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Este invento se refiere a hornos de fundi-
cidn de metales, especialmente, pero no exclusiva-
mente a aquellos del tipo de arco o de induccion
eléetrica, en cuyo ultimo tipo el vertido se lleva

5. a cabo inclinando el cuerpo del horno alrededor de

Mod. 113
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del horno.

Al vertir, ya sea en un caldero, varilla, o
firectamente en un molde, para producir barras, tochos,
ete., o articulos terminados, es decir, moldeado a la
cera perdida, existe turbulencia en el metal y 2u cual
quier escoria o espuma que flota en la superficie del
metal antes de vertirlo, al pasar el metal por scbre
el pico del horno, al caer el metal en forma de corrien
te o chorro en el recipiente de recogida, y al chocar
con el fonmlo de dicho recipiente de recogida. Esto tie-
ne como resultado el que se mezcle la escoria con el
metal, y la escoria normalmente no se separa nuevemen-
te por flotacion anmtes de que el metal se solidifique,
con lo que la presencia de escoria y materiales no me-
talicos en el metal solidificado gerneralmente causa la
aparicion de propiedades o resultados indeseables en
el material o producto acabado.

Se ha empleado un sistema de rebosaderos re-
fractarios en una reguera de colada en la cual se vier
te el contenido de un horno, para formar ftrampas de
escoriac en los rebosaderos dependientes y hacer que
fluya metal més limpio sobre los rebosaderos salientes.,
Sin embargo, la eficiencia de este método es sélo de
90-95%_en la restriccion de escoria o espuma, y deja
también una cantidad considersble de metal en el re-
guero, después de la colada. Ademés, cuando sSe emplea
para una colada al vacio, es:nscesario'colocaﬁla re-
guera en el tangue de vacio antes de dar comienzo a

la fusion, y, por tamto, no es posible garantizar que
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la reguera estard a una temperatura adecuada cuanio
el metal se vierta sobre ella, despudés de un periodo
considerable.

Ademds el chorro de metal estd en conbacto
intimo con la atmdsfera -a no ser gue la colada se
lleve a cabo en el vacio-, y ésto puede resultar en
un grado serio de oxidacion, lo cual a su vez, acarrea
pérdidas de elementos de aleaciép oxidables de la fun-
dicién, ¥ produce inclusiones no-metalicas y capas de
0xido poco deseables. Gases tales como el oxigeno,
nitrdgeno e hidrdgeno pueden también ser absorbidos y
gquedar en solucion hasta el momento en que la solidi-
ficacion total o parcial los expulse de la solucién,
dando lugar a porosidad, orificios de escape, y, gene-
ralmente, deficiencias. 7

El objeto de este invento es proveer un horno

de fundicion de metales provisto de medios que venzan

substancialmente las dificultades anteriormente indicadas.

De acuerdo con el presente invento, un horno
de furdicion de metales estd provisto de una reguera que
prolonga la pared del horno por uno de sus lados, y el
extremo de la reguera mas alejado del horno estd provis-
to de una pared de cierre; el horno y la reguera tiensn
un eje de inclimacion paralelo a la interseccion del bor
de del horno y el borde de la reguera, y la reguera es-
t8 provista de una tobera de salida gemeralmente perpen-
dicular, tanto al eje de inclinacidn, como al eje longi-
tudinal (es decir, generalmente vertical) del horno, asi
como de medios separables para cerrar la tobera.

FLl horno se mantiene, durante la fundicidn,en
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sobresaliendo hacia arriba), y la escoria o espuma se
recogen y flotan sobre el metal fundido. Para efectuar
la colada, el horno y la reguera se inclinan hasta que
el nivel inferior de la escoria ha pasado més alld de
la tobera cerrada, y queda separado de ella por el me-
tal fundido, y entonces se apartan los medios de cierre
de la tobera para permitir que el metal fundido escape
por debajo de la escoria (en vez de a través de ella),
en un chorro limpio y coherente, libre de escoria o
espuma. Puede retenerse en la reguera una pequefia can-
tidad de metal para evitar la posibilidad de gue pase
escoria o espuma por la tobera, o se puede vertir la
escoria y/o espuma, junto con una cantidad minime de
metal fundido, en un recipiente separado, para subse-
cuente recuperacién de los counstituyentes para emplear-
los una vez més, 0 pare procesarlos como subproductos.
. Si se desea vertir el total del contenido del
horno en una sola operacion de colada, los medios de
cierre para la tobera pueden consistir en un disco de
un metal adecuado, que se funde poco después de que el
nivel inferior de espuma o escoria lo ha sobrepaseado,

y el horno se hace bascular hacia atrés a su posicidn
no-vertedora justo antes de que la escoris vaya a ser
descargada. El retardo de la fusion del disco deberia
ser suficiente para que haya fluido sobre la tobera una
cantidad apreciable de metal, dando una profundidad ade
cuada, para asegurar un desplazamiento considerable de

la espuma o escoria por encima de la tobera al comenzar

la colada. Ahora bien, si es conveniente detener el flujo
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de metal, por ejemplo, cuando se cambia el molde, los
medios de cierre para la tobera comprenien conveniente-
mente un tapoén dentro de la reguera, con un mecanismo
operador, y el tapon sirve también para impedir que la
espuma o escoria pasen por la tobera, tanto en la etapa
inicial, como en la etapa final de la colada.

La reguera puede consistir en un recipiente
de metal fundido o forjado, recubierfo con un material
refractario adecuado, que puede ser monolitico o an for-
ma de ladrillos o tejuelos. La reguera puede estar,asef
gurada al horno mediante chavetas de horquilla, pernos,
pasadores o abrazaderas de desconexion répida, ¥ puede
estar permanentemente fija al cuerpo del horno, o puede
estar adaptada para ser montada justamente antes de co-
menzar la colada, y para desmontarse después de quedar
vac{o el horno. En el dltimo caso, el forro refractario
de la reguera puede ser calentado anbes de montarla so-
bre el horno, por ejemplo, mediante accion directa de
llames, o por calentamiento con resistencia eléctrica,
para gerantizer que el forro refractario estéd a una tem-
peratura adecuada para evitar el enfriamiento del metal
en la reguera durante la colada, evitando asi la nece-
aidad de sobrecalentar excesivamente el horno. Egsto tam-
bidn garantiza la accesibilidad total del horno durante
la etapa de fusion, ya que es necesario cargar en el
horno, durente este periodo, un volumen considerable de
chatarra y materiales de aleacion. ILa separacién de la
reguera facilita también su limpieza, para separar cual-
quier escoria, metal o peliculas solidificadas adheren-

tes, as{ como el reemplazo de la tobera y el tapén; sin

embargo, puede haber disponibles, para cada horno indi-
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vidual, un nimero de regueras, por ejemplo, dos o tres.
Si bien el empleo de la reguera prolongadea

permite que se mantengan y/o comtrolen buenas comdicio-

nes de relacion metal/escoria, y que la escoria emplea-

« ! . 4
da para proveer proteccion contra la contaminacion at-

pias y/0 separar inclusiones no-netalicas mediante el
empleo de escorias de composicion comtrolada, y evitar
la mezcla del metal y la escoria durante la operaeién
de colada, es posible también completar la colada sin
que el metal haya tenido contacto con la atmosfera,
proveyendo que la cara inferior de la tobera pueda'po—
nerse en contacto hermético con la parte superior del
molde u otro recipiente, y purgando dicho recipiente o
molde con un gas inerte, tal como el Argon, antes de
comenzar la colada.

Sin embargo, el invento puede también apli-
carse a la colada al vacio, con ventajas similares, ya
que ha sido la préctica usual hasta shora el emplear
una reguera separada con rebosaderos refractarios (co-
mo anteriormente descritos), situada dentro del tangue
de vacio, para "limpiar" el metal durante la transfe-
rencia desde el horno hasta los moldes, con lag desven-
tajas correspondientes (a las que nos hemos referido
anteriormente),

De acuerdo con otre caracteristica del in-
vento, se provee un horno de fundicion de metales pro-
visto de una reguera que prolonga la pared del horno,
en uno de sus lados, la cual reguera esta provista, en

su extremo mis separado del horno, de una pared de
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cierre, y estando el horno y la reguera provistos de
un eje de basculacidn paralelo a la interseccion del
borde del horno y el borde de la reguera, y estando

la reguera provista de uma fobera de salida general—'
mente perperndicular, tanto al eje de basculaoién, como
al eje longitudinal (es decir, generalmente vertical)
del horno, y de un tapon que cierra normalmente la
tobera, y de medios para quitar antomdticamente ei ta-
pon al completarse el movimiento de inclinacidén Gel hor
no y la reguera hasta llegar a una posicién generalmen-
te horizontal, y de medios para volver a colocar anto-
néticamente el tapon al comenzar la basculacion de vuel
ta a la posicién,vertical del horng ¥y la reguera.

Como en el caso anterior, el horno se mantie~
ne en su posicion normal vertical (es decir; con la re-
guera sobresaliendo hacia arriba) durante la fusion, y
las escorias o espuma se recogen y flotan sobre el me-
tal fundido. Para efectuar la colada, el horno y la re-
guera se inclinan hasta que la escoria ha pasado por
encima de la tobera cerrada, y ha quedado separada de
ella por el metal fundido, ¥ los medios de apertura de
la tobera o separacidn del tapon estan predispuestos
para abrir dicha tobera s0lo cuando el metal fundido
ha fluido sobre la tobera cerrada hasta formar una pro-
furdidad apreciable sobre ella, para que el metal fun-
dido escape desde debajo de la escoria (en vez de a
través de ella) en un chorro o corriente limpio y co-
herente, libre de escoria o espuma., Cuando ha salido
la cantidad deseada de metal, el horno se hace bascular

volviendo a su posicion vertical, y el tapon vuelve
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automdticamente a su posicidn ggbcierre antes de que
la escoria o espuma pueda hacer constacto con la
tobera.

Una vez més, la reguera puede ser de la mis-
ma construcciodn y materiales, y con las ventajas co-
rrespondientes, que en el caso previamente descrito,
pero para la colada al vacio es necesario monxar>ﬁna
feguera del tipo desmontable antes de comenzar la
fusion.

Con cualquiera de los dos hornos, es posible
inclinar el horno hacia adelante, antes de dar comienzo
a la colada, para lavar las superficies refractarias
de la reguera con metal caliente, y volverlo a sk posi-
cidn vertical para que el metal vuelva al horno para
ser calentado hasta la temperatura correcta de colada,
con lo que el calentar la reguera de esta manera ase-
gura que no Se sobrecaliente innecesariamente el metal,
¥y que la colada se efectia a la temperatura més baja
posible. La tobera puede estar rodeada por alguna for- .
ma de calentador de resistencia eléetrica, por ejemplo,
un elemento calentador de anillo partide de It quel/Cromo
80/20, o un anillo partido de carburo de silicio o de
grafito, para reducir la tendencia del metal que se ha
hecho correr sobre la reguera (para calentarla, segun
anteriormente descrito) a solidificarse sobre la tobera
o Sobre el tapdn, impidiendo la facil apertura del ta-
pon en la Operacién de célada subsecuente.

Aunque es necesario en todos 1los casos, dejar
un volumen pequefio de metal en la reguera para garanti-

zar el que ninguns escoria o espuma entre en la tobera
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este volumen constituye una proporcidn de la fundicidn
mucho menor gue la que queda en el caso de una reguera
con rebosaderos.

Los medios para recolocar automdticamente el
tapén son, convenientemente, alguna forma de carga me-
diante muelle, y los medios para retirar automatica-
mente dicho tapon pueden entonces consistir en unrbra-
zo lateralmente sobresaliente, rigidamente dispuesto
con respecto a la tobera, y un tope adaptado para su
montaje en el trayecto de movimiento del brazo, y ajus-
table en cuanto a su nivel, para predeterminar la posi-
cion del horno y la reguera en la cual el tapoén se qui-
ta por contacto del tope con el brazo. EL montauje para
el tope es preferiblemente de un tipo que provea ajuste
automdtico del nivel del tope enmtre operaciones sucesi-
vas de vertido, para compensar la cantidad de material
gue ha salido durante cada operacién de vertido prece-
dente. As{, el tope puede estar soportado en una gufa
vertical mediante una cadena que pasa sobre una rueda
dentada para equllibrar el peSO; y la rueda dentada es-
+4 provista de un trinquete y fiador que permiten el
movimiento del tope sdlo hacia abajo después de alejar-
se la tobera; el tringuete y fiador proveen el ajuste
inicial del nivel del tope. La rueda dentada puede es-
tar acojinada en una abrazadera adaptada para ser mon-
tada mediante pernos o remaches al lado interior de um
pared lateral de un tanque de vacfo, dentro del cual se
han de disponer el horno y la reguera, y uno o mas mol-
des. Puede proveerse el sistema usual de engranajes para

hacer bascular el horno (y la reguera), con la adiciodn,
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preferiblemente, de medios para indicar la magnitud

de la inclinaciodn para cada una de una sucesidn de
operaciones de vertido.

Se describira a combtinuacidn el invemto, mds
detallademente, con referencia a dos ejemplos y técni-
cas de vertido, ilustrados en los dibujos anexos, en
los que: '

La figura 1, es una seccion longitudinal a
través de un horno de induceion, que se ilustraten:la
posicién de fusidn, y estd provisto de una reguera, un
molde adyacente e ilustra la reguera en posicién “de
vertido, en linea interrunpida.

Ia figura 2, es una vista de la reguera, en
la direccidn de la flecha A de la figura 1.

Las figuras 3 a 7, son una serie de vistas
diagremféticas de una secuencia de operacion del apara—
to ilustrado en las figuras 1 y 2,

La figuré.S, es una seccion longitudinal a
través de otro ejemplo del horno de induccidn y regue-
ra, ilustranio también un molde adyacente; medios aubto-
naticos para activar el tapon; e ilustrando la reguera
en posicion de vertido en lineas interrumpidas.

La figura 9, es una vista segin la direccidn
de la flecha B de la figura 8, ilustramio en detalle
los medios de desplazamiento del tapon.

Ia figura 10, es una seccién; a escala am-
pliada, segin la linea X-X de la figura 8.

Ia figurae 11 es una vista segin la direccidn
de la flecha C de la figuré 8; ¥y

Las figuras 12 a 14, son una serie de vistas
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disgrématicas de una secuencia de operacion del apa-

rato de las figuras 8 a 11,

En las figuras 1 a 7, se indica en 1 un hor-
no convencional de induccion, por ejemplo, de 508,02
Kg de capacidad (10 quintales ingleses), y provisto de
una pared refractaria 2. Una reguera, gererslmente in-
dicada en 3, ineluye un caparazén exterior de acero 4
con una pared de cierre 4A y unza cubierta interﬁa;re—
fractaria 5, que provee una extension del borde :2A de
la pared 2 del horno. La reguera 3 esta provieta -de .
una abertura en su extremo mis lejano del horno_i»pa—
ra recibir una tobera refractaria 6, con un pico salien
te 7; que se controla mediante un tapén refractario 8
operado por el mecanismo 9° Este mecanismo se ve mejor
en las figuras 1 y 2, y consiste en una barra 10 unida
por un extremo al tapdén mediante tuercas 11, ¥y, por el
otro, mediante abrazaderas 12, a una varilla deslizan-
te 13, deslizable en soportes 14 montados en el capara
zén de acero 4 de la reguera. El desplazamiento de la
varilla deslizante 13 se lleva a cabo mediante un man-
go 15, articulado en pivote en 16 a la varilla 13, y
dispuesto sobre un pasador 17 que sirve de punto de
apoyo, con lo que el movimiento hacia arriba o hacia
abajo de la varilla deslizante 13 se transmite, en for-
ma de un movimiento similar, al tapon 8 a través de la
barra 10.

La figura 1 ilustra una carga 18 de metal
fundido con una cubierta de escoria 19; el metal se des
carga mediante movimiento pivotante del horno y la re-

guera, unidos, alrededor del eje 20. Un molde adyacente
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22 es de construccion convencional, y contiene un
dispositivo convencional de bebedero libre de salpi-
caduras 23 con un agujero de colada 24. El molde se
sostiens sobre un sistema transportador de rodillos
convencional 25, mientras que la placa de fondo 26
sirve para hacer contacto con una placa o tope'verti—
cal 27, ajustable mediante tuercas 28, para garanti-
zar que el pico 7 de la tobera estd correctaméﬁ%é’ali—
neado con la embocadura 29 del agujero de cola&d 24 en
posicién de colada, es decir, cuando la unidad-de hor-
no y reguera 1, 3 se hace bascular sobre el eje 20 y
la reguera alcanza la posicidn indicada en 1inea in-
terrumpida en la figura 1, indicada como 3%, con los
otros componentes similarmente identificados con la
part{cula "X". Para evitar contamimacidn atmosférica
del metal 18 a colar, el molde 22 se ilustra como
siendo purgado con un gas inerte, por ejemplo, Argén,
suministrado & través de un tubo 21 desde un depdsito
o tanque 30 (figura 4) antes de comenzar la colada.

La colada misma se ilustra en las figuras 3
a ; inclusive. En la figura 3, ha sido ya completada
1a fusidn o refinacidn y/o aleacion de la carga fundi-
da, con el tapén 8 en posicion y cerrando la tobera 6
v el molde 22 en la posicion correcta.

Entonces, como se ilustra en la figura 4,
el molde se purga con un gas inerte, y, mientras se
estd efectuando esta operaoién, la unidad de horno y
reguera 1, 3 se hace girar sobre el eje 20, por ejem~
plo, Por medios mecénicos o hidrdulicos, hasta que el

pico 7 de la tobera estd en ajuste hermético con la
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embocadura 29 del agujero de colada 24, y se levanta

el tapon 8 por accion del mango 15, y el aparato que-
da como en la figura 5, con el molde en proceso de lle
narse., La figura 6 ilustra el tapon 8 cerranio la to-
bera 6 después de completarse el llenado. La unidad de
horno y reguera 1, 3 se hace entonces bascularjun PO~
co hacia atrds para permitir que el molde lleno-se ale
Je sobre el sistema transportador de rodillos‘Zgg y
que se mueva un segundo molde 22' a la posicién;borrgg
ta de colada, y se lo purgue con gas inerte (Ffigura 7).
Después de completada la purga, la unidad de horto y
reguera 1,3 se hace descender un corto trayecto;'de
modo que, como antes, el pico % de la tobera sc pone
en ajuste hermético con la embocadura 28' del agujero
de colada 24' del molde 22', preparado para llenar me
vamente. Este procedimiento puede repetirse cualquier
nimero de veces, segﬁn el volumen de metal en el horno
1 y la capacidad de los moldes 22, 22', La téenica de
colada arriba descrita es sdlo une de las muchas al-
ternativas posibles con el aparato, segﬁn el invento.
Por ejemplo, se podria emplear un solo molde, de capa-
cidad suficiente para recibir todo el contenido metd-
lico del horno, o en algunos casos, no se considerara
necesario purgar el molde o moldes con gas inerte. Es
obvio que debe tenerse cuidado de que ninguna escoria
0 espuma escapen por la tobera, cuando la unidad de
horno y reguera estd casi vaeia.

En las figuras 8 a 14 se ilustra un segundo
ejemplo y una segunda téenica de colada, y parte com~

ponentes similares a aquellas de las figuras 1 a 7 han
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recibido mimeros de referencia similgfﬁsk

el subfijo "B".

La diferencia significativa respecto al
aparato de las figuras 1 a 7 es que el aparato de las
figuras 8 a 14 estd contenido en una cdmara convencio
nal de vaclo indicada en 31 en las figuras 12-.14,
con el mecanismo operador del tapon 9B modificado pa~
ra gprovechar las ventajas del mecanismo 32 de conbtrol
automitico del tapomn.

El mecanismo modificado 9B se ve mejor en
las figuras 8, 9 y 10 y consiste en abrazaderas §e
cojinete superior e inferior 14B para la varille des-
lizante 13B, abrazaderas que estén soldadas al capara
zon de acero 4B, con una plancha 33 soldada a la par-
te inferior de la sbrazadera de cojinete inferior 14B
y perforada en 34 para permitir el paso libre de la
varilla 13B. Una plancha 35, similar en su forma a la

plancha 33, estd montada sobre la varilla 13B, ¥ ajus

tablemente afianzada a la varilla mediante el ‘torni-

1lo 36. Cada plancha 33, 35 estd provista de dos ori-
ficios eterrajados 37, de losfuales los de la plancha
superior reciben ganchos 38 y los de la inferior re;'
ciben ganchos ajustables 39, sujetos mediante tuercas
40, Entre ganchos correspondientes de las planchas
superior e inferior estan montados dos muelles heli-
coidales 41. Un brazo 42 estd montado en la varilla
13B entre las abrazaderas 14B superior e inferior, y
estd ajustablemente afianzado mediante un tornillo 43,
para determinar la cantidad de movimiento del tapdn 8B.

Los medios para actuar el mecanismo 9B se
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detellan en las figuras 8 y 11, y consisten en un tope
44; sito en el trayecto arcuado del movimiento del bra
zo 43, ¥ ajustad§ a une barra deslizante 45 de seccion
rectangular, que se desliza en un conducto 46 de sec-
cidn correspondiente en una gufa vertical labrada 47,
la cuel estd provista de una ramira vertical 4§ para
permitir el montaje del tope sobre la barra déslizanp
te 45; as{ como su proyeccion desde la misma. El ex-
tremo superior de la barra deslizante 45 esta Qnido a
un exbtremo de una cadena 49, por medio de una abraza-—
dera pivotante 50; y la cadena pasa sobre una fueda den
tada 51, y su otro extremo estd consctado a un contra-
peso 52, La rueda dentada 51 estd sostenida en forma
rotativa sobre un eje 53 fijo mediante una tuerca 54
en un cojinete 55, soldado a su vez a una placa de
soporte vertical 56. A esta placa de soporte estd sol-
dada una pieza angular 57 que sirve para sujetar el
conjunto a la pared de la cdmara de vacio 31. El eje
53 pasa a través de, y Se prolonga al otro lado de la
rueda dentada hasta una poreidn 58, en la que estd mon
tada una rueda de trinquete 59. Al extremo inferior de
la placa de soporte 56 estd soldado un cojinete 60 pa-
ra sostener un eje 61 de un fiador 62 que se ajusta en
un diente de la rueda de tringuete 59, y dicho eje 61
estd sujeto al cojinete mediante una tuerca 63.

Una secuencia de colada se ilustra en la fi-
gura 8 y las figuras 12 a 14 inclusive. En la figura
8, puede considerarse terminada la etapa de fusion y
refinacidn y/o aleacidn del metal fundido de la carga,

y el tapdn 7B estd cerrando la tobera 6B, el molde 22B
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estd en su posicion corecta, y el %ope 44 esta en la
parte superior de la gufa vertical 47.

La unidad de horno y reguera 1B, 3B se hace
girar sobre el eje 20B hasta que el metal 18B y la
escoria 19B han sobrepasado el nivel de la boca de la
tobera cerrada 6B (figura 12). La contimacidn de la
rotacién de la unidad 1B, 3B pone el brazo 42 en con-
tacto con el tope 44, y, evenxualmente; con un contra
reso 52 correctamente elegido contra el esfuerzo de
los muelles 41, el tope 44 fuerza el brazo 42 y la ba
rra deslizante 13B hacia arriba con respecto a la regue
ra 3B, lo que levanta a su vez el tapon 8B, el cual
abre la. tobera, de modo que comienza la colada al inte
rior del molde 22B (figura 13). Durante la apertura de
la tobera, la reaccidn de los muelles 41 se hace lo
suficiente grande para vencer la resistencia del con-
trapeso 52, que se levanta hasta la posicion indicada
en la figura 13 por causa del movimiento hacia abajo
del tope 44, de modo que la barra deslizante 45 sobre-
sale de la guia vertical 47. La rotacidn de la rueda
dentada 51, debida al movimiento del tope 44 y del con
trapeso 52, produce una rotacion correspondiente dg la
rueda de trinquete 59. Asi, cuando el molde 22B estd
casi lleno, una rotacion en sentido inverso a las ma-
necillas dgl reloj por parte de la unidad de horno y
reguers 1B, 3B alrededor del eje 20B hace cesar el
contacto entre el brazo 42 y el tope 44, de modo que
los muelles 41 mueven la varilla deslizante 13B con
respecto & la reguera 3B, lo . que mueve el tapén 8B a

su posicion original de cierre de la tobera 6B, puesto
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que el tope 44 se mantiene en su mueva posicion (fi-
guras 13 y 14) mediante el fiador 62 gque se ajusta a
un diente de la rueda de trinquete. EL molde 22B se
quita, por ejemplo, por medio de medios transportado-
res, y Se sitda corectamente un nuevo molde para ser
1lenado con el metal fundido restante que quede en la
unidad de hornq y reguera 1B, 3B, Esto completa el ci-
clo de operaciones, y el tope 44 estd listo para abrir
de maevo la tobera GB; PETro en una posicion de la unmi-
dad 1B, 3B més inclinada que la necesaria para llenar
el primer molde, con lo gue el mecanismo 32 coﬁpensa
asi automdticamente la falta de la cantidad de metal
descargada en el molde anterior.

Tanto con el aparato de la figura 1, como
con el de la figura 8, la reguera puede precalentarse
por cualquier método adecuado, por ejemplo, una lleme
de gas para el aparato de la figura 1, y lavado de la
reguera con el metal fundido para el aparato de la fi-
gura 8. De nuevo, con cualguiera de los aparatos, una
pequefia cantidad de metal que permanece en la unidad
1B; 3B, o 1, 3, para garantizar que no pasa ninguna
escoria o espuma a través de la tobera, puede descar-
garse en un segundo recipiente, junto con la escoria,
para su reempleo o su procesamiento como subproductos.

-NOTA -

Descrita suficientemente la naturaleza del
invento, asi como la manera de reaslizarlo en la prac-
tica, debe hacerse constar qgue las disposiciones an-
teriormente indicadas,son susceptibles de modifica-

ciones de detalle, en cuanto no alteren su prinecipio



10.

15.

20.

25.

30.

fundamental. También se hace constar que el invento
corresponie a dos solicitudes de patente, presenta-
das en Inglaterra, con fecha de 12 Septiembre 1556,
ambas, bajo los numeros 390%0/66 y 39071/66, acogién
dose por lo tanfo, a los beneficios que conceden los
Convenios Internacionales en vigor, siendo lo que
constituye la esencia del referido invento y por lo
que se solicita Patente de Invencion, por 20 afios en
Espafia: "PERFECCIONAMIENTOS EN LA CONSTRUCCION DE
HORKOS DE FUMNDICION DE METALES"; caracterizdndose por
lo siguiente:

18~ Perfeccionamientos en la construceion
de hornos de fundicion de metales, caracterizados por-
que se los provee de una reguera gque prolonga la pared
del horno en uno de sus lados, cuyo extremo mas aleja—
do del horno se provee de una pared de clerre, y por—
que el horno y la reguera tienen un eje de inclinacion
paralelo 2 la interseccion del borde del horno y el
borde de la reguera, y porque'se provee a la reguera
de una tobera de descarga generalmente perpendicular,
tanto al eje de inclinacidn, como al eje longitudinal
del horno, asi como también de medios separables para
cerrar la tobera.

28 .~ Perfeccionamientos, segﬁn la reivindi-
cacion 18, caracterizados porgue los medios para ce-
war la tobersa incluyen.un.tapén gue se situa dentro de
la reguera, con un mecanismo operador,_sirviendo el ta
pén también para impedir que la escoria ¢ espuma pasen
a través de la tobera, tanto en la etapa inicial, como

en la etapa final de la colada.
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38,~ Perfeccionamientos, segﬁn la reivin-
dicacion 182, caracterizados porque los medios de
cierre de la tobera consisten en un disco de un me-
tal adecuado, que sefunde poco después de que el ni-
vel inferior de escoria o espuma ha pasado schre él.

&,~ Perfeccionamientos, segin las reivin-

dicaciones anteriores, caracterizados porque s2 pro-
veen a estos hornos de una reguers que prolonza la
pared del horno por uno de sus lados, cuyo extremo
més alejado del hormo esta provisto de uma pared de
cierre, y porgque el horno y la reguera tienen un eje
de inclinacion paralelo a la interseccion del bowrde™
del horno y el borde de la reguera y porque la regue-
ra estd provista de una tobera de descarga. generalmen
te perpendicular, tanto al eje de inclinacidn, como
al eje longitudinal (es decir, generalmente vertical)
del horno, asi como de un tapon que cierra normalmen—
te la tobera, y de medios para separar automdticamen-
te el tapén al completarse le inclinacidn del horno y
la reguera hasta alcangar una posicién generalmente
horizontal, y de medios para reemplazar automdtice-
mente el tapon en su posicion original al principiar
el movimiento de basculacidn hacia atrds del horno y
la reguera para volverlos a su posicion vertical,

58,- Perfeccionamientos, segin cualquiera
de lag reivindicaciones 12 g 48, caracterizados por-
que la reguera consiste en un caparazon de acero, la-
brado o moldeado, recubierto en su parte interior con
un material refractario adecuado, que puede estar en

forma monol{tica, o en forma de ladrillos o tejuelos.



5

10.

15.

20.

25.

30.

344610 -=-

&.- Perfeccionamientos, segun la reivin-
dicacion 58, caracterizados porque la reguera se une
al horno mediante pasadores de horquilla, pernos, pa-
sadores cortos, o abrazaderas de desconexion rapida,
¥y puede unirse permanentemente al cuerpo del horno, o
adaptarse para ser montada justamente antes de la ope-
racidn de fusidn o de colada del metal, y para ser
retirada después de haberse vaciado el horno.

78, Perfeccionamientos, segun cualquisra
de las reivindicaciones 12 a 32, o 52 o 68, caracte-
rizados porque la tobera se pone en contacto de ajus-
te hermético con la parte superior del molde w otro
recipiente de recogida, y porgue el receptor se purga
con un gas inerte antes de dar principio a la colada.

8. Perfeccionamientos, segin la reivindi-
cacion 48, caracterizados porque los medios para re-
colocar el tapdén automdticamente son una forma de
carga mediante muelles, y los medios para quitar au-
tomdticamente el tapdn consisten en un brazo lateral
¥ rigidamenﬁe prolongado con respecto a la tobera, y
en un tope adaptado para ser mombado en el trayecto
de movimicnto del brazo, y ajustable en su nivel, a
£in de predeterminar la posicion del horno y la regug
ra en la cual se retirard el tapon por causa del con-
tacto entre el brazo y el tope.

92,- Perfeccionamientos, segun la reivindi-
cacion 88, caracterizados porque el tope se sostiene
en una gufa vertical mediante una cadena que pasa So-
bre una rueda dentada o rusda de cadena para llegar

hasta un contrapeso, y porque la rueda demtada o de
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cadena estd provista de un tringuete y fiador que
permiten movimiento del tope solo hacia abajo des-
puds de la separacion de la tobera.

108,- Perfeccionamientos, segun la reivin-
dicacidn 98, caracterizados porque la rueda dentada
o de cadena se monbta en una abrazadera adaptada para
ser montada en la parte interior de una pareé lateral
de un tanque de vacio, denmtro del cual se han de in-
cluir el horno y reguera y uno o més moldes.

112,- Perfeccionamientos en la comstruccion
de hornos de furmdicion de metales; tal y como queda
substancialmente descrito en la presente llemoria e
ilustrado en los dibujos que se acompafian.

Bsta Memoria consta de veintiuna hojas, es-
critas a maquina por una solh cara.

wehlya, 30 GO 16T

. /WILLAN LIMITED,

/
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