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M E M O R I A  D E S C R I P T I V A  

que corresponde a una solicitud de PATENTE DE INTRODUCCION, 

por diez años, por: "UN APARATO PARA COLAR METAL FUNDIDO", 

cuyo registro se solicita a favor de Birlec Española,5.A, 

entidad española, residente en Bilbao, Alameda Mazarredo 

nS 63.-

-  o -

Este invento se refiere a un aparato para descar­

gar cantidades sucesivas de metal fundida desde un recipien­

te, por ejemplo un horno, en el cual el metal es mantenido 

en estado fundida, hasta una máquina de coladaéntre matri­

ces, molde o dispositivo semejante.

El objeto principal del presente invento es crear 

un aparato mejorado mediante el cual se compensan los aam- 

bios de posición del nivel del metal dentro del recipiente.

La compensación puede hacerse de diversas maneras,
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tal como variando el valor de la presión de descarga o el 

periodo durante el cual se aplica o se crea dicha presión, 

de acuerdo con el número de operaciones de descarga efectua­

das después de que el metal que está en el recipiente ha si­

do elevado a un nivel predeterminado por encima del mínimo 

admisible, o de acuerdo con la posición del nivel del metal 

en el recipiente, o la cantidad de la masa fundida dentro 

del recipiente al comienzo de cada operación de descarga, 

o de acuerdo con la reducción de cantidad ocasionada por 

la operación de descarga inmediatamente precedente.

Se hace observar que esta solicitud es divisional 

de la N! 309.360 que se refiere a "Un método para colar me­

tal fundido".

El invento consiste en aparatos para poaer en prác­

tica el método de dicha solicitud nS 309.360 en los cuales 

el recipiente para contener el metal fundido está provisto 

de una boquilla de descarga cuya extremidad de entrada está 

situada por debajo de un nivel mínimo admisible del metal 

en el recipiente y está en comunicación permanente con és­

te, y de medios destinados a aplicar presión, o a crear pre­

sión, al metal en dicha entrada para descargar intermiten­

temente cantidades sucesivas de metal a través de la boqui­

lla, estando -caracterizado el aparato porque incluye tam­

bién medios destinados a variar automáticamente el valor de 

dicha presión de descarga, o el periodo durante el cual aa 

aplicada o creada, para cada operación de descarga sucesiva 

de manera que dichas cantidades sucesivas sean de volumen 

igual o sustancialmente igual.

Para facilitar la descripción haremos referencia
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a los dibujos adjuntos, en los cuales!

La figura 1- es una vista en alzado, parcialmen­

te en sección, de un horno destinado a contener una canti­

dad de metal en estado fundido como preparación de su des­

carga y de una máquina de colada entre matrices destinada 

a recibir el metal descargado.

La figura 29 es una sección tomada por la línea 

2-2 de la fig. 1-.

La figura 3- es un alzado, parcialmente en sec­

ción también, mostrando una construcción alternativa de 

horno.

Las figuras 49 a 89 son alzados diagramáticos en 

sección que ilustran medios alternativos para controlar o 

variar el valor de la presión de descarga o el período du­

rante el cual la misma es aplicada o creada, para cada una 

de las operaciones de descarga sucesivas.

Lá figura $9 es un alzadoén sección que muestra 

otra construcción de horno alternativa.

Las figuras 109 y jj.9 son, respectivamente, al­

zadas frontal y lateral de un horno semejante al mostrado 

en las figuras 19 y 29 pero que incluye otro medio alter­

nativo para controlar o variar el valor de la presión de 

descarga o el periodo durante el cual dicha presión es 

aplicada o creada para cada operación de descarga sucesiva.

El horno es basculable periódicamente después de 

una serie de operaciones de descarga en torno.'de un pivote 

-75- por medio de un aparato basculador-76- que puede ac­

cionarse para asegurar que el metal es entregado al con­

ducto lateral -29- y para permitir que el nivel del metal
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sea mantenido por encima del nivel de la salida de la boqui­

lla cuando la cantidad de metal en la cámara disminuye, de 

modo que la presión en la entrada de la boquilla sea mante­

nida dentro de ciertos limites; el volumen de metal descar­

gado a través de la boquilla durante cada operación de des­

carga de una serie, durante la cual el horno permanece con 

el mismo ángulo de inclinación, es determinado por consi­

guiente por la longitud de los períódos durante los cuales 

es desexcitada la bobina -73-, quedando el metal a la entra­

da de la boquilla sometido solamente a la presión de la gra­

vedad, cuya presión varia con la distancia vertical entre 

dicha entrada y la superficie del metal fundido en la cáma­

ra -74-.

Alternativamente, y en el horno ilustrado en la 

fig. 9*, la presión puede crearse en el metal cargado en 

la cámara de horno -77-, por la acción de bombeo de gradien­

tes de presión electromagnéticos producidos por inducción 

creados en los canales de fusión de la unidad -78- de cal­

deo por inducción, efectuándose las descargas sucesivas a 

través de una boquilla tubular.

La figura 4B, con fines de ilustración solamente, 

muestra un aparato que comprende un recipiente -81- que, 

por ejemplo, puede ser cualquiera de los hornos destinados 

a contener una carga de metal fundido. El recipiente está 

provisto de una boquilla tubular inclinada -B5- que se ex­

tiende a través de la pared del recipiente, de manera que 

su extremo superior esté situado fuera del recipiente y en 

la próximidad de un molde -87-8

A medida que se efectúan las operaciones sucesivas
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de colada o de descarga de metal fundido, la cantidad de 

éste dentro del recipiente disminuye gradualmente y el ni­

vel del metal baja correspondientemente.

Cuahdo el metal ha de descargarse desde el reci­

piente por el método descrito, se prevé un conducto -90- 

para permitir que un gas comprimido, suministrado desde un 

compresor (tal como el compresor -10- de la fig. 2-) esta­

blezca presión en la parte de la cámara -83- que está encima 

del metal, aplicándose dicha presión a la superficie del 

metal durante un periodo controlado, de modo que sea descar­

gada cierta cantidad predeterminada de metal fundido a tra­

vés y hacia fuera da la boquilla -85-, dependiendo el vo­

lumen descargado del valor de la presión y de la duración 

del periodo controlado.

El aparato incluye un mecanismo de control -93- 

que se adapta automáticamente para determinar el valor de 

la presión del gas suministrado a la cámara -83- a la dura­

ción del periodo durante el cual el interior de la cámara 

es mantenido a la presión de descarga, siendo reajustado 

cada vez que desciende el valor del nivel del metal en el 

recipiente, de modo que varia dicho valor o duración del 

periodo. Dicho mecanismo automático está conectado en un 

circuito eléctrico -95- que incluye un manantial de alimen­

tación de corriente (tal como la batería -94-), u-n terminal 

de contacto -96- (hecho, por ejemplo de grafito) previsto 

en la extremidad de descarga o salida de la boquilla y ex­

tendiéndose hasta el ánima de ella, y un terminal de contac­

to similar -96- en la base y que extiende al interior del
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recipiente -81-. La iniciación del funcionamiento del meca­

nismo automático de control da por resultado que sea sumi­

nistrada gas comprimido a la cámara -83- y que el metal sea 

forzado dentro de la boquilla y descargado de Blla por enci­

ma del reborde vertedor -89-, dentro del molde -87-. Cuando 

eláetal llega al nivel del reborde vertedor, se cierra el 

circuito -95- para reponer el mecanismo de control de manera 

que determine el valor de la presión de descarga o la longi­

tud del periodo durante el cual es aplicada al metal y, por 

tanto, la cantidad de metal descargada en el molde. Al fi­

nal de dicho periodo el mecanismo acciona las válvulas -20-, 

-25- (figs. IB y 2-) de manera quB se corta la alimentación 

de gas comprimido a la cámara y dicha cámara es puesta en 

comunicación con la atmósfera, terminando asi las operacio­

nes de descarga durante un periodo que es determinado también 

por el mecanismo de control y que es de duración uniforme 

entre cada dos operaciones de descarga sucesivas. La repo­

sición del mecanismo de control cada vez que se cierra el 

circuito -95- hace que el valor de la presión de descarga, 

o la longitud del periodo durante el cual es aplicada al 

metal, aumente en una magnitud proporcional a la distancia 

en que disminuye el nivel del metal en el recipiente gra­

cias a la operación de descarga anterior, de manera que la. 

cantidad de metal descargado durante cada una de las opera­

ciones de descarga sucesivas sea de iguales, o sustancial­

mente iguales, volumen y peso.

Aunque la presión puede aplicarse al metal median­

te gas comprimido suministrado por un compresor, se compren­

derá que la presión, en su lugar, puede crearse en el metal
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produciendo por inducción gradientes de presión electromag­

nética como se explica con referencia a la figura 9* o por 

gravedad como en la figura 3-.

También, el valor de la presión y la duración del 

período de presión pueden regularse por el ajuste del compre­

sor -10- (fig. 2!) o de la unidad de inducción -108- (fig. 

9^), o de la bobina de inducción -73- y del aparato bascu- 

lador -76- (fig. 3S), según el caso.

Si se desea, es posible aplicar la presión de 

descarga en dos etapas, la primera de las cuales es de va­

lor variable suficiente para elevar el nivel del metal den­

tro de la boquilla al nivel del labio vertedor -89-,al paso 

que la segunda etapa es de valor uniforme suficiente para 

efectuar la operación de descarga y se aplica durante un 

periodo de duración uniforme, de manera que la cantidad de 

metal descargada durante cada una de las operaciones suce­

sivas sea de volumen y peso uniforme: o sustancialmente uni­

formes.

Con el fin de hacer esto en el aparato represen­

tado en las figuras 1*, 2* y 4*, el compresor puede compren­

der dos partes, una de las cualeB puede estar conectada di­

rectamente con la cámara -83- derivando las válvulas -20- y 

-25- y ser controlada por el mecanismo automático, para 

crear dentro de dicha cámara una presión de retención va­

riable suficiente para hacer que el metal de la boquilla 

suba al nivel del reborde vertedor, mientras que la otra 

parte está conectada con la camera a través de dichas válvu­

las que son accionadas intermitentemente baja el control de 

dicho mecanismo, para superponer una presión que efectúa
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la descarga sabré la presión de retención a intervalos prede­

terminados y durante periodos predeterminados de igual dura­

ción.

Alternativamente, la presión dentro de la cámara pue­

de aplicarse en dos fases proveyendo al compresor de un accio­

namiento por corriente continua de velocidad variable.

Puede obtenerse el mismo efecto de presión en dos 

fases en el aparato mostrado en la fig. 9- creando, para cada 

operación dedescarga, en los- canales de fusión de la unidad 

de caldeo -108-, un gradiente de presión electromagnética ini­

cial producido por inducción que está destinado a subir el 

nivel del metal en la boquilla hasta el nivel de la salida 

de la boquilla y que es de valor variable predeterminado por 

el ajuste del mecanismo de control -93- y superponiendo sobre 

dicho gradiente inicial un gradiente adicional de duración 

controlada uniforme, suficiente para descargar el metal de 

la boquilla. Dicho gradiente adicional puede producirse pro­

veyendo la unidad con una segunda bobina de inducción o aumen­

tando la corriente en la misma bobina.

En un horno tal como el mostrado en las figuras 1^ 

y 3B o en un horno tal como el mostrado en la fig. 9-,.la 

presión de gas inicial o el gradiente de presión electromag­

nética inicial producido por vía inductiva, según el caso, 

pueden aplicarse o crearse de manera continua y variarse por 

el mecanismo de control -93- para cada operación de descarga, 

de manera que el nivel del metal en la boquilla se mantenga 

al nivel del reborde vertedor y de manera que se superponga 

la presión adicional y uniforme, que efectúa la descarga, in-
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termitentemente durante periodos de igual duración y a in­

tervalos que son también de duración igual predeterminada y 

controlada, modificando cualquiera de los dos hornos, según 

se describe en lo que sigue con referencia a las figuras

5B a 8*.

El mecanismo de control -93- puede ser un regu­

lador de tiempos y estar conectado a un contador -106- (fig. 

93) de diseño usual o a otro mecanismo acumulador destinada 

a reponer el regulador de tiempos -93-. Por ejemplo, como 

se muestra en la fig. 93 un interruptor -107- puede dispa­

rar el contador y el regulador de tiempos de tal manera 

que el regulador de tiempos —93— sea el primero repuesto 

por el contador —106— y luBgo el regulador de tiempos comien* 

za la operación de los gradientes de presión electromagné­

tica producidos por la unidad de inducción -108- para des­

cargar metal fundido desde los canales -109- llenos de me­

tal a través de la boquilla -78- durante el periodo ajus­

tado por el regulador de tiempos -93-.

El regulador de tiempos -93— puede ser, y-de pre­

ferencia es, un regulador de tiempos electrónico destinado 

a aplicar, durante periodos de tiempo exactamente medidos 

y selectivamente variables, un valor predeterminado de pre- 

sión. Cuando la duración de cada operación de descarga es 

corta, el aumento de timpo requerido para cada descarga 

sucesiva es correspondientemente corto, por lo que el re­

gulador de tiempos —93— debe ser de un tipo sensible.

Como se muestra en la fig. 53, el contenedor -81- 

puede proveerse de un ajustador -98- que comprende un po-
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tenciómetro destinado a reponer el mecanismo de control -93- 

y que está conectada en un circuito cerrado que contiene un 

terminal -99- que flota sobre la superficie del metal -84- 

del contenedor, una fuente de corriente -94- y un segundo 

terminal -7- provisto dn la base y que se extiende al inte­

rior del contenedor de manera que está en contacto con dicho 

metal. El ajustador está destinado a convertir cualquier cam­

bio de la rEsLstencia eléctrica provocado en la masa de metal 

fundido del contenedor como consecuencia de una variacián 

en el nivel de dicho metal, traduciéndolo en un cambio de 

tensión a en una variación de resistencia que puede alimen­

tarse al mecanismo automático de control y reponerlo. Por 

consiguiente, dicho mecanismo es repuesto después de cada 

operación de descarga de acuerdo con la cantidad de metal 

descargada. El ajustador -98- puede comprender también el 

interruptor -107- (fig. 9-) para iniciar la operación de 

descarga, disparando al mismo tiempo el ajustador para una 

nueva reposición inmediatamente antes de que comience la 

operación.

Puede conseguirse un resultado similar mediante 

la disposición ilustrada en la fig. 63 en la cual las varia­

ciones del nivel del metal son indicadas por vía capacitiva. 

Uno de los terminales del circuito eléctrico -101 al cual 

ha de suministrarse corriente alterna en -94a- desde cual­

quier manantial adecuado, es una placa metálica -102- monta­

da en la cámara -83- por encima de la superficie del metal 

fundido y tiene una capacidad respecto a dicha superficie 

que varía a medida que cambia el nivel del metal. L¡n segundo 

terminal -7- está también en contacto con el metal en la
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base del contenedor. Esta capacidad variable puede llevarse,

en el ajustador -98-, aún circuito oscilador sintonizado en

frecuencia y luego por medio de un detector de modulación de

frecuencia y de un amplificador, convertirse en un cambio

de voltaje que es suministrado desde el ajustador -98- al 
5.-

mecanismo automático de control -93-,

Alternativamente, como se muestra en la fig. 7-, 

dos varillas -103- y -104-, de material de gran resistencia 

pueden conectarse en el circuito -101- e introducirse a tra­

vés de la tapa del contenedor -81- dentro del metal fundido.10. -
La resistencia del circuito cambiará cuando cambio el nivel 

del metal del contenedor, siendo tal cambio de resistencia 

convertido en el ajustador -98- en una tensión mediante la 

cual el mecanismo automático de control -93- es repuesto 

para determinar el valor de la presión de descarga creada
15.-

en el contenedoD&or el compresor -10-, o el periodo durante 

el cual dicha presión es aplicada a la superficie del metal 

del contenedor.

De nuevo, como se muestra en la fig. 8-, puede ob­

tenerse un resultado similar, también por variaciones de la
20 . -

temperatura en un punta fijo situado encima del nivel del me­

talan la disposición que se muestra en la fig. 8*, un ter- 

mopar u otro termómetro -105- productor de señales eléctricas 

instalado en la tapa del contenedor, está conectado en el cir 

cuito -101- con el ajustador -98-; cualquier descenso del ni-
25.-

vel del metal en el contenedor dará como resultado una caída 

correspondiente de temperatura en la región del termómetro 

y el paso de corriente resultante en el circuito -101- será 

convertido en el ajustador en una tensión mediante la cual
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es repuesto el mecanismo automático de control.

Puede obtenerse un resultado similar proveyendo 

al horno mostrado en las figs. 10- y 11- (que esta construi­

do y dispuesto para funcionar de una manera similar a la 

descrita eon referencia al horno de las figs. 1- y 2-), con 

un flotador -110- (váase fig. 113) que descansa sobre la 

superficie del metal fundido dentro de la camara del horno.

El flotador es sostenido por una varilla vertical -111- que 

puede correr axialmente y que forma parte de un transforma­

dor diferencial -112- que (como se muestra en las figs.

53 a 83 aunque no en las figs. 103 y lia) puede estar conec­

tado en un circuito ajustador de modo que cualquier movi­

miento del flotador, como consecuencia de un cambio del ni­

vel del metal, repondrá el mecanismo de control automático 

-93-.
La memoria de la Patente británica nS 522.801 des­

cribe un aparato de colada en el cual un extremo de una bom­

ba, que tiene una boquilla de descarga, está sumergido en 

metal fundido de un contenedor y está cerrado respecto al 

contenedor al comienzo de cada operación de descarga duran­

te la cual es aplicada presión para efectuar la descarga, 

siendo la presión variable automáticamente en relación con 

el cambio de nivel del metal en el contenedor.

La Memoria de la Patente Británica 702.833 descri­

be un aparato alga similar en el cual la comunicación entre 

una bomba y un contenedor para metal fundido se corta al 

comienzo de cada operación de descarga durante un periodo 

variable cuya duración es controlada automáticamente.
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Las modificaciones que puedan ser introducidas en 

el objeto descrito y no afectean a su esencialidad caracte­

rística se entenderán incluidas en esta solicitud sean cua­

lesquiera las circunstancias que concurran.

N O T A

Descrito suficientemente el objeto de esta solicitud se 

declaran de novedad en España las siguientes:

R E I V I N D  I C A C I O N E S

1- .- Un aparato para colar metal fundido, en el cual el 

recipiente para contener el metal esta provisto de una bo­

quilla de descarga cuyo extremo de entrada está situado por 

debajo de un nivel mínimo admisible del metal en el reci­

piente y está en comunicación permanente con el recipiente, 

y de medios destinados a aplicar presión o a crear presión 

en el metal en dicha entrada para descargar intermitentemen­

te cantidades sucesivas del metal a través de la boquilla, 

caracterizado este aparato porque incluye también medios 

destinados a variar automáticamente el valor de dicha pre­

sión de descarga o el periodo durante el cual es aplicada o 

creada, para cada operación de descarga sucesiva, de manera 

que dichas cantidades sucesivas sean de volumen igual o sus­

tancialmente igual,

2- .— Un aparato para colar metal fundido, según el pun­

to primero en el cual los medios para suministrar gas a pre­

sión al interior del recipiente son controlados por un me­

canismo automático destinado, cuando desciende el nivel del 

metal en el recipiente, a aumentar el valor de la presión 

del gas o el periodo durante el cual el gas es suministrado

al recipiente.
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3-.- L)n aparata para colar metal fundido, según el pun­

to primero, en el cual el circuito de la bobina de induc­

ción es controlado por un mecanismo automático destinado, 

cuando desciende el nivel del metal en el recipiente, a au­

mentar el tiempo durante el cual es abierto el circuito y 

dejan de alimentarse las bobinas, estando también destinado 

dicho mecanismo a iniciar periódicamente el funcionamiento 

de medios para aumentar la inclinación del recipiente para 

mentener el nivel del metal en el mismo por encima del ni­

vel de la salida de la boquilla.

Un aparato para colar metal fundido, seguh el pun­

to primero, en el cual la unidad de calentamiento por indu­

cción es controlada por un mecanismo automático destinado, 

cuando desciende el nivel del metal en el recipiente, a 

aumentar los gradientes de presión electromagnética produci­

dos o el periodo durante el cual dichos gradientes son crea­

dos en los canales de fusión de dicha unidad.

53.- UN APARATO PARA COLAR METAL FUNDIDO.

Todo conforme se describe y reivindica en la presente 

memoria descriptiva que consta de catorce hojas y se ilus­

tra en los dibujos que a la misma se acompañan.

Madrid, quince de Junio de mil novecientos sesenta y 

cinco.
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