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Memo rdia des criptiva

—ccpey

La presente invencidn se refiere & un método
para colar metal fundido en lingotes o barras (palan-
quillas o tochos) y & un aparato para la ejecucidn del
método.

Normalmente, el metal fundido es colado (fun=
dido) en un molde de fundicidn o lingotera, o en forma
intermitente en lingotes individuales o en forma con-
tinua en piezas fundidas céntinuas, La mayoria del ca=
lor sobrante del materiel fundido se disiﬁa a través
del molde de fundicidn,; con lo cual el metal se soli~
difica. La porcion central del lingote se solidifica,
por tanto, mucho despuds y mds lentamente que la capa
superficial, debide principalmente & la mayor distan-
cia de transmisidn del calor y a la resistencia térmica
mds elevada al calor sobrante en la porcidnm ceﬁtral,
con lo que se producen gradientes de temperatura a
través de la seccion transversal del lingote.

Debido al hecho de que la porcéén central del
lingote se solidifica a una velocidad menor que la su-
perficie, la citada porcidn central presenta una estruc—
tura de solidificacidn completamente diferente y una
composicidon quimica distinta que la del resto del lin-
gote, Ademds, en la poroidn central se forman fdalcil-
mente porosidades, grietas y otras imperfeocfones. Ta-

les defectos son mds importuntes en metales muy aleados,
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puesto que el gradiente de solidificacidn es mayor.

Las diferencias de composicidn entre la fase
a¢lida precipitada y el metal fundido, denominadas Se-
gregaciones, se pueden contrarrestar a una gran ascala
por medio de una velocidad de enfriamiento mds elevada
y més uniforme del material fundido Y mediante una igua=-
lacidn de las diferencias de temperatura efectuada por
medio de agitacidn en la fase liquida, '

Debido a la gran tendencia a la segregacidn
de los componentes de la aleacidn en, por ejemplo, acee
ros muy aleades pare herramientas, tales aceros han Si-

do colados en ligotes de un tamafio relativamente peque~

fio, de un peso de alrededor de los 200 Kg, De esta ma=

nera, 8¢ obtiene una estructura de precipitacidn de car~
buro aceptable que posee propiedades de r¢sistencia sa-—-
tisfactoria. Sin embarge, por medio de este métode no

se puede producir un material con unrestructura més ¢
menos isotrdpica.

Una estruotura de colada posee wna resisten-
cia que os§ aproximadamente de una centésima a una milé-
sina parte de la resistencia tedrica posible para el
metal, dehido a falta de homogeﬂeidad de la estructura
interna, Sin embargo, este estructura de colada se
rompe cuando el material es conformade en caliente; con
lo gque 8o obtiene una estructura homogénea y, con ello,
una resistencia mds elevada., Fn casos excepcionales, la
resistencia del material se puede incrementar mediante

la conformacién en caliente hasta una décima parte de
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la resistencia tedricamente posible.

La citada anisotropia estructural se puede
evitar mds ¢ menos completamente mediante el empleo
de procesos pulvimetalirgicos, con los que el metal
fundido ;e disgrega (fragmenta) mediante gas o agua
en un polvo metdlico. El polvo metdlico, que es m;cros-
oépioamente, e incluso,en su mayor parte microsodpica-
mente, quimicamente homogéneo, es luego compactado por
medio de, por ejemplo, termoextrusion o compresidn
isostdtica por calor en barras (palnnquillas) que por
ello estan totalmente libres de macroimperfecciones,
Las propiedades mecénigas del material sinterizado re-
sultante son buenas e isotrdpicas, con lo que es inne-
cesario el trabajo mecanico del material. Sin embargo,
los métodos pulvimetaldrgicos para la produccidn de
dichas barras sinterizadas implican la desventaja de
que hay un peligro de oxidacidn y contaminacidn del
polvo metdlico que perjudica a las propiedades mecéni;
¢as de la barra y, por tanto; a los productos hechos
de la misma,‘cuyos métodos presentan asimismo la desven-
taje de que'resultan muy caro8 por lo que #e refiere
al coste de las barras y productos finales correspon~
dientes,

Recientemente se han hecho intentos para com-
binar en una Unica operacion la atomizacidn gaseosa
del metal fundido y le recogida de los granos resule
tantes rdpidamente solidificados (miorolingotes) en

un molde para formar un lingote. Este lingote puede
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ser directamente forjado en caliente en un préducto
acabado, no poroso y estructuralmente isotrdpico,
(Atomized Scrap Forms LowCast'Forgings. Metals and
Materials Nov, 1975) Pero este mdtodo, como los mé-
todos en los que se aflade polvo a gases, presenta una
gran deaventaja porque el medio de disgregacidn, que
e8 un gas, que en algunos casos contiene polvo, debe
ser suministrado en cantidades relativamente grandes,
alrededor de 800 litres por Kg. de metal fundido, lo
cual representa una dificultad en el control de los
fenomenos de turbulencia en ¥ alrededor deo los moldes
colectores para los granos de polvo solidificados o
semifundidos, Dichoa fendmenos de turbulencia dan

por resultado una distribucidn desigual de la masa

en el molde colector, disminuyendo considerablemente
el rendimiento., Con objeto de.obtener un mayer ren-
dimiento, se han hecho intentos para situar el molde
colector mds cerca del punto de disgregacidn., No obss
tante, 8i 86 hace esto, ol material fundido disgre-
gado no tiene tiempo de golidificarse antes de lle-
gar al molde lo que, en combinacidn con el antedicho
fendmeno de turbulencia, hace ‘que las partfculas 8e
adhieran a las paredes del molde colector hasta el
punto de gque se disminuye considerablemente el renw
dimiento. Debido a tales dificultades, solamente se
han producido por medio de este método lingotes muy
pequefios,

Haste la fecha no se conocia un método que
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puediera emplearse para hacer lingotes grandes a par-
tir devun material con tendencia a la Ssegregacidn que
son mds o menos estructuralmente usotrdpicas, y que no
implican las antedichas desventajas asociadas con los
varios métodos de fabricacidn actualmente conocidos,
La presente invencidon proporcions ﬁn mété~
do y un aparato para_colar metal fundido en ligotes
o barras que son mds.0 menos estructuralmente iseotrd-
picos y que no comporta las mencionadas deséentajas.
En consecuencia, la invencidn tiene por ob-
jeto un método para colar metal fundido en lingotes
o barfas (palanquillas o tochos), con el cual primera-
mente e8 disgregado,'és decir, se fragmenta, el metal
fundido mediante un gas que cﬁntiene un polvo consti-
tuido del mismo material que el metal qudido y/u otro
material, despudés de lo cual se recoge la mezcla de
metal fundido disgregado u polvo obtenida de esta ma~-
nera. La invencidn se particulariza por el hecho de
que el metal fundido en un recipiente o depdsito se
hace fluir por una salida del depésito, con lo que
el citado gas que contiene el menoiomando polve en can-
tidad y composicidn predetermincdas se hace fluir por
la boca de un tubo en forma de lanza o similar, cuyo
tubo, por lo menos en su extremo correspondiente a la
boca, estd completa o parcialmente rodeado por metal

fundido, ¥y cuya boca se situda en ofa la citada salida,

- con eon lo que el metal fundido ¢s disgregade y mez~

clado con el polvo, después de lo cual el metal fundi-
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do disgrado resultante mezcladé con granos de polve
es8 recogido en un colecter.

Ademds, la invencidn se refiere a un aparato
para la realizacidén del método indicado del tipo y de
acuerdo con las caracteristicas que se especifican
en la reivindicacign 7 de la patente,

La invenaidn se deseribe a continuaeidn gon
mayor detalle y con referemia a los dibujos adjuntos
en los ques

La figura 1 es una representacidn esquemsati-
¢a en seccidn vertical de un aparato de acuerdo con la
invencion,

La figura 2 ilustra en seccidn vertical una
modificacidn de una parte del aparato,

La figura 3 es un esquema de fabricacidn pa~-
ra la producciéh de lingotes o barras de acuerdo con
latinvencidn, ‘

En el método segun la invenecidn, el metal
fundido =5~ contenido en un depésito ~4~ se hace fluir
por una sallida =6~ del depdsitoy ocon lo que un gas =ll=
gue contiene una determinade cantidad de polve frio
~9~ se hace fluir por la boca ~3a~ de un tubo en forma
de lanza ~3-, cuys boca este situada en o a la men-
cionada salida =6-, Cuando el metal fundido -5~ fluye
por la salida -6~, es disgregado por el gas -ll~ que
se exp;nsiona al selir de la lanza =3~, cuyo gas con~
tiene el polvo frio -9~ en una predeterminada canti-

dad y composiéiJn. La figura 1 ilustra la vérsidn de
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la invencidn en que la lanza ~3- estd dispuesta con~
céntricamente conlla Salida =-6-, Con ello ei me tal
fundido =5- forma un cherro de contraccidn que es dis=-
gregado ﬁor el gas ~l- portador de polvo que se e8=—
parce désde el centro del chorro radialmente hacia

el exterior y axialmente, Cugndo el metal fundido

es asi disgragado por el gas que esparce el metal
fundido desde el interior hacia el exterior se re=
quiere una presidn de gas considerablemente menor

que si el chorro de metal’fuera disgregado po% in

gas que actuara en ei‘chorro desde el exterior, como
en los métodos corrientemente conocidos, El polvo =9-
es arrastrado por la'corriente de gas y céontribuye

efectivamente a la disgregacidn del chorro de¢ metal,

El metal fundido -5~ es fragmentado en diminutos ele-

mentos que Se separan completa v parcialmente entre
si, Tales diminutos elementos son recogidos en el es-
pacio situadoe debajo de la salide =~6-= en un colectoer
~7= para formar un lingote o barrae -23-, Bajo la
acoidn de la emergia cindtica y potencial interna de
los elementos, los mismos se congolidan en un lingo-
te o barra -23- de densidad elevada ouando encuentran
une superficie fija con relacidn a elloes, Cualquier
pososidad gaseosa de los lingotes o bafras puede ser
eliminada fdcilmente por medio del conformado en
caliente,

Le mezcle -8- de los diminutos elementos y

los granos de polve introducida a través del gas con-
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duce al rdpido enfriamiento de los elementos en vir-
tud del rapido calentamiento de los granos dé polvo
a través de la transferencia de calof de los elementos
a los granos de polvo, La cantidad de polve =8= intros
ducida mediante &l gas -1ll~ &e ajusta de manera que
los elomentos y los granos de polvo adquieren una tem—~
perstura prdxima a la de solidificacidn del material,
El método de acuerdo con la invencidn hade
que la distancia entre la salida =6~ y el colector
=7- pueda ser relativamente pequefia, Ademds, con la
invencidn se requieren cantidades mis pequeifias de gas
por unidad de tiempo para disgregar el metal fundido,
menos de 50~100 1/Kg. de metal, en comparacidn con los
métodos convencionales en los gque se utiliza gas co=-
mo medio de disgregacidn, debido a la introduccion
de polvo frio por medio del gas, con lo que se¢ eli-
minan los anteriormente ocitados desfavorables fendme-
nos de turbulencia. AS{, el empleo del método de
acuaerdo con la invencidn da por resultado una distri=-
bugidn relativamente uniforme de la masas del molde
en el colector ~7-,
Debid; al olevado régimen-de enfriamiento
que 8e consigue de la manera descrita, la distancia
de disgregacidn a mioroescala es muy pequefia por el
hecho de que cuando aumenta el régimen de enfriamien-
to se forman ndcleos de fase sdlida mds numerosos, En
conaéouehcia, el material recogi&o en forma de lin~

gotﬁ o barra -23« posee una composicion quimica micros=—

Anssamr

i
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¢dpica y macroscdpicamente muy uniforme y presenta

una distribucidn de temperaturas muy uniforme gp - una
seccidn transversal elegida arbitrarismente, Un lin=-
gote o barre =23- producido de acuerdo con la presen-
te invéncidn posee una resistgnbia que es8 aproximada=-
mente de 1/20 a 1/10 de la resistencia tedricamente

posible antes del conformado. Por tanto, el material -

"‘regogido =23= puede gser directamente conformado en

caliente para producir un producto terminado con pe-

queilas reducciones en el conformado si de desea. El

_4rabajo incrementa la resistencia del material., Ud

requisito previo para la  precitada disgregacidn del

metal fundido ~5- e8 que la presidn del gas inyecta-

‘do =11- sea mayor que la presidn metalostdtica reinan-

te en la salide -6~ y la presidn que reina en el espa-
cio situado debajo de la salida, Bl gas -11- constitui-
rd un gas o mezcla de gas que -no tiene efecto desfa~
vorable sobre el metal =5-, por ejemplo, nitrdgeno
gaseo8o, La principal funcidn del polv6 de que es
portador el gas inyecotado es, como #e la diocho ante=-
riormente, facilitar la disgregacidn del metal fundido,
producir una distribucidn de temperaturas uniforme

y proveer nucleos uniformemente distribuidos para la
formaoidn de los elementos fugdidos, en uns secocign
arbitrariamente elegida del material prdximo al mol~
de colector. Segin la cantidad y composicidn del pol-
vo frio, se pueden conseguir varias finalidades. Con

el fin de producir lingotes o barras ~23~ que son
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microscdpice ¥y maoroscdpicamente homogéneos, es acon-—
sejable elegir un polvo =9« que sea de composioidn
equivalente a la del metal fundido =8~ y que tenga
un tamafio de grane de aproximadamente 150 MM .o me=
nor, Dicho polvo metdlico ~9- puade ser obtenido por
atomizacidn gaseosa de la manera convencional de un
metal fundido de composicién equivalente, El polve
metdlico 8e dosifica en tal cantidad.que la tempera-
@ura me%}a del lingote o barra resultante es igual
a la temperatura de solidificacidn del metal, Se ob-
tienen otras ventajas ademds de obtener unma distribu=
cidn de temperaturas muy homogénea y una estructura
de composicidn uniforme.debido a la muy rdpida y uni-
forme trensferencia del calor entre los elementos del
metal fundido disgregado ¥y el polvo metdlico frio in~-
Yectado, Una de dichas ventajas consiste en que 1la
contraccidn que.es'normal cuando se solidifica el me~-
tal fundido y que produce cavidades en el lingote o
barra =23= es compensada ampliamente por la dilata-
c¢idn del polvo metdlico =9~ en relacidn con la trans-—
ferencip de calor, Otra ventaja estriba en el hecho
de que se suprime la formacidn de inclusiones no me-
,télicas secundarias, tales como dxidos y sulfuros,
Puede indicarse que con el fin de proteger

completamente el calor sobrante y el calor de Bolidi-

ficacidn en un bafio metdlicoa 1,600% C que es de com=

‘Posicidn equivalente a la de un acero para herramien-

 tas muy aleado corriente, se debe introducir una

Y R
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cantidad de polvo metdlico de composicidn equivalen-
te igual a aproximadamente un 35 = 40% del .pesoidel
metal fundido que depende algo de las pérdidas de ca-
lor del metal fundido a la salida y en el espacio si-
tuado debajo.

El método de acuerdo con la invencidn para
colar metal fundido tambidn permite, naturalmente, el
empleo de una cantidad mds pequefia de polvo metdlico
que la necesaria para'proteger el calor sobrante y el
calor de solidificacidn, con el fin de obtener una
buene estructura y una distribucidn de temperaturas
aceptable en los metales fundidos que comprenden com-

ponentes de naturalezs menos tendente a la segrega=

"eidn,

Ademds, en el método para colar metal fun=
dido propuesto, el polvo metdlico -9= que es de com=
posicidon equivalente a la del metal fundido -5~ pue-
de ser substituido por otfo polvo de composicidn me=-
tdlice o no metdlica., Con esta opecidn ;e incrementa
considerablemente la formacidn de nicleos por 1las
fases sdlidas formadas por el metal fundido, o se
produce un material compuesto comstituido por un me-
tal puro que contiene particulas de, por ejemplo, un
carburo resistente a la abrasidn, que estdn uniforme-
mente distribufdas en unn seccidn transversal arbi-

trarie, ‘

Las figuras 1 y 2 muestran como la meZola

. =l= de gas =ll= ¥y polvo «f= frio de composicidm y



10

16

20

as

~ 18 =

cantidad deseadas se introduce desde un deposito de
polve =2= a través de un tubo =3~ en forma de lanza
por uns salida inferior =6~ del depdsito ~4~ del me-
tal fundido =8~, debajo de cuyo depdsito estd situa=
do un colector adecuado =7~ para la mezc¢la -8~ del
metal fundidobdisgregado y el polvo, El gas =11~ es
suministrado a tra;én de un conduot§ por medio de:
una primera vdlvula de limitacion del flujo ~10- y
de una segunda vilvuls de limitacidn de flujo -13=

a la lanza ~3~, El polve «9- se almacena en el de§6~
sito de polvo =2- en la parte inferior de cuyo depd=
sito estd dispuesta una vdlvula de limitacidn de can=

tided ~16= a través de la cuel el polvo =0- es ali-

mentado a la lanza =38, Entre la primera vdlvula de

limitadidn de flujo =10~ y la saguhdaAvélvula de 11~.
mitacidn de flujo =13~ estd dispuesto un tubo =12=
de:oonqxién unido a la parte superior del depdsite

de polvo =2=-, El flujo gaseoso se puede variar por me-

dio de la segunda vélvula de limitacidn de flujo =13~

~oon el fin de regular la presién que el gas ejerce sow

bre el ‘polvo eh el depésito de polve -2, Mediante

un adecuado ajuste de las citadas vdlvulas =10-, =18~

"y «~16=, se puede asjustar a un valor predeterminado

la cantidad de polvo ~9— en el gas =1ll= de la lanza
~3=, En el punto de unidn del conducto de gas =ldw
Yy un oonduct6 ~16a~ procedente de la vdlvula de iimi-
tacidon de cantided -16- estd dispuesto un inyector

=16« gue tiene por objeto proveor.ﬁna mexcla uniforme

o e

B o e
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de polvo ~9- ¥ gas “lle, La lanza 3= estéfsumergida
en el metal fundido ~5- hasta una pos1cion tal que

84 booca -3a- queda situada en conéxidn con la salida
56» del depdsito ~4~ del metal fundi¢o ys-. Las figu~
res 1 y 2 ilustran la boca -3a~ de la lanza =8- si-
tuada concéntricamente con la salida —6;.’La lanza
-3-.estﬁiprpvista de una cubierta protectora -17-
que pr@tege la laﬁza de la accidn del metal fundido
~B=, La cubierta -17- esta cunstitﬁida porvuﬁ mate-
rial que es resistente nljmetal fundido, tal como .dxi-
do de aluminio, cuando el metal fundido es acero. Con
el fin de proteger la zonma imferior adyscente al de-
posito -4~ y que rodea-al coiector -T- contra las
salpicaduras de metal y con objeto de proteger al me-
tal fundido disgregado y a la parte superior -18~ delv
lingote -23- contra el efecto desfaverable de la at=
mdefera ambiente, tal como la ox;daoiéﬁ,_se ha pre-
visto debajo del depésito ~4- un cuello de proteccidn
=10~ de material apropiado. £ate cuell& -10~ estd
constituido do monera quo ontre la superficie inte-
rior del mismo y el colector =7~ gse define una sepa-
racion ~20~ adecuada para el paso del gas ~2]l~ que

8¢ libewa del metal fundido Yy purtfculna. El gas in-
yeotado =11~ actia como un gas de protocoidn ~22- du-
rante todo el proceso de colada dol lingote o barra
~23~, Il oho;ro o flujo de metal fundido -6~ se pue-
de regnlaf mediante la creacidn de una zona de sali-

da apropiada por regulscidn de la:distancia de la
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lanza tubular -3~ desde la salida ~6- del depdsito

~4= y/o por modio de una vdlvula =-24~, por ojemplo,

una vdlvula de solenoide que actda en la salida -Bmy
La' vdlvula =24~ puede permitir tambidn el corte o
interrupeidn total del flujo de metal fundido, Esta
interrupcidn puede ser efectuada de otra manera por

medio de, por ejemplo, un disco deslizante. El colec-

bor =T- puede ser del tipo de molde de fundicidn o

lingotera, como se ilustra en la figura 1l y por lo que .
se refiere a la formacidn dellingote o barra ~23-

puede ser semicontinuo o continuo, La figura 2 es una
ilustracidn esquemdtica de un colector, designado en
conjunto con la- referencia.numérica ~7-, del tipo comw
tinuo, donde el lingote ~23~ es recogido y conformado
por un molde que vibra en el plano de recogida y es-

E; dividido en dos o mds partes por paredes verticales,
denominadas conformadores ~28~ destinados a dar al
lingote o barra una forma de seocfén deseada, es decir,
una seccidn cuadrada o redonda. Los conformadores =25=
pueden estar alineados con una guia de soporte -26-

resistente ¢ la temperatura y al desgaste. BEsta guia

=26~ debe ser termoaislante bon‘ol fin de.mantener una

distribucidn uniforme de temperatura en todo el lingo=-
te -23~, Unas gufas fijas ~28- y un juego de rodillos
-27=- transportan el lingote -23-~ desde el plano de re=

cogida con objeto de conseguir una continuidad en la

.¢olada, Los rodillos ~-27~ son‘uccionadoﬁ por un dispo~

Bitivo de accionamionto (mo ilustrado) y pueden estar
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constituidos de manera que reducen el lingote -28- 1li-

geramente, Las‘gu{asrfijus —23—-pueden estaf alineadas
con las guias =27~ qué fienen las mismnsApropiedades
que las guias -26- de los conformadores de vibracion
-25=, Al comienzo de la colada, lavﬁezclp -8~ del me~
tal fundido disgregado ¥y él poivo inyeotado se® d9P°‘

sita sobre el cabezal de puesta en marcha ~29- ‘después

~de los cual el cabezal es desplazallo a través de los

conformadores, rodilles y gufas por medio de un vésta-
go =30,

La figura 3 es un esquamde fabricacién para

"la produccidn de lingotes o barras basado er el método

de ecuerdo con la presente invencidn, Una centidad de-

seada =31~ del metal fundido =32- de composicidn desea-

da 8e suministra a un aparate -36- oorreépondiente al
" descrito en las figuras 1 ¢ 2, mientras que la porcidn

- restante -33- se disgregs por medio de un método adecua~

do al efecto, por ejemplo, un método actuaelmente cono-
cido de disgregaoidn por zas o agua, para formar par-
ticulas ~36- de composicidn y estruotﬁra uniforme cuyo
tamafio medio deber ser menor de 15044, Dichas paitf—
culas -36~ son Suministradas al depdeito de p;lvo pre=
visto el el dispositivo de colada ;BB-. Lo colada se
prosigue de la manera antes descrite., Despuds del dispo~-
sitivo de colada, el lingote o barra ~37~ puende éer troas-

ladado a un aparato ~38- para el conformado mecéﬁico del

~lingote o barra con el fin de conformarlo y eliminar

. poros o cavidades que se puedan.formar durante la cola-
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dae Fn este ¥ltimo caso, el lingote o barre se doben
proteger contra al atmgsfera ambiente, por ejemplo,
por medio de un gas de proteccidn, con objeto de evi-
tar la oxidacidn, 8i es necesario un acabado superfi-
cial fino. Después del conformado mecdnico, el lingote
o barra -39~ estd a punto para su ulterior elaboracidn
tal ocomo un tratamiento de conformeidn y/o calor,
Cualquier desecho ~40~ que quede después de

la colada del metal fundido -32~ puede ser devuelto,
como @#e indica con —41~, a la fusidn de partida ~32-
0, despuds de la fragmontacidn fina oriogénica =42=-,
en partfculas de un tamafio de 150AM ¢ menon, puede
ser enviado, como se indica con ~43-, directamente al
depdsito de polvo previsto en el aparato de ¢olada '
=3 G,

Bl método y aparato de acuerdo con la inven=
cidn hacen posible disgreg;r el metal fundido en dimi=
nutos elementos e inmediatamente despuds de ello per=-

mite recoger el material en un colector adecuado, con

"una distribucidn uniforme de la masa en el material

recogido. Ademds, el material se enfria muy rapida~
mente, 'con lo cual se produce muy poca microsegrega- '

cidn y macrosegregacicon en el lingote o barra resul=-

tante y Se obtiene un material de estructura isotrdpioca

alevada.

Los costes de fabricacidn de los lingotes
o barras de acuerdo con la invencidn Sen considera-

blemente menores gue los costes doip?aducoién de ma~

—ot”




10

15

20

25

terial en polvo convencional, puesto que con 1ga prew~

Senﬁe invencidn no Son necesarios la compactacidn ¥y
el tfaiamiento especial ni el‘conforﬁado'con gas de
proteccidn, |

' De acuerdo con lo expuesto, la inienoién
permite la obtencidn ée un material de una éalidad
nuy ﬁuena a-ﬁn bajp coste,

La invencidn no debe considerarse limitada

a los ejemplos descritos, sino que es variable den-

tro'deizqapfritu de las'reivindicactonos siguientes,

N 0 T 4
e

Se reivindica como objeto de la presente
Patonte de Invenecidn:

1.~ Método para colar metal fundido el lin-
gotes o barras, oén el cual el metal fundiho es prime-
ramente disgregado por un ga§ que contiene un polvo cons-
titufdo por el mismo material gue el metal fundido y/u
otro material, despuds de lo cual se reoogerla mezecla
resultante de moetal fundido fragmentado y polve, ca-
racterizade por hacer fluir el metal fundide (5) oconte=
nido en un depésito (4) por una salida (8) de dicho
depdsito (4) con lo que el gas (11) que contiene el
polvo (9) de cabtidad y composicidn predeterminadas
se hace fluir por la boca (3a) de un:tubo (3) en forms
de lanza o similar, cuyo tubo, por lo ménoé en Su eX-

tremo .correspondiente a la bobﬁ,'eitévoohpleﬁg'q par-

—
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cialmente rodeado por metal fundido, y cuya boca (3a)
estd situada en dicha salida (6), conm lo que el metal
fundido (5) es disgregado y mezclado gson la antedicha
cantidad de polve, después de lo cual el metal fundi-
do frugmentédo resultante, mezclado con granos de pol~
vo es recogido en un colector (7),

2,~ Método, segin la reivindicacidn 1, carac~
torizado por mezclar la citada cantidad de polvo (9)
con la cantidad de metal fundido (5) en una propor-
0idn dada de manera que el polvo y el metal fundido
adquieren, despuéds de la mezcla, una temperatura apro-
ximadamente igual ¢ por encima dé la temperatura de "
solidificacidn del material,

3,~ Método, segin las reivindicaciones 1 ¢
2, caracterizado por dispomer el citado tubo (3) en
forma de lanza de modo que su boca (3a) se halle si=-
tuada mds o menos cénoéntricamente con la mencionada
salida (6).

4,~ Método, Segin las reivindicaciones 1,
2 ¢ 8, caracterizado por ajustar ol flujo de metal

fundido (5) a través de la salida (6) por ajuste de
13

".1a distancia entre la booa (3a) del tubo (3) en forma

de lanza y la salida (6) por desplazamiento del indi-
cado tubo con respecto al depdsito (4), y/o por medio

de una vdlvula (24), proferentemente del tipo de sole-

" noide,

, Bu= Método, segin las reivindicaciones 1, 2,

8 6-4, caracterizado por descarga; el gas (21) que sale

oo e .
v L
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Vdespués de la disgregacidn del metal fundide a la
atmgsfera a través de una separacidn (20) formada
entre un cuello (18) que sobresale de la parte in-
ferior del depdsito alrededor de la sali&a ¥ el co-
‘Tector (7) con el fin de ovitar la pemetracidn de la
atmésfgra ambiente en la zona de disgregacidn y re-
cogida del material,

6.- Métédo, segun las reivindicaciones 1,
2, 3, 4 ¢ 5, caracterizado por recoger los materia-
les en un molde que comprende principalmente pa;edes
verticales (25) y un fondo que, en la etapa inicial,
comprﬁnde un cebezal de arraﬁque (29) y después ma~
terial recogido (28);'cuyos cabezal de arranque y

ol material recogido (23) son desplazados inferiormen=-

- te durante la recogida con una velocidad tael que la

distancia del mencionado fondo a la salida (6) es
mantenide mds o menos constante,

7.~ Aparato para la realizac?én del método
segun la reivindicacidn 1,  que oompren&e un depdsi-
to (4) para metal fundido (5), un conducto de Sumi-
nistro de gas (14, 18) y un colector (7), caracteri=
zado por ol hecho de que el depésito (4) estd pro-
visto de una salida (6) en la que se posiciona la

boca (3a) de un tubo (8) en forma de lanza o gimi-

lar que se extiende desde el conducto de suministiro

de gas, ouyo tubo, por lo menos en su extremo corres-
pondiente a la boca, estd completa o parcialmente

rodeado por metal .fundido, y por ‘el hecho de haberse
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previsto un conduocto (16a) para el suministro del polw-
vo sdlido (9) al conducto de suministro de gas (15),
as{ como por el hecho de que se han previsto disposi-
tivos para suministrar una predeterminada cantidad
de polvo (9) al tubo (3) en forma de lanza.

8.~ Aparato, segin la reivindicacidn 7, ca=
racterizado por el hecho de que el citado tubo (3) en
forma de lanza estd posicionado de manera que au ho-
ca (3a) me halla situada mds o menos en disposicidn
conoénirice con la salida (6).

9,~ Aparato, Segin las reivindicaciones 7
J 8, caracterizado por el hecho de que el citedo tu-
bo (8) en forma de lanza es movible con relacidn a la
salida (8) con el fin de ajustar la distancia entre
la boca (3a) del tubo y la salida (6) y/o por el hecho
de haberse previsto una vdlvula (24), preferiblemente
delitipo solenoide, para ajustar el flujo de metal .
fundido (5) a través de la salida (6).

' 10,= Aparato, sSegun las reivindicaciones 7,

8 ¢ 9, caracterizado por el hecho de comprender una
separacion (20) formada entreun ouello (19) que so=~
bresale de la parte inferior del depdsito alrededor de

la salida y ol mencionado colector (7);.a través de

cuya salida el gas (21) que sale después de la disgre=

gacidn del metal fundido es descargedo a la atmdsfe-
ra., |
11,~ Aparato, Segin las reivindicaciones 7,.

8, 9 é 10, caracterizado por el hecho de que el colec~
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tor (7) contiene un molde que comprende prinqipalmento

‘paredes verticales (25) y un fondo que la etapa ini-

cial 6omprende un cabezal de arranque movible (29)

¥ despuds material recogido (23), ocuyo molde estd cona-
tituido de manera que el cabezal de arranque (29) y

el material recogido (23) son movidos hecia abajo du=

rante la recogida con una velocidad tal que la dis=~

‘tancia del fondo a la salida (6) se mantiene mds o

‘menos constante,

112,= Método y aparato para colar metal fun=

dido.

Esta memeria consta de veintidds pdginas

egoritas por una Sola cara.

BARCELONA, 7 | JUN; 1978

- P.A,

T S T
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