcion adicional para comprender los principios de la invencion.

A continuacion, los articulos que se van a presionar se colocan en el compartimiento 19 de carga y se cierra el
recipiente 1 de prensado.

Cuando los articulos se han posicionado en el compartimiento 19 de carga del recipiente 1 de prensado, se alimenta
el medio de prensado al recipiente 1 de prensado, por ejemplo por medio de un compresor, un tanque de
almacenamiento a presion (un suministro a presién), una bomba criogénica, o similares. La alimentacion de medio de
prensado al interior del recipiente 1 de prensado continua hasta que se ha obtenido una presion deseada dentro del
recipiente 1 de prensado.

Al mismo tiempo, o posteriormente, que se alimenta medio de prensado al recipiente 1 de prensado, el horno (los
elementos de calentamiento) de la cdmara 18 de horno se activa(n) y la temperatura dentro del compartimiento de
carga sube. Si es necesario, la alimentacion de medio de prensado continua y aumenta la presion hasta que se ha
obtenido un nivel de presién que esta por debajo de la presién deseada para el proceso de prensado, y a una
temperatura por debajo de la temperatura de presion deseada. Entonces, se aumenta la presion la magnitud final
mediante el aumento de la temperatura en la cadmara 18 de horno, de modo que se alcanza la presion deseada.
Alternativamente, se alcanzan la presion y temperatura deseadas simultdneamente, o bien se alcanza la presion
deseada después de que se haya alcanzado la temperatura deseada. Un experto en la materia sabe que puede
utilizarse cualquier método conocido en la materia para alcanzar la presién y temperatura de prensado deseadas. Por
ejemplo, es posible igualar la presion en el recipiente de prensado y un suministro de alta presion, y luego incrementar
aun mas la presion en el recipiente de prensado por medio de compresores, y calentar al mismo tiempo el medio de
prensado. Puede activarse un bucle de convencién interior mediante el ventilador 30 de circulacion y el eyector (0
eyectores) 31, 51, 52, 61 y 62 para conseguir una distribucion uniforme de la temperatura.

Después de un periodo de tiempo seleccionado en el que la temperatura y presién se mantienen, es decir, la fase de
presién actual, la temperatura del medio de prensado debe disminuir, es decir, comienza la fase de enfriamiento. Para
realizaciones de la disposicién 100 de prensado, la fase de enfriamiento puede comprender, por ejemplo, una 0 mas
fases de enfriamiento rapido tal como se describe mas abajo.

El medio de prensado usado durante la fase de prensado puede, cuando se ha reducido suficientemente la
temperatura, descargarse del recipiente 1 de prensado. Para algunos medios de prensado, puede ser conveniente
descargar el medio de prensado en un tanque o similar para su reciclaje.

Después de la descompresion, el recipiente 1 de prensado se abre, de modo que los articulos prensados pueden
descargarse del compartimiento 19 de carga.

Haciendo referencia ahora a las Figs. 6-8, se explicaran con mayor detalle diferentes fases del proceso, incluyendo el
estado estable y particularmente una fase de enfriamiento moderada y rapida. De nuevo, los términos “caliente” o
“templado” y “frio” se deben interpretar con relacion a una temperatura media del medio de prensado dentro del
recipiente de prensado. Ademas, las flechas indican la direccién del flujo del medio de prensado.

En primer lugar, pasando a la Fig. 6, se ilustran las direcciones de flujo del medio de prensado en una realizacién de
la presente invencion ilustrada en la Fig. 1. El funcionamiento de la realizacién de la presente invencién ilustrado en
la Fig. 3 es similares, y por tanto no se describe a continuacion.

Como se puede apreciar, el medio de prensado frio que ha pasado aguas abajo a través del primer conducto 10 de
guia es parcialmente absorbido por el eyector 31 y transportado hacia arriba e inyectado en el compartimiento 19 de
carga y fluye parcialmente hacia arriba en el segundo conducto 11 de guia. La relacién entre estos dos flujos depende
principalmente del funcionamiento del eyector 31. Para mantener una temperatura uniforme en el compartimiento 19
de carga durante el estado estable, se equilibra la circulacion de medio de prensado provocada por el ventilador 30 y
el medio de prensado frio inyectado desde el eyector 31 en el bucle de conveccion interna. En este caso, el eyector
31 solo se hara funcionar a baja potencia para inyectar de manera continua un flujo limitado de medio de prensado
frio o durante intervalos cortos para inyectar rafagas de medio de prensado frio. La duracion de estos intervalos y la
potencia operacional dependerda, por ejemplo, de la temperatura deseada en el compartimiento 19 de carga y/o la
duracion de la fase de estado estable. Si se desea un enfriamiento o disminucién rapida de la temperatura, se opera
el eyector 31 a alta potencia para inyectar un flujo mas fuerte de medio de prensado frio en el compartimiento 19 de
carga y, en consecuencia, el flujo hacia arriba a través del primer conducto de guia serd mas pequeifio con relacién al
flujo absorbido por el eyector 31.

Haciendo referencia ahora a la Fig. 7, se describiran a continuacion las direcciones de flujo del medio de prensado en
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una realizacién de la presente invencién ilustrada en la Fig. 2. El funcionamiento de la realizacion de la presente
invencion ilustrada en la Fig. 4 es similar, y por tanto no se describe a continuacién. Durante el estado estable, el
medio de prensado que ha pasado hacia abajo a través del primer conducto 10 de guia es absorbido parcialmente por
el eyector 31 y transportado hacia arriba e inyectado en el compartimiento 19 de carga y asciende parcialmente a
través de la unidad 15 de intercambiador de calor y enfria la unidad 15 de intercambiador de calor, o la mantiene a
una temperatura baja. Una parte del medio de prensado en frio que ha pasado hacia abajo a través del primer conducto
10 de guia fluye a través de las segundas salidas 25 y entra en el segundo conducto 11 de guia. El medio de prensado
que asciende a través de la unidad 15 de intercambiador de calor fluye a continuacion a través de las entradas 25
superiores del segundo conducto 11 de guia y entra en el segundo conducto 11 de guia. El medio de prensado en el
segundo conducto 11 de guia asciende y sigue a través de la abertura 13. Por tanto, las entradas 24 superiores se
dotan de un area de abertura suficientemente grande como para proporcionar un flujo pasante durante un estado
estable o enfriamiento moderado para enfriar asi la unidad 15 de intercambiador de calor o mantenerla a una
temperatura baja.

La relacion entre el flujo absorbido al interior del eyector 31 y el flujo a través del intercambiador 15 de calor dependera
principalmente del funcionamiento del eyector 31. Para mantener una temperatura uniforme en el compartimiento 19
de carga durante el estado estable, se equilibra la circulacion de medio de prensado provocada por el ventilador 30 y
el medio de prensado frio inyectado desde el eyector 31 en el bucle de conveccion interior. En este caso, el eyector
31 solo se hara funcionar a una baja potencia para inyectar un flujo limitado de medio de prensado frio o durante
intervalos cortos para inyectar rafagas de medio de prensado frio. La duracion de estos intervalos y la potencia de
operacion dependeran, por ejemplo, de la temperatura deseada en el compartimiento 19 de carga y/o la duracion de
la fase del estado estable. Si se desea un enfriamiento rapido o una disminucion de la temperatura rapida, se opera
el eyector 31 a alta potencia para inyectar un flujo de medio de prensado mas fuerte en el compartimiento 19 de carga
y, en consecuencia, el flujo hacia arriba a través del intercambiador 15 de calor y mas alla a través del primer conducto
de guia serd mas pequeno con relacion al flujo absorbido por el eyector 31.

Haciendo referencia ahora a la Fig. 8, se describira una fase de enfriamiento rapido. Durante el enfriamiento rapido,
el eyector 31 se hace operar a una potencia muy alta, es decir, inyecta un flujo fuerte de medio de presion frio en el
compartimiento 19 de carga, significativamente mayor que durante el estado estable y durante una fase de
enfriamiento moderado. El medio de prensado templado que fluye hacia abajo a través del conducto 12 fluye a través
de las entradas 24 superiores y a través de la unidad 15 de intercambiador de calor debido a que las entradas 24
superiores se han saturado por el flujo de medio de prensado templado que entra en el segundo conducto 11 de guia.
El medio de prensado que fluye hacia abajo a través de la unidad 15 de intercambiador de calor es enfriado por la
unidad 15 de intercambiador de calor debido a la transferencia de calor o energia térmica desde el medio de prensado
a la unidad 15 de intercambiador de calor. El medio de prensado enfriado que fluye saliendo de la unidad 15 de
intercambiador de calor fluye a continuacion hacia el segundo conducto 11 de guia a través de las entradas 25
inferiores. El medio de prensado frio que desciende a través del primer conducto 10 de guia fluye hacia el interior del
segundo conducto 11 de guia a través de las entradas 25 inferiores. Esto implica que pueden transferirse grandes
cantidades de calor o energia térmica desde el medio de presién a la unidad 15 de intercambiador de calor y al mismo
tiempo que se puede evitar una sobrecarga térmica de la pared exterior del recipiente 1 de prensado.

Haciendo referencia ahora a la Fig. 9, se describira un ejemplo de realizacion segun la presente invencion. El método
se lleva a cabo preferiblemente en una disposiciéon de prensado para el tratamiento de articulos mediante prensado
isostatico en caliente segun cualquiera de las realizaciones descritas anteriormente con referencia a las Figs. 1-8. A
nivel general global, el método incluye, durante un ciclo de prensado, en el paso S900, posicionar el compartimiento
19 de carga del recipiente 1 de prensado de los articulos que se van a someter a tratamiento en la disposicion de
prensado y, en el paso S910, alimentar el medio de prensado al recipiente 1 de prensado, por ejemplo por medio de
un compresor, un tanque de almacenamiento a presion (un suministro a presion), una bomba criogénica o similar. La
alimentacion del medio de prensado al recipiente 1 de prensado continua hasta que se alcanza una presion deseada
dentro del recipiente 1 de prensado. Al mismo tiempo, o posteriormente, que se alimenta medio de prensado al
recipiente 1 de prensado, el horno (los elementos de calentamiento) de la camara 18 de horno se activa(n)( y la
temperatura dentro del compartimiento de carga aumenta en el paso S920 (que, en consecuencia, puede llevarse a
cabo al mismo tiempo que el paso S910). Si es necesario, durante el paso S920, continua la alimentacién del medio
de prensado y aumenta la presiéon hasta que se ha obtenido un nivel de prensado que esta por debajo de la presién
deseada para el proceso de prensado, y a una temperatura por debajo de la temperatura de prensado deseada.
Entonces, se incrementa la temperatura la magnitud final mediante el aumento de la temperatura en la camara 18 de
horno, de modo que se alcanza la presion de prensado deseada. Alternativamente, la temperatura y presién deseadas
se alcanzan simultaneamente o se alcanza la presion deseada después de que se haya alcanzado la temperatura
deseada. Un experto en la materia sabe que puede utilizarse cualquier método conocido en la técnica para alcanzar
la presion y temperatura de prensado deseadas. Por ejemplo, es posible igualar la presion en el recipiente de prensado
y un suministro de alta presién, y luego comprimir ain mas el recipiente de presion mediante compresores, y calentar
el medio de prensado al mismo tiempo. Puede activarse un bucle de conveccidn interior mediante el ventilador 30, 90
de circulacién y el eyector (o eyectores) 31, 51, 52, 61, 62, 91 y 92 para conseguir una distribucién uniforme de la
temperatura.

En el paso S930, si se desea y dependiendo de las necesidades del ciclo de produccion, por ejemplo, durante
intervalos cortos o segun un grado de potencia variable, se genera un flujo de medio de prensado hacia el interior del
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compartimiento de carga cerca del ventilador 30, 90, por ejemplo aguas abajo del ventilador, para mejorar dicho bucle
de conveccion interior usando al menos un generador de flujo 31; 51, 52; 61, 62, 0 91, 92 en el paso S120. El flujo
circulante provocado por el ventilador se mantiene de manera continua preferiblemente durante la inyeccion de medio
de prensado frio por el ventilador 30, 90 para mejorar un bucle de conveccion interior, en cuyo bucle de conveccién
interior el medio de prensado tiene un flujo ascendente a través de dicho compartimiento 19 de carga y un flujo
descendente a lo largo de una porcion 12 periférica de la camara de horno. El flujo de medio de prensado frio se
genera mediante el transporte de medio de prensado hacia arriba desde el espacio 26 bajo una porciéon 7b de
aislamiento inferior y encima de una porcién 16 de extremo inferior e inyectando dicho medio de prensado en el
compartimiento 19 de carga aguas abajo del ventilador 30 para mejorar el bucle de conveccion interior. Este flujo de
medio de prensado frio también se puede usar para conseguir un enfriamiento.

En el paso S940, comienza una fase de enfriamiento. Para realizaciones de la disposicion 100 de prensado, la fase
de enfriamiento puede comprender, por ejemplo, una o mas fases de enfriamiento rapido, tal como se describe a
continuacion. El medio de prensado usado durante la fase de prensado puede, cuando la temperatura ha disminuido
suficientemente, descargarse del recipiente 1 de prensado. Para algunos medios de prensado, puede ser conveniente
descargar el medio de prensado en un tanque o similar para su reciclaje. Después de la descompresion, el recipiente
1 de prensado se abre de modo que los articulos prensados pueden descargarse del compartimiento 19 de carga en
el paso S950.

Haciendo referencia ahora a la Fig. 10 y 11, se describird un ejemplo. El recipiente 1 de prensado comprende una
unidad 15 de intercambiador de calor situada en la parte inferior del recipiente 1 de prensado, bajo la camara 18 de
horno asi como una porcién 7b de aislamiento inferior. Partes iguales o similares que se han descrito anteriormente
con relacion a la Fig. 1y 2 se denotaran con los mismos nimeros de referencia y se omitird una descripcién detallada
de los mismos.

La disposicién 500 de prensado incluye un primer generador 90 de flujo dispuesto en el compartimiento 19 de carga.
En este ejemplo, la disposicién 500 de prensado incluye un segundo generador de flujo que comprende dos eyectores
91 principales y un eyector 92 secundario dispuesto bajo y a través de la porcion 7b de aislamiento inferior. Los
eyectores 91 principales estan conectados al sistema 22 de gas propelente dispuesto fuera de la prensa. Una tuberia
95 de transporte del eyector 92 secundario esta dispuesta en el eje 40 central coaxialmente con el arbol 98 de
accionamiento del primer generador 90 de flujo. Es decir, el arbol 98 de accionamiento esta dispuesto dentro de la
tuberia 95 de transporte. La tuberia 95 de transporte transporta medio de prensado hacia el compartimiento 19 de
carga donde al menos una salida 94 del eyector 91 y 92 principal y secundario, respectivamente, esta dispuesta cerca
del arbol 98 de accionamiento del ventilador 90 del compartimiento 19 de carga de modo que el medio de prensado
se inyecta en el compartimiento 19 de carga.

Segun ejemplos, la al menos una salida 94 esta situada en una tuberia de distribucion (no mostrada) conectada a la
tuberia 95 de transporte y dispuesta en el compartimiento 19 de carga.

Los eyectores 91 principales estan dispuestos en el espacio 26 bajo la porcion 7b de aislamiento inferior y son
accionados por un flujo de gas propelente. El gas del bucle de enfriamiento en un primer conducto de guia (ver por
ejemplo la Fig. 4) formado entre el interior de las paredes exteriores del recipiente de prensado y la cubierta (ver por
ejemplo la Fig. 4) es absorbido hacia el interior del primer eyector 91. El primer conducto de guia se utiliza para guiar
el medio de prensado desde la parte superior del recipiente 1 de prensado hasta la parte inferior del mismo. Los
eyectores 91 principales dotan al eyector 92 secundario del flujo de gas propelente.

Mediante la accion combinada del ventilador 90 y los eyectores 91 y 92 principal y secundario, puede crearse un flujo
de gas de enfriamiento hacia el interior del horno 18. El ventilador 30 y los primer y segundo eyectores 91, 92 se
operan de manera independiente entre si.

En la Fig. 11, que es una vista esquematica en la direccién de la flecha 100 de la Fig. 10 (o vista desde arriba desde
la tapa del extremo superior hacia la tapa 16 del extremo inferior) a lo largo de la seccién AA de la Fig. 10. El arbol de
accionamiento, como se muestra en el ejemplo, puede estar conectado al ventilador 90 mediante varios radios 105.
En el ejemplo que se ilustra, se usan tres radios 105 para conectar el arbol 98 de accionamiento al ventilador y la
tuberia 95 de transporte tiene tres salidas 94 para la inyeccion de medio de prensado en el compartimiento 19 de
carga. Como sabe el experto en la materia, el nUmero de radios es en principio arbitrario, por ejemplo, es concebible
tener dos, cuatro o cinco radios, y, en correspondencia, dos, cuatro o tinco salidas.

Aunque la presente descripcion y dibujos describen realizaciones y ejemplos, incluyendo selecciones de componentes,
materiales, rangos de temperatura, rangos de presiones, etc., la invencion no esta limitada a estos ejemplos
especificos. Se pueden realizar numerosas modificaciones y variaciones sin apartarse del alcance de la presente
invencion, que esta definida por las reivindicaciones adjuntas.
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REIVINDICACIONES

1. Una disposicion (100; 200; 300; 400; 500) de prensado para el tratamiento de articulos mediante prensado isostatico
en caliente que comprende un recipiente (1) de presidon que incluye:

una camara (18) de horno que comprende una cubierta (3) aislada térmicamente y un horno adaptado para alojar los
articulos;

un compartimiento (19) de carga adaptado para alojar articulos a tratar, estando dotado dicho compartimiento de carga
de al menos una abertura superior y al menos una abertura inferior, donde se permite un flujo de medio de prensado
a través del compartimiento de carga;

un primer generador (30; 90) de flujo, incluyendo el primer generador (30; 90) de flujo un ventilador (30; 90), para hacer
circular el medio de prensado dentro de la cdmara de horno y para mejorar un bucle de conveccion interior, estando
dispuesto el ventilador en una abertura de una parte inferior del compartimiento de carga, donde el medio de prensado
del bucle de conveccién interior tiene un flujo ascendente a través de dicho compartimiento de carga y un flujo
descendente a lo largo de una porcion (12) periférica de la camara de horno; y

al menos un segundo generador (31; 51, 52; 61, 62) de flujo, caracterizada por que el al menos un segundo generador
(31; 51, 52; 61, 62) de flujo comprende al menos un eyector (31; 51, 52; 61, 62) dispuesto bajo una porcion (7b) de
aislamiento inferior, estando el al menos segundo generador dispuesto para generar un flujo de medio de prensado
en dicho compartimiento de carga para mejorar dicho bucle de conveccion interior, siendo generado dicho flujo
transportando el medio de prensado hacia arriba desde un espacio (26) bajo una porcién (7b) de aislamiento inferior
y encima de una porcién (16) de extremo inferior e inyectando dicho medio de prensado en dicho compartimiento de
carga mediante una tuberia (43; 55) de transporte dispuesta en un orificio de la porcién (7b) de aislamiento inferior,
teniendo dicho eyector una salida (33; 54) dispuesta dentro del compartimiento de carga y aguas abajo del ventilador
de manera que el medio de prensado se inyecta aguas abajo del ventilador (30, 90) para mejorar dicho bucle de
conveccion interior.

2. La disposicion de prensado segun la reivindicacién 1, donde dicho al menos un segundo generador de flujo
comprende un generador (51; 61) de flujo principal y un generador (52; 62) de flujo secundario, donde dicho generador
de flujo principal estéa conectado a un sistema (22) de gas propelente dispuesto fuera de dicho recipiente de presién y
donde dicho segundo generador de flujo esta dotado de un flujo de gas propelente que comprende gas de dicho primer
generador de flujo.

3. La disposicion de prensado segun la reivindicacién 1, donde dicho al menos un segundo generador de flujo esta
dispuesto para generar un flujo de medio de prensado hacia el interior de dicho compartimiento de carga aguas abajo
de dicho ventilador para mejorar dicho bucle de conveccion interior, siendo generado dicho flujo transportando medio
de prensado hacia arriba desde un espacio (26) bajo una porcién (7b) de aislamiento inferior y encima de una porcion
(16) de extremo inferior e inyectando dicho medio de prensado en dicho compartimiento (19) de carga aguas abajo de
dicho ventilador para mejorar dicho bucle de conveccion interior.

4. La disposicién de prensado segun una cualquiera de las reivindicaciones 1-3, donde unas salidas (33; 54; 64a, 64b)
de dicho al menos un generador de flujo estan dispuestas en una posicién aguas abajo con relacion a dicho ventilador
y en una posicién fuera de dicho ventilador en una direccién radial para inyectar dicho medio de prensado aguas abajo
de dicho ventilador y fuera de dicho ventilador en dicha direccion radial.

5. La disposicion de prensado segun una cualquiera de las reivindicaciones 1-4, donde dicho segundo generador de
flujo comprende al menos una tuberia (41; 53; 63a; 63b) de distribucion dispuesta en dicho compartimiento de carga,
extendiéndose dicha tuberia de distribucién en una direccién sustancialmente horizontal y radial alrededor de un eje
central (40) de dicho recipiente de prensado y que comprende al menos una salida (33; 54; 64a, 64b).

6. La disposicion de prensado segun la reivindicacion 5, donde dicha al menos una tuberia de distribucién dispuesta
en dicho compartimiento de carga forma al menos una porciéon semicircular alrededor de dicho eje central de dicho
recipiente de prensado.

7. La disposicion de prensado segun la reivindicacio 5 o 6, donde dicha tuberia de distribucion comprende al menos
una salida (33; 54; 64a, 64b) dispuesta segiin un angulo con relacion a dicho eje central, de modo que dicho medio
de prensado inyectado esté dirigido sustancialmente hacia una pared (42) lateral de dicho compartimiento de carga.

8. La disposicién de prensado segun una cualquiera de las reivindicaciones 1-7, donde dicho al menos un segundo
generador de flujo comprende al menos dos tuberias (65a, 65b) de transporte para transportar medio de prensado
hacia arriba desde dicho espacio para inyectar dicho medio de prensado en dicho compartimiento de carga aguas
abajo de dicho ventilador.

9. La disposicion de prensado segun la reivindicacion 8, donde cada tuberia de transporte esta conectada a una tuberia
(63a, 63b) de distribucién dispuesta en dicho compartimiento de carga dotado de al menos una salida (64a, 64b) para
inyectar medio de prensado en dicho compartimiento de carga aguas abajo de dicho ventilador.
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10. La disposicion de prensado segun la reivindicacion 2, donde dicho generador de flujo secundario comprende una
tuberia de transporte (95) dispuesta coaxialmente con un arbol (98) de accionamiento de dicho ventilador y comprende
al menos una salida (94) para inyectar medio de prensado en el compartimiento de carga, donde dicho arbol de
accionamiento esta conectado a dicho ventilador mediante al menos dos elementos (105) de conexion.

11. La disposicion de prensado segun una cualquiera de las reivindicaciones 1-10, que ademas comprende:

una unidad (15) de intercambiador de calor dispuesta bajo dicha camara de horno y adaptada para intercambiar
energia térmica con un medio de prensado cuando el medio de prensado esta pasando a través de dicha unidad de
intercambiador de calor.

12. La disposicion de prensado segun la reivindicacion 11, que ademas comprende:

al menos una primera entrada (24) dispuesta en dicha cubierta aislada térmicamente en una parte inferior (26) de
dicha cubierta aislada térmicamente para el paso de un medio de prensado; y

al menos una segunda entrada (25) dispuesta en dicha cubierta aislada térmicamente en dicha parte inferior de dicha
cubierta aislada térmicamente para el paso del medio de prensado, estando dispuesta dicha al menos una segunda
entrada bajo dicha al menos una primera entrada.

13. La disposicién de prensado segun la reivindicacién 12, donde la cubierta aislada térmicamente comprende un
conducto (11) de guia formado entre una parte (2) de carcasa y una porcion (7) térmicamente aislante, estando
dispuesto dicho conducto de guia para guiar el medio de prensado desde dicha unidad de intercambiador de calor
suministrado a través de dicha al menos una primera entrada y dicha al menos una segunda entrada.

14. La disposicién de prensado segun la reivindicacion 12 o 13, donde dicha unidad de intercambiador de calor esta
dispuesta:

bajo dicha al menos una primera entrada;
encima de dicha al menos una segunda entrada; o
sustancialmetne entre dicha al menos una primera entrada y dicha al menos una segunda entrada.

15. Un método para una disposicion de prensado (100; 200; 300; 400; 500) para el tratamiento de articulos mediante
prensado isostéatico en caliente que comprende un recipiente (1) de prensado, que incluye: una camara (18) de horno
que comprende una cubierta (3) aislada térmicamente y un horno adaptado para alojar los articulos y un
compartimiento (19) de carga adaptado para alojar los articulos a tratar, estando dotado dicho compartimiento de al
menos una abertura superior y al menos una abertura inferior, donde se permite un flujo de medio de prensado a
través del compartimiento de carga, donde dicho método comprende:

proporcionar un flujo circulante de medio de prensado en la cdmara de horno usando un primer generador (30; 90) de
flujo, incluyendo el primer generador (30; 90) de flujo un ventilador (30; 90) para mejorar un bucle de conveccién
interior, estando dispuesto el ventilador en una abertura de una parte inferior del compartimiento de carga, donde el
medio de prensado del bucle de conveccion interior tiene un flujo ascendente a través de dicho compartimiento de
carga y un flujo descendente a lo largo de una porcion periférica (12) de la cdmara de horno; y caracterizado por

generar un flujo de medio de prensado hacia el interior de dicho compartimiento de carga para mejorar dicho bucle de
conveccion interior usando al menos un segundo generador de flujo (31; 51, 52; 61, 62), comprendiendo el al menos
un segundo generador de flujo (31; 51, 52; 61, 62) al menos un eyector (31; 51, 52; 61, 62), siendo generado dicho
flujo transportando medio de prensado hacia arriba desde un espacio (26) bajo una porcion (7b) de aislamiento inferior
y encima de una porcion (16) de extremo inferior e inyectando dicho medio de prensado en dicho compartimiento de
carga mediante una tuberia (43; 55) de transporte dispuesta en un orificio de la porcién (7b) de aislamiento inferior,
estando dispuesto dicho eyector bajo una porcion de aislamiento inferior y teniendo una salida (33; 54) dispuesta en
el compartimiento de carga y aguas abajo del ventilador de tal manera que el medio de prensado se inyecta aguas
abajo del ventilador (30, 90) para mejorar dicho bucle de conveccion interior.
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