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El objeto de la presente Patente de Invencidn, se refie-
re 2 un sistema, con su instalacidn correspondiente, para el
fundido y moldeado de metales.

En 1la actualided, para el Tundido de metales se sigue un
procedimiento empirico que es el de fundir el metal en uﬁ cri-
sol y de allf recoger la masa liquida y rellenar los moldes.
Este rellenado se efectuaz, en la mayoria de los casbg;\con
unos cazos que se introducen en la masa fundida, _

Esta operacidn entrafia, con el barboteo de la masa al introdu-
cirle por la bogquilla del molde, el hacer entrar aire en el
mismo, Aparte ello, hay que fener en cuenta los gases_ gue lle-
va en suspensién la propis masa fundida. Consecuenc@a;de ello
es que, por solidificarse mds rdpidamente la periferigide la
masa fluidificada dispuesta ya dentro del molde, en Sd-seno

se crean_cavidades originadas por la existencia de burbujas

de gases, no salidas al exterior por impedirlo lz propia masa
fundida y la aditién de aire involuntaria. Tanto es asi que la
carencia de material debido 2 la creacidn de tales cavidades,
determina depresiones en la superficie de la pieza moldeada
denominadas "rechupados".

En algunos tipos de fundicidn de metales, para facilitar
la expulsién de los gases de la masa fundida, se le afiaden, en
la fase de fusién, aditivos efervescentes para prodﬁcir un bar-
boteo de esta masa y asl lograr la expulsidn de parte de los
gases, pero 1a formacidn de las cavidades no se evitan, ya gue
si bien se logra una disminucién sensible de los gases en el
interior de la masa, se introduce en ella aire,debido a las
sustancias efervescentes necesarias para producir el barboteo
deseado. Con ello se logra evitar parcialmente la oxidaxidn de
las paredes de las cavidades internas en contacto con los ga-

ses corrosivos, al expulsar parcialmente los mismos, pero no
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los"poros". Otro sistema es el de inyeccidn, a baja presid-.,
del material dentro del molde, En este sistema dltimamente in-
dicado, se elimina el aire introducido en el momento de entrar
la masa en el interior del molde, pero no se eliminan los gasce
cautivos en el seno de la masa.

Las cavidades internas y su subsiguiente corrosién no se evi-
tan a pesar de los orificios o "vientos" dispuestos en el mol-
de para la salida del aire entrado al frente de la mgse, 1igui-
da fundida del metal en el interior del molde.

En todos los casos el problema a evitar siempre-es-el
mismo: la acumulacién de gases en el seno de la masa'fﬁndida
dispuesta en el interior del molde.

Sin embargo no se consigue, hasta ahora, de una manera
fehaciente, eliminar dichos gases.

Pues bien, con el objeto del sistema objeto de la pre-
sente patente se obtiene una fundicidén de metales en cadencia
continua y regulada, sin la adicidén de aire y supresidén total
de los gases situados en el seno de la masa fundida. Igualmen-
te se logra una regulacidn de las tensiones internas del mate-
rial que forma parte del nidcleo, que tarda mds en enfriarse,
en relacidn con el propio material fundido periférico que por
estar en contacto con las paredes del molde se enfria mds rd-
pidamente por conduccién de su calor. Merced a la regulacidn
aludida de las tensiones, el material fundido, carente de ga-
ses propios y aire afiadido durante su manipulacidn, no tiene
poros ni cavidades, ni rechupados, as{ como ftampoco oxidacio-
nes internas debilitantes de su masa, Ademds, se obtienen ten-
siones a voluntad y a baja presidn que permiten introducir el
material de relleno de las cavidades que hayan podido originar-

se por la diferencia de volimenes a distintas temperaturas y
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estados fisicos, 1liquido-sélidos de la masa que se moldea.

A continuacidn se describe un caso de realizacidn préc-
tica a t{tulo de ejemplo, no limitativo, del nuevo sistema
con su instalacidén correspondiente, acompafidndose de una ho-
ja de dibujos en la que:

En le figura 1 se represenia, esquendticamente, como se efec-
tda la desgasificacidn de la masa metdlica fundida. En la
figura 2, un detalle a mayor escala, y en perspectivas del
momento de 1la desgasificacién., por cascada, del metal fundi-

do, y en la figura 3, un detalle, a mayor escala y .en seccién

5-;"
P

de un tubo de los usadps en la instalacién,

En la figura 4, una representacién, también esuuemétlca,
de las fases de desgasificacién y desescoriacidn del metal
fundido, demostrdndose también como se realiza la flﬁ:n01a
del metal por la boguilla de salida hasta su total'ciefre, 2
voluntad, en virtud de la mayor o menor elevacién del” tubo
telescépico ascendente de la masa fluidificada en reiécién
con el crisol estético.

En la figura 5 se representa una doble desgasificacidn
y desescoriacidn y también regulacién de la fluencia del me-
tal fundido hasta su total cierre, 2 voluntad.

En la figura 6, en forma esquemdtica, una instalacién
principal, segin la figura 1, de alimentacidn a miltiples
instalaciones independientes dispuestas alrededor de la prin-
cipal, que es la de suministro alternativo de masa metdlica
fluidificada a aquellasg independientes.,

En la figura 7, una planta esquemdtica de la.figura ante-
rior y en 1la figura 8 es una instalacidn en la que los compar-
timentos de desgasificacién son tubulares,

Segin el sistema objeto de la invencién, para obtener la des-

gasificacién del material que se funde, se procede & realizar
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el insbrurento de moldeo, lograda Qichz sceidn par o1 ¢ voi:
Ge dilatacidn y contraceidn ée la masa finidificeéz -7 « oo

eleveca demdae un nivel minimo hesta el nivel mixizc, w.on o
por un comparvimento supericr,inclusive en Torma Gz fubte Jire
tical, cual mmsa ligquidzs se encuentra inicisglmenie 6i:rscc.n
en un crisol del gue es recogiGe por succidn, Fesiil -l -

con la accidén de masaje 2 le que es sometida la mess Ge wi-

I,
B

tal licuado la szlide de los geses contenidos en.eilz y =zl
obligan ria Tcho a contraerse por presidn creclsnt{ (25 SR
operzcidn en sentido inverso de circulacidn de 1z proyiz rezs
restante no salide del compariimento superior haziz le honui-
1lz introductora del meval licuado en el 1puer10;*
al pazsar nuevamente diche masa al crisol vy EICanuaT un nivel
inferior & aguel nivel minimo antes mencionado. )

Le mesa de metal en fusidn- se eleva del crisol por le
accién de succidén de la bomba de vacf{o oportunz y por el
efecto de los.vasos comunicantes y la continuidad de salids
de la vena de material licuado por la boguilla imtroductora
en el molde, E1 aumento o disminucién de czudel & inclusive
la 1nterrupc16n total, se efectda al situar el nivel del nz-
terial llcuado del crisofi, en una posicidén de aliuraz superior
a2l del nivel en gue se encuentra la boquillz; el descenso ae
aguel en relacidn con éste, e inclusive su empfzzamiento =
nivel inferior que el de la aludida boguilla,

Tambien se puede efectuar por baja presidn unz sobrerre-
sién en la masa que se inyecta en el interior del molde por

elevacidn del nivel del fluido situado en el intarior del

crisol rellendndose asi los huecos del interior €e la masa
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denominados poros y rechupados.

Para conseguir determinar la rotura de la columna baro-

métrica del metal licuado dispuesto'en el interior del compar-i. =

timento superior inclusive en forma tubular,y asi limitar la

b
_altura de elevacién del metal fundido, previamente se reali- [° .

zardn los cdlculos oportunos de la relacién entre si de los
didmetros internos y externos de los distintos tubos, sus al-
turas y presiones. y,dilatacionés a conseguir, asfoagho la
potencia de succidén de le bomba de ?acio.‘ L,
Una de las formas de ejecutar.ia accidn de mésijk del
metal fundido y as{ lograr la desgasificacién de la masa fun-
dida, es la de proceder 2 introducir los lingotes dg . metal
(1) en el erisol (2) a la temperatura adecuada y,fundjido el
material (3), el mismo se hace elevar por sueciénhg};%e de
dilatacién) a un recipiente superior (4) de paredes’§§1ientes,
inclusive tubulares y a través de un tubo de pared%ﬁv%ambién i
calientes (5). , :
Del compartimento tubular (4), une parte del material

en fusidén pasa, por descenso, a una derivacién tubular (12)

y de ésta a la boquilla (13) con elemento de obturacién, a
voluntad, o ' !

El resto de la columna de material fundido, no salido )
del compartimento tubular (4), pasa nuevamente, por descenso
del crisol telescdpico, & introducirse en &ste y con ello se
logra una presidén de aumento creciente en la masa licuada,
segin se va produciendo el descenso del crisol.

En la fase siguiente, con la nueva elevacidn del crisol
coaxil, aguella columnza berométrica de material que por su

parte superior se acortd, se eleva nuevamente por entrada de ’
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igual cantidad de material licuado por su extremo inferior
abierto y procedente del crisol, volviendo 2 sufrir todo el
material deMa columna barométrica acortada y que se habia ya
amasado en la fase anterior recibiendo una nueva accidn de
masaje y entonces la primera accidén de masaje de aguella per-
te de material entrado en el tubo gie ahora se encuentra for-
mando ente del extremo inferior de la columna baroméirica y
que,en otra operacidn de elevacidn y descenso del CTlSOl se
elevard un paso mds por salida dosificada del materlal gue
ocupaba aguel tramo superior y empuje de otro tramo,igual
inferior entrado por el fondo descubierto del tubo..As{ una
y otra vez hasta que se haya agotzdo el material licuado,.

Cuando el compar%imento superior de desgasificacidn
no estd formado por un tubo vertical entonces el cempartimen-
to (4) estd provisto de dos compartimentos adyacentéé; comuni-
cantes y determinados por un tabique separador (T7) que por
su extremo superior no alcanza el techo (8) del récipiente
(4).

El extremo superior del tubo (5) desemboca en un compar-
timento (6) del recipiente superior (4) inclusive tubular.

Cuando el recipiente (4) no es un simple tubo y estd fa-
cultado para realizar el efecto de cascada buscado, entonces
el material dilatado entrante (3) se acumula en el primer com-
partimento (6) recibiendo de buen principio la accidn desga-
sificadora, por succidn, y cuando el nivel de la masa metdli-
ca en fusidn sobrepasa el borde en voladizo del tabique (7)
cae en cascada al otro compartimento (9) debilitando ademis
la vena de material entrante en el depdsito (4) al hacerla

delgadsa, laminar, yper tanto aumentando el efecto de dilata-

cién y contraccién, facilitando la liberacidn de los gases
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a través de un tubo (10) de salida de gases aspirados por

une bomba de vacio (11) mientres gue el material fundido ¥
desgasificado desciende por otro tubo caliente descendien-

te (12) y pasaz & le boca de salida (13) del mismo con elemen-.
to de apertura y cierre, & voluntad, que es la boca de entra- i
da por la parte inferior del molde a rellemar y con orificios
de escape de aire o "vientos®,

Para conseguir, ademds, un desescoriador 2ditiénel del
material metélico fundido que se desgasifica, se hace pasar
el materizl ya desgasificado a un depésito desgasifigador
superior en el que las escorias que ain puedan existir o se
pueden formar durante el proceso de desgas1flcac16n se elimis
nan por flotabilidad y paso del material tratado por un con-
ducto situado cercano al fondo del depdsito desescorlador
con lo que la escoria no puede, por su flotabilidad , pasar
a este conducto inferior y por allf al compartiment& adyacen-
te , en cual compartimento adyacente existe el extremo salien-
te, a menor altura que el extremo saliente del otro compar-
timento, del tubo de conduccién de la masa liquida desesco-
riada y desgasificada al compartimento de metal fundido deses=
coriado y desgasificado del depdsito-cascada, en el que se
introduce hasta cerca del fondo el extremo del tubo conductor
gue eventualmente va provisto de vdlvula de cierre.

Ek1;1 depdsito desescoriador se dispone un tabique des-
cendente desde su tapa hasta cerca de su fondo dividiendo en
dos su parte interna teniendo en el fondo de uno de ellos,
sobresaliente el extremo del tubo de entrada del material y
dos deflectores de la superficie de éste determinando una
abertura angosta de recogida de la escoria flotante de la
que es retirada por medios oporitunos,

T2 boguilla de introduccién del material en el molde es

de paso estrecho para obtener la microcolada y estd provista
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de la oportuna tapa para la iniciscidn del proceso y uni
Tacilitar la accidn de vacio de la bomba gue una vez reali-
zado el autoencebado segin el sistema se sbre para permitir
la entrada del material y ello independiente de la no admi-
sién y/o admisién con mayor o menor flujo y presién del mate-

rial 21 interior del molde.

Para interrumpir la vena de material fluyente en el interior
del molde o regular su intensidad,en mds o en menos,se pro-
cede g a2plicar una depresidn o una sobrepresién en la boca
(13) de salida del liquido.Para ello se-elevz o desciende,a
voluntad,el nivel de la masa fluidificada (3) en el jinterior
del crisol (2), en relacidn con la boca (13) de introduccidn
del metal fluidificado en el molde.Si este nivel de crisol
sube o baja,a voluntad, con la proyeccidén sobre del molde

con el que se esté moldeando,tenemos un desnivel,tanto en més
como en menos,segin sea el sentido del movimiento,con lo gue
conseguimos,en un caso que el material fundido salga vor la
boquilla (13) introductora del metal fundido en el interior

del molde de una manera regulada,continua, y con el caudal y

presién gue queramos, mientras que en el otro el cese de la
fluencia de material fundido actuando ello como un verdadero

grifo de. apertura,cierre y regulacién.

Cuando el nivel del material fundido dentro del crisol (2) des-

ciende del nivel de la boguilla introductora (13) obtendremos
una depresidén en la aludida boquilla (13) y tambien la no fluen-
cia del material por la miema. ]

51 se hace subir hasta un nivel superior al ae la boquilla (13)
podremos obtener una mayor presidn en la repetida boquilla y
salida del material fluidificado.

Para lograr estas variaciones de cambio de altura,a voluntad,

del nivel del interior del crisol (2) en relacidn con el nivel
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de la boguilla (13) se construye el crisol (2) en forma alar-

gada (14) cozxil al tubo (5) de comunicacién del material
met4lico fluidificado al recipiente dilatador (4) con o sin

formacidn de la cascada,permitiendo dicha disposicidn coaxil
el gue se eleve y descienda,a voluntad,el crisol (2) permane-
ciendo estdtico el tubo (5) y el depdsito dilatador (4) y con
ello el tubo coaxil comunicante se introduce,mds o menos,
telescépicamente, ern el crisol (2) por desplazamiento axil

de éste y el nivel de 1la masa de metal fundido en el mismo
cambia de a2ltura en relacidn con la boquilla (13) de intro-
duccién de ella en el molde. h

Si el nivel del meterial fundido en el interior del crisol
(2) estd por encima de la altura de la boquilla introductora
del metzl en fusidén é€ste empieza 2 salir por ella pér5 como la
bomba de vacfo (11) estd trabajando continuamente se debe
romper la columna barométrica con objeto de evitar que el

material en fusidén entre la aludida bomba para lo cual cuando

el recipiente (4) no es simplemente un tubo vertical se dispo-

ne entonces un nuevo tubo superior (15) que emerge del depdsi-
to (4) y se estrangula prolongdndose en un serpentin descenden-
te (16) bafiado en 1lfquido refrigerante (17) termindndo aquél
en la bomba (11).

De esta manera cuzndo el nivel del material fundido al elever-
se el crisol (2) alcance casi el recipiente (4) productor o no
de la cascada,entonces la columna barométrica alcanza casi

el extremo del tubo comunicante superior (15) adicionado al
recipiente superior (4) y por tanto se tiene el médximo de
presién en la boquilla (13)‘introductora del material fundido

en el interior del molde.
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Como es 16gico el tubo (15) adicionedo tambien e
cionado.,

Por otro lado cuando el nivel del materizl fluidificado
situado en el borde superior del taiigque (7) determinantc

de la cascada lo hemos hecho subir hasta cerca del extremo
superior del tubo superior (15) adicionado al depdsito-casczdz
(4) como la bomba (1l) siempre va extrayendo gases, ayudamos

a la aludida bomba (11) a extraer el gas;cuasndo bajamos el
nivel del material del crisol (2) en relacién con 1lg booui-
1la (13) introductora de material en el molde logramos hecer
un supervacio inutilizando la accién de la bomba (}1)9 que
entonces solo hace de tapdn,ya que por el efecto dé'ﬁgrricelli
la depresién es muy fuerte desgasificando muy bien.Para conse-
guir la desescoriacidén automédtica del material fundido,se hzce
ir el material desgasificado desde el depdsito supericr tubu-
lar o no (4) a otro depdsito (18) mds elevado que el desesco-
riador: automdtico y comunicdndolo con el primer depdsito

(4) .Entonces la toma de los gases de la bomba de vacio (11)

se efectia en el depdsito desescoriador automdtico (18) al
que se le dota de un tabique separador (19) cuando se desea
el efecto de cascada que desde el techo (20) divide parcial-
mente en dos compartimientos (21) y (22) su contenido,2l no
alecanzar su borde inferior (23) el fondo (24) del propio
depésito (18).

Los extremos del tubo (15) de entrada al depdsito y el de sali-
da del mismo (25),estén a niveles distintos:superior el de
aquél (15) e inferior éste (25).E1 extremo en voladizo del
tabique (19) queda en posicidén mds descendente que la altura
del tubo (25) de salida del recipiente.

En la pared del compartimiento (21) que corresponde al de
entrada del material en el depdsito desescorizado} (18) hay
dos deflectores~tapa (26) y (27) inclinados uno hacia el otro,

separados,creando una abertura superior angosta de confluencis
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de las escorias para su retirada del depdsito (18).

El crisol presenta tambien dos partes subdivididas por un
tabique de menor profundidad (28) siendo una de ellas la
cémara de fusién para facilitar le introduccidn y fusién de
los lingotes (1) y otra comunicante que es el crisol tubular.
En esta zona més ancha, en la que se produce la introduccidn

f fusién de los lingotes,la escoria flota y es retirada de ia
superficie poniendo tambien los deflectores (29) y (30) inter-
calados en el recorrido del crisol (2). .

Como el material fundido pase por comunicacidén @e la zona més
sricha a 12 tubular (14) del crisol por el fondo,la eéco%ia

no puede ir a la zona cilindrica por impedirselo su propia
flotebilidad. ,

Sin embargo,en el supuesto de gue pasase alguna cantiﬁ?é al
cilfndro (5) se ha dispuesto el depdsito desescoriadgfédesga-
sificador (18) que es precisamente donde se produce tzmbien

1la méxima desgasificacidén,ya gque no se debe olvidar que con
1la desgasificacidn se origina la liberacidén de escoria,aungue
en poca cantidad,Esta escoria es originada por las ampollas

de gas que estaban aprisionadas en el seno de la masa de metal
en fusidn y han oxidado la superficie que estaba en contacto
con ella,

Como consecuencia de.la adicién del depdsito desescoriador-des-
gasificador se logra,ademds de dicho efecto,otra desgasifica-~
cidn adicional, incrementando con ello el efecto buscado ¥y la
masa fluidificada dispuesta entre los extremos de los tubos
comunicantes que es en una cantidad de metal variable segin
la cepacidad del depésito desescoriador-desgasificador (18)

se estd desgasificando siempre. ‘

£l material del depésito desescoriador-desgasificador se ve

obligado a bajar siempre por diferencia de altura de los
]
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extremos internos de los tubog comunicantes (15-25),

El tubo descendente (25) en su extremo inferior situado denw
tro del recipiente con cascaga (4) y cerca de su fondo,tiene,
opcionalmente,una védlvula (31) de obturacién, de cual depé-
sito-cascada inferior (4) parte el Hubo (12) con 1l=a
boquilla (13) de introduccién del material en el molde, _
Los deflectores (26) y (27) del segundo depdsito descoriador
cascada (18) conducen la escoria que flotz en el comparti-
miento mayor del desescoriador a una salida adicional angosta
de la que es retirade sin alcanzar as{ 12 bomba de vacio
(11).

Tambien y para lograr que el material desescoriado procedente
del desescoriaddr no se mezcle con el que avn no se le ha
hecho la fase final de desescoriado, la boca de sali@a del
Tubo descendente (25) queda cerca del fondo del depésito-
cascada inferior (4) y as{ las escorias no pueden salir por
el orificio de salida inferior de este depésito-cagcada

Pues la escoria adn existente en la masa desgasificada se
eleva por flotacidn ¥ es conducida por el techo inclinado
(32) al tubo (15) conectado al depésito desescoriador.

Para desescoriar la masa que se masajea en el interior del
recipiente tubular,sin diépositivo de cascada,el extremo
superior tubular del recipiente superior desemboca en la
parte central del fondo elevado de un colector y como las
escorias flotan en el 1fquido metdlico con le subida de €ste
se adentran en el colector ¥y depositan en la zona colectora
que enmarca el orificio de entrada.

En este colector cerrado se une el tubo comunicante con la
bomba de vacfo (11),

El dispositivo de cascada se afiade al depésito (4) sélo cuan-
do se quiere lograr una mejor y mds rdpida desgasificacidn
del metal fundido desgasificado.
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En grandes producciones se dispone el crisol de gran tamafio

en forma estdtica y del mismo parte una instalacidn inicial

de desgasificacién estdtica conexionada a una instalacidén con
crisol mévil,provisto de desgasificador y eventualmente de
desescoriador,pudiendo alimentar simulidneamente el crisol
general estdtico tantas instalaciones independientes de desga-
sificacién y de desescoriacidén con crisol mévil que convenga.
ias instalaciones de desgasificacidn iniciales anféﬁuestas

a la instalacién de desgasificacidn y desescoriacién pueden
ser tantas como instalaciones o bien una.idnica es%é%ica ali-
mentadora de varias instalaciones distintas (figuras 6 y T)
por lo. que cuendo el alimentador adicional es alimeniador de
los crisoles la boquilla suministradora al crisol;p&ede girar
rotativamente sobre si misma y alimentar alternadaménte los
erisoles de las distintas instalaciones dispuestas éi circulo
slrededor del crisol general, T

En un extremo del tubo de ascenso del metal fundido procedente
del érisol hay un deflector intercalado en el recorrido del
crisol a lo largo de un tubo y es para la reunidn y recogida
en aquel punto, de la escoria flotante en la masa metdlica
fundida del crisol.

Se sobreentiende que en el presente caso serén variables cuan-
tos detalles de construccién y acabado, no alteren,cambien o

modifiquen la esencialidad de la invencidn.

Habiendose descrito ampliamente el objeto de la invencién lo
que se declara como nuevo y de propia invencidn, comprende las

siguientes reivindicaciones:
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REIVINDICACIONES

12 ,-ZISTEMA CON SU INSTALACION CORRESPORDIENTE PARA EL
FUNDIDO Y MOLDEADQO DE METALES, caracterizado por el hecho de
efectuar en la masz de metal fundido, su desgesificacidén antes
de la introduccidén en el molde por medio de unz accidén de ma-
saje al vacio de dicha masa en fusién, logréndose esta accién
por el efecto de dilatacidn y contraccidén de la masa &l ser
elevada por succidn, efectuada por una bomba de vacio en comu-
nicacién y-.desde un nivel minimo en que se encuentra inicial-
mente la masa fluidificada de metal en el interior de un cri-
sol telescdépico, mdévil, descendente y ascendente hasta un ni-
vel médximo dentro de un depdsito superior dispuesto coaxilmen-
te a continuascién de un tubo intermedio comunicante que, intro-~
ducido por su extremo inferior em el crisol, comunica la masa
de metal licuado contenida en éste,@gsta el depdésito superior
conexionado del cual, por el tubo oportuno de salida , pasa
a la boquilla, con medios de apertura y cierre, & vovluatad, al
interior del molde, mientras gue la fase de contraccidn de la
propia masa del material licuado, es la realizada por (la pre-
sién de lz gravedad cuando el crisol telescdpico se géye des-
cender desde una posicién intermedia que tenia entfs'gl depd-
sito superior estdtico y el nivel minimo de dicho crisol mas
alld, en sentido descendente, de dicha posicidén minime y pro-
vocando le rotura de la columna barométrica deila masa fluida
de metal en fusién, que desde el crisol y por el tubo estdtico
comunicante, pasa al depdsito superior alcanzando en éste, o
su posible prolongacién tubular superior, el punto previamen-
te determinado para que se produzca en el mismo la rotura de

dicha columna barométrica y por tanto impidiéndose con ello
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que la masz de metal en fusidn alcance a la bomba de vacio :

elevadora de la columna barométrica y succionadora de los

gases liberados y combinados estos movimientos ascendentes

y descendentes del crisol portador de la masa ligquida meﬁé»
lica en forma apropizda para obtener 2l mismo tiempo una fu-
sién y moldeado de metales en cadencia continua y regulada,
pasando el metal fundido en virtud del efecto de los vasos
comunicantes desde el crisol al interior del molde, soﬁetido

continvamente el material fluidificado =z la accidn del vacio.

28 ,-SISTEKA CON SU INSTALACION CORRESPONDIENTE PARA EL
FUNDIDC Y MOLDEADO DE METALES, segin la anterior reivindica-
cidn, en el qgue para conseguir, a voluntad, el mando de la
salida continua, con interrupcién y/o con mayor o menor can-
tidad de la vena de material fluidificado situado en el cri-
sol, éste se eleva o desciende, 2 voluntad, en relacidn con
el nivel de lz bogquilla shora destapada de introduccidn del
material en el molde, una vez encebado el interior de los
tubos comunicantes para lo cual el crisol se conforma tubu-
larmente y se eleva o desciende telescdpicamente en- relacidn
con el tubo de aspiracidén del metal fundido y que lo conduce
al depdsito de desgasificacién, el cual tiene un tﬁbo comu—
nicante verticalmente con su interior y con el tubo-~-serpentin
de refrigeracidn de los gases aspirados por la bomfa de vacio,
otorgando con dichos cambios de nivel del material fundido y
situado en el crisol en relacién con la boquilla de intro-
duccidén del metal enel interior del molde, unas depresiones
mayores o menores, controladas, gue se traducen en presiones
adicionales del material en el interior del molde y en la
fluencia mayor o menor e inclusive interrupcidén de la misma

del metal licuado por la boguilla inyectora.
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38,~ SISTEMA CON SU INSTALACION CORRESPONDIENTE PARA ©i
FUNDIDO Y MOLDEADO DE METALES, segin las anteriores reivindi-
caciones en el que, para lograr el desescorizdo de la masa
desgasificada, se le afiade al depdsito desgasifi-
cador cuando este es solamente tubular y en su parte superior,
un colector de fondo elevado por su parte central, en el gue
se ensarta el extremo superior tubular del depésito y las es-
corias, por flotabilidad, caen en el interior del colector y
quedan retenidas en su fondo de paredes inclinadas hacia el
borde externo, estando la bomba de vacio comunicada con el

colector,

48 ,~ SISTEMA CON SU INSTALACION CORRESPONDIENTE PARA EL
FUNDIDO Y MOLDEADO DE METALES, segin las anteriores reivindi-
caciones, en el que cuando se desea que el depdsito desgasi-
ficador actde mds enérgicamente, se prescinde de lu forma de
tubo simple y se ensancha aquél, determinando ademds los com-
partimentos internos conformados por el depdsito desgasifice-
dor y por un tabique transversal de borde superior en vola-
dizo, en el que el material fundido entra por suceidn de la
bomba de vacfo, fase de dilatacidn, en uno de los comparti-
mentos y al ;ebosar por el borde del tabique en voladizo, cae
(compresién) en el compartimento continuo en forma de ldmina
delgada y en accién de cascada, lo que facilita, adn mds, la
salida de los gases prisioneros en su masa, qﬁe se ha adelga-
zado de esta manera y saliendo la masa 1fquida desgasificada
de este segundo compartimento a la boguilla de inyeccidn, por

un tubo comunicante descendente.

58,- SISTEMA CON SU INSTALACION CORRESPONDIENTE PARA EL
FUNDIDO Y MOLDEADC DE METALES, segin las anteriores reivindi-
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caciones, en el que el depdsito-cascada tiene tambien su tape
en plano inclinado, para recoger las escorias flotantes y con-

ducirlas hacia el tubo comunicante con el descoriador,

68.,- SISTEMA CON SU INSTALACION CORRESPONDIENTE PARA EL

'PUNDIDO Y MOLDEADO DE METALES, segin las anteriores reivindi-

caciones, en el gue todos los tubos y depdsitos estdn conexio-
nados entre sf, para conseguir el efecto de vasos comunicantes

v calefaccionados,

72,~ SISTEMA CON SU INSTATACION CORRESPONDIENTE PARA EL
FUNDIDO Y MOLDEADO DE NMETALES, segin las anteriores reivindi-
caciones, en el gue los propios tubos y depésitos actian de
recistencias eléectricas y van protegidos externamente por ma-
terial aislante y por el interior con material refractario
conductor de calor, para evitar el ataque de los dcidus, di-
soluciones, amalgamas y deposiciones,

8&,.- SISTEMA CON SU INSTALACION CORRESPONDIENTE&EARA EL
FUNDIDO Y MOLDEADO DE METALES, segin las anterioreé réivindi-
caciones, en el que el crisol presenta una zona de mayores di-
mensiones para facilitar la introduccidén de los llngotes me-
t41licos, cual zona comunica con el crisol cilindrico a través

de un pasc sumergido, para evitar que las escorias, por su
flotabilidad, puedan pasar de su cdmara de fundido, a la te-

lescédpica del crisol.

98,- SISTEMA CON SU INSTALACION CORRESPONDIENTE PARA EL
FUNDIDO Y MOLDEADO DE METAILES, segin las anteriores reivindi-
caciones, e el que cuando solo se desee una fluencie sin integ

rrupciones ni variaciones de caudal del material fluidificado
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por la boquilla inyectora con desgasificador por cescadz,
entonces el crisol se deja estdtico, elevdndose y fluyendo

el material licuado en forma continua por medio del solo e-
fecto de la succidn de la bomba de vacio, hasta su total ago-

tamiento,

108,-SISTEMA CON SU INSTALACION CORRESPONDIENTE PARA EL

FUNDIDO Y MOLDEADO DE METALES, segin las anteriores reivindi-
caciones, en el que en las grandes producciones se dispone el
crisel de.gran tamafio y del mismo pasa a2 una instelacidén ini-
cial de desgasificacidn conexionada 2 un crisol proviesto de
desgasificador y eventualmente de desescoriador, pudiendo
alimentar simultdneamente tentas instalaciones independientes
de desgasificacidén y suministro controlado al crisol de la
instalacidn correspondiente por rotura de la columna baromé-

trica.

118,-SISTEMA CON SU INSTALACION CORRESPONDIENTE PARA EL
FUNDIDO Y MOLDEADO DE METALES, segin las anteriores reivindi-
caciones, en el que las instalaciones de desgasificacidn ini-
ciales antepuestas a la instalacidn general de desgasifica-~
cidn y desescoriacidn, pueden ser tantas como instaiaciones
0 bien la misme instalacién inicial puede girar rotativamente
sobre s{ misme y alimentar alternadamente todos los crisoles
de las distintas instalaciones dispuestas en éirculo alrede-

dor del crisol general,

128 ,-5ISTEMA CON SU INSTALACION CORRESPONDIENTE PARA EL
FUNDIDO Y MOLDEADO DE METALES, seguin las anteriores reivindi-
caciones, en el que en un tramo del tubo de ascenso del metal

fundido procedente del crisol hay un deflector intercalado
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en el recorrido del crisol, a lo largo del tubo y es para la

reunidn y recogida, en aquel punto, de la escoria flotante en

12 masa metdlica fundida del crisol.

132, -SISTEMA CON SU INSTALACION CORRESPONDIENTE PARA EL

'FUNDIDO Y MOLDEADO DE METALES.
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Segiin se describe y reivindica en la presente Memoria
Descriptiva que consta de VENTIUNA hojas reglamentarias
escritas a méquins por una‘sdla de sus caras y CINCO hojas

de dibujos que la ilustran,

¢

Barcelona, a 19 de Junio
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