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"en el molde en el cual se vierte el metal fundido para la forma-

-1 -

Como es sabido, el metal fundido que sale de
los hornos lleva impurezas que generalmente sobrenadan en la maj;,
sa fundlda en forma de espumas, como ocurre por ejemplo con el
zing y otros metales. Estas impurezas scn perjudiciales para la
formécién‘de lingotes, por lo que es necesaria su mixima elimina
cidn. La eliminacidn de tales impurezas se efectua cuando el me--
tal se encuentra todavia fundido y las impurezas sobrenadan en
fofmé'ae espumas.

Sin embargo, la eliminacidn o- separacidn de las
espumas presenta un grave problema, ya que ha de realizarse geng

ralmente de forma manual, mediante paletas o espétulas, con las

cuales se consigue arrastrar y extraer las espumas que sobrenadan

cildn de los llngotes. \

Como puede suponerse, la eliminacidén de impure|
zas en la-forma expuesta supone un considerable gasto de mano de
obra, va éue exige disponer constantemente de uno o dos operarios,
puesto que el llenado sucesivo de moldes por el metal fundido es
constante.

Ademds, la condiciones de trabajo de tales ope
rarios son malas, tanto por el calor desprendido por el metal fuh
dido como por el peligro de salpicaduras y el posible desprendi-
miento de gases noclvos. 7

La entidad solicitante ha venido realizando des.
de hace afios investigaciones y ensayos para poder llegar a reali
zar la eliminacidn de las espumas que sobrenadan en el metal fun
dido de una forma mds racional, econdmica y segura.

Fruto de estas investigaciones es la m&quina de

la invencidn, mediante la cual se consigue la eliminacidn de las

referidas espumas sin intervencidn directa de mano de obra algu-
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de espumas.

na.

Por tanto, un cbjeto de la invencidn es conse-
guir una méquina para'el fin indicado sin empleo de mano de obra-
alguﬂa précticamente,zlo cual supone una reduccifn en los gastos
de fabricacidn y una disminucidn en los riesgos de accidentes.

Otro objeto de la invencidn es consequir una
miquina pafa la eliminacién de las espumas gue sobrenadan en el
metal %undido,'de funcionamiento automidtico, que pueda acoplar-
se a las cadenas de moldes para obtencidn de lingotes, de modo
que sea dicha cadena la que cdntrole el funcionamiento de la mé-
quina.

Un filtimo objeto de la invencidn es conseguir
una miguina para el fin expuesto y de constitucidn y funcicnamien
to sencillos, que asegure la méxima eliminaciénidé las espumas y
minimas exigencias de mantenimiento y averfas en la méquina.

De acuerdo con la invencidn, la mdquina estd

constituida por una canaleta alimentadora y un cazo de retencidn

El metal fundido procedente del horno llega a
la canaleta alimentadora la cual vierte a su vez en el cazo, ca-

z0 que desemboca por su parte en el molde en el que se formarén

los lingotes.

La canaleta estd configurada en forma de sifén)

W

a cuyo primer tramo o clmara llega el metal fundido. Debido a qu¢
las espumas sobrenadan en el metal fundido, al pasar este de la
primera a la segunda cimara por la intercomunicacidn interior que
define el sifén, las espumas quedan en su mayor parte retenidas
en la primera c&mara. Para consegulr esto es necesarlo mantener

en la primera c8mara un nivel de metal fundido por encima de la

intercomunicacidn entre las primera y segunda cémaras de la cana
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leta.

La canaleta va montada sobre un eje horizontal;
que permite su basculamiento entre dos posiciones lfmites, una
en la cual vierte el metal sobre el cazo y otra en la que corta
o} intefrumpe dicho vertido.

El cazo, por su parte, esti constituido por un
recipiente de forma general cilindrica abierto por su base supe-
riof’iraotado de dos paredes concéntricas Queudeterminan una cé-

mara central, en la cual vierte la canaleta, y una cémara anular

La pared interna presenta una serie de orificios inferiores a trg
vés de ‘los cuales pasa el metal fundido desde dicha c8&mara cen-
tral a la cdmara anular. Por su parte, el fondo de la cémara any
lar dispone de otra serie de orificios para él paso del metal fun
éido hasta el molde.

E1l nmero vy dimensiones de los oriftios de la
pared interna y dél fondo de la segunda cémara serd tal que al rg
cibir la eémara interna del cazo el metal fundido, las espumas so
brenaden y sean retenidas en dicha cimara interna.

El cazo, al igual que la canaleta, va montado
sobre un soporte mévil parcialmente giratorio alrededor de un eje
horizontal entres dos posiciones limites, uha inferior, en la cual
el cazo apoya sobre el fondo del molde y recibe el metal fundido
y otra sﬁperior en la cual el cazo queda fuera del referido mol-
de.

- El cazo se situard en la primera posicidn, es
decir en su posicidn inferior apoyando sobre el fondo del molde,
inmediatamente antes de gue la canaleta inicie el vertido del me
tal fundido, manteniéndose en esta posicidn durante todo el tiem

po de vertido.

A continuacién de la elevacidn de la canaleta,

[T A = O R Y S U - v



10

15

20

25

30

cuando deja de suministrar metal fundido al cazo, y después que

la totalidad del metal fundido ha salido de dicho cazo, el cazo

se eleva guedando en posicidn de situarse sobre un nuevo molde.

Con el fin de reducir el volumen de la zona de

cazo situada en el interior del molde, la superficie de dicho cg

2o es de configuracidn troncocdnica a partir de su base inferiorn
desembocando los orificios de vertido a través de la superficie

troncocbnica.

-La pared interilor del cazo careceré de orificilos

de paso a la cé&mara anular en la zona que queda enfrentada al ve
tedero.de la canaleta, de modo que el metal que llega a la cé&ma-
ra central del cazo no pueda pasar directamente a la cdmara anu-
lar.

Los orificios de salida de la cédmara anular es
tén situados cerca de la pared intefna del caza, desembocando po

la superficie troncocdnica antes citada.
La constitucidn, caracteristicas y ventajas ex
puestas se comprenderin mds fdcilmente con la siguiente descrip-
cidén hecha con referencia a los dibujos adjuntos, en los cuales
se muestra una posible forma de ejecucidn,dada a titulo de ejem-
plo no limitativo, aplicada a un tren o cadena de moldes.
En los dibujos:
‘La figura 1 es una perspectiva de la miquina d
la invencidn.
La figura 2 representa una vista en planta de
la méquina aplicada sobre una cadena de moldes. .
' La figura 3 es una perspectiva de la canaleta.

La figura 4 es una seccidn longitudinal de la

canaleta.

I3

|a

D

La figura 5 es una vista en perspectiva del ca
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La figura 6 es una seccidn diametral del cazo.|

En las figuras 1 v 2 aparece la médquina de la
invencidn aplicadarsobre una cadena de moldes animada de un des-—
plazamiento intermitente, de modo que la cadena se mantiene en r
pPoOso aurante'el tieﬁpo que dura el vertido de metal fundido en u
molde determinado,.desplazéndose cada vez la cadena una magnitud
suficiente para situar-én el punto de vertido del metal fundido
un nuevo molde vacio.

Como puede verse en las figuras 1'y 2, la miqu
na de la invencidn comprende una canaleta, referenciada en gene—
ral con el nfimero 1 v un cazo que se referencia en general con e
niimero 2.

' La constitucidn de la canaleta y del cazo se
describiréd mejor con referencia a las figuras 3 a 6.

La canaleta, como puede apreciarse en' las figu
ras 3 y 4; estd subdividida, mediante un tabique intermedio 3 en
un primer tramo 4 j un seqgundo tramo 5 de los cuales el primer
tramo 4 estd configurado en forma de cémara que comunica con el
segundo ﬁramo‘s, en forma de canal, a través de la abertura infe

“rior 6.

Como se aprecia en las figuras 3 y 4, la cana-
leta puede estar construida a base de chapa recublerta interior-
mente por una capa de material refractario.

El metal fundido se vierte en la cémara 4 de
donde pasa a travds de la abertura 6 al segundo tramo 5 de la ca
naleta. De este modo, el metal fundido 7 que se vierte en la cam
ra 4, siempre que el nivel alcanzado sobrepase la abertura 6, al
segundo tramo 5 pasard metal fundido précticamente sin espumas,

las cuales, referenciadas con el nlmero 8, gquedan sobrenadando

o)
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sin alcanzar la abertura de paso 6 y por tanto sin pasar al segu

do tramo 5.

La canaleta 1 va montada sobre un eje transver|- - -

sal 9, cuya finalidad se explicard mé&s adelante.

7 El cazo de retencidn de espumas, referenciado
con el nimeroc 2 én las figuras 1 y 2, se representa con mayor cl
r;dad en las figuras 5.y 6. Este cazo, construido a base de un ma
terial éue resista lag altas temperaturas del metal fundido, es-
td constituido por'dos paredes concéntricas 10 y 11 que delimita
dos cémaras, una interna, referenciada con el nﬁmerorlZ y otra
anular referenciada con el nfimero 13. Como puede apreciarse en 1
figura 6, la pared 11 dispone en su parte inferior de taladros p
santes rediales 14 mientras que la cé&mara anular 13 dispone en s
fondo,cerca de la pared 11, de 6rificios pasantes’ verticales 15.

El nfimero v dimensidn de los orificios 14 y 1

serd tal que el metal fundido vertido en la c&mara central 12 pa

se a la camara anular 13 y salga por los orificios 15 consiguien

dose la retencidn de las espumas que hubieran podido llegar al c

260 en la c@mara central 12,

La pared externa 10 dispone de un canal perifé
riéo 16 en el cual se acopla el zuncho 17, figura 5, al que se £

ja el brazo 19.

Inferiormente el cazo va achaflanado en toda s
periferia, presentando un tramo inferior de configuracidn tronco
cbniea en cuya superficie lateral desembocan los orificios pasan

tes 15.

Volviendo a las figuras 1y 2, el cazo 2 va mo
tado, mediante el brazo 19 en un eje horizontal 20 alrededor del
cual puede girar. De la misma forma, la canaleta 1 puede girar

alrededor del eje horizontal 9.

1=
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- 24 se desplaza, pasando a situarse bajo la zona de alimentacidn

: El metal fundido procedente del horno 21, figy
ra 2 llega por el canal 22 a la cémara 4 de la canaleta 1. A con|-
tinuacidn la canaleta 1 gira sobre el eje 9 inclin&ndose hécia
édelante.de_modo que el metal fundido pase, a través de la aber-
tura de paso 6 antes descrita con referencia a la figura 4, al
tramo anterior 5 de la canaleta de donde vierte a la cémara cen-
tral 12 del‘cazé-z‘pasando a traves de los orificios 14, figura 6,
a la Eémafa anular 13 y de aqui a través de los orificios 15 al
molde 23 situado en ese momento bajé el cazo. Cuando el molde 23
se encuentra lleno, se interrumpe el suministro de metal fundido
a la canaleta.l la cual, gi;ando’sobre el eje 9 se eleva por su
parte anterior cortando el suministro de metal fundido a la céma
ra central 12 del'cazo 2. A continuacidn, el cazo 2 se eleva gi-

rando sobre el eje 9, a partir de cuyo momento la cadena de moldks

ur nuevo molde vacio. En ese momento poxr un glro en sentido con-
trario dei eje 9 e} cazo 12 apoya sobre el fondo del nuevo molde)
se reanuda el suministro de metal fundido del horno a la cémara
4 de la canaleta, &sta gira en sentido contrario al anteriormente
descrito hasta iniciar el vertido sobre la cdmara central 12 del
cazo, completindose de nuevo otro ciclec v asi sucesivamente.

El metal fundido suministrado a través del ca-
nal 22 estd controlado por un dosificador 25 mediante el cual se
asegura el suministro de una cantidad de metal fundido constante
para cada molde.

Los movimientos de giro de la canaleta 1 y cazo
2 van coordinados con los desplazamientos o movimientos de la ca
dena de moldes 24, mediante temporizzdores, interruptores, y en

general elementos en si conocidos.

La forma troncocdnica inferior del cazo 2 redu



10

15

20

ce su volumen en la zona inferior del cazo que queda situada pre|
clsamente en el interior de cada molde, de modo que'al final dell;
llenado del molde, cuando se extrae el cazo 2, la altura del me-f ’

tal fundido no descienda précticamente.

Las impurezas que el metal fundido pueda llevar ..

sobrenadan en la cé&mara 4 de la canaleta en forma de espumas 8,
guedando casi en éu totdlidad retenidas en esta clmara al pasar el
metal fundido 7 por la abertura inferior 6. Para conseguir este
efecto en la canaleta es necesario mantener en la cémara 4 el ni
vel del metal fundido constantemente por encima de la altura de
la abertura de paso 6.

Las espumas que puedan pasar.de la cé@mara 4 al

tramo 5 de la canaleta quedaré&n retenidas en la cdmara central 12

W

del cazo, de modo que el metal liquido que llega él molde lo hac
précticamente limpio de espumas. |

Con la mé&quina de la invencidn la mano de obra
queda précticamente limitada a efectuar una limpieza de veé en’
cuando de la canaleta y cazo para eliminar las espumas retenidas

en los mismos.

Descrita suficlentemente la naturaleza del in-

n

vento, asfi como la manera de realizarlo en la préctica debe hacer
se constar que las disposiciones anteriormente indicadas son sus
ceptibles de modificaciones de detalle en cuanto no alteren su

principio fundamental.
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horizontal que permite su basculamiento entre dos posiciones 1i-

REIVINDICACIONES™

1.- Miquina para la separacidén de espumas en 1
colada de metales, caracterizada porgue comprende una canaleta

alimentadofa,>hésta donde llega el metal fundido, y un cazo de

rétencidn de espumas, vertiendo dicha canaleta en el cazo, el cual

desemboca a su vez en el molde para el metal fundido, estando la
referida caﬁaleta configurada en forma de sifdn, en cuyo primer
tramo o cimara llega el metal fundido y qﬁedé'sobrenadando parte

de las espumas, estando la citada canaleta montada sobre un eje

mites, una en la.cual vierte el metal sobre el cazo y otra en 1a]

que corta o interrumpe dicho vertido, mientras que el cazo compren

de dos paredes concéntricas que determinan una cdmara central, en
ia que vierte la canaleta, y una cémara anulér, disponiendo 1la
pared interna de una serie de orificios a través de los que pasa
el metal fundido a la c&mara anular citada, presentando el £fondo
de dicha éémara anular otra serie de orificios para el paso del
metal fundido hasya el molde, siendo el nfimero y dimensiones de
los orificios de la pared interna y del fondo de la segunda céma
ra tal que-al recibir la cémara interna el metal fundido, las eg|
pumas sobrenadan.y sean‘retenidos en dicha cémara interna, estapn
do por su parte el cazo montado sobre un soporte mdvil entre dos
posiciones, una inferior, en la cual dicho cazo apoya sobre el
fondo del molde v recibe el metal fundido, y otra superior en la
cual dicho cazo queda fuera del referido molde, situdndose el ca
zo en la priméra posicién citada inmediatamente antes de que la
canaleta inicie el vertido del metal fundido y manteniéndose en
dicha posicidn durante todo ei tiempo‘del vertido.

2.- Miquina segfin la reivindicacidén 1, caracte

rizada porque la pared interior del cazo carece de orificios en

[C
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la zona enfrentada al vertedero de la canaleta.

3.~ Miquina seglin la reivindicacidn 1, caractgi,

rizada porque los orificios del fondo de la segunda cfmara Se en
cuentran .situados préximos a la pared interna del cazo.

4,- Méquina para la separacidn de espumas en 1
colada'de metales, todo ello tal y comorqueda sustancialmente de
crito eﬁ lé presenté Memoria e ilustrado en los dibujos adjuntos

Esta Memoria consta de diez hojas escritas a

miguina por una sola cara.

Madrid, 9% 8T, 1978

ASTURIANA DE ZINC, S.A.
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