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DESCRIPCION
Aparato y método para la eliminacién de inclusiones no deseadas de masas fundidas de metal

La presente invencion se refiere a un aparato y un método para la eliminacion de inclusiones no deseadas de masas
fundidas de metal por filtracion.

En general, se sabe como eliminar pequefias inclusiones del metal fundido, tal como el aluminio fundido, por
filtracion. Un material habitual usado para tales filtros es un material ceramico o refractario poroso, habitualmente
denominado CFF (filtros de espuma ceramica). Estos filtros CF no se humedecen facilmente con el metal fundido y
puesto que tales materiales tienen poros relativamente finos, se han detectado dificultades considerables al iniciar el
flujo de metal a través del filtro (cebado del filtro). Por lo tanto, en general, se sabe como usar cajas de filtro
profundas para generar una columna de metal suficiente por gravitacion para forzar el metal a través del filtro.

La solicitud de patente japonesa JP 60-5829 se refiere a un método de filtrado que propone el uso de un vacio para
cebar un filtro CF y donde el filtro se proporciona en el fondo de un recipiente de evacuacion en el tanque de vacio.
El tanque de vacio se somete al vacio mediante una bomba de vacio y, de este modo, se fuerza al metal a fluir
desde el recipiente a través del filtro y dentro del tanque de vacio y mas alla a través de una salida hasta un sitio de
colada. Una vez que se inicia el flujo, la bomba de vacio se detiene y el metal fluye por si mismo en funcién de una
columna de metal (gravedad).

El documento EP 1 735 120 describe un método y un aparato para iniciar el flujo de metal a través de un filtro en una
unidad de filtracion de metal fundido en linea que tiene un filtro ceramico o refractario poroso montado
horizontalmente en una caja de filtro. La caja de filtro esta provista de una entrada y una salida para el metal fundido.
Al operar el aparato, se suministra metal a través de la entrada para cubrir completamente el filtro y la salida se
cierra, por lo que la caja se somete al vacio, de tal manera que se fuerza el metal hacia abajo a través del filtro. A
continuacion, tan pronto como se inicia el flujo de metal, se suprime el vacio y se abre la salida, de tal manera que el
metal pueda fluir a través del filtro en funcién de la gravedad. Por lo tanto, el vacio solo se usa para iniciar el flujo de
metal a través del filtro.

El documento N0318003B1 desvela un equipo que comprende un recipiente rectangular dividido en dos camaras
donde una primera camara se llena con esferas de Al,O3 o similares. La masa fundida llega a una entrada y
atraviesa un lecho de esferas, donde las particulas que estan contenidas en la masa fundida se adhieren a las
esferas. La masa fundida se drena fuera del recipiente a través de una camara de salida y un canal de transferencia.
Para mantener una velocidad de flujo constante, el nivel de la masa fundida se regula desde el nivel 4 en el
recipiente por medio de una subpresidon que se crea por una bomba de vacio acoplada a la salida. Las esferas
contaminadas se eliminan del canal de entrada que esta abierto hacia la atmoésfera. Las esferas formaran un angulo
de reposo en la entrada del recipiente. Pueden afiadirse nuevas esferas a la camara desde el silo.

El uso de un filtro CF implica costes adicionales. Estos costes estan parcialmente relacionados con el propio filtro,
que debe reemplazarse, normalmente después de cada operacion de colada. También hay algunos costes
relacionados con el calentamiento del filtro CF y la caja de filtro. Ademas, las cajas de filtro de acuerdo con la técnica
anterior mencionadas anteriormente tienen un depdsito de metal por debajo del filtro que debe drenarse después de
cada ciclo de colada. Para una caja de filtro individual grande, la cantidad de metal drenado puede ascender a 5-600
kg por colada. El coste asociado con la refusion de metal es habitualmente de 1000 NOK por tonelada, lo que da 10-
15 NOK por tonelada de productos terminados (dependiendo del tamafio de la carga).

Para un filtro con tamafos de poro pequefios (> ~ 50 PPI (poros por pulgada)) también puede haber problemas para
activar (cebar) todo el filtro durante el arranque vy, por lo tanto, permitir que funcione de manera 6ptima. El cebado de
todo el filtro a menudo esta relacionado con un precalentamiento correcto, pero también puede estar relacionado con
la obtencion de una presion lo suficientemente alta sobre el metal inicial que atraviesa el filtro. Las posibles
soluciones sugeridas son una sobrepresion delante del filtro o una subpresién detras del filtro, como se indica en las
soluciones de la técnica anterior mencionadas en las referencias JP y EP citadas anteriormente. Otra solucién
conocida es un aparato CF con una solucién de filtro que usa un campo electromagnético que "empuja" el metal a
través del filtro. Esta solucion es bastante costosa y también se ve dificultada con un pobre drenaje de metal.

Con la presente invencidn, se proporciona un aparato de filtro CF que reduce el coste operativo ya que es
autodrenante y no necesita la eliminacion de metal después de cada operacién de colada. Ademas, el nuevo
concepto de filtro CF proporciona un cebado muy bueno del filtro.

La invencion se caracteriza por las caracteristicas definidas en la reivindicacion 1 del aparato independiente y las
reivindicaciones 10 y 11 del método.

Las reivindicaciones dependientes 2-9 y 12-14 definen las realizaciones preferidas de la invencion.

La invencion se describira con mas detalle a continuacion por medio de ejemplos y con referencia a los dibujos
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donde:

Figura 1 muestra en una vista en perspectiva una seccién transversal de un dispositivo o aparato de filtro CF de
acuerdo con la invencion,

Figura 2 muestra una vista parcialmente longitudinal del aparato de filtro CF como se muestra en la figura 1,
pero con la entrada y la salida conectadas a un canal proporcionado en paralelo para el suministro de
metal hacia y desde el aparato de filtro,

Figura 3 muestra a menor escala una seccion transversal esquematica del aparato de filtro y el canal como se

muestra en las figuras anteriores,

Figuras 4-8 muestran esquematicamente y también a menor escala unas secciones transversales superiores de
secuencias de etapas operativas del aparato de acuerdo con la invencion.

Figura 9 muestra en una vista en seccion transversal y parcialmente en perspectiva una realizacion adicional
de un aparato de filtro CF de acuerdo con la invencion como se muestra en las figuras 1y 2.

Haciendo referencia a las figuras 1 y 2, el aparato de filtro CF de acuerdo con la presente invencién incluye una
construccion de recipiente o caja 1 con una cubierta o carcasa exterior de metal y una construccion de revestimiento
o pared interior térmicamente aislada interna fabricada de un material aislante y refractario resistente al calor (no
mostrado con mas detalle). Se proporciona una tapa desmontable 2 (preferentemente abisagrada al recipiente) en la
parte superior del recipiente para mantener el recipiente sellado (hermético) durante la operacion del filtro CF 7. El
recipiente 1 tiene una camara de entrada 3 con una abertura de entrada 4 (la cdmara de entrada debe ser lo mas
pequefa posible) y una camara de salida 5 con una abertura de salida 6 donde esta montado el filtro CF 7.

La camara de entrada 3 y la camara de salida 5 se proporcionan una al lado de otra dentro del recipiente 1, divididas
por una pared divisoria 16 que se extiende desde la parte inferior del recipiente y hacia arriba, hasta una altura
preestablecida (aproximadamente 2/3) de la altura del recipiente.

Haciendo referencia a la figura 2, el recipiente esta conectado en paralelo con un canal de suministro de metal 10 a
través de unas secciones de canal de metal transversales 8, 9 proporcionadas, respectivamente, entre las aberturas
de entrada 4 y de salida 6 y el canal de suministro de metal 10. Para controlar el flujo de metal en el canal de
suministro de metal, se proporcionan dos presas o discos de valvula (valvulas tipo mariposa) en el canal 10, una
presa 11 en la salida del recipiente 1 y la otra presa 12 en el canal 10 entre las dos secciones de canal 8 y 9.

Las aberturas de entrada y de salida del recipiente estan provistas, ademas, de unos cierres o tapones 13, 14
respectivamente (no descritos con mas detalle).

Preferentemente, se proporciona un control légico programable (PLC) para controlar el funcionamiento del aparato
de filtro de acuerdo con la invencion. Esta unidad de PLC no se describira con mas detalle y no se muestra en las
figuras ya que se considera que forma parte de la base de conocimiento general de los expertos en la materia.

La figura 3 muestra, como se ha indicado anteriormente, a menor escala, una seccién transversal esquematica del
aparato de filtro y del canal, como se muestra en las figuras anteriores 1 y 2. Como puede verse, el recipiente 1 en
su parte superior estd conectado a un dispositivo eyector u otro medio de evacuacion de aire 15 para permitir la
evacuacioén de aire del recipiente. Por lo tanto, al cerrar la tapa 2 es posible someter el recipiente al vacio y, por lo
tanto, extraer el metal liquido del canal e introducirlo en el recipiente y elevar aiun mas el nivel de metal en el
recipiente como se explicara a continuacion.

El principio de funcionamiento del aparato de filtro de acuerdo con la invencion es, con referencia a las figuras 4-8, el
siguiente:

cuando se usa el aparato de filtro en relaciéon con una operacion de colada de metal, el metal se suministra desde un
depésito de metal, tal como un horno de conservacién de metal fundido, por el canal 10 al recipiente de filtro 1.
Haciendo referencia a la figura 4, ambas aberturas de entrada 4 y de salida 6 se cierran por medio de los tapones
13, 14, respectivamente, durante el llenado del canal. A continuacion, se pone en marcha el eyector y, de este
modo, se evacua el aire del recipiente tan pronto como el nivel de metal esta por encima de las aberturas.

Con referencia adicional a la figura 5, la operacion de cebado se realiza, a continuacion, abriendo los tapones 14 en
la entrada 4 y los tapones 13 en la salida 6 del recipiente de filtro, y la subpresién (vacio) creada por el eyector eleva
el metal hasta que se encuentra con la parte inferior del filtro 7 en la camara de salida y en una posicién ligeramente
por encima de la parte superior del filtro en la camara de entrada. A continuacion, la entrada se cierra con el tapon
14 y la subpresion aumenta ain mas hasta que se fuerza el metal hacia atras a través del filtro.

Al evacuar el recipiente de filtro antes de abrir la salida, la operacién de cebado puede controlarse ajustando la
abertura de salida 6 con el tapén 13. De esta manera, la operacion de cebado puede realizarse mas rapido y
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controlarse mejor.

La subpresiéon sobre el filiro determina la fuerza aplicada sobre el metal. A continuacion, la subpresién puede
ajustarse para proporcionar un buen cebado también para filtros CF con altos valores de PPI.

Después de haber cebado el filtro, se abre la entrada 4 retirando el tapén 14, como se muestra en la figura 6. A
continuacién, haciendo referencia a la figura 7, cuando el nivel de metal dentro del recipiente de filtro ha alcanzado
un nivel preestablecido por encima de la pared divisoria 16, se cierra la presa 12 (véase ademas la figura 2) entre las
aberturas de entrada y de salida, mientras que se abre la presa 11 cercana al recipiente de filtro. A continuacion, se
fuerza el metal para que atraviese el filtro CF y el nivel del metal se mantiene en su posicidon preestablecida por el
vacio provocado por el eyector o fuente de vacio 15. La diferencia de altura (columna de metal) entre el metal fuera
de la abertura de entrada y el metal fuera de la abertura de salida es la fuerza impulsora para hacer pasar el metal a
través del filtro CF.

Al final de la operacién de colada, el nivel de metal dentro del recipiente 1 se baja gradualmente reduciendo la
subpresion. Cuando el metal ha alcanzado un cierto nivel, se abre la presa 11 entre la entrada 4 y la salida 6, y todo
el metal en la caja se libera al foso de colada (no mostrado).

El metal en la camara de entrada 3 (que preferentemente debe ser lo mas pequefia posible) ira o bien hacia atras o
hacia el foso de colada, sin embargo, no entrara en la parte del producto que va al cliente.

El tap6n 13 en la abertura de salida 6 estd alli principalmente para evitar que los 6xidos y otras inclusiones en la
parte superior de la masa fundida entren en el recipiente de filtro y provoquen problemas en la operacion de cebado.

Como se ha mencionado anteriormente, podria ser una ventaja evacuar el recipiente de filtro antes de abrir el tapon
13 en la salida 6. A continuacion, el cebado podria realizarse mas rapido y con mas subpresion (vacio) a medida que
el metal entra por las aberturas de filtro.

Una opcién que podria facilitar la operaciéon de cebado seria purgar la caja de filtro con gas argén antes del proceso
de evacuacion. Esto puede reducir la oxidacion del metal que entra en la caja de filtro, lo que probablemente sea
beneficioso en la operacion de cebado.

Como el cebado se realiza en la direccion inversa, es importante que el filiro CF esté correctamente sujeto al interior
del recipiente (no se muestra con mas detalle).

Puede obtenerse una realizacién mas simple de la caja de filtro sin los tapones 13 y 14. En ese caso, podria ser
beneficioso tener presas (no mostradas) al comienzo de las secciones de canal de metal transversales 8 y 9 para
liberar metal a la caja de filtro solo desde el fondo del canal levantando gradualmente las presas. Esto evitara que
los 6xidos y otras particulas no metélicas en la parte superior de la masa fundida entren en la caja de filtro. Tan
pronto como el nivel de metal esté por encima de las aberturas de entrada y de salida 4, 6, el eyector 15 comienza a
evacuar el aire dentro de la caja 1 arrastrando el metal hacia arriba en las camaras de entrada y de salida 3, 5. El
metal se detendra contra la parte inferior del filtro 7 en la camara de salida debido a que hay una resistencia para
que el metal entre en un filtro con poros pequefios. En la camara de entrada, el metal continuara subiendo a medida
que aumenta la subpresion. Cuando la diferencia de altura entre la parte inferior del filiro 7 y el metal dentro de la
camara de entrada 3 haya alcanzado un cierto nivel, la presién en la parte inferior del filtro sera lo suficientemente
alta como para cebar el filtro. La presién maxima para el cebado que puede obtenerse con esta solucién sera la
diferencia de altura entre la parte inferior del filtro 7 y la parte superior de la pared divisoria 16. Esta diferencia estara
limitada por las dificultades operativas para montar y desmontar el filtro CF 7 muy abajo en una camara de salida
profunda. Por lo tanto, esta solucién puede funcionar bien para filtros relativamente gruesos donde la presion
necesaria para cebar los filtros no es demasiado alta.

Como una realizacion alternativa, también podria haber una opcién para hacer la camara de entrada mas grande y
la camara de salida mas pequefia montando el filtro CF justo por encima de la abertura de la camara de entrada. En
ese caso, la direccion del flujo del metal sera la misma en la fase de cebado que en la fase operativa. El
inconveniente es que habra mas metal liberado hacia el foso de colada al final de cada operacién de colada que no
haya atravesado el filtro CF.

El precalentamiento del filtro CF y el recipiente de filtro antes de la operacion de filtrado de metal es importante. Esto
podria hacerse o bien a través de la abertura de entrada o de salida (no se muestra con mas detalle) o podria haber
alguna disposicion para el precalentamiento en la tapa del recipiente de filtro (tampoco se muestra).

Como una realizacion alternativa, puede fabricarse una caja de filtro doble que tenga una camara de entrada y dos
camaras de salida con filtros separados. Con dos aberturas de salida y los tapones correspondientes, los filtros CF
pueden cebarse uno por uno. Sin tapones delante de las aberturas, los filtros se cebardn de manera similar a la
descrita para una camara de salida.
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En otra realizacion, también existe la opcidén de no vaciar el recipiente de filtro entre cada operacién de colada, sino
reutilizar el filiro CF durante varios ciclos de colada. Esto puede hacerse cerrando tanto la entrada como las salidas
y manteniendo la masa fundida caliente entre cada operacidon de colada. Al mantener una subpresion en el
recipiente, sera mas facil evitar fugas de masa fundida en las aberturas de entrada y de salida durante el reposo
entre coladas.

La forma de cebado propuesta de acuerdo con la invencién es muy beneficiosa para las opciones de filtro doble, un
filtro por encima del otro, donde seria posible tener un filtro grueso como una etapa de filtrado inicial y un filtro mas
fino después, y, preferentemente, con un espacio entre los mismos. En una caja de filtro convencional es muy
probable que haya aire atrapado entre los filtros cuando el primer metal atraviese el filtro superior y cubra el filtro
inferior. Para evitar esto, puede proporcionarse un tubo junto con la superficie del filtro superior y por encima del
nivel de metal para dejar escapar el aire entre los filtros. Cuando se completa el cebado del filtro inferior, puede
retirarse el tubo.

Con la invencion actual, el filtro inferior con los poros mas pequefios, que es mas dificil de cebar, sera el primero en
cebarse. Toda la operacion de cebado con dos filtros no requerira ningin manejo manual en cuanto al disefio de
caja de filtro actual.

En cuanto a la aplicacion de dos filtros, debe afiadirse que la invencidon no esta restringida a la solucion descrita
anteriormente. Por lo tanto, puede ser posible proporcionar los filtros, respectivamente, en la camara de entrada 3 y
la camara de salida 5. Incluso puede ser posible, dentro del alcance de la invencion, usar una combinacién de tres o
mas filtros si se desea.

El principio de elevar el metal para evitar el drenaje también puede utilizarse con filtros de particulas aglomeradas
(BPF) y filtros de lecho profundo (DBF). Este medio de filtro BPF es un agregado de granulos de SiC o de Al,Os,
clasificados con una distribucién de tamafio de particulas especifica y, a continuacién, unidos entre si usando un
aglomerante ceramico. En una realizacion adicional, como se muestra en la figura 9, la camara de salida puede
fabricarse mucho mas grande y profunda de lo que se indica en las figuras y puede llenarse con unas bolas de Al,O3
17 (o similar), como en un filtro de lecho profundo (DBF). Normalmente, un DBF no se vacia entre coladas ya que
contiene varias toneladas de metal que deben drenarse y desecharse. Ademas, después de vaciar una caja de filtro
convencional, habra una oxidacién severa de las fracciones de metal que quedan dentro debido al aire que estara
disponible. Con la presente invencion, el metal dentro de la camara de salida puede liberarse lentamente afadiendo
gas argon para reducir la subpresion y vaciar casi por completo la camara en el foso de colada hacia el final de la
colada. Con las aberturas de entrada y de salida selladas con metal y la temperatura dentro de la caja de filtro
mantenida durante el reposo entre coladas, casi no habra oxigeno y, por lo tanto, muy poca oxidacion del aluminio
dentro de la caja de filtro durante el reposo. Cuando comience la préxima colada, solo quedara una fraccion de la
aleacion anterior dentro de la caja de filtro. Por lo tanto, un cambio en la aleacion, al menos dentro del mismo
sistema de aleacion, normalmente no deberia ser un problema.

De esta manera, podria ser posible operar un DBF también para una linea de colada con cambios de aleacion mas
frecuentes. Para un rendimiento operativo, seria preferible tener un aparato de filtrado en funcionamiento en cada
linea de colada mientras se reconstruye uno con nuevas bolas de Al,O3. La tapa solo necesitaria abrirse cuando las
bolas de Al,O3 tuvieran que reemplazarse, por ejemplo, aproximadamente cada 5000 toneladas (apertura manual).
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REIVINDICACIONES

1. Aparato para filtrar metal fundido, en particular aluminio, que incluye un recipiente (1) con una cubierta o carcasa
exterior de metal y una construccion de revestimiento o pared interior térmicamente aislada interna fabricada de un
material aislante y refractario resistente al calor, una tapa (2) desmontable proporcionada en la parte superior del
recipiente para mantener el recipiente sellado (hermético) durante la operacion, estando el recipiente (1) provisto de
una camara de entrada (3) que tiene una abertura de entrada (4) que recibe metal de un canal de suministro de
metal (10) y una camara de salida (5) con una abertura de salida (6), estando el recipiente provisto ademas de un
medio de evacuacion de aire (15) y un filtro ceramico o refractario (7) en la camara de entrada y/o de salida,

comprendiendo el aparato un medio para cebar dicho filtro mediante metal fundido en una direccién inversa al flujo
de metal fundido durante el filtrado, en el que la camara de entrada (3) y la camara de salida (5) se proporcionan una
al lado de otra dentro del recipiente (1) y se dividen por una pared divisoria (16) que se extiende desde la parte
inferior del recipiente y hacia arriba hasta un nivel preestablecido de la altura interior del recipiente, por lo que el
recipiente (1) se conecta en paralelo con un canal de suministro de metal (10) a través de unas secciones de canal
de metal transversales (8, 9) proporcionadas, respectivamente, entre las aberturas de entrada (4) y de salida (6) y el
canal de suministro de metal (10), estando el canal (10) provisto de un dispositivo de presa o valvula (11) en la
salida del recipiente (1) y otro dispositivo de presa o valvula (12) entre las dos secciones de canal (8 y 9), estando
las aberturas de entrada y de salida del recipiente provistas ademas de unos cierres o tapones opcionales (13, 14),
respectivamente, que permiten el cierre y la apertura, respectivamente, de la entrada (4) y la salida (6) del recipiente.

2. Un aparato de acuerdo con la reivindicacion 1,

caracterizado por que

el recipiente de filtro esta provisto de un medio de calentamiento para precalentar el interior del recipiente (1) y el
filtro (7).

3. Un aparato de acuerdo con la reivindicacion 2,
caracterizado por que
el medio de calentamiento se proporciona de manera permanente en la tapa del recipiente (no mostrado).

4. Un aparato de acuerdo con la reivindicacion 1-3,
caracterizado por que
el filtro ceramico (7) se proporciona en la camara de salida (5).

5. Un aparato de acuerdo con las reivindicaciones 1-3,

caracterizado por que

el recipiente de filtro (1) esta provisto de una camara de entrada mas grande (3) donde el filtro ceramico (7) se
monta justo por encima de la abertura de entrada y una camara de salida mas pequefa (5).

6. Un aparato de acuerdo con las reivindicaciones 1-3,

caracterizado por que

el recipiente de filtro (1) esta provisto de una caja de filtro doble que tiene una camara de entrada y dos camaras de
salida con filtros separados y con una o dos aberturas de salida y, opcionalmente, unos tapones correspondientes
para todas las aberturas.

7. Un aparato de acuerdo con la reivindicacion 5,

caracterizado por que

el recipiente de filtro (1) esta provisto de una caja de filtro doble que tiene dos camaras de entrada con filtros
ceramicos separados y con una o dos aberturas de entrada y una camara de salida y, opcionalmente, unos tapones
correspondientes para todas las aberturas.

8. Un aparato de acuerdo con las reivindicaciones 1-3,

caracterizado por que

el recipiente de filtro es mas alto y tiene una camara de salida que es mas grande y esta llena de bolas de Al,O3 u
otros medios habituales para un filtro de lecho profundo.

9. Un aparato de acuerdo con las reivindicaciones 1-7,
caracterizado por que
el filtro es un filtro de particulas aglomeradas.

10. Un método para filtrar metal fundido usando el aparato de acuerdo con las reivindicaciones 1-7,

caracterizado por que

el cebado y el funcionamiento del filtro ceramico se logran mediante las siguientes etapas para una caja de filtro sin

tapones (13 y 14):

- suministrar metal desde un depdsito de metal por el canal (10), cerrando la presa (11) después de la abertura de
salida y abriendo la presa (12) entre la entrada y la salida hasta que el nivel de metal se encuentre por encima de
la parte superior de las aberturas de entrada y de salida,
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- evacuar el aire del recipiente (1) tan pronto como el nivel de metal esté por encima de las aberturas (4, 6) y, de
este modo, arrastrar el metal hacia arriba hasta la camara de entrada (3) y la camara de salida (5),

- el metal se detendra contra la parte inferior del filtro ceramico (7) pero continuara subiendo en la camara de
entrada (3) a medida que aumenta la subpresion,

- la diferencia de altura entre la pared divisoria (16) y la parte inferior del filtro ceramico (7) proporcionara una
presion de metal sobre el filtro y, finalmente, cebara el filtro ceramico,

- ajustar la subpresion hasta que el metal alcance un nivel preestablecido por encima de la pared divisoria (16),

- abrir la presa (11) en la salida y, simultaneamente, cerrar la presa (12) y mantener el vacio en el recipiente al
nivel preestablecido, haciendo de este modo que el metal fluya a través del recipiente de filtro (1),

- al final de la operacion de colada, bajar gradualmente el nivel del metal dentro del recipiente (1) reduciendo la
subpresion en el recipiente de filtro (1),

- abrir la presa (12) entre la entrada (4) y la salida (6) cuando el metal haya alcanzado un nivel preestablecido, por
lo que todo el metal restante en el recipiente de filtro se libera al foso de colada.

11. Un método para filtrar metal fundido usando el aparato de acuerdo con las reivindicaciones 1-7,

caracterizado por que

el cebado y el funcionamiento del filtro se logran mediante las siguientes etapas para una caja de filtro con tapones

(13 y 14):

- suministrar metal desde un depdsito de metal por el canal (10), cerrandose las aberturas de entrada (4) y de
salida (6) con los tapones (13 y 14), y cerrandose la presa (11) después de la abertura de salida y abriéndose la
presa (12) entre la entrada y la salida hasta que el nivel de metal se encuentre por encima de la parte superior de
las aberturas de entrada y de salida,

- evacuar el aire del recipiente (1) tan pronto como el nivel de metal esté por encima de las aberturas y abrir las
aberturas de entrada y de salida (6) retirando los tapones (13 y 14) y, de este modo, arrastrar el metal hacia
arriba hasta que el metal se detenga contra el filtro en la camara de salida y esté ligeramente por encima de la
parte superior del filtro en la camara de entrada y mantener el metal en esta posicion,

- cerrar la abertura (4) a la camara de entrada con el tapén (14) y, a continuacién, aumentar la subpresion hasta
que se fuerce el metal hacia arriba a través del filtro ceramico (7),

- abrir la entrada de recipiente (4) retirando el tapdn (14) y ajustar la subpresién hasta que el metal alcance un
nivel preestablecido por encima de la pared divisoria (16),

- abrir la presa (11) en la salida y, simultaneamente, cerrar la presa (12) y mantener el vacio en el recipiente al
nivel preestablecido, haciendo de este modo que el metal fluya a través del recipiente de filtro (1),

- al final de la operacion de colada, bajar gradualmente el nivel del metal dentro del recipiente (1) reduciendo la
subpresion en el recipiente de filtro (1),

- abrir la presa (12) entre la entrada (4) y la salida (6) cuando el metal haya alcanzado un nivel preestablecido, por
lo que todo el metal restante en el recipiente de filtro se libera al foso de colada.

12. Un método de acuerdo con las reivindicaciones 10 y 11,

caracterizado por que

el filtro (7), antes de cada operacion de filtrado, se calienta a una temperatura cerca o por encima de la temperatura
de fusion del aluminio.

13. Un método de acuerdo con las reivindicaciones 10-12,
caracterizado por que
el recipiente de filtro (1) se purga con gas inerte, preferentemente argdn, antes del proceso de evacuacion.

14. Un método de acuerdo con las reivindicaciones 11y 12,

caracterizado por que

el metal no se drena desde el recipiente de filtro (1) entre cada operacién de colada, por lo que las aberturas de
entrada y de salida (4, 6) se mantienen cerradas y el recipiente y la masa fundida se mantienen calientes hasta que
se inicia la siguiente operacion de filtrado.
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Fig. 9
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