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P A T E N T E  D E  I N V E N C I O N  

M e m o r i a .  d e s c r i p t i v a

La presente invención se refiere a un método 
para colar metal fundido en lingotes o barras (palan­
quillas o tochos) y a un aparato para la ejecución del 

método.
Normalmente, el metal fundido es colado (fun­

dido) en un molde de fundición o lingotera, o en forma 
intermitente en lingotes individuales o en forma con­
tinua en piezas fundidas continuas. La mayoría del ca­
lor sobrante del material fundido se disipa a través 
del molde de fúndición¿ con lo cual el metal se soli­
difica. La porción central del lingote se solidifica, 
por tanto, mucho después y más lentamente que la capa 
superficial, debido principalmente a la mayor distan­
cia de transmisión del calor y a la resistencia térmica 
más elevada al calor sobrante en la porción central, 
con lo que se producen gradientes de temperatura a 
través de la sección transversal del lingote.

i
Debido al hecho de que la porción central del 

lingote se solidifica a una velocidad menor que la su­

perficie, la citada porción central presenta una estruc 
tura de solidificación completamente diferente y una 
composición química distinta que la del rosto del lin­
gote. Además, en la porción central se forman fálcil- 
mente porosidades, grietas y otras imperfecciones. Ta­
les defectos son más importantes en metales muy aleados



puesto que el gradiente de solidificación es mayor.

Las diferencias de composición entre la fase 
sólida precipitada y el metal fundido, denominadas se­

gregaciones, se pueden contrarrestar a una gran escala 
por medio de una velocidad de enfriamiento más elevada 
y más uniforme del material fundido y mediante una igua­
lación de las diferencias de temperatura efectuada por 
medio de agitación en la fase líquida.

Debido a la gran tendencia a la segregación 
de los componentes de la aleación en, por ejemplo, acet­
ros muy aleados para herramientas, tales aceros han si­
do colados en ligotes de un tamaño relativamente peque­
ño, de un peso de alrededor de los 200 Kg. De esta ma­
nera, se obtiene una estructura de precipitación de car­
buro aceptable que posee propiedades de resistencia sa­
tisfactoria. Sin embargo, por medio de este método no 
se puede producir un material con unareatructura más ó 

menos isotrópica.
Una estructura de colada posee úna resisten­

cia que es aproximadamente de una centesima a una miló- 

sina parte de la resistencia teórica posible para el 
metal, dehido a falta de homogeneidad de la estructura 
interna. Sin embargo, esta estructura de colada se 
rompe cuando el material es conformado en caliente) con 
lo que se obtiene una estructura homogénea y, con ello, 
una resistencia más elevada. En casos excepcionales, la 
resistencia del material se puede incrementar mediante 
la conformación en caliente hasta una décima parte de
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la resistencia teóricamente posible.

La citada anisotropía estructural se puede 
evitar mas ó menos completamente mediante el empleo 
de procesos pulvimetalárgicos, con los que el metal 
fundido se disgrega (fragmenta) mediante gas o agua 
en un polvo metálico. El polvo metálico, que es macros­
cópicamente, e incluso,en su mayor parte microscópica­

mente, químicamente homogéneo, és luego compactado por 
medio de, por ejemplo, termoextrusión o compresión 
isostática por calor en barras (palanquillas) que por 
ello están totalmente libres de macroimperfecciones.
Las propiedades mecánicas del material sinterizado re­
sultante son buenas e isotrópicas, con lo qUe es inne­
cesario el trabajo mecánico del material. Sin embargo, 
los métodos pulvimetalárgicos para la producción de 
dichas barras sinterizadas implican la desventaja de 
que hay un peligro de oxidación y contaminación del 
polvo metálico que perjudica a las propiedades mecáni­
cas de la barra y, por tantos a los productos hechos 

de la misma, cuyos métodos presentan asimismo la desven­
taja de que resultan muy caros por lo que se refiere 
al coste de las barras y productos finales correspon­
dientes.

Recientemente se han hecho intentos para com­

binar en una tínica operación la atomización gaseosa 
del metal fundido y la recogida de los granos resul­
tantes rápidamente solidificados (miorolingotes) en 
un molde para formar un lingote. Este lingote puede
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ser directamente forjado en caliente en un producto 

acabado, no poroso y estructuralmente isotrópioo. 
(Atomized Scrap Forms LowCast'Forgings. Metals and 

Materials Nov. 1975) Pero este método, oomo los mé­
todos en los que se aSade polvo a gases, presenta una 
gran desventaja porque el medio de disgregación, que 
es un gas, que en algunos casos contiene polvo, debe 
ser suministrado en cantidades relativamente grandes, 
alrededor de 800 litros por Kg. de metal fundido, lo 
cual representa una dificultad en el control de los 
fenómenos de turbulencia en y alrededor de los moldes 
colectores para los granos de polvo solidificados o 
somifundidos. Dichos fenómenos de turbulencia dan 
por resultado una distribución desigual de la masa 
en el molde colector, disminuyendo considerablemente 
el rendimiento. Con objeto de obtener un mayor ren­
dimiento, se han hecho intentos para situar el molde 
colector mas cerca del punto de disgregación. No obs*. 
tante, si so hace esto, el material fundido disgre­
gado no tiene tiempo de solidificarse antes de lle­
gar al molde lo que, en combinación con el antedicho 
fenómeno de turbulencia, hace que las partículas se 
adhieran a las paredes del molde colector hasta el 

punto de que se disminuye considerablemente el ren­
dimiento. Debido a tales dificultades, solamente se 
han producido por medio de este método lingotes muy 
pequeños.

Hasta la fecha no se conocía un método que



puediera emplearse para hacer lingotes grandes a par­
tir deY'Un material con tendencia a la segregación que 

son más o menos estructuralmente usotrópieas, y que no 
implican las antedichas desventajas asociadas con los 
varios métodos de fabricación actualmente conocidos.

La presente invención proporciona un méto­
do y un aparato para colar metal fundido en ligotes 
o barras que son más.o menos estructuralmente isotró- 
picos y que no comporta las mencionadas desventajas.

En consecuencia, la invención tiene por ob­
jeto un método para colar metal fundido en lingotes 
o barras (palanquillas o tochos), con el cual primera­
mente es disgregado, es decir, se fragmenta, el metal 
fundido mediante un gas que contiene un polvo consti­
tuido del mismo material que el metal fundido y/u otro 
material, después de lo cual se recoge la mezcla de 
metal fundido disgregado u polvo obtenida de esta ma­

nera. La invención se particulariza por el hecho de 
que el metal fundido en un recipiente o depósito se 

hace fluir por una salida del depósito, con lo que 
el oitado gas que contiene el mencionado polvo en can­
tidad y oomposioión predeterminadas 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, está completa o parcialmente rodeado por metal 
fundido, y cuya boca se sitúa en o ja la citada salida, 
con con lo que el metal fundido es disgregado y mez­
clado con el polvo, después de lo cual el metal fundi-



do disgrado resultante mezclado con granos de polvo 

es recogido en un colector.
Además, la invención se refiere a un aparato 

para la realización del método indicado del tipo y de 
x acuerdo con las características que se especifican 

en la reivindicación 7 de la patente.
La invención se describe a continuación con 

mayor detalle y con referencia a los dibujos adjuntos 
en los que!

La figura 1 es una representación esquemáti­

ca en sección vertical de un aparato de acuerdo con la 
invención.

La figura 2 ilustra en sección vertical una 

modificación de una parte del aparato.
La figura 3 es un esquema de fabricación pa­

ra la producción de lingotes o barras de acuerdo con 

la'invención.
En el método según la invención, el metal 

fundido -5- contenido en un depósito -4- se hace fluir 
por una sallida -6- del depósito^, oon lo que un gas -11- 
que contiene una determinada cantidad de polvo frío 
-9- se hace fluir por la boca -3a- de un tubo en forma 
de lanza -3-, cuya boca está situada en o a la men­
cionada salida -6-. Cuando el metal fundido -6- fluye 
por la salida -6-, es disgregado por el gas -11- que 

se expansiona al salir de la lanza -3-, cuyo gas con­
tiene el polvo frío -9- en una predeterminada canti­
dad y composición. La figura 1 ilustra la versión de
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la invención en que la lanza -3- está dispuesta con­
céntricamente conlla salida -6-, Con ello el metal 
fundido —5— forma un chorro de contracción que es dis­
gregado por el gas -1- portador de polvo que se es­
parce desde el centro del chorro radialmente hacia 
el exterior y axialmente. Cuando el metal fundido 
es así disgregado por el gas que esparoe el metal 
fundido desde el interior hacia el exterior se re­
quiera una presión de gas considerablemente menor 

que si el chorro de metal fuera disgregado por ún 
gas que actuara en el chorro desde el exterior, como 
en los métodos corrientemente conocidos. El polvo -9- 
es arrastrado por la corriente de gas y contribuye 
efectivamente a la disgregación del chorro de metal.
El metal fundido -5- es fragmentado en diminutos ele­
mentos que se separan completa ü parcialmente entre 
sí. Tales diminutos elementos son recogidos en el es­

pacio situado debajo de la salida -6- en un colector 
-7- para formar un lingote o barra -23-. Bajo la 
acción de la energía cinética y potencial interna de 
los elementos, los mismos se consolidan en un lingo­

te o barra -23- de densidad elevada ouando encuentran 
una superficie fija con relación a ellos. Cualquier 
porosidad gaseosa de los lingotes o barras puede ser 
eliminada fácilmente por medio del conformado en 
caliente.

La mezcla —8— de los diminutos elementos y 
los granos de polvo introducida a través del gas con-



duce al rápido enfriamiento de los elementos en vir­
tud del rápido calentamiento de los granos dé polvo 
a través de la transferencia de calor de los elementos 
a los granos de polvo. La cantidad de polvo -9- intro*tt 
duoida mediante hl gas -11- Se ajusta de manera que 
los elementos y los granos de polvo adquieren una tem­

peratura próxima a la de solidificación del material.
El método de acuerdo con la invención hade 

que la distancia entre la salida -6- y el colector 
-7- pueda ser relativamente pequeHa. Además, con la 
invención se requieren cantidades más pequeñas de gas 
por unidad de tiempo para disgregar el metal fundido, 
menos de 60-100 l/Kg. de metal, en comparación con los 
métodos convencionales en los que se utiliza gas co­
mo medio de disgregación, debido a la introducción 
de polvo frío por medio del gas, con lo que se eli­
minan los anteriormente oitados desfavorables fenóme­

nos de turbulencia. Así, el empleo del método de 
acuerdo con la invención da por resultado una distri­
bución relativamente uniforme de la masa del molde 
en el colector -7-.

Debido al elevado régimen de enfriamiento 
que se consigue de la manera descrita, la distancia 
de disgregación a microescala es muy pequeHa por el 
hecho de que cuando aumenta el régimen de enfriamien­
to se forman nádeos de fase sólida más numerosos. En 

consecuencia, el material recogido en forma de lin­
gote o barra -23- posee una composición química micros-



copica y macroscópicamente muy uniforme y presenta 
una distribución de temperaturas muy uniforme en una 
sección transversal elegida arbitrariamente. Un lin­
gote o barra -23- producido de acuerdo con la presen­
te invención posee una resistencia que es aproximada­
mente de l/20 a 1/10 de la resistencia teóricamente 
posible antes del conformado. Por tanto, el material 
recogido -23- puede ser directamente conformado en 
caliente para producir un producto terminado con pe­
queñas reducciones en el conformado si de desea. El 

trabajo incrementa la resistencia del material. Ud 

requisito previo para la .precitada disgregación del 
metal fundido -5- es que la presión del gas inyecta­
do -11- sea mayor que la presión metalostatica reinan­
te en la salida -6- y la presión que reina en el espa­
cio situado debajo de la salida, El gas -11- constitui­
rá un gas o mezcla de gas que no tiene efecto desfa­
vorable sobre el metal -5-, por ejemplo, nitrógeno 
gaseoso. La principal funoión del polvo de que es 
portador el gas inyootado es, como se Ha dioho ante­
riormente, facilitar la disgregación del metal fundido, 
producir una distribución de temperaturas uniforme 
y proveer núcleos uniformemente distribuidos para la 
formaoión de los elementos fundidos, en una sección 

arbitrariamente elegida del material próximo al mol­
de colector. Según la cantidad y composición del pol­
vo frío, se pueden conseguir varias finalidades. Con 
el fin da producir lingotes o barras -23- que son
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microscópica, y macroscópicamente homogéneos, es acon­

sejable elegir un polvo -9- que sea de oomposioión 
equivalente a la del metal fundido -6- y que tenga 
un tamaño de grano de aproximadamente 150 /Mlt o me­
nor. Dicho polvo metálico -9- puede ser obtenido por 
atomización gaseosa de la manera convencional de un 
metal fundido de composición equivalente. El polvo 
metálico se dosifica en tal cantidad.que la tempera­
tura media del lingote o barra resultante es igual 

a la temperatura de solidificación del metal. Se ob­
tienen otras ventajas además de obtener una distribu­

ción de temperaturas muy homogénea y una estructura 

de composición uniforme debido a la muy rápida y uni­
forme transferencia del calor entre los elementos del 
metal fundido disgregado y el polvo metálico frío in­
yectado. Una de dichas ventajas consiste en que la 
contracción 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
ción del polvo metálico -9- en relación con la trans­
ferencia de calor. Otra ventaja estriba en el hecho 
de que se suprime la formación de inclusiones no me-r 
tálicas secundarias, tales como óxidos y sulfures.

Puede indicarse que con el fin de proteger 
completamente el calor sobrante y el calor de solidi­

ficación en un baño metálico a 1.600" C que es de com­
posición equivalente a la de un aceró para herramien­
tas muy aleado corriente, se debe introducir una

f



cantidad de polvo metálico de composición equivalen­
te igual a aproximadamente un 35 - 40% del pese del 
metal fundido que depende algo de las perdidas de ca­
lor del metal fundido a la salida y en el espacio si­
tuado debajo.

El método de acuerdo con la invención para 
colar metal fundido también permite, naturalmente, el 

empleo de una cantidad más pequeña de polvo metálico 
que la necesaria para proteger el calor sobrante y el 
calor de solidificación, con el fin de obtener una 
buena estructura y una distribución de temperaturas 
aceptable en los metales fundidos que comprenden com­
ponentes de naturaleza menos tendente a la segrega­
ción.

Además, en el método para colar metal fun­
dido propuesto, el polvo metálico -9- que es de com­
posición equivalente a la del metal fundido -5- pue­
de ser substituido por otro polvo de composición me­

tálica o no metálica. Con esta opción se incrementa 
considerablemente la formación de núcleos por las 
fases sólida# formadas por el metal fundido, o se 
produce un material compuesto constituido por un me­
tal puro que contiene partículas de, por ejemplo, ún 
carburo resistente a la abrasión, que están uniforme­
mente distribuidas en una seooión transversal arbi­

traria.
Las figuras 1 y 2 muestran como la mezola 

-1- de gas -11- y polvo -9- frió de composición y



cantidad deaeadaa se introduce desde un depósito de 

polvo -2- a travós de un tubo -3- en forma de lanza 
por una salida inferior -6- del depósito -4- del me­
tal fundido -6-, debajo de ouyo depósito esta situa­
do un colector adecuado -7- para la mezcla -8- del 
metal fundido disgregado y el polvo. El gas -11- es 
suministrado a través de un conduoto por medio de' 
una primera válvula de limitación del flujo -10- y 
de una segunda válvula de limitación de flujo -13- 

a la lanza -3-. El polvo -9- se almacena en el depó­
sito de polvo -2- en la parte inferior de cuyo depó­
sito está dispuesta una válvula de limitación de can­
tidad -16- a través de la cual el polvo -9- es ali­
mentado a la lanza -3-, Entre la primera válvula de 
limitación de flujo -10- y la seguhda válvula de li­
mitación de flujo -13- está dispuesto un tubo -12- 
de conexión unido a la parte superior del depósito 
de polvo -2-, El flujo gaseoso se puede variar por me-# 

dio de la segunda válvula de limitación de flujo -13- 
con el fin de regular la presión que el gas ejerce so** 
bre el polvo eh el depósito de polvo -2-. Mediante 
un adecuado ajuste de las citadas válvulas -10-, -13** 
y -16-, se puede ajustar a un valor predeterminado 
la cantidad de polvo -9- en el gas -11- de la lanza 
-3-. En el punto de unión del conducto de gas -14- 
y un conducto -16a- procedente de la válvula de limi­
tación de cantidad -16- está dispuesto un inyector 
-16- que tiene por objeto proveer una mezcla uniforme
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de polvo -9- y gas -11-. La lanza -3- está sumergida 
en el metal fundido -5- hasta una posición tal que 
sú boca -3a- queda situada en conexión con la salida 
-6- del depósito -4- del metal fundido -5-, Las figu­
ras 1 y S ilustran la boca -3a- de la lanza -3- si­
tuada concéntricamente con la salida -6-. La lanza 
-3- está provista de una cubierta protectora -17- 
que protege la lanza de la acción del metal fundido 
-5-. La cubierta -17- está constituida por un mate­

rial que es resistente al metal fundido, tal como óxi­
do de aluminio, cuando el metal fundido es acero. Con 
el fin de proteger la zona inferior adyacente al de­
pósito —4— y que rodea al colector —7— contra las 
salpicaduras de metal y con objeto de proteger al me­
tal fundido disgregado y a la parte superior -18- del 
lingote -33- contra el efecto desfavorable de la at­
mósfera ambiente, tal como la oxidación, se ha pre­
visto debajo del depósito -4- un cuello de protección 
-19- de material apropiado, ^ste cuello -19- está 
constituido de manera que ontre la suporfioie inte­
rior del mismo y el coloctor -7- se defino una sepa­
ración -20- adecuada para el paso del gas -21- que 
se libera del metal fundido y partículas. El gas in­
yectado -11- actúa como un gas de protocoión -22- du­
rante todo el proceso do colada dol llngoto o barra 
-23-, El chorro o flujo de metal fundido -6- se pue­
de regular mediante la creación de una zona de sali­
da apropiada por regulación de la distancia de la
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lanza tubular -3- desde la salida -6- del deposito 
-4- y/o por medio de una válvula -24-, por ejemplo, 
una válvula de adenoide, que actáa en la salida -6-*
La'válvula -24- puede permitir también el corto o 

6 interrupción total del flujo do motal fundido. Esta
interrupción puede ser efectuada de otra panera por 
medio de, por ejemplo, un disco deslizante. El colec­
tor -7- puede ser del tipo de molde de fundición o 
lingotera, como se ilustra en la figura 1 y por lo que . 

10 se refiere a la formación del lingote o barra -23-
puede ser semioontinuo o continuo. La figura 2 es una 
ilustración esquemática de un colector, designado en 
conjunto con la referencia numérica -7-, del tipo con­
tinuo, donde el lingote -23- es recogido y conformado 

16 por un molde que vibra en el plano de recogida y es­
tá dividido en dos o más partes por paredes verticales, 
denominadas conformadores -26- destinados a dar al 

lingote o barra una forma de sección deseada, es decir, 

una sección cuadrada o redonda. Los conformadores -26- 
20 pueden estar alineados con una guia de soporte -26-

resistente a la temperatura y al desgaste. Esta guia 
-26- debe ser termoaislante con el fin de mantener una 
distribución uniforme de temperatura en todo el lingo­
te -23-. Unas guias fijas -28- y u¿ juego de rodillos 

26 -27- transportan el lingote -23- desde el plano de re­
cogida con objeto de conseguir una continuidad en la 
colada. Los rodillos -27- son accionados por un dispo­
sitivo de accionamiento (no ilustrado) y pueden estar
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constituidos de manera que reducen el lingote —23— li­
geramente. Las guias fijas -28- pueden estar alineadas 
con las guías -27- que tienen las mismas propiedades 
que las guias —26— de los conformadores de vibración 

—26—. Al comienzo de la colada, la mezcla —8— del me­
tal* fundido disgregado y el polvo inyectado sé depo­
sita sobre el cabezal de puesta en marcha —29— después 
de los cual el cabezal es desplazado a través de los 
conformadores, rodillos y guías por medio de un vasta­
go —30—.

La figura 3 es un esquaanade fabricación para 
la producción de lingotes o barras basado en el método 
de acuerdo con la presente invencién. Una cantidad de­
seada -31- del metal fundido -32- de composición desea­
da se suministra a un aparato -36- correspondiente al 
descrito en las figuras 1 é 2, mientras que la porcién 
restante -33- se disgrega por medio de un método adecua­

do al efecto, por ejemplo, un método actualmente cono­
cido de disgregación por gas o agua, para formar par­
tículas -35- de composición y estructura uniforme cuyo 
tamaño medio deber ser menor de 150/Mm-, Dichas partí­
culas -35- son suministradas al depósito de polvo pre­
visto el el dispositivo de ociada -36-, La colada se 
prosigue de la manera antes descrita, Después dol dispo­
sitivo de colada, el lingote o barra -37- puende ser tras 
ladado a un aparato -38- para el conformado mecánico del 
lingote o barra con el fin de conformarlo y eliminar 
poros o cavidades que se puedan formar durante la cola-



da. En este óltlmo caso, el lingote o barre se deben 
proteger contra al atmósfera ambiente, por ejemplo, 
por medio de un gas de proteoción, con objeto do evi­

tar la oxidaoión, ai es necesario un aoabado superfi­
cial fino. Después del conformado mecánico, el lingote 
o barra -39- está a punto para su ulterior elaboración 
tal como un tratamiento de confornaoión y/o calor.

Cualquier desecho -40- que quede despuós de 
la colada del metal fundido -32- puede ser devuelto, 
como se indica con -41-, a la fusión de partida -32- 
o, despuós de la fragmentación fina criogónica -42-, 
en partículas de un tamaño de 1 5 0 o menor, puede 
ser enviado, como se indica con -43-, directamente al 
depósito de polvo previsto en el aparato de colada 
—30—,

El mótodo y aparato de acuerdo con la inven­
ción hacen posible disgregar el metal fundido en dimi­
nutos elementos e inmediatamente despuós de ello per­

mite recoger el material en un oolector adecuado, con 

una distribución uniforme de la masa en el material 
recogido. Además, el material se enfría muy rápida­

mente, con lo cual se produce muy poca microsegrega- 
ción y maorosegregaoión en el lingote o barra resul­
tante y se obtiene un material de estructura isotrópioa 
elevada*

Los costes de fabricación de los lingotes 

o barras de acuerdo con la invención són considera­
blemente menores %ue los costes de producción de ma-
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terial en polvo convencional, puesto que con la pre­
sente invención no son necesarios la compactaoión y 
el tratamiento especial ni el conformado con gas de 
protección.

De acuerdo con lo expuesto, la invención 

permite la obtención de un material de una calidad 
muy buena a un bajo coste.

La invención no debe considerarse limitada 
a los ejemplos descritos, sino que es variable den­
tro del espíritu de las reivindicaciones siguientes.

N 0 T A

&-
Se reivindica como objeto de la presente 

Patente de Invención!
1.- Método para colar metal fundido el lin­

gotes o barras, con el cual el metal fundido es prime­
ramente disgregado por un gas que contiene un polvo cons­
tituido por el mismo material que el metal fundido y/u 
otro material, después de lo cual se recoge la mezcla 
resultante de metal fundido fragmentado y polvo, ca­
racterizado por hacer fluir el metal fundido (5) conte­
nido en un depósito (4) por una salida (6) de dicho 
depósito (4) con lo que el gas (ll) que contiene el 
polvo (9) de oahtixtad y composición predeterminadas 
se hace fluir por la boca (3a) de un tubo (3) en forma 
de lanza o similar, cuyo tubo, por lo menos en su ex­
tremo-correspondiente a la boca, está completa o par-

< -

i -



cialmente rodeado por metal fundido, y cuya boca (3a) 
esta aituada en dicha salida (6), oon lo que el metal 
fundido (5) ea disgregado y mezclado aon la antedicha 

oantidad de polvo, después de lo cual el metal fundi­
do fragmentado resultante, mezclado oon granoa de pol­
vo ea reoogido en un oolector (7).

2. - Método, según la reivindicación 1, carac­

terizado por mezclar la citada cantidad de polvo (9) 
con la cantidad de metal fundido (6) en una propor­
ción dada de manera que el polvo y el metal fundido 
adquieren, después de la mezcla, una temperatura apro­
ximadamente igual P por encima dé la temperatura de ' 
solidificación del material.

3. - Método, según las reivindicaciones 1 é 
2, caracterizado por disponer el citado tubo (3) en 
forma de lanza de modo que su boca (3a) se halle ai­
tuada más o menoa concéntricamente con la mencionada 
salida (6).

4. - Método, según las reivindicaciones 1,

2 o 3, caracterizado por ajustar el flujo de metal 
fundido (6) a través de la salida (6) por ajuste de
t
la distancia entre la boca (3a) del tubo (3) en forma 
de lanza y la salida (6) por desplazamiento del indi­

cado tubo con respecto al deposito (4), y/o por medio 
de una válvpla (24), preferentemente del tipo de a d e ­
noide,

6.- Método, según las reivindicaciones 1, 2,
3 é 4, caracterizado por descargar el gas (21) que sale
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despula de la disgregación del metal fundido a la 
atmósfera a través de una separación (20) formada 
entre un cuello (19) que sobresale de la parte in­

ferior del depósito alrededor de la salida y el co­
lector (7) con el fin de evitar la penetración de la 
atmósfera ambiente en la zona de disgregación y re­
cogida del material.

6. - Método, según las reivindicaciones 1,

2, 3, 4 ó 5, caracterizado por recoger los materia­
les en un molde que comprende principalmente paredes 
verticales (25) y un fondo que, en la etapa inicial, 
comprende un cabezal de arranque (29) y después ma­
terial recogido (23), cuyos cabezal de arranque y
el material recogido (23) son desplazados inferiormen- 
te durante la recogida con una velocidad tal que la 
distancia del mencionado fondo a la salida (6) es 
mantenida más o menos constante.

7. - Aparato para la realización del método 

según la reivindicación 1, que comprende un depósi­

to (4) para metal fundido (6), ún conducto de sumi­
nistro de gas (14, 15) y un coleotor (7), caracteri­
zado por el hecho de que el depósito (4 ) está pro­
visto de una salida (6) en la que se posiciona la 
boca (3a) de un tubo (3) en forma de lanza o simi­
lar que se extiende desde el conducto de suministro 
de gas, cuyo tubo, por lo menos en su extremo corres­
pondiente a la boca, está completa o parcialmente 
rodeado por metal fundido, y por el hecho de haberse



previsto un oonduoto (10a) pura el suministro del pol­
vo solido (9) al conducto de suministro de gas (15), 
así como por el hecho de que se han previsto disposi­
tivos para suministrar una predeterminada oantidad 

de polvo (9) al tubo (3) en forma de lanza.
8. - Aparato, según la reivindicación 7, ca­

racterizado por el hecho de que el citado tubo (3) en 
forma de lanza está posicionado de manera que su bo­

ca (3a) se halla situada más o menos en disposición 

oonoóntrioa con la salida (6).
9. - Aparato, según las reivindicaciones 7 

ó 8, caracterizado por el hecho de que el citado tu­
bo (3) en forma de lanza es movible con relaoión a la 
salida (6) con el fin de ajustar la distancia entre
la boca (3a) del tubo y la salida (o) y/o por el hecho 
de haberse previsto una válvula (24), preferiblemente 
del tipo solenoide, para ajustar el flujo de metal 
fündido (6) a través de la salida (6).

10. - Aparato, según las reivindicaciones 7,
8 ó 9, caracterizado por el hecho de comprender una 

separación (20) formada entra un cuello (19) que so­
bresale de la parte inferior del depósito alrededor de 
la salida y el mencionado colector (7), a través de 
cuya salida el gas (21) que sale después de la disgre­
gación del metal fundido es descargado a la atmósfe­
ra.

11. - Aparato, según las reivindicaciones 7,. 
8, 9 ó 10, caracterizado por el hecho de que el colee-



tor (7) contiene nn molde que comprende principalmente 
paredes verticales (2 5 ) y un fondo que la etapa ini­
cial comprende un cabezal de arranque movible (29) 
y después material recogido (23), cuyo molde está cono 
tituído de manera que el cabezal de arranque (̂29) y 

el material recogido (23) son movidos hacia abajo du­
rante la recogida con una velocidad tal que la dis­
tancia del fondo a la salida (6) se mantiene más o 
menos constante.

12.- Método y aparato para colar metal fun­

dido.
Esta memoria consta de veintidós páginas 

escritas por una sola cara.

BARCELONA, ? JUM. 1978
r.A.
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