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| EEMORIA DISCRIPTIVA

Rate invanéién se refiere a un método y a un apa-~
rats pars la coleds de metales fundidoes, si blen en s pro-

A A Ay

pente se reivindica expressmente sélo dicho aparato, = = =

Hay una creciente demanda ¢n el sentido ds que
los artfculos colmdos o lingotes de metales o aleaclones de
metales ne contengan substanciss extrafias que tengan una in
fluencis perjudicial sobre la homogeneidad y las propieda~
des I{sicne do lov artfculos coladoe. Las escorias, o sea,
compoeiciones ds sudstancias metflicas o no metdlices, muy
a menudo 4dxidos, son ecjemplos de tales s:batemolas extrafias.
El peso aspecifico dc las esscorias es inferior el peoso espg
eifico de 10s metales © aleaciones 2e metalea y consiguion-

tenonte me regosn las ewcorise, si la posibilidad existe,
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on 1o evverficio del bafo de metel Mundido. Las escorias
Pusdon aparecer en un metal fundido en ung etapa my tardia
respecto del tiempo de coler, por ejemplo por el contecto
del metal fundido con el materiml cerémico en el horno, en

el oughurén, en los canalem de coladm, en las toveras, etc.,

¥y también por oxidscidn en sire del metsdl que se ha de colar.

¥l resultado de ellc es que 1la corriante de solade o 61 cho
rro del meta)l contiene partfculas de escorias de tamglos i

. Terenten, las cuales particules se suministren al molde ¥y

acaban en los articulos colados. ¥u lms operacionee e colg
da utilizadae corrientements me vierte el metsl fundide en
el molde desde arriba o laterslzente a travée de uns pared
del molde, con 10 que la corriente ds coladm penetfaten 1s
superficie del befio con uns fuerza importante y lae partfcu
las de escorins penetran profundaments en el baflo. ¥uchas
partfoulas quedan atrapadas en el freste de solidificsoién
nue se forma immediataments en las paredes del moXde, Otree
particulas luchan por mubir a través 4e¢l balio y & lo uajor
pueden slcangar la superficle desde donds nuevamente ron im

yulsadas hacia ahajo on ¢l bafio por la corriente ds colade.

Una maneya de impedir que se impuleen las vartiou
las hacis abnjo en sl molde ew, segtin una téoniom conocida,
suniniptrer el metal fundido en el molde desde devajo. 54
bien, da esta manera, las partfculas se desplazan en el een
tido ocorrecto, o ses, hacia srriba, permansce el inconve-
simte de gue las partfoules atraviesan el bafio sn el molde
¥y tianen la posidilidad de guadar sujetas durants el movi-
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misnto ascendente, Ademfs, particulass de cecorias de muy pe
quefiae dimensiones no alcenzardn la superficie del bafio anw
tes de la aolidif:}.caciﬁn Jdel metal. Tlle ocurre psrticular-

mente en el caso de utilivarse un enfrismisato forszado (acg

13!‘;&0). W R e e e MR WS AR am MR e e W W AR AR e TR W W W W

Otra maners de oliminar mis o menos la posibilidad
de que se hundan lae particulas en el baflo se da m-conocer
en la patente suige n? 200.731. Se suministra el nuiel fun~
dido a travée de una hendidura en ume pared del molde verti
eal y en direceidn substaheialmnte horipontal en 1finea con
la superficie metflica #n el molde. De zeata forma w2 logran
unas condiciones menos perturbades para une eliminéci&n’

afectiva de 1z escorin da 1o supexficle del baflo, = = = = =

Otrs demends impuesta on los articules goiadaa es
que sue prbpiodades fisicas (resistencia) mean lapn-majores
pomiblens. Une manorn de influir en lae propiedades {isicas
oz do remlizar un enfriamiento intensive de la plesa fundi-
da en condiciones controlables. Lae paredes del molde cone-
sisgten normslmente en material grueso de molde o arena de
fundicién. e conduce el contenido térmico del metal ‘undie
do a través del molde al aire c¢ircundants. Ello qulere de-
oir un enfiiamiento lento y desigual de las piezos fundidas,
que a su vez significe unas propledades mecfnicas inferio-
ree en loa artfculoe oolados scabados. F¢ han Redhn inten-
tos para lograr un enfrismisnto mfe efactivo dsl molde con

1la ayuda de enfrismiento por egua. Un tal enfriamiento, no



pbatante, s menudo ss hace desigusl y es demadado répido,
lo que puede perjudicar las propiedsder mscdnicas en loe ax

tiovlos fundidogs = = o w v v w v a v w L e nE--w -

Ademés, se conocs enfrisr el molde en wun baflo me-

Se t8lico. Zscogiendo un haflo y una temperatura correctos, pug
de veslizarss un eufrismiento mfis exactamente controlado lo

que da como resultado unas propiedades mecdnicas considera-

tlemante majorades en loe artfculos coladop. =~ = .= = = =

Zambién oe conoce (patente glemana né¢ 877 B56) a

19, bricar el molde en planchs delgadm y durants la alimentae
eidn del metal fundido desde arribs en el molde poa'icionado
verticalmenta, sunergir el molde en el sentido verticsl gra
dualmente en un beflo de plomo durante la colada. Hute méto-

dp da v enfriavients mée directo del metml fundiio y por
15. 10 tente mayores posibilidsdes de oontrolar las condiciones

de anfrinniontdo,., = o ~ o =« = " w " - - "o -“-"-ww-- -

La prasente invencidn que utilizs laes posibilida~
des arriba citadae pars enfriemiento controladble del metal
fundido y que ademds de otrae vanianjss, se rafiere, tal co-
mo we da a conocer en ia nitada memoris slemana n® 877.656,

a un métods para colar metal fundido en un molds de »ared

3

delgadn, caracterizado porgque se suminietra el metal fundi

do al molie durante la :anerg;dn progresive sioultdnea del

nolde an un baflo de snfriasmiento. Le novedad y las sarscte~
25. risticas del nétodo segiy la invencifn e une combinmeién
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ie cuministrar el metml fundido en un wolde ds pared delga-
ds en wna direccién subetancialmente iiorimntai e inclinar
¢l molds haci.a.‘ ‘abaj,o en el bpffo de enfriamiento hacla una
posicidn verticel con uus velocidad de inelianacidén adsptada
dn modo %al qus el bafle de enfriamiento suba por el molde
hasta al menos el nivel en gus el metel fundide suba e el

molde Surante 6l procend de £0lgdd. = v v r v v v e v cw-

™ un método segfn la invencifn, ademds 38 la ven
taja arriba cttada dal emfrismiento aceleraido perc éﬂontrolg_
ble, s¢ obtians una superficie de baflc considerabz;:m“nte ng
yor en el molds Aurante la mayor parte del proceso Exé cola-

e U}

da. Ests mayor euperficie de dailo contrituye martamgnte 2
corrientes nde dfbiles y por lo tanto a condicionss ;éa'fa-
vorables para 1z eliminacidn de la escoria. .ﬁ.demﬁﬁ.‘ en com=-
paracién con el mitode dado m conocer, por e;lompl{.'_éh 1s
patente suigs n? 200.731 arriba citada, el nétodo acgdn la
pregente invencién es coneiderablemento mds sencillo y uds

Adenfs, por un método segdu la invencidn ee hace
posible al cuministro e metol fundido ds una meners senci
1la para lograr condieiones de calma para una eliminacidn
efsctiva de escorias en la superiicle del metal fNindido en

Tal como =8 ha citado arriba, le presente inven~

¢ién mo vefiere, en su mspecto reivindicads, a un aparato .
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que es adecundo para la reslizacidn dsl método expuesto, sl
cusl sparato comprende una entrada de colada para suminisiro
de matal fundids s un molde de pared delgada, wn bafio de en-
friamiento eu el gue so pumerge prograsivauvente el molde du-
rante el suministro progresivo de metsl fundide, y mediow pa
ra gontrolar la inmersién del molde, y estd caracterizado
porqus dichow medios de oontrol comprenden un eje que esté
posicionado en el lado del molde qus tisne uns sbertura pa-
ra el suministro del metal fundido y alrededor dal cual el
molde e sumceptivle de basoulacidn desds una posicidn eubs
tenoialmente horizontsl hacia una posicién vertical twrante
la inmersidn del molde, y porque la entrada de colads eontd
formada y 4dispuesta vara el suninisiro del metal funiido en
un molde substancialmente en ls direccidn horigontsl, eiendo
tal el suministro de metsl fundide que duranie tcdo' el our-
g0 4o basculacidn el nivel del befio de enfriamients esté sl
wends a la misze altura que el nivel del metal m!{d’ida en

olmlﬁ., G R R Gt G W D P G G U W N OO NS WP YR WM N HR Nh A Ww P

Ia invenoidn se describe m continuacién con mayor
detalls con vefersncis s loa planos ansxos en los que doa
realizaciones segtin las Piguree 1 ¥y 2, respectivamente, ilug
tran suquendticamente lom princinios de un métedo y de un
aparato segin la invencidny = w = =« e v v = = -~ - .-

Los detalloes corrsspondientes reciven las wismae
referenciss en las dos renlixaciones ilustradms en lae Figu

ra"yz‘ W T WP A Wb e e s e TR W G BB W B e W B M G R R e e
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Bl metal accolayr fluye Ae un cucharén o recipien-
te intersedio 1 haciz sbajo en y 4 través de Un embuds 2 a
un &iatrihuido; 3. Bl distribuidor sstd dstado 4e uaa entrg
da de colade conelstente sa un tubo o cansl 4 que conduce
ol metal fundide en una direccidn substancislmente horizen—
tal en un molde 5. Bl molde estf§ unido a2 un eje horizontal
& puade bascular alrsdedor del mismo. Al comisnzo do la co-
lada 2l molde estd en una posicisn eubstencialmente zorizon
tal y puede, por sjemplo, eatar flotando en 6l bafls-7 do en
friemionto. Se ilustra esta posicidn iniciel en lps FPiguras
1y 2 pare un gegundo molde 8. ¥l molde ilustrade eu-la Fi-
gura 1 puede, en la pesicién inicisl, mantenerse ﬁej medo al
tornativo totalmente por eﬁcim del baflo de onftinimvimtq.
¥l molde S, en la posicién ilugtrads en lae ?imxml 1 Y 2
ha gido llenado parciplmente de metal fundido (nmivel 10) y
conelguientenents ha basculsdo ligeramente hacla abaje en
ol baflo de enfriamiento. La lfnea 12 do trazos en 3l dibujo
ilustra 1la poeicidn de un molde llenc de metal. Bl distri-
vuidor 3 emtd dispuesto preferiblemente con susceptibilidad
de giro slrededor de un eje horizontal 11 y estd dotado de
otro tubo o canel 9. Cuando se termina el llensdo del molda
5, se inclina el tubo 9 haclia el molde 8 y al wmiomo tiempo
ge vetirn ol tubo 4 del 20lde s w e v e m e v e o v m

Lop molden, que se ilustran rectangulares en los
dibujos, pueden Sener naturalmente una forma que varis den~
tro de amplios limites. Awf, no hace falta gue ee forzen pg

ra colar lingotes o artfculos colsdos pura mecanizacién pog
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terior eino también para artfculoes fundides més o wenos aca
bados mepin pu forma. ¥l molde se hacs preferiblemente de
chapa fine para hacer poaible un -anfrimienta acalerado, La
chapa fioa haoe, per se, que vn enfriswients fuerte sea na~
5. cesario, porque de otra forma el getal fundido podrian que=

mar 1z plancha y parforarla,. « « = v @ v w v « e = w - -

1

La diferancis mis esencisl sutre lus doe realiga~
cionee ilustradas en los dilujos es que el molde semin la
Pigura 2 estd formado con un lado de entrsda da colaila par-
10, cislmente cerrado por un tabique 13, nilentras qua'o" tcl ocomo
89 1lustra, ol sje 6 astd dlspuesto en el borde lilbre de sg
te tabique. I lg poeicidén del molde ml romienso de le colg
48, la erquina del molde posicienads wée préxima = 1a entre
da de colada estd sumergida en ol bafio 7 de enfriamiento.
15, Tiene la ventaje de que el chaorro de nolads al producirse
la colala me encusntra dnicsmente con superficies de molds
enfrisdas directaments por sl baflo de enfriamiento, elimi-
nando de gata forme el riesgo de guemar y perforar la pared

20. Tal como e ilustrs en las Piguras 1y 2, el mol-
de puede tener sl 1rdo que mira haeia la sntrada de colmda
totsluente o parcialmente abierto. Eate lado, no obmtante,
puede estar también cael totslmente cexrado dejando dniocm~
mente una abertura para el chorro de colads. Fala remliza-

25, cifn con un molde caai totalmente cerrado permite el numi-

nistro de un gas insrte en fame liquida o gaseosa en el mol

POOR
QUALITY
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de pare hacer ung colada en un ambiente ﬂ:' gas-;oroiector,
con 10 que s¢ dleminuye afn més el rioego de inclusidén de

eucoriag‘ - e W e M W e A W G Gh A Wn e e A R W SR e e W aw

gegds otra nealizacién Jel molde (no ilustrads),

particularmente sdaptada pare colar matsriales compuestos,

una pored del molde cdoneiste vu una plenchs mfa gruesa que
de nmado apropiaedo he sidc trateda superficislmente o preps-
rada sor la parts interior, de¢ modo que, cuandd ee vierte

el metal fundido en ¢l molde durante 1a besculacién simultd
nea del molde en el bafio de enfriamiento, el netal, fﬁn&iﬂo
al polidificaree sobre le pared de molie més gruees, debido
a vne cspacidad inferior de enfriemiento & travée de eate
pared mée gruees, se suelda o sa funde conjuntamente con la
place més gruces. Do ests manara, pueden hacerse artigulos
fundicor de distintam alerciones, =« ~ c = w = v o v - =~

Tol como ma ha citado arrids, el enfrisvients tig
ne lugar basculando el molde y sumargiéndolo en un bafle 3e
enfrianients continvamente durasnts la colada y preferible-
nente & una velocidad tal que el nivel en el molde durante
tods la trayectoria de basculaocidn esté substanclzlments en
el mismo nivel gque el del bafio de enfriamiento. Fuede lo~

Segin una manera, la compoeicidn dsl bafo de en-
friariento se escoge de tal forma que sw densidald relativa
ee substencialmente iguel a la densidad relative del metal
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fundido. En estas circunstsncins, durante ln colada sl mol-
de se mundird en el beflo de enfriamisnte con una velocidad
tal que el nivel del metel coincide substanoclalments con el
nivel del baflo de enfrismiento, - = = = = = = = = = w « «

Segin otra maners, ls compomicién del bafio de en-
friamisnto se escoge 48 tal forma que su deneldad relativa
o superior a la del metal fundido. Dotando el molde de mew
dios para producir una valocidad oontrolada de barculacién
del molde en sl Laflo de enfriemiento se pueds mantener subs
tancialmonte ol miswo nivel en el molde qus el nivel del ba
flo de anfriamiento. Tales wedios pueden consimtir, vor ejem
PLOy en Pesos qua imprimen suficients fuersn ds basculacidn
al molde o coneletir en un oilindro de aire comprinide que

aemaecb‘\“lmolde. W e A A W e N W MR NE oM VB R WR N N W e

84 Be emcoge lm composicidn del vafio de enfria-
miento de modo gue su Jdensidad relativa sea ianferior a la
ds) metel fundido, pusde controlarse el régixen de bascula-
eilén disponiendo medios flotadorss mgue sctian sobre el mol-
da. Tanbién es posible controler la velocidsd de basculacidn
disponiendo mediom de accionmsiento apropiados por ejsmplo,
un eilindro de sire comprinido,. = = = w w v v @ w " - o

Los metmles fundidos, por ejewplo, plomo, estaflo,
antimonio, aluminio, ete. o aleacionss de dom o més de es-
tox metales pusien utilizm; como buflo de enfriamiento.
Particularmente, al colar metales ligeros, el bafio de ene
frismiento puede consistir en cloruros eddicos de metales
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También puede welsccionarse la combinacién de un
befio de enfrismiente con una elavada jensidal relstiva y
uro o xie baffos de sniriamiento de densided relstive menor
on ecapas ung encima de otra para lograr un efecto de enfrig
mionto diferencial sobrse 6l metal fwndido, = w v = v w = =

Tambidn materisl en polvo, con un peso ;éﬁ;eifieo
inferior al a2l bafiv de enfriamiento y que zel flcf'f‘aﬂ ori ung
gepa por enocime del bafio puede utiligarse psrs 1o;g'ra§' un
afecto de enfriamiento difaeraencisde. Pueden ut:l.lia;r;e. por
mjervle, la arena, virutas de cobre, arena de acserc, ladri-

110 en polvo 42 hierro sl polvo, w « m c e w v m v w v > =

Se mentiens la teuperatura del baflo de e;;zfriamian
to dentro de la game epropiads para la solidificebién del
metal fundido., Al colar ecero, me ha encontrado apropiado
montaner sl baflo de enfrismiento, que on este empo consiste
an matal fundido, s uns temperatura de sproximadamente
4008C. Butonces ol enfrisxionto del acerc tiene lugar suy
répidamente gl comiemgo, lo que da ocomo resultado unan se-
tructura primaria 3 grano fino del acers. Se decelsra el
enfriamiento cumndo se acerca a la temperaturz del bailo de
enfrigmiento, lo gue provoea un plivio de los estados da em
fuergd en los articulos fundidos y se evitm las denonmiuva~
jas grietne de solidificecidn. La temperatura del beHo de
enfriamiento pusde mantenerce moderadsmants constente diepo

niendo dispositivos de calefaceidrn y anfrianiento de una mg
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ners conocida per se y puede utilisarse el ocalor de solidi-
ficecibn y enfriamients pars otrae finslidades, ~ = » = = =

n 1la colads de compuestos telee como los que =e
han oitudo arriba, parn logrvar una wnidn satisfactoria del
material compuents al matarial formmdo por el materisl fun-
4ido spropiaso, ew spropindo mantener una temperaturs mds
slovaia en el baflo de¢ enfriamiento, por sjemplo 4o £20-3009C.
De esta Ienera se mantiens un anfriamisnto comparniivanente
efectivo desde los lados a través de las paredes mée delgndas

¥ un enfrignieato retardado adaptade m travée del xaterisl

compu.8t°| W W G GP e UM WD Gw WD gm W OGS W AW W A AR e wap em R W W e

Bl embudo 2, el distribuldor 3 y los tudos 4, 9
consisten prefariblemgnta en materisl altameonte refractaric.
Los dibujom iluptran don moldes 5, 3 pomicionados enfrenia~
dos .10 g otro y dos tubos 4, 2 de ocolads como adéxﬁbl‘n de
una dispomioién spropiads para la colada alternativa de va-
rion artfculos fundidos con metsl fundido suminigtrsde a
partir del miemo recipiente. Alternativemente, los tubos 4,
9 de colada pusden disponersa de modo tal que la oolada se
produsca sinmultdnsamente en anvos boldes. El nizero de mole
don o8, adende, facultativo. Fueden poeicionarse varios mol
des lado a lado y moverse por ¢l 8js 6 o sobre carrox a la
posicidn de los tubos 4, 9 de oplada. Cuando ee ouela s8lo
un nrticﬁlo fundido no es necesario utilizar sl distribdui-
dor 3, sino que ol metal fundido pueds consducirse Airecta-
mante desds el cucharén o de otrg forma a la entrads hori-
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gontel do colada (tubo o cansl 4). Tn una realiszacién alter-
nativa puede haber vor ejemplo e6lo un tubo 4 de colads, el
cusl tubo, para serir dos woldem tal como se ilustra en
los dibujos, puade Yeecularse entre una voeioidn perm sumi~
nistrar metal fundide al molde $ y una posicifn pers eumi-~
nietrar metal fundide a2l molde 8., En una realizacién alter-
native 61 tubo de ¢dlada puede disponerse oon susceptibili.
424 de rotacién slrededor de un eje verticsl, en la cual
realizaoién los molies puesden eetar posicionados tremsvere
szlmente respsctd de los moldee 5 y/u 8. Bl cansl de entra-
dn de colada también puede estnr fijade ol molde y 2 oje
de votacidén puede estar poasicionado en el smbudo o an el

:‘iiﬁt!‘i’-&mi&or. B Ar 45 GF A G WD W P Bm WD WE TR e W D 4B ap. BB W @ &

Para recumir, las ventajns logradas pare realizar
1n coleda megin asta invencidn son cono sigue. Los radios
ds entrada de colazda dan como resliltarlc un producte.rids pu-
ro respecte de las inclusiones de escoris, Tl enfrigmiento
inteneive da como resultado una estructura de grano més fi-
no en el artfoulo fundido. La uniformided y controlabvilided
del enfriamiento hasta olertos limitee de tumpafatum da oo
mo resultade artfculoe fﬁndidoa gin grietas 4e solidifica-
eibn. FL resultsdo total es entre otrms coses Valores esen-

clalmenteinés alevados de yasistenois da los artfculse fun-

A log efectos consiguientes se declaraen de novedad
y yropiedad para Eepafia, sue territoriocs y plazas de sobern-

nfn, lag reivindicaciones gue siguen, = e w =« c v = =« -
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RRIVINDIGACIONES

1.= Porfeceionamientos en 198 aparatos para colar
metol fundido en un rolde de pared delgadm, del tipo de apa
rato qua comprends una entrade de colada para suministro de
metal fundido m un molds de parsd Jdelgada, un haflo de en-
friamionto sn el que me sumerge progresivaments el molde du
rante ol suministro progresive de metal fundido y medion para
controlar la inmersidn del molde, carmcterizados purque di-
choe madios de control comproxden un eje (6) que estd posi-
cionado en el lado del molde (5, 8) que tiene uné ahertura
pera el suminigtro del metal fuadido y alredsdor del cual el
molde es susceptible de hasculacidn, desde una paaiéidn subs
tancialmente horizoniml hacia una posicién vertiosl durante
1a inmersién del molde, y poreue la entrada de colada (4)
extd formada y Adiepussta para ol suministro del metal fundi
io en un molds suostancialmante en la direccidén Adritantal.
siendo tal el suministro de metal fundido que durante todo
ol curso do basculacién sl nivel del baflo (7) de enfrismien
to estf al manos & la miemn altura que ol nivel del metal
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2.~ Perfeccionanientos segin la reivindivacién 1,
caracterizadios porque lm esquina inferior del molde (5, 8)
opuests s dicaa avertura estd, e la poeicidn de comieneo
de la operscidén de colada, sumergids en o1 befio (7) de en-

Fripnlentn, o o m w o o @ 0 " o W@ s - o

3.~ Perfeccionsmiantos segin lo reivindicscidn 1,



caracterizados porque la esquins inferior del molde (5, 8)
junto & dicha abertura ostf, en la posicidn de comienzo do
1la operacidn de solads, miinergida en sl bafio (7) de enfria
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5. 4e= Pavfeccionamiontos segin la reivindicacidn 1,
onvacterigados porque ol molds (5, 8) flota sobre ol baHo
(7) de enfrimmients en la pomicidn de comienzo de la opera~

5= Perfeccicnamientos segin cualquiera ds las rei
19 vindicacioner 1 a 4, caracterizmios porque la entrzfs de colade
(4,9) estd dispusata con susceptinvilided de vmsculuuidn slve
dedor de un eje (11) para servir varios moldes (5, $) vosi~

cionados de¢ maners espaciada respecte de dicho eje. =~ = = ~

6.~ Perfeccionazientos segin 1a reivindicueién 5,
15, carraterizados porque dicho eje (11) de la entrads (4, 9) de
colnda es horizontal y porgque la entrada estd dispuesta para
servir 10s moldes (5, 3) vosicionadvs enfrentados uno &l otro
en lmdos opueetos a dicho eje (11)s =~ = = = v 0 v v v = = =

7.= Perfaccionamientos segin la reivindiescién €,

20. cargeterizados porque la entradas de¢ oolada congiste en dom
canales (4, 9), estsndo dispussto un canal (4) para servir

uno {5) do los moldes y evtando dispuesto el otro canel (9)

para servir sl otro molde (8) después de hacer bascular 1a

entrada de colade alrededor de dicho esje horfzoatsl (1%), ~
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8e= "PERFROCIONAMIRNTOS RN LOS APARATOS PARA COLAR
HRTAL FUNDIDO BN UN MOLDA DE PARED DRIOADAY: o = = = « « =

20d0 ello conforme pe descriva y reivindica en la
presenta wemoria que consts de dieciseis hojas foliadas y
recanograiiadas por una sola de sus ceras y de dos léminas
de ditujoe que la jilustran.

KADRID, 13 MAR. 1978
P.A. ¥. CURTLL sUROL
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