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MEMORIA DESCRIPTIVA
que se presenta psra unir a la solicitud
de

CSRTIPICAD0 IE ADICION

formulada el 6 de noviembrs de 1963, con el n2 293.237
| en
RSPARA

8 nombre de GER(O METALLURGICAL CORPORATION, entided nor-
teamericana, establecida en 75 Federal Street, Boston,
Massachusetis, Estados Unidos de Amérioca, por:
"NEJORAS INTRODUCIDAS EN BEL OBJETO DE LA PATENTE PRINCIPAL"
ném. 273.028, expedida el 30-3-62, por: "Un método de colar
metal fundido bajo vacio™.
S —————— I F RN

Bate invento Se refiere & une mejora o uma modifioce-
oidn del mé&todo y del spareto pars coler metel fundido ba-~
jo veclo de scuerdo con la patente principsl nGm. 273.028.

La eliminacién de componentes gaseosos de naturale-
ze perjudiociel de un metal fundido suele designarse corrien-~
temente mediante el términc "desgasificacién'. Zn los tiem-
pos presentes la desgasificamcidén se realiza convencionel-
mente por diversos métodos diferentes, enire los qus se
incluyen el método de "corriente de gotites™ y el método

de "elevacidn" o "recirculsoiln.
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Como se explicsba en diche solicitud de‘pétah;z:
en el aparato convencional utilizado hasta el presente
segin le técnice de la corriente de gotitas, existen proble-
mas para mantener un alto vacio setisfactorio. Para eva-
cuar los gasas répidamente del molde y de la cémara de
desgasificacibdn hasta un gredo satisfactorio, se requieren
medios ds obturacidn sumamente eficientes y un egquipo de
bombeo de gran volumer. fazsto que el vacio debs mantener-
ge rigurosamente durante todo el intervalo de vertido
del metal, hay un poriodo durante al cual los medios ob-
turadores pueden estar expusstos a temperaturas que afec-
tarén a tales medios obturadores. Ademfs, surgs un proble-
ma de irestabilidad dimensional por parte de aquellas su-
perficies que soportan a los medios obturadores. ista ines-
tabilidad dimensional es producida por el choqus término
del metal fundido celiente que fluye al interior del molde
y origina una expansibn diferencial de sus partes. Todavia
otra consideracidn es la de la sustitucidn de los obtura-
dores cuando han de colarse sucesivame nte lingotes el ta-
1ller de fundicidn de acero. RBste tipo de operacidn conti-
nas puade requerir egquipo de colada de tal construcclén
que puwsda ser répidamente montado y obturado sobre cual-
qulers de una serie de moldes de colada no uniformes de
superficies relativamente Asperas, para faeilitar la produc-
cidn ya sea de grandes lingotes para forja o ya de pegquefios
lingotes para laminedd én, como puede requerirse de vez en
cuendo. U1 equipo existente no cumple con estos requisi-
tos. Los métodos y los aparatos actualmente empleados no
son satisfactorios para maentener una obturacibn que permi-

ta mantener un vacio adecuado y no proporeionan medios préc-
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Do acuerdo con el invento de dicha patente principal,
ge ha provisto un método y un aparato para colaer metal
fundido bajo vacio, en el cusl el airs es svacuado desde
una cémara de desgasificacibn, se da libertad el metal fun-
dido desde un caldero de colada y es conducido a través
de la cfémara desgasificadora evacuada 81 interior de un
molde de colads, con lo cuasl se produce una expansidn di-
Pfarencial inducida térmicamente de dicha cémara y molde,
ge mntiens una mass de compuesto de obturacidn refracta-
rio y eldstico entre la clmare desgesificadora y el molde
de ocolada, y dicha masa do compuesto obtursdor estd someti-
da a fuerzas de deformacidn duramte el intervalo de vertidoe
para proporcionsr una expansién compensadors y mantensr
la misma en relaeidn de obturacibn estanca al vacio con
dicha oémars y molde. Dichas fuerzes de deformacidn puedsn
ser ejercidaes por los movimientos de un faldén de obtura-
cidn flexible que Se extiends desde la cémera desgasifioca~
dora y estd empotrado en dicha mesa de compuesto obturador.
Dicho compuesto obturador estd preferiblemente adaptedo pera
descomponerss en un residuo desechable & la tempe ratura al-
canzada después que sSe ha terminado sl intervalo de verti-
do. X1 compuesto obturador debe ser sufiolentémente fluido
para adherirse a la superficie metélica de la cémara desga-
eificadora y del molde de coladas, y asimismo ¢urar desds
cumndo es llavado a contacto con las superficies metélicas
calantades a tomperaturas hesta de 2042C parafformar une
vosina s88lidae flexible deformable y resistente que se su-
Jete tenazmente a dichas superficies, y que en ese estado

curado debe resistir a la fluencia & la descomposicidn hesta
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tenpe raturas ds por lo menos 3162C durante un periodo li-
mitado de tismpo correspondiente al intervalo de vertido,
y descomponerse a continuacidn en une masa seca pulveru-

lenta y que puede ser eliminada del molde fécilmente.

Un objeto del presente invento es proporcioner una
accidn obturadora afin mejor para mantener la relacidn de
gstanqueidad al vacio entre la cémara desgasificadora y
el molde de colada.

De acusrdo con el presente invento, ss ha provisto
un falddn de obturacién flexible que es sléstico y exten-
sible, con lo que al ser evacuado el aire de la cémara
desgasificadora dicho £aldén se deforma hacia dentro por
la acoidn de la presidn atmosférica para comprimir el com-
puesto obturador en relacibn de obturacidn entre el fal-
dén y el molde de colade, y despuds de verter el metal fun-
4ido @ travées de la cémara desgasificedora y en el interior
del molde de colada, el molde se expande y a su Vez hace
gque el compuesto de obturacidén se mueva hacia fuera y ejer-
z& una fuerza contra dicho falddn para expandirlo y mover-
lo juntamente con el molde pars mentener el compuesto de
obturaci én en relacidn constante de obturacidn, tanto ocon
el feldbn como con el molde, durante la operacidn de cola-
da.

BEn la pusats on préctica del invento se ha comproba-
do que se proporciona un compuesto obturador eficiente con

les propiedades antes citadas mediante una mezcla Qe tres
componsntes de (1) un polidter de glicidilo de bajo peso

molecular, (2) un producto de condensacibén de tal poliéter
con ka glicol, y (3) un agente de curado. T1 comporente
(1) ee prepara hsciendo remccionar un fenol divalente y

epiclorohidrina para produeir un polidter de glicidilo
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que tenge un peso molscular medio de 3502 a 450. ﬁlwéom-‘
ponente (2) es el producto de reaccidn de tal polister

de gliecidilo ocon un glicol tal como sl etlilenglicol pars
obtener un produsto que tonga un p so molecular de 3852

a 485. 21 componente (3) es un agente de curado que actua
pars reticular los compuestos epoxfdicos. 21 agente pre-
ferido de curado es una mezela de un agentse primario de
curado de dianhidrido piromelitico y un agente secunderio
de cuando esté curado que comprends uno o née anhidridos
de écidos orglnicos.

Cuando se desea acortar el tiempo de curado, pue-~
den sfiadirse a la composicidn diversos aceleradores de
curado bien conocidos. Zntre estos estén de alfametil-
bencil-dimetilamina, 1a n-butil amina, la piridine y la N-
metil piridina. Betos productos se utilizan en cantidades
catalitioms, desde un 0,5 a un 3% del peso de las resinas
que van en la composicidn.

Ademds de los anteriores ingredientes bésicos, es
ventajoso afiadir varies carges a la composicidn para darle
més cuerpo, pare sjustar las viscosidad, pars incrementar
la conductivided térmica y, por tanto, obtener un curado
més por igusl y disminuir el coeficiente de ls expaneidn
témmica, Entre las carges que pueden ser utilizadas estén
el sluminio, el hierro, el cobre, el 8xido de sluminio
atonizados, el polvo ds silice, la mica y el amianto. Loa
materiales fibrosos tales como el amisnto fino tienden e
ligar entre si las resinas y contrarrestar las d ferencies
de expansién térmice entre la resine y el mstal ligado.

La cantlidad de carge pusde variar desde un pequeflo porcen-~

taje hasta tres o cuatro veces el peso de la resina.
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A fin de que pueda comprsnderse plenamente el inven-
to, se desoribiré a continuacidén haciendo referencia & los
esquenag que se acompafian, en los cuales:

Ta figura 1 es una vista verticel de un corte irans-
versal de un aparato para colade bajo vaclo, de acuerdo
con el invento y sdaptado también para colar uns serie
de lingotes;

las figuras 2a, 2b y 2c ilustran la accidn obturedo-
ra dol faldén representado en la figurs 1; ¥

Las figuras 3 y 4 ilustran disposiciones modificadas
del falddn. de ls cémars desgmeificadora y del molde de oo~
lada.

Refiriéndonos primero a los componentes de caldero
de la figurs 1, L1 comprends un tipo convencional de cal-
dero de colade que sstéd equipado de una boquilla de des-
carge inferior 60 que tiene una varilla obturadora ajusta-
ble 62. Bl metal fundido M1 es conducido desde el caldero
T1 el interior de uns cémara desgesificadora 10' que esté
soportada en relacidn de obturacién sobre un molde de cole-
da 2'. En la estructura de la oémara desgasificadora estéd
incluido un caldero de colada inferior 12 que esté equipe-
do con un revestimiento refractario 22'. Una boguills 22a
proporcions una salide pars el metal fundido dosde el cal-
dero L2, como seo suglere esquemdticamente en la figura J.

La cémara desgasificadors 10' estd formsdae en su

lado superior por una seccién tubular 11' que tiene una
bride 13' sobre la ocusl es recibldo un revestimiento de

caldero 13'. Rste Gltimo miembro estd formado con uns bri-
da 20b sobre la cual va montada otra porcidn de brida 20a
del celdaro de colade inferior L2. 81 némero 204 represenis
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una junta obturadora. Bl revestimiento de caldero 22° estd

tambidn equipedo con un disco fusible de aluminio o de

maegnesio 26' mantenido en relacidén de obturacién con el

revestimiento de ocaldero 18' por el miembro de brida 24'

y por pernos tales como 108 24a y 24b. Ve la cara inferior
del miembro de brida 24' vs suspendids une pantalla refrac-
taria del chorro pulverizado 28' para confinar las gotitas
do metal fundido en le linea de recorrido indicada en la
figura 3.

Ia odmara desgasificadora 10' puede ser de cualquier
forma que se degee y tener una envolvente c¢ilindrica exte-
rior qus termine en su csre inferior en une seccl én tubu-
lar de soporte 10¢, que tiene una forma de caja eleglda pa-
ra que coindide son la forma rectiliﬁaa de la parte superior
del molde de colada 2' como Se ilustra més olaramente an
le figure 1. Bl borde inferior de la seccl én de soporte 10c
estéd soportado sobre une superficie superior 8' del molde
de colada 2°',

Do acuerdo con el invento, combinamos con la cémara
desgasificadora un faldén flexible metdlico 12' el cual es
elédstico y extensible. Bate faldén puede ser de acero fle-
xible de tal modo que pueds flexar en dos sentidos. Beté
asogurado & la cara inferiar de la cémara desgasificaedora.
Bste faldén flexible 12' tiene su borde inferior empotrado
en un compuesto obturador 30' situado en une ranura 31',
formada en la superficle 8' del molde 2'. 81 faldbn se ex-
tiende a todo lo alrededor del molde y constituye umna pared
elistica obturadora que estd disefiada especialmente pare ex-
pandirse primeramente. Se observard que la seccidn de so-
porte 10¢ se produce en el ihterior de este faldén flexible

oy
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en una posicidn pera epantallarlo de las elevadas tempera~
turas que tienen lugar en el interior del molde de colada

y de la cémara deosgssificadora cuando esté teniendo lugar
una colada.

Pera ilustrar més claramente la aceidn positiva ob-
turadors entrs la poroidn marginal inferior del falddn 12°,
el cual es de acero flexible y puede flexar en dos ssnti-
dos como ya se dijo, se dirige la atencidn del lsctor e
leg figuras 2a. 2b y 2c en las cualss se representa el fal-
dén 12 asociado ocon un molde 2'' formado con una brida
vertical que tiene una cara exterior 12a que proporciona
un tope vuelto hacia fusra contrael cual se coloca ol com-
puesto obtwrador o ¢l material 30a. La cara interior del
£aldén 12' estd normslmente colocads hacia fusra del to-
pe y en aplicacidn de obturacién con el materisl obturador
30e antes de la aplicacién de vacfo y de ls operacidn de
vertimiento. como se he iluetrado en la figuras 2a.

Bn le figura 2s se ha ilustredo la colocacidn del
faldén 12! una vez que se ha aplicado vacio al molde 2*'
& la iniciacibn de 1a operacién de vertido. Cuando se es-
tablece ol vacio en la cémeras desgasificadora, le presién
aetmoaférica ejerce fuerza contra la cars exterior del fal-
dén flexible y deforma al faldén hacla dentro de tal modo
que es aplicade presidn por la poreidn inferior interior
del faldén al compuesto obturador 302 para comprimir al mis-
mo y garantizar y proporcionar uns obturacl én oficaz contre
la care exterior 12a del tope slrededor de la estructura
superior del molds.

Bn la figura 2c se ha ilustredo en lineas de puntos
en 2a la posid 6n del molde 2" antes de que reciba al metal

T 2
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fundido. En la posicién representada en linea de trazo

lleno se ilustra el molde despuds de calemtarss durante
la operacidn de vertido y., como se ha indieado, el ouerpo
del molde 2'' ha sido expandido haola fuera de modo que
la cara exterior 12a aplica presién al compussto de obtu-
rad én 302 contra la cara interior adyacente del faldén
flexi ble 12'. De ese modo, a medida que se continua la co-
lada y aumenta la temperatura del molde, se aplica une
fuerze adicional al compuesto de cbturacidn debido a la
expansidn del molde, y tiene lugar un efecto de obturs-
0idn comstantemsnte incrementedo a mdide que progresa la
colada y sumenta la temperaturs del molde. Como resultado
de 1o anteriormente expuesto, cumlesquiera inconvenientes
on la efectividad del compuesto de obturacién que pudieran
tener lugar debido & su curado por el calor del molde,
quedsan eficazmente contrarrestados por la presidén en cons-
tante incremento sobre el compuesto de obturacidn debide
a la expensién continua de la estructura del molde.

La ventaja de este concepto a3 dble. Tn primer lu-
gar, se proporciona una obturaclén efectiva contre el mol-
de y o1 falddn simulténemmente a la aplioadcl bn de vacig,
debido a la presidn atmosférica que deforms un imperati-
vamente 8l falddén flexible haecia dentro conmtrs el compuesto
en obturacidn, y en segundo lugar, el efecto de obturacidbn
es incremsntado gradualmente por la presidn aplicada por
la estructura del molde duranie su expansidn resultante
de la absorcidn de ¢slor del metal fundido que estd sien-
do vertido en ella. De ese modo se aplica una presidn gra-
dual y constantemente incrementada al material que forme

la obturaci én entre el falddn y el tope vuelto hecia fuers

"o 293237
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de la estructura el molde, y mientras gque el efecto de
obturaeidn es incrementado continue y graduslmente para
proporeionar un méximo de obituracidn., no caben dafios o fuer-
%a excesiva pues el faldén flexible es capaz de deformarse
hecia fuers en omso de que 8e produjese una condicidn en
1a cual el efecto de obturacidn y la dureza del compussto
de obturacidn se aproximasen al méximo. Con otras palabras,
ge obtienen todas las ventajas posibles por el uso de
una presién tanto hacia dentro como hacia fuera contra el
compusstio obturador, sumentando graduslmente la presidn
sobre el compuesto durante el vertido, y ademds se tiene
un factor de seguridad que evitard cuslesquiera riesgos
que pudieran producirse en ceso de que el faldén sea de tal
haturaleza que resulte incapaz de la expansidn necesaria ha-
cia fuers. Evidentemente sl operador del invento depends
bésicamente del uso de la poreidn de felddn que pende elés-
tice y extensible, cuyo uso resulte en une obturacidm ini-
cisl imperative por la presidn atmosférioa contra el tope
fijo 12a y un incremento gradusl, continuo y controlado
en la presién de obturacidn entre sl falddén flexible de
acero y la presién aplicada sobre é1 y el tope fijo en
expansidn durgnte el vertido del metel en el molde. 3sta
poreidn de faldédn mse ha representado cono formada por uns
plurslided de porciones de pared dispuestes en relacidn
engular entre sf y movibles angularmente en relacidn unas
con otras.

BEn una cars opueste de la odmare desgasificadora 10*
existe un colector de escape de vacio 10b que ss ha repre-
sentedo fragmentadamente en la figura l. Bl colector de

escape de vaclo comunice con una bambe de vacio 50', y entre

293237
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el colector y la bomba 50' esté mituedo un‘mecanigzb de'
vélvula que incluye un mecenismo de vélvula de alto vacio
de tres vias accionado neumfticamente TC'.

X1 necanismo de vélvula 70' incluye una vélvula de
suelte de aire 72', une vélvula de derivaecidn 74' y una
estructura de vAlvule principal 90'. e estructura de
vélvule 92' soportado en un retén de eje 98' en el extremo
inferior del cuel va fijo un disco de cierre 94' que esté
adaptado para aplicarse u un asiento de vélvula 70a. Reta
mecanismo de v&lvula de tres vius estd comectado al colec~
tor de escape de un modo conveniente como, por ejemplo,
mediante la conexibn flexidble 78', y podemos asimismo
emplear una rejilla de filtro 76' situeda en tal posid én
qus protejs &l mecanismo de vélvula de las particulas de
metal fundido y de la suciedsd durante la operad én.

Pare la eplicacidn del compuesto obturador 30', se
ha provisto una cantidad del compuesto en un estado liqui-
do, que se introduce & todo lo &lrededor de la ranura del
molde de colada 31*' para llepnar sustancialmente este sa-~
pacio. Mientras el oompuesto estd todavia en un estado
fluide reblendecido, me coloca el f2lddn de obturaci bn 12!
en el material obturador haciendo que la seccidn 10c de
la cémars Gesgasificadora llezue & apoyarse sobre la su-
perficie supsrior 8' del molde de colada. Se observard que
el borde inferior del £alddén obturador 12' gueda totalmen-
te empotrado en el conmpuesto y se extiende por debajo de
la superficie 8' del molde en una distancia apreciable.

No obstante, la mazarota callents 19' gobresale baustante

por debejo de la parte inferior de la ranurs 31' de modo

que se mantiens el efecto protector y aiaslante térmico a
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que antes nos hemos referido a todo lo alradedor de la
parte superior de la pleza colada., BImpleando asi un deflec~
tor del calor y un medio aislante en la forme deserite, en
posible retarder el flujo de calor desde el metal fundido
8l interior de la parte superior de la pieza colade en que
exigten la ranura y su compuesto. ¥llo es Gtil pare mene-
jar un compuesto que tiene una resistencia limitade sl ata-
que térmico, y garentiza que no tendréd lugar una descompo~
siocién prematura del compussto de obturacidn cuando se
demee utilizer une masa de obturacibn de resistencia més
limiteda g8l c&lor.

Une vez evacuado el molde hesta menos de 10 mioro-
nes, el metel M1 procedente del caldero L1 es trasladado
desde un horno de fusidn & une posicidn tel que le boqui-
lla 60 quede directemsnte encima del ocaldero L2, Tel dis-
tancia pueds ser aproximadamente de 25,4 centimetros. La
varilla del obturador 62 es elevada por un operador y el
metal M1 es descargado en el ¢sldero precalentado I2. Ré-
pidamente se forme una obturacidén liquida en la extremidad
inferior de 12 debido a su forme cédnica y & su pequefio
volumen. La forme cénics y el voluwmen pequefio Se combinen
para hacer inmecesaris le verille del obturador. Al former-
se la obturacién liquida, el metal continue avenzando a tra-
vés de 1a boquills 22a y funde &l disco fusible 26'.

%l entrar en la cémars de vacio, la corriente se se-
pars en une lluviae de gotitas en la forme enterliormente
descrite. El ensanchamiento de la corriente en le boguille
puede abarcar..por ejemplo, un éngulo de 902 a 1208 apro-
ximedemente. Es importante el disefio de la boquille 22a

para controlar el esparcimisnto de la corriente metélica
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haciendo minims le tendercia que tienen ciertas aleaciones
viscosas a formar grandes carambanos de forme acamanada.
Beta formed én se desarrolle répideme nte durante el verti-
miert o hasta que se suelde a la pantalla 28' y origins un
esparcimiento y una incidencia indebidos de la corriente
Sobre le mezerocta caliente y la pared del molde.

Al ceer la corriente & través de la cémara desgasi-
ficadora, el esparcimierto de las gotitas se hace minimo
debido al menguito colector 28'. Xl manguito 28! evita
que sl esparcimiento de gotitas fundidas llegue & original
una ascumulacibn de metal solidificado en las porciones
inferiores interiores de la cémers de vacio, de la mazoro-
te caliente y de las paredes del molde.

Los chogues y la erosidn en la mazaerota ocaliente
refractarie efecten & la limpieza del lingote colado, ¥y
une ascumulecion de gotites sobre la pared del molde produce
ocordones y protusiones supe rficiales sobre las superficies
laminedes y forjedas. Con el manguito colector 23' en su
posieibn, tenemos normelmente gue laes superficies de nues-
tros lingotes colados bsjo vacio son, con mucho, superio-
res & las de log lingotes colados al aire. 81 se deses,
puede efectuarse la adid én de sleaciones & un régimen uni-
forme predeterminado durante el vertido, controlando el
régimen de rotacidn del cilindro segmentado 32°.

Durante el vertimiento se produce une nieve evolu-
cidn de zme desprendido del metel M1 que hay en el inmterior
del molde. Ia combinacién de un alto vacio y la superficle
fria y aspera del molde promueve un nuevo degprendimiento
de gases, Al subir el nivel del metal dentro de la maezaro-
te oaliente 19' la lana de acero 5' evita que el meisl se
salge entre la mazarota caliemte y el molde 2' y entre en

la campana. ST
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Cuando el nivel del metal en la mazarote celiente
19' llega a estar & una distancia de 2 a 5 centimetros
de le parte superior. se baja le varilla obturadore 62
¥y se interrumpe el flujo del metsl deasde sl caldero Ll.
Lo que queda de metal en L2 se vecis en la cémera de vacio
y acabe de llenar la mazarote calie nte. Bn el interior
en que se interrumpe el vertimiento de metal desde L1,
gse suelte el botdn del conmutador 70' de la vélvula de
control y se cierran la védlvula principal 94 y la vl-
vula de derivacidn 74', y se sbre la vélvula de suelta
de aire 72' en un orden sincronizado. Do ese modo, cuando
el dltimo metal sale por le boquilla 22a, la védlvula de
suelte de aire 72' inunde de sire la clmara de vacio y el
colector.

Se observard gque de no existir la vélvula ds suel-
ta de aire de la chmara de vaclo y el colector se inun-
derfan con el sire que entrs & través de la boquilla 22a
despuds qus el dltimo metal es descargado desds el caldero
12. Bl chorro del eire atmosférico eirculsndo a través de
une boquills 22a de, por ejemple, 15,87 6 19,05 milimetros
y pesando al interior de una oédmars de alto vacio, es su-
ficients para expulssar el metal fundido de la mazarota

celionte y extenderlo en torno & toda la cémere de vacio
y el colector. Tan pronto como la vAlvale de suelta de
aire inunda a la oémara de vacio y sl coleoctor con la
resibn atmosférica, se guitas la mirilla de vidrio 42' y
se inserta el miembro tubular 46' & través dei orifid o
de la mirilla 40', vertiéndose meterisl exotérmico a tra-
vés de 46a y 46' sobre la superficie Gel me tal fundido

que hay en la mazarota caliermte.

-14 -
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Une vez completado el procedimiento anterior, se
quiste el colector. %l conjunto de molde y campens se de-
ja permanecer en mu posici bn hasta el momento en que el me-
tel vertido en el molde esté completamente solidificado.
Ello puede requerir upa hors o més pare un lingote de 2 & 4
tore ladas. Durante este periodo, el celor procedente del
metal en solidificad én wumenta le temperature del molde
haste llevarla & ser de 5382 C & 816°C, y desoompone el
compuesto obturadoer 30' reduciéndolo & polvo. Para cusndo
el lingote es separado del molde, el compuesto estd comple-
temente descompuesto. Despudés de ssparar. la ranure del
molde 31* puede soplarse o cepillarse ligeramente y queda
asi liste pers recibir de nuevo sl obturador cuando se
haye enfriado lo suficiente.

Antes de colar, como se ha deserito anteriorm nts,
se evacus conslstentemente el molde hesta 20 micrones
en unos 30 segundos, y sl se dispone de més tiempo se
alcanzan presiones de tan solo un micrdn al ser desgasifi-
cads la mazarota celiente refrectaria. “uede cobservarse
que una presién absoluta de 0,76 micrones squivale a une
millonesima de atmdésfera, y durante nussiro intervalo de
colude se han observado frecuentemente presiones compmren~
didas desde 100 micrones haste tan solo 45 micrones. Tales
presiones eastén muy por debajo de las de 750 a 2.000 micro-
nes obtenidas en les operaci ones de colada bajo vacio con-
vencionales.

Ia pared obturadore flexible 12' y su disposicidn re-
lative a la cémars desgasificadors 10' y al molde colada
2' pueden ser modificedes de & versas formas. Por ejemplo
la figure 3 ilustra una pared de obturmeiédn flexible 12''

que estd unida a una seceidn de brids 13'' de une cémara

. . ~

e A
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desgasificadora 15'' por soldadura ¢ por otros medios ade-
cuados. 31 fondo del miembro obturador 12'' estd apliocado
& obturecibn en una masa obturadore 17'' y tembidn se pro-
duce en relaciln separade con la seceidn interior de sopor-
te de la cémeare desgasificadoras 15'' para proporcionar un
espeoio cerrado. Este espacio cerrado es suasceptible de
ser evacuado para proporcionar un volumen evaousdo aislante
del calor pers proteger a le pared obturadors 12', asi{ como
& las porciones de la masa obturadora entre la pured ob-
turadora y le seccidn de soporte 100, del celor del metml
fundido suministrado desde un caldero de coleda 19'°'.

Ia pared obturadora 12'' puede ser un faldbén de forms
y& rectangular, ya oircular, o de cualguier otras forms de-
seade, y 8¢ ha de otonsiderar como limite ilustrativo de
oualquier metal spropiedo u otro materiel ouyas composicién
y forma, en cooperad én con une messe obturadora y medios
elslantes térmicos apropiados, soportarén temperaturas re-
lativamenie elevadas durante un breve intervalo de verti-
do mientras sufre une accidn flectore tanto hacia dentro
como hacig fuera y mantiene un efecto obturador satisfacto-
rio.

Tambidn pusde desearss utilizar la pered obturadora
flexible y una mase obturadore con otros tipos de moldes
de colads. Por ejemplo, en la figura 4 se he ilustrado une
pared obturesdora 12g que estd sujeta a une brids 1l3g de
une cémara desgaasificadora 15g montada sobre une plateforma
2g. Bete Qltimo miembro constituye le base para un compo-
nente de molde vertical 4g que estéd situado en relacidn
separade con lu cémara desgesificedora l15& pars former
un especio cerrado 6g. Bl fondo de la pered obturadors 1l2g

=16 - PRI
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estd empotrado a obturacibén en una mesa obturadora 8g en
une ranura 9g en la pletaforma 2g.

Cuando sl metal fundldo del celderc 10z se pone en
libertad para que caige en el molde 4g, el alre es bombea-
do fuera de la cdmara desgasificedors & travéds de un con-~
ducto 16g, se proporcionma un volumen evacuado 1l4g y 88 pro-
duce la flexi én hacie dentro de la pared obturadors 12g
provisionalmente seguida & continuacidén de la flexidn ha-
cia fuere de la pared obturadora cuando el calor transmi-
tido dosde el metel fundido a través de la plateforma 2g
haoe que este miembro se expanda y extienda la pared ob-
turedoras comprimiend asi a le mase obtursdora 8g para
proporcionar une obturacién muy hermética,

Se ha comprobado que el método y el eparato antes
expusatos mejoran eficazmente las coladas bajo vacio has-
te un punto que no se habia conseguido hasta el presen-
ts.

Rgta solicitud que corresponde a ls presentada en
loe Bstados Unidos de América, con fecha 7 de noviembre
de 1962, bajo el nim. 235.953, se acoge a los bereficios
del artioulo 51 del vigente ZEstatuto mobre Propiedad In-

dustrial.

- NOTA-

Los puntos de invencibn propia y nueva que se pre-
gsentan pere que sean objeto de esta mlicitud de Certifi.

cado de Adicidn en Hspafia, son los &igulentes:

-
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18, - Mejares introducidas en el objeto de la patente
principal nimero 273.028 o sea en un método de coler metal

fundido bajo vacio que incluye evacuar el sire de una cé-

mara de desgaeificaci én, poner un libertad el metal fun~

dido de un calderc de colada y conducirlo a trevés de la

cémara de dosgasificacidn evacuada hasta un molde de co-

lada con 1o cual se produce una expensidén diferencial indu-

cida térmicamente de dicha cémara y de dicho molde, mante~

ner ungm nase ds compussto obturador eléstice y refractario

entre el molde y un f2lddn obturador flexible asociado con

la cémara de desgasificacién para mantener el molde y la

ofmars de desgesificecidn en relecidn de obturacidn estan-

ca al vacio durante el intervalo de colads, carscterizado
por el hecho de qus dicho falddn'flexible es eléstico y

extensible con lo que al evacusr el aire de la cémars de

desgasificacl 6n dicho £2ldén es deformado hacie adentro por

la presién atmosférice para comprimir el compuesto obtura-

dor & relacidn de obturecidn entrs el feldén y el molde

de colads, y después de colado ol metal fundido a través

de le odmara de desgmsificacién y sl interior dsl molde

de colada, el molde se expende y &-8u vez hace que el com-

puesto obturador se mueva hacie afuere y ejerza une fuerze
1

contra dicho falddén para expandirlo y hacer que se mueve

junto con el molde pars mantener el compuesto obturador en

relacidn de obtureci dn constente tanto con el faldén como

con el molde durante le operecidn de colada.

28, - Mejaras de acuerdo con el punto 1 caracteriza-

das por el hecho de que el molde tiene une pared vuelita ha-
cla efuera alrededor de é1 y el faldén enoierra dicha mred

¥y pende ds un miembro de cierre conectado en relaocibn de

- 18 -
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obturaeibn con la cémaers de desgasificacidn, estando situa-
do dicho compussto obturador entre dicha pared y dicho fal=-
dén.

32, - Mejorae de acuerdo con los puntos 1 & 2 carac-
terigadas por el hecho de que dicho compuesto obturador
esté edaptado pars descomponerse enm un residuo desechable
a las temperaturas alocanzadas despuds de que el intervalo
de vertido esté completado.

4%, - Mejoras de aouerdo con cuelquiera de los puntos
1 & 3 paracterizadas por el hecho de que dicho compuesto
obturador comprends une mezcla de (1) un polieter de gli-
cidilo de bajo peso moleculer, (2) un producto de conden-
sad én de tal polieter con un glicol, y (3) un sgente de
curado,

5¢. - Mejoras imroducidas en el objeto de la Patente
Prineipal n? 273.028, o see2 en un gparato pars colar al ve-
cio metal fundido que incluye une cémara de desgasificed dn.
medios para evacuar el aire de ella, un molde de colads,
medios para pomer en libertad metal fundido desde un cel-~
dero de coleda, y conducirlo a tPavée de la cémara de desga~
gificacidn ovaousda hasta el molde, con lo que se produce
ung expansidn diferencial inducide térmicemente de &l cha
cémera y de dicho molde, una mesa de compuesto obturador elés-
tico y refractario mantenido entre el molde y un faldén ob-
turador flexible asociado con le oémars de desgasificad én
para mentener el molde y la chmara de desgasificacidn en
relaoidn de obturaci fn estance &l vacio durante el inter-
valo de coladas, caracterizadas por el hecho de que dicho
faldén flexible es eléstico y extensible, con lo gque &l
evacuar el sire de la cémarw de desgesificacl bn, dicho fel~

e +55297
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ddén es deformado hacia dentro por la opresidn atmoéférica
para comprimir el compuesto obturador & relacién de obtu-
racidén entre el falddn y el molde de colada, y despues de
verter el metal fundido a traves de la cdmaras de desgasiflica-
cién y al molde de colada, el molde se expande y a su vez
hace que el compuesto obhurador se mueva hacia afuera y
ejerza una fuerzs contra dicho falddn pars expsndirlo y
moverse junto con el molde para mantener el compuesto
obturador en relacidn de obturacidn constante tanto con

el falddén como con el molde durante la operuacidn de colada,

62, - Mejoras de acuerdo con el punto 5 caracterie-
zadas por el hecho de que el molde estd provisto de una
mazarote culiente, extendiséndose la mazarota caliente sobre
ayuells superficie del molde con la que se aplica la cdmurs
de desgasificacién, parea que proteja la masa de compuesto
obturador del calor radiado desde el metal que pasa a tra-
ves de la cdmara de desgasificacidn hasta el interior del
molde,

T2, - Illejoras de acuerdo con los puntos 5 6 6, carac-
terizadas por el hecho de que el molde tiene una pared wvuel-
ta hacia afuera alrededor de €l y el falddn encierra dicha
pared y pende de un miembro de cierre conectudo en relacidn
de obturacidén con la cdmara de desgasificacién, estando situa-
do dicho compuesto obturador entre dicha pared y dicho fal-
daén,

8¢, -~ Mejoras de acuerdo con el punto 7 caracteriza-
das por el hecho de que el faldén esta formado por una
pluralidad de porciones de pared dispuestas en relacidén
angular entre sf y movibles angularmente en relacidn unas

con otras cuando son comprimidas por la presidn atmosférica

o - 393237
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le presencis de metal fundido en el interiar del mismo.

992, -~ Mejorae de mcusrdo con los puntos 7 u 8 cerec-
terizades por el hecho de que dicha pared forma una por-
eibn de uns ranura en la que eetd situado el compuesto ob-
turador. ‘

10¢., - Mejoras introducidas en el objeto de la paten-
te principel nlm. 273.028.

Tal y oomo se hs desorito en la memoria que ante-
ecede, representado en los dibujos que se acompafian y con
los finee que se han especificado.,

Zate Memorie conste de velntiune hojas escrites &
méquine por une sole cars. 11 ) lé‘u/:"
Wadrid,
P.A.
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