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Caso Aparato.

P ATENTZ TE DE I NV ETSNGCTIOX

a favor de
ALUMINIUM LIMITED- Domiciliada en TORONTO (CANADA)
por:

"Perfeccionamientos en los aparatos para el moldeado por fundicidn”.

Memoria Descriptiva

Esta invencién se refiere & la produccidn de lingotes o
bloques de metal del tipo duplex en los cuales 1a parte externa del
lingote es de composicién diferente gue el cuerpo o nudcleo.

Un método para la produccion de estos lingotes se encdentra
descrito en la patente espaficla 103026 de 16 agosto de 1927.

Segvn dicha patente el blogue estd formado por un ndcleo de
una aleacidén de aluminio cubierto por capas de aluminio o dg ung
aleacion de aluminio resistentes a la corrosidn. =

La superficie interna del molde en el cusl debe fundirse el
lingdte me recubre primeramente con placas del metal de revestimien-
to resistente a la corrosién y la colada del micleo metdiico en
¢l molde se regula de tal manera gue al golidificarse el ndcleo me-
télico se una superficialmente a las placas de revestimionto y estas

qﬁéden'fijadas al micleo fundido.
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En la préetica al prbcedeiva 1a'cﬁféncién‘d§ oﬁjetoé fun-
didos tal como se¢ ha descerito deben obéarvérse cieftas precaucio~-
nes para scitener 1as placas de revestimiento en el molde aurante
la colada y facilitar la libertad conveniente de movzmiento de
les placas durante la solidificacidn del metal fundldO.

El objeto principal de esta invencién consiste en un nuevo
aparato o, molde por medio del cual se pnede fijax las placas de
wevegjimiento al molde y regular esfa fijacién durante 1a,coléda
de lingotes duplex. N

Otras ventajas y Objetbs de esta invencién aparecerén‘de
la desoripeiyn siguiente hecha de acuerdo con los planos adjﬁntos
en los cuales ée representa una de las formas preferidas de ejecu=
cidn'del objeto de esta patente. _

La figura 1 es una vista lateral del molde,parcialmente en
geccidn mostrando el sistema de tubes asi como la menera de sostene
el molde.

La figura 2 representa la figura 1 vista desde la izquierda

La figura 3 es una seccidn segun la linea -3~3 de la figura
1.

La figura 4 es una vista parcialmente en seccidn en direc-
cién de la linea 4-4 de la figura 1 habiéndose suprimido todos los
tubos por debajé de las juntas.

La figura 5 es una vista de una placa de succidén en la li-
nea 5-~5 de 1la figura 3. |

La figura 6 es una seccién transversal fragmentaria segun
la linea 6~6 de la figura 3 representando detalles de la placa de
guccidn de la figura S.

Las figuras 7 y 8 son andlogas a las figuras 5 ﬁ 6 respec-
tivamente representando una forme diferente de placa de suceidén y
del anillo de junta que le rodea.

El molde estd formado por una mitad o parcidén -10- fija, uns
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mita@éxtiaulada ~12- ﬁwun blogue de fondo ~14~(figuras 1y3). La

porcion-12~ estd articulada a la porcmon =10 por medio de la es~

‘piga -16- que pasa por abrazaderas convenientes disPuestas en gm-

bas porciones. Cuando el molde estd cerrado ambas pOrciones egtdn
sujetas entre si por medio de lcs ‘pernos de cierve-18- articulados
por la espiga -20« g la poroién fije del molde y que rasan por;las
ranuras -22- de la porcidn movidle del molde. Los extremesvga?lps
pernos -18- estdn roscados y provistos de las tuercas de aletés
-24~. Entre cada tuerea ¥y la porcion articulada del molde s¢ dispo-
nen los resortes en espiral 26—, 1

La poréion Tija ~10~ estd provista en uno de sus éngulos
de una oreja -28- POT la que pasa una barra redonda ~30=~ cuyos éx-
tremos se apoyan sobre pies -32~ que degcansan en el suelo.Esta dis-
posicion permite ane todo el molde pueda osecilar sobremlsbarrs
=30~ que se observa de preferencis en la figura 1.

En el extremo opuesto diagonalmente a la barra -30- en la
porcion fija del molde se eneuenfra otra oreja -34- a la cual va uni=
do un cable elevador =36= cuya utilidad se verd mas adelante, |

| La superficie interna de cada porecidn del molde estd prm—
vista de nueve pasos o aberturas ~38-( figuras 3 y 6) dispuestas
en tres filas de tres aberturas cada una. Una forma de abertura ae

representa en la figura 5 y 6 en las cuales 1a abertura esté cons~

tituida por un orificio cireular eén una placa ¢ircular =40- fija

en la pared del molde con su superficie interna al mismo nivel que
la pared del molde. De 1a abertura -38- un orificio eonduca a.1a
superficie extewna del molde en la cual se encuentra provisto

de una porcion roscads -—44~- tubular. En cada abertura roscada'sé»céﬁ
necta una pieza de empalme—~46#yﬂla védlwula -48-. Cada valvula'w48~
es preferiblemente de tres pasos con una abertura de e8tape que
comunica con la atmosfers y esté provista de un vastago -52- para
conectar un mango de maniobra, no representado. Las nuevelvélvuias

de cada mitad del moldqbstan unidas entre si por los tubos convenien—
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fes como se observa en la figura iI‘A cada sistema de nueve ori~
ficios puede conectarse un tubo de succién =54~ por medio dé una
vélvula - 56— comose repfesenta en la figura 1 © bien si se desea
- obtener uha mayor aspiracién puede conectarse un tubo & cade sis-
tema de itres vélvulas., En el tubo ~54- se mantiene un vacio par-
cial por medio dé una bomba de vacio conveniente.

' Las‘figuras T v 8 representan otra forma preferida de pla-
ca de succién qué pﬁede usarse a voluntad en la cual la unics aber-
tura -38- estd reemplazada por un cierto numero de pequefias aberiu-
ras ~58- y en la cusl se dispone un anillo de¢ junta <59- en la su~
perficie del molde a f£in de evitar que la succidn se extienda hacia
los Bb%&es de las placas de revestimiento y de la pared del molde.
La junta -59- es de amianto u otroc materiad conveniente.

Bl funcionamiento del aparato descrito, se comprenderd cla-
ramente. Las placas de revestimiento -~60~ se colocan en el molde
una placa contra cada pared del molde. Para mantener las placas
contra la pared interna del molde se abren las valvulas -56- éon
1o cual smbos tubos de suceidn quedan oqhectados a todas 1as'aber—
turas =38-. Mientraé en estas aberturag‘se mantiene un vacio o un
vacio parcial las placas -60-se mantignen por efecto de la succidn
fuertemente aplicadas contra las paredes internas del molde.

Con las placas -60- fijas en la manera descrita, se kevan-
ta el molde por medio del cable -36- hasta que se encuentre apro-
ximadamente en la posicion representada en la figura 1. Entonces
se procede lentamente a la colada del metal fundide para formar
el ndcleo del lingote, valiéndose para ello d el extremo sbierto del
:.molde. ‘
| Para asegurar una fundicion perfecta eﬁhecesario que las
placas de revestimiento permgnezcan en intimo contacto con la su-
perficie del molde hasta que el metal se solidifica parcislmente.
8i el contacto con las superficies del molde no se mantiene,dﬁ:ante

la coladé el calor transmitido por el metal fundido a las plaéaé



de revegtimiento ro puede disiparse con suficiente.répidez a trag=-
ves del molde y como consecuencia puedeh fundirse la & placas de re-
vestimienté; Ademds si las placas no estdn tigidameﬁte sostenidas
pueden re%landeceige\combarse o desviarse a causa del calor del
netal, permitiendo por tanto que este pase entre las-plaoaé‘dé“reu
vestimiento ¥y la superflcle del molde produciendose facilmente un
recalentamlento local y la fusidn de las placas de revestimtento.
Es ademas necesario que cuando el metal se solidifica o oontrae S ep&
réndosge de las paredes del molde las placas de revest1miento pue-—
dan seguirlo libremente a fin de que no se destruya la unidén ya
formada en@re las placas y el metzl de solldiflcarse.

Estas condiciones se cumplen perfectamente con el aparato
descrito. Cuando el metal fundido alcanza el nivel del borde de co-
.lada como se indica por la linea =£2-, las valvulas -48+ de la serie
inferior de aberturas ( a la derecha) se hacen girar para cerrmr su
comunicacidn con el tubo de vacio =54~ y abrirlas a la atmésfera
por medio de las aberturas -50-, conilo cual gesa la aspiracién.
permitiéndose a las placas seguir al mdcleo al solidificarseQ Lg
colada continua y el molde se baja graduslmente por medio del oable
~36~ hasta que el metal fundido alcanza 1a,pésicion representﬁda
aproximadaemente por la linea -64-, a continuacidn despues que'ei<me-
tal se ha solidificado lo suficiente, se cierra la segunds, sefie de
vélvulas para interrumpir la succion en la serie central de aber—
turas. Finalmente cuando el molde alcanza la posicion vertical y
estd casi lleno de metal, se cierran 133‘vélvuias restantes'yvéé
interrumpe completamente la succion en las placas de revestimiénto.

La operacidn de eolada que puede durar de uno y medio a tres
minutos estd entonces terminada faltando ‘unicamente colar metal
ton una cuchara a mgno en el centro del lingote a medida que el me-
tal se contrae para producir un lingote ‘macizo y sin cavidades de-

- bidas a la contraceidén. La sucesivs eliﬁinacidn de la succidn en

las aberturas permite que las placas se muevan hacia dentro & medi-
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da que el metal se soliﬂifiea.
Este sistema para sostener las placas -de revestimiento es
sencillo y de accidn suave en comparaczdn con el empleo de pﬁnzas

tornillos n otros medios mecdnicos groseros, Permite manmobraﬁ

‘répidas del molde y elimlna las pérdidas de tiempo invertido en

'aguatar las pinzas o elementos andlogos. Ademds 1la figacidn de

las placas de revestimiento se regukta en tal rorma que se ellmina

toda deformacidn o desvio inconveniente producido por la presién

¥ la temperatura de modo que el lingote queda perfectamente fundido.
S N o7 A&

Se reivindica como objeto de eétampatente:
1) i Molde para fundir lingotes del tipo duplex caracterizado
por comprender una serie de elementos de suceidn para mantener las
placas de revestimiento aplicadas contra las paredes internas del
molde que pueden ser‘regulados a voluntad pera suprimir la succidn'
en cualquiera de dichos elementos de succion.

2) Molde segin la reivindicaeion 1 montado giratorio‘y dispﬁeS*

- %o para variar su posicion angular sobre su Soporve nientras se

procede a la colada de metal fundido en el interior del molde.

3)  Molde inclinable para fundir lingotes del tipo duplex carac-
terizado por presentar une serie de elementos de succidn distzihui~
dos en las paredes in;grnas del mismo y cuyo funcionamiento puede
cesar a medida que aumenta el grado de inclinacidn de dicho molde.
4) Perfeccionanmientos en log aparatos.paré el moldeado por

fundicidn,

Barcelong 22 de enero de 1929,
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