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MEMORIA DESCRIPTIVA

La invencién se refiere a un procedimiento y a
una instalacidén para eliminar los gases de escape que se
originan en la colade de moldes de fundicién fabricados con

arenas aglomeradas con resina sintética. - = = == - - - -

Es conocido — "Staubbek¥mpfung in der Giesserei-
~-Industrie", 1967, Prof. Schmidt, péginas 376 - 379, VDI-
-Verlag - que los gases de escape que se originan en la co
lada de moldes de fundicién fabricados con arenas aglomerg
das con resina sintética, los cuales son parcialmente t6xi
cos y melolientes, son descargados sin purificar a la at-~
mésfera a través de chimeneas anormalmente altas. Es conoci
do también que hay instalaciones en las que mediante carbén
activo se eliminan las subgtancias nocivas de los gases de
escape. En este caso, sin embargo, la regeneracién del car
bén activo es complicada y desproporcionédamente costosa.
En otra instalacidén se efectia la separacién de los gases
ae escape en lavadores previos como torres de anillos de
Raschig, tubqs de Venturi, etc. en donde las aguas residua-
les resultan inadmisiblemente satburadas con las substancias
nocivas de los gases de escape, produciendo ya en cantida-
des Infimas por el lado de las aguas residuales unas reper

cusiones peligrosas para el medio ambiente, = = = = = = = -
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La invencién se plantea el problema de configurar
un procedimiento para eliminar los gases de escape que se
originan en la colada de moldes de fundicién fabricados con
arenas aglomeradas con resinags sintéticas de tal manera que
se puedan recoger completamente los gases de escape que se
originan por la colada, manteniendo pequefio el volumen de

aire de salida y pudiéndose purificar con ello de manera téc

nicamente econfmica, = = = = = = « = « - =

Este problema se resuelversegdn la invencién por
que los gases de escape que se originan debido-a la canti~
dad de calor cedida por el contenido de calor de la masa
fun@ida al material de moldeo se recogen por completo direc
tamente cuando se originan, transforméndose mediante el mez
cledo con aire de combustién en una mezcla que puede ser en

éendida, la cual se lleva a la combustién en una fuente de

encendido. =~ = = ~ = - e == -

La invencién comprende también una instalacién
para la ejecucién del procedimiento, la cual se distingue
de las instalaciones conocidas porque hay un dispositivo co
lector para los gases de escape, el cual presenta una cubri
e¢idn que rodea los moldes en por lo menos tres lados en un
tramo situado directamente a continuacién de la estacidén de
fundicién, una tuberfa de aspiracidén de gas, aberturas de

entrada de aire y una fuente de encendido para la mezcla que

puede ser encendida. = = « = = « = - - -

A continuacién se describe més detalladamente un
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ejemplo de ejecucién del objeto de la invencibén en relacién

con los planos. Los planos muestran: = = - = = = = « «w - o

La Fig. 1 una seccién transversal a través de

una instalacién con el casquete colocado. - = = = -~ = = = -

La Pig. 2 una seccién transversal de la instala-

cién como variante de la Fig. 1. =~ = = = = = = = = = = = =~

La Fig. 3 una seccién transversal a través de una

instalacién como otra variante de la Fig. 1. - - _—_———-

La Fig. 1 muestra un tramo 1 de transporte con
rodillos 2, sobre los cuales se encuentran colocadas placas
3 de asiento, las cuales llevan moldes 4 y 5. Los moldes 4
¥ 5 pueden ser moldes de fundicién sin caja o0 moldeados en
cajas de moldeo. Lateralmente respecto a los moldes 4, 5 se
encuentran dispuestas paredes 6, 7 de una cubricidn 8, la
cual estd montada de modo fijo sobre las. placas 3 de asien
to formando & poca distancia 9 de la misma una pluralidad
de aberturas 10 de entrada de aire. Lia modificacién de las
secciones traneversales de las aberturas 10 de entrada de
aire posibilite una amplia regulacidén de la alimentacién

de alre de combustifnne - = = = = = = = = = = = = = = = =~ ~

Sobre los moldes 4, 5 se encuentra colocado un
casquete 12 unido de manera desmontable con las paredes lg
terales 6, 7. En el casquete 12, encima de los moldes 4, 5
se encuentra dispuesta, de manera adecuada a la longitgd

del’casquete 12, por lo menos una fuente 13 de encendido,
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por ejemplo una llama de ox{geno y gas combustible o un des
cargador deAchispas producidas eléctricamente para encender
los gases de escape que se originan por la accidén térmica.

Sin embargo, es posible sin mﬁé montar la fuente 13 de en-

cendido en otro lugar, por ejemplo en las paredes laterales.
Para la evacuacidn de los gases se ha previsto en el casque
te 12 por lo menos una tuberfia 14 de aspiracién de gas para

una instalacién de aspiracién con una instalacién de separa

. cién, no representadas en los planos, por ejemplo un filtro

de carbfn activo o un postquemador catalitico. El espacio
15 formado encima de los moldes 4, 5 sirve preferentemente
como cémara de combustién. Con el fin de reducir la salida
del .calor que se va desprendiendo en la combustién de los -
gases de escape, las paredes 6, 7 y el casquete 12 con la
cubricién 8 estén provistos de un aislamiento 16, mediante
el cual puede conseguirse un aprovechamiento méximo del ca
lor para los fines de la regeneracién previa del materiael
de moldeo. La longitud de la cubricién 8 estd dimensionada
en relacién con las necesidades de tiempo requeridas para
la amplia gasificacidn'de las partes del aglomerante y la
subsiguiente combustién de la mezcla y segin el recorrido
de transporte de los moldes por wnidad de tiempo. La confi
guracién de la cubricidén 8 puede preverse tanto en forma

de tUnel como también como casquete encasquetable, = = = - =

Con el fin de conseguir el mayor aislamiento po
sible del calor que se va desprendiendo, se utiliza un ma-

terial aislante altamente termorresistente con un coeficien
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te de trensmisién calorifica muy bajo, pudiendo estar pre-.
vista la configuracién en forma de tiinel también como eje-
cucién en obra ée fébrica o modificable en su posicién. Pa
ra una regulacidén de las abertufas 10 para la entrada de ai
re se ha previsto que las paredes laterales 6, 7 puedan
ajustarse en altura. Es posible sin mds disponer de modo.mg
vil,las paredes laterales 6, 7 separadas del casquete 12,
el cual estd montado de modo fijo en este caso. Ademds, las
paredes laterales 6', 7' pueden estar también unidas con
los pesos 17 de carga (Fig. 2) y ser movidas simul tdneamen
te con los moldes 4, 5, en cuyo caso las paredes laterales

6', 7' pueden consistir ya Unicamente de material aislante.

La Pig. 3 muestra como variante una instalacién
en ' la que la cubricién 18 estd prevista como ejecucién de
una éola pieza, la cual se utiliza particularmente en ins-
talaciones en forma de tinel. La cubricién 18 comprende en
este caso las paredes laterales 19, 20 y un tejado 21 en
donde se han previsto fuentes 22 de encendido y tuberias 23
de aspiracién para una instalacién de aspiracién. Los demés
elementos de construccién, no mencionados en particular,

concuerdan con los de la Fige 14 = = = = = = = = =« = = « =~

Las ventajas que se pueden conseguir con el pro
cedimiento seglin la invencidn estriban particularmente en
que mediante un coste relativemente reducido se posibilita
una amplia eliminacién de las substancias nocivas de los ga
ses de escape mencionados por la combustién directa de los

mismos y la cantidad de los gases de escape equivale ya sola
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mente a una fraccién de los correspondientes a las instala

ciones conocidas hasta ghora, = = = = = = = = = = = = = =

Otre ventaja estriba en que mediante el aprove-
chamiento del contenido térmico de la mesa fundida, asi co
mo del calor desprendido en la combustidén de los gases de
escape, el aglomerante de materia pléstica contenido en el
molde se gasifica en gran parte y se quema a continuacién.
Debido a este proceso, hay que instalar una instalacidén de
separacidn, ﬁor ejemplo un filtro de carbén activo o un
postquemador catal{tico, solamente para la parte restante
remanente de subgtancias nocivas. Iguslmente se evita en
gran ménera una acumulacién dé partiéulas de resina conden
sadas en los frganos que conducen los gases de escape, que -
dando limitado a un mfnimo el entretenimiento de la insta-

lacibnl, = = = = = = = et v m mE e - - - . --- -

Como consecuencia de la amplia eliminacién por
combustién del aglomerante de resina sintética, se simpli

fica el desmoldeo de los moldes asi como .la regeneracidn

de la arene usadg, = = « = - Rl I R

N o T A

Se declaran de novedad y propiedad pars Espafia,

sus territorios y plazas de soberanfa, las siguientes: - -

REIVINDICACIONES

ama———

1+= Procedimiento para eliminar gases de es-



cape, que se originan en la colada de los moldes de fundicidén
fabricados con arenas aglomeradas con resina sintética, ca-
racterizado porque los gases de escape que se originan debi
do a la cantidad de calor cedida por el contenido de calor
5. de la masa fundida al material de moldeo se recogen por com
pleto directamente cuando se originan, transformédndose me-
diante el mezclado con aire de combustifén en una mezcla gque
puede ser encendida, la cual se lleva a la combustién en

una fuente de encendido,. — = = = = = « = = = = - - = o - - -

10. 2.- Procedimiento segin la reivindicacién 1, ca

racterizado porque se regula la combustibn, = - - = =« - = = :

3.- Procedimiento segin la reivindicacién 1, ca
racterizado porque la mezcla que se origina en cada caso se

lleva directamente o la combustifn. —- — — = = = = = = = — -

15. ~ 4.~ Procedimiento segin la reivindicacién 1, ca
racterizado porque las pgrtes de substancias nocivas de los
gases de escape que no han sido incluldas en la combustién
gon eliminadas por una separacién dispuesta a continuacién,

por ejemplo unz combustidén catalitica., = = = = = = = « -

20. 5.= Procedimiento segin la reivindicacién 1, ca
racterizado porgue el calor que se va desprendiendo en la
combustién de los gases de escape se utiliza para la gasifi

cacibén de aglomerantes de resina sintética. - - - = - = = -

-

6.~ Instalacidén para la ejecucién del procedimien
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to segin la reivindicacién 1, caracterizada porque hay un
dispositivo colector pare los gases de escape, el cual pre-.
genta una cubricién (8, 18) que rodea los moldes (4, 5) en
por 1o menos tres lados en un tramo situado directamente a-
continuacién de 1la estacién de fundicién, una tuberia (14,
23) de aspiracién de gas, aberturas (10) de entrada de aire

y una fuente (13, 22) de encendido para la mezcla que puede

ser encendida. « = = = = - - - .- - - - e - e o oo - -

7.~ Instalacién segin la reivindicacién 6, carac
terizada porque en una pared de la cubricién (8, 18) se en
cuentra colocada por 1o menos una fuente (13, 22) de encen

dido para la mezcla que puede ser encendida, — = = = = = - -

8.~ Instelacién segin la reivindicacién 6, carag
terizads porque la cubricién (8, 18) estd configurada como

casquete y estd encasquetada encima de los moldes (4, 5). -

9.~ Instalacibn segin la reivindicacién 6, carac
terizada porque la cubricién (8, 18) est4 configurada en

forma de tinel,. = = = = = = = o d o - - - — e - -

10.~ Instalacibn segin la reivindicacién 6, carac
terizada porque la cubricién (8, 18) estd configurada con

aislamiento térmico. = = = = = = = = = = w0 - - 4 oo o oo

11.- Instalacién segin la reivindicacién 6, carag
terizada porque una parte superior de la cubricién (8) estd

configurada como casquete desmontable (12), el cual presenta
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por 1o menos una fuente (13) de encendido y por lo menos

una tuberfa (14) de aspiracibn. = — = = = = = = = = = « = =

12.- Instalacién segin la reivindicacién 6, ca
racterizada porque para la eliminacién del resto de las subs
tancias nocivas de gases no quemados se ha previsto un sepa

rador situsdo en la tuberfa (14, 23) de aspiracibén., -~ - - -

13.~ Ingtalacibn segin la reivindicacién 6, carac
terizada porque los moldes (4, 5) estén colocados sobre una
placa (3) y pueden movefse mediante un dispositivo (1) de
transporte, por ejemplo una via de rodillos, a través del

espacio delimitado por la cubricibén (8, 18). = = = = = ~ = =

14.- Instelacidn segin la reivindicacién 6, carag
terizada porque la cubricidn (8, 18) estd configurada con
ajuste en altura para modificar la abertura (10) de entrada
de aire entre la placa (3) y las paredes (6, 7, 19, 20) de
la cubricién (8, 18) = = = = = @ = = = = = .- .- - - - -

15.- Instalacién segin la reivindicacién 6, carag
terizada porque la longitud de la cubricién (8, 18) estd di
mensionada en relacién con las necesidades de tiempo reque-
ridas para la amplia gasificacién.de las partes del aglome-
rante y la subsiguiente combustién de la mezcla y segin el

recorrido de transporie de los moldes por unidad de tiempo.

16.~- Instalacién segin la reivindicacién 6, carac

terizada porque como fuente (13, 22) de encendido se ha pre
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visto una llama de oxfigeno y gas de combugtidn. = = -« - - -

17.~ Instalacién segin la reivindicacién 6, carac
terizada porque como fuente (13, 22) de encendido se ha pre

visto un descargador de chispas producidas eléctricemente. -

18.~ "PROCEDIMIENTO E INSTATACION PARA ELIMINAR

GASES DE ESCAPE", = = = = = = = e e e a e

Todo ello conforme se describe y reivindica en la

presente memoria que consta de once hojas, foliadaé ¥ mecano
grafiadas por una sola de sus caras y de tres 14minas de di-

bujos que la ilustran.,

MADRID, 21 Fih, 1674
P A M CURELL SufloL

M - e A

mem.
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