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El presente invento persigue un procedi-

. miento de preparacion de las arenas de moldeo per via de

mezcla, de molienda y de regeneracion, asi como una ins-
talacién destinada a la aplicacidon de este procedimien- 7
to.

Bl procedimiento de mezcla y homogeneiza-
cidén de las arenas de moldeo, utilizado hasta ahora, uti
liza a este efecto mezcladoras de discos, mezcladoras la
terales, mezcladoras de aletas o mezcladoras combinadag
La molienda tiene lugar, sin ewmbargo, con ayuda de moli-
nos de mordaza, de molinos de cilindros o de molinos de
martillos. La regeneracion de las arenas de moldeo tiene
lugar casi siempre por adicidn de materias frescas y eli
minacidn del exceso de materia de moldeo vieja.

Segln el invento, se ha comprobado que era
posible llevar a cabo el procedimiento de preparacion y
de regeneracidon de las arenas de moldeo por un método con
tinuo con un rendimiento més elevado, gracias a la utili
zacibn en el curso de estas operaciones de los transpor-
tadores neumaticos, en lugar de los transportadores de
bandas, transportadores de canjilones, etc., utilizados
hasta entonces.

Este invento se caracteriza porque la mez
cla y la homogeneizacidn de los ingredientes, como, por
ejemplo, la arena secada en estufa, la escoria, las mate
rias regeneradoras de escoria, etc., asi como la molien-
da y la regeneracidén de las arenas extraidas de los mol~:
des, son realizadas en las conducciones en el curso del
transporte neumadtico de estos ingredientes.

La instalacidén destinada a utilizar el pro
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cedimiento segin el invento se compone de un sistéﬁd‘de
aparatos que nezclan y regeneran la arena de moldeo y
de dispositivos destinados a introducir las materias delé
partida, unidas unas a otras en una integridad por trans
portadores neumaticos, de acuerdo con el proceso tecno-
logico de preparacién de las arenas de moldeo.

La instalacidon que sirve para utilizar el '

procedimiento segin el invento se muestra a titulo de -~
ejemplo en un dibujo, en que la figura 1l representa el

esquema general de la disposicion de los aparatos utili

zados, y la figura 2 representa un corte axial de la ing,
talacion de regeneracion. E
La instalacion posee un conjunto de apara-g
tos destinados a la mezcla de los ingredientes en estado
seco, (que se compone de un aparato de homogeneizacidn -
preliminar 24 unido al dispositivo de alimentacidon 25 -
del transporte neumatico, unido a su vez, gracias a las
conducciones del transporte neumatico 26, a la tolva de
almacenaje 29, y de un dispositivo 32 destinado a mez-
clar los ingredientes en estado seco con los ingredien-
tes liquidos. El conjunto de aparatos mezcladores esta
unido con ayuda de los dispositivos de alimentacion 23,

a las tolvas 1, 2, 3 destinadas al almacenaje de las ma- |

terias de partida. Las tolvas 1, 2, 3 estén unidas por

las conducciones del transporte neumitico 6 al conjunto

de aparatos de regeneracion y con ayuda de las conduccio
nes 17, al conjunto de los dispositivos de alimentacidn
destinados a introducir las materias de partida.

El conjunto de aparatos de regeneracion sé

compone de un regenerador neumatico 7 de construccion es

22,1.69 -3-



10

15

20

25

pecial representado en la figura 2, unido por las conduc
ciones del transporte neumatico al dispositivo de alimen
tacidn 13 que coopera con elementos conocidos, es decir.
una rejilla vibratoria 9, un dispositivo de alimentacidn
11 y un separador electromagnético 12. El regenerador -

neumatico 7 mostrado en la figura 2 se monta sobre la -

_ conduccidén del dispositivo de alimentacidn neumatica con

ayuda del tubo 34. Sobre el tubo 34 esta instalado un di

fusor 35 terminado en un cuerpo de impacto 36. En la zo-

- pa de la boquilla y del cuerpo de impacto se pueden ins-

talar complementariamente pantallas regulables 37, 38 qué

 permiten obtener una eliminacidn conveniente de las matg

rias pulverulentas contenidas en la arena de moldeo rege
nerada. La arena de moldeo regenerada que cae es trans-

portada con ayuda de la conduccidn de alimentacidon 39 a

" una tolva. La instalacidn esta protegida por protectores

40, 41. El aire y las materias pulverulentas eliminadas

de la materia de moldeo regenerada, son dirigidos por me

; dio de una abertura practicada en la parte superior del

" aparato hacia ciclones y filtros destinados a eliminar

las materias contenidas en el aire.

El conjunto de dispositivos destinados a

i introducir las materias de partida se compone del dispo-

i

sitivo de alimentacion 16 del transporte neumatico unido

' con ayuda de las conducciones 17 del transporte neumati-

. co a las tolvas de almacenaje 2,3 y del dispositivo de

- alimentacidén 5 del transporte neumdtico unido a la tolva

"1 con ayuda de las conducciones 6.

El principio de funcionamiento de esta ins

' talacioén es el siguiente:

22.1.69 -4-
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Las materias de partida contenidas en las
tolvas 1,2,3 son introducidas en cantidades convenientes
con ayuda de los dispositivos de alimentaciodon 23, que -
pueden ser, por ejemplo, dispositivos de correderas, en
una aparato 24, donde sufren una homogeneizacidn preli—Vﬁ
minar, y luego hacia el dispositivo de alimentacidn 25
del transporte neumatico,. |

La mezcla de los ingredientes introducidos

en el alimentador 25 se hace en las conducciones 26 du-

rante la marcha del transportador neumatico. La materia

transportada por via neumatica es vertida a partir del

dispositivo de recepcion 27 en la tolva 29 y el aire con
taminado es expulsado al exterior después de haber atra-

vesado los tubos filtrantes 28.

EL montaje de los tubos filtrantes 28 di-

rectamente encima de la tolva 29, elimina toda pérdida |

de una porcion de materia, en el momento de la nueva pueg

de materia pulverulenta, porque después del transporte

ta en marcha del transportador neumatico, los tubos fil-g
trantes sufren sacudidas, lo que hace caer en la tolva |
29 las particulas mas finas acumuladas en la superficie
del tejido en el curso del paso del aire contaminado por
el polvo. :

Hay que sefialar que las operaciones de mez

cla y de homogeneizacidn, asi como del transporte de las%
materias de partida pulverulentas, tienen lugar en un - i
sistema cerrado, sin ningQn mando wecénico, lo que garan
tiza la seguridad y la higiene del trabajo.

La introduccidn de las materias de partida

por via neumatica a partir de las tolvas 1,2,3 con su mez

2211.69 _5"'
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cla simultanea en las conducciones, no necesita la ins-
talacion mas que de una tolva 29 de una capacidad de 1
a 2 rn3 encima del mezclador 32, lo que tiene por efecto
no ocupar superficie suplementaria en el taller de mol-
deo.

En el caso en que fuera necesario utilizar
varios mezcladores, por ejemplo en las diversas naves ce
una gran sala de fundiciodn, el sistema del proceso de -
mezcla y de homogeneizacion de los ingredientes de par-
tida no deberia sufrir ninguna modificacion, porque bas-
taria intercalar en la linea del transporte neumatico -
26 distribuidores que permitan el transporte de la mate-
ria de moldeo a partir de un punto de envio del disposi—.
tivo de alimentacidn de células 25, hacia varios puntos
de recepciodn, es decir, hacia una tolva situada encima
de los mezcladores.

La arena de moldeo extraida de las hormas
sobre la rejilla vibradora 9, por ejemplo, es vertida en.
l1a tolva transitoria 10 cerrada por la parte inferior por
un dispositivo de disco ll. A partir del alimentador 1L,
la arena es vertida en el dispesitivo de alimentacidn 131
del transporte neumatico, después de haber sido despro-
vista de las partes metédlicas en el separador electro-
magnético 12, desde donde es dirigida con ayuda de las
conducciones 6 al regenerador neumatico 7, colocado di-
rectamente encima de la tolva l. Del regenerador neuma-
tico 7, la arena cae a la tolva 1 y el aire cargado de
polvo es dirigido, con ayuda de la conduccidon 8, hacia

las instalaciones de filtracion. El proceso de molienda

de los trozos de materia de moldeo extraida de los mol-
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des, cuyas dimensiones no exceden de 1/3 del diametro de‘
la conduccidén y la regeneracidn de esta materia de mol=
deo, tienen lugar en el curso del transporte neumatico
en el interior de las conducciones, a consecuencia del
impacto de los granos y de los trozos de materia a gran
velocidad contra las paredes de la conducciodn, y esto -
particularmente en el momento del cambio de direccidn del
|
transporte en los codos y el regenerador e igualmente a %
.

consecuencia del tratamiento mdtuo entre los granos y lcs
trozos de materia en el curso del transporte. %
Para resolver el conjunto del procedimien-
to de preparacion de las arenas de moldeo, aparte de las?
operaciones de mezcla, de homogeneizacion, de molienda y‘
de regeneracioén, es necesario introducir en el sistema |
diversos ingredientes como, por ejemplo: arena, escorias;
materias generadoras de escoria en el curso de la prepa—ﬁ
racion de las materias de moldeo liquidas. Para resolver .
este problema, se han previsto en el sistema presentado
en la figura 1 transportadores neumaticos. Es decir, que
la arena seca circula a partir de la estufa 4 directamen
te en el dispositivo de alimentacién 5 del transporte
neumatico, desde donde tras una regulacidn conveniente

del distribuidor 14, es transportada con ayuda de las -

conducciones 6 a la tolva L. Por el contrario, la esco-

ria y las materias generadoras de escoria son vertidas
por medio de la rejilla fija 5, cuya finalidad es impe-
dir la introduccioén de cuerpos extrafios, en el dispositi
vo de alimentacidén 16 del transporte neumatico, de donde
son transportados con ayuda de la conduccion 17 a la tol.

va 2 o la tolva 3.
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La unidn del sistema de aparatos en una -

" unidad integral con ayuda de transportadores neumaticos,

permite la localizacidn de estas méquinas en un lugar cd

modo, incluso fuera de la fundicidn, por ejemplo situar

© ¢l dispositivo de alimentacidén 16 con la rejilla fija 15

en el depdsito destinado al almacenaje de la escoria y

de las materias generadoras de escorias, la estufa desti

nada al secado de la arena 4 y el dispositivo de alimen-—

" tacidén 5 en la zona de secado de la arena, las tolvas 1,

2, 3 destinadas al almacenaje de las materias de partida
asi como el dispositivo de alimentacion 25, fuera bajo
un techo.

EL procedimiento de preparacion de las are

nas de moldeo y de la instalacidn segin el invenivo ase-

" guran el funcionamiento en continuo, por ejemplo en el

v

curso de la preparacidn de las materias de moldeo liqui-
das y de trabajo en continuo en los diversos puestos de
llenado de los moldes. Los diferentes grupos de aparatos
estan caracterizados por una seguridad en lo que concier
ne al funcionamiento, por un servicio sencillo, por una
construccion compacta y sencilla sin ningiin mando meca-
nico, por un awplio campo de utilizacion, por gastos de
instalacioén bastante bajos, por una elasticidad de adap~
tacidon a las condiciones locales de la fundicion tomada
en consideracidn, y por una facilidad de automatizacion

del sistema entero.

22,1.69 -8=~
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patente de Invencidn en Espafia, por VEINTE afios, son los%

siguientes:

neracidn de arenas de moldeo, caracterizado porque la
operacion de mezcla de los ingredientes de partida

estado seco, asi como la operacion de molienda de las -

lo_

Procedimiento de preparacidn y rege-

en

arenas de moldeco, son ejecutadas en las conducciones del

transporte neumitico, y la operaciodn de regeneracidon tie

ne lugar en las conducciones del transporte neuméatico,

asi como en la instalacidn que sirve para la regenera-

cion neumatica en seco.

del procedimiento segin la reivindicacion 1, caracteriza

da porque estéd equipada con un conjunto de aparatos des-

2."'

Instalacion destinada a la aplicacion

tinados a la mezcla de las materias de partida y a la

molienda de los trozos de arenas viejas de moldeo, que

se compone del dispositivo de alimentacidn, del transpor |

te neumatico, unido por las conducciones del transporte
neumatico y por medio del dispositivo receptor, a la tol
va de almacenaje y de un conjunto de aparatos de regene-~

racion, que se componen del dispositivo de alimentacion,

22.1.69
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del transporte neumético, unido por las conducciones al
regenerador neumitico de construccidn especial.
3.~ Instalacidn segiin la reivindicacidn

2, caracterizada porgue el regenerador neumatico se com-

: pone de una envelvente de acero provista de un descarga-

dor para la materia regenerada y una tubuladura para la

' recogida de la mezcla aire-materias pulverulentas, de un

" tubo destinado a llevar la arena vieja de moldeo, de un

- cuerpo de impacto donde tiene lugar la regeneracion fi-

nal de la arena de moldeo y que estd provisto igualmen-

. te de un difusor, que constituye el extremo del tubo de

i alimentacion y de pantallas regulables destinadas a la

" regulacidn del proceso de separacidn neumatica de la mez

cla aire-materias pulverulentas contenida en la materia

. regenerada,

4.~ Procedimiento de preparacidn y rege-

. pneracion de arenas de moldeo.

Tal y como se ha descrito en la Memoria que

antecede, representado en el dibujo que se acompaila y pa-

" ra los fines que se han especificado.

Esta Memoria consta de diez hojas escritas

" a magquina por una sola cara.

Madrid, 9 ENF 509 .
“@ﬁ@&
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