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a favor de
ALtfMINIÜM LIMITED- Domiciliada en T0R0NT0 (GAÍÍáDA)

por:
«Perfeccionamientos en loa aparatos para e l moldeado por fundición” .

M e m o r i a  D e s c r i p t i v a  
Esta invención se refiere a la  producción de lingotes o 

"bloques de metal del tipo dúplex en los cuales la  parte externa del 
lingote es de composición diferente que el cuerpo o núcleo.

Un método para la  producción de estos lingotes se encuentra 
descrito en la  patente española 103026 de 16 agosto de 1927.

Según dicha patente el bloque está formado por un núcleo de 
una aleación de aluminio Cubierto por capas de aluminio o de úna 
aleación de aluminio resistentes a la  corrosión.

La superficie interna del molde en e l cual debe fundirse eí 
lingéte se recubre primeramente con placas del metal de revestimien­
to resistente a la  corrosión y la  colada del núcleo metálico en 
el molde se regula de tal manera que al solid ificarse el núcleo me­
tá lico  se una superficialmente a las placas de revestimiento y estas 
queden fijadas al núcleo fundido.
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En la  práctica al proceder a la  obtención de objetos fun­
didos ta l como se ha descrito deben observarse ciertas precaucio­
nes para sostener las placas de revestimiento en el molde durante 
la  colada y fa c ilita r  la  libertad conveniente de movimiento de 
las placas durante la  solid ificación  del metal fundido.

El objeto principal de esta invención consiste en un nuevo 
aparato 0, molde por medio del cual se puede f i ja r  las placas de 
revestimiento al molde y regular esta fija c ión  durante la  colada 
de lingotes dúplex.

Otras ventajas y objetos de esta invención aparecerán de 
la  descripción siguiente hecha de acuerdo con los planos adjuntos 
en los cuales se representa una de las formas preferidas de ejecu­
ción del objeto de esta patente.

la  figura 1 es una vista lateral del molde,parcialmente en 
sección mostrando el sistema de tubos asi como la  manera de sosten© 
el molde.

la  figura 2 representa la  figura 1 vista desde la  izquierda
la  figura 3 es una sección según la  linea -3-3 de la figura

1.
la  figura 4 es una vista parcialmente en sección en direc­

ción de la  linea 4-4 de la  figura 1 hablándose suprimido todos los 
tubos por debajo de las juntas.

la  figura 5 es una vista de una placa de succión en la  l i ­
nea 5-5 de la figura 3*

La figura 6 es una. s ección transversal fragmentaria segón 
la  linea 6-6 de la  figura 3 representando detalles de la  placa de 
succión de la figura 5.

las figuras 7 y 3 son análogas a las figuras 5 y 6 respec­
tivamente representando una forma, diferente de placa de succión y 
del anillo de junta que le  rodea*

El molde está formado por una mitad o por ción -10- f i ja ,  une



mi t acyarticml acia 12-  jr un bloque de fondo - 14-(figuras 1 y 3) . j , .
poroion-12-  está articulada a la  porción - 10-  por medio de la  es­
piga -16- que pasa por abracaderas convenientes dispuestas en as­
tas porciones. Cuando el molde está cerrado ambas porciones están 
sujetas entre s i  por medio de los pernos de o ierre-lg - articulados 
por la  espiga - 20-  a la  porcián f i ja  del soldé y que pasan por las 
ranuras - 22-  de la  poroidn movible del molde, los extremos de los
pernos -18- están roscados y provistos de las tuercas de aletas
-24 -. Entre cada tuerca y la  porción articulada del molde se dispo-
nen los resortes en espiral -26--.

la  poroion f i ja  - 10-  esté provista en uno de sus ángulos 
de una oreja -28- por la  que pasa una barra redonda -30- cuyos ex­
tremos se apoyan sobre pies -32- que descansan en el suelo.Bata dis­
posición permite que todo e l molde pueda oscilar sobremlabarra 
-30 - que se observa de preferencia en la  figura 1.

En el extremo opuesto diagonalmente a la  barra -30- en la  
poroion f i ja  del molde se encuentra otra oreja - 34-  a la  cual va uni 
do un oable elevador -36- cuya utilidad se veré mas adelante.

la  superficie interna de oada poreiím ael molde está pro­
vista  de nueve pasos o aberturas -38-< figuras 3 y 6) dispuestas 
en tres f ila s  de tres aberturas cada una. Ona forma de abertura se 
representa en la  figura 5 y 6 en laa cuales la  abertura está cons­
tituida por un o r if ic io  oiroular en una placa circular -40- f i j a  
en la  pared del molde oon su superficie interna al mismo nivel que 
la  pared del molde. De la  abertura -38- un o r if ic io  conduce a la  
superficie exteena del molde en. la  cual se encuentra provisto 1 
de una poroion roscada -44- tubular. En cada abertura roscada se co­
necta una pieza de empalme-46 -y la  válvula -48 -. Oada válvula - 48-  
es preferiblemente de tres pasos oon una abertura de escape que 
comunica oon la  atmosfera y está provista de un vastago - 52-  pa»a 
conectar un mango de maniobra, no representado. las nueve válvulas 
de oada mitad del m odestan unidas entre si por los tubos oonvénien-
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#es como se observa en la  figura 1* A cada sistema de nueve o r i­
f ic io s  puede conectarse un tubo de succión -54- por medio de una 
válvula -  56-  eoraose representa en la figura 1 o bien si se desea 
obtener uha mayor aspiración puede conectarse un tubo a cada s is ­
tema de tres válvulas* En el tubo -54- se mantiene un vacio par­
cia l por medio de una bomba de vacio conveniente.

las figuras 7 y 8 representan otra forma preferida de pla­
ca de succión que puede usarse a voluntad en la  cual la  tínica aber­
tura - 38-  está reemplazada por un cierto número de pequeñas abertu­
ras -58- y en la  cuál se dispone un anillo de ¿junta -59- en la  su­
perficie  del molde a fin  de evitar que la  succión se extienda hacia 
los bordes de las placas de revestimiento y de la  pared del molde, 
la  ¿junta -59- es de amianto u otro material conveniente.

El funcionamiento del aparato descrito, se comprenderá cla­
ramente. las placas de revestimiento -60- se colocan en e l molde 
una placa contra cada pared del molde. Para mantener las placas 
contra la  pared interna del molde se abren las válvulas -56- con 
lo  cual ambos tubos de succión quedan conectados a todas las aber­
turas - 38- .  Mientras en estas aberturas se mantiene un vacio o un 
vacio parcial las placas -60- s e mantienen por efecto de la  succión 
fuertemente aplicadas contra las paredes internas del molde*

Con las placas -60- f i ja s  en la  manera descrita, se levan­
ta el molde por medio del cable - 36-  hasta que se encuentre apro­
ximadamente en la  pos icion  representada en la  figura 1. Entonces 
se procede lentamente a la  colada del metal fundido para formar 
el núcleo del lingote, valiéndose para e llo  del extremo abierto del 
molde.

Para asegurar una fundición perfecta eskecesario que las 
placas de revestimiento permanezcan en íntimo contacto con la  su­
perficie  del molde hasta que el metal se so lid ifica  parcialmente.
Si el contacto con las superficies del molde no se  mantiene durante 
la  colada el calor transmitido por e l metal fundido a las placad
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d© revestimiento no puede disiparse con suficiente rapidez a tra- 
ves del moldé y como consecuencia puedeh fundirse la  s placas de re­
vestimiento* Además si las placas no están rígidamente sostenidas 
pueden reblandecerse combarse o desviarse a causa del calor del 
metal, permitiendo por tanto que este pase entre las placas de re­
vestimiento y la  superficie del molde produciéndose fácilmente un 
recalentamiento loca l y la  fusión de las placas de revestimiento#
Is ademas necesario.que cuando el metal se so lid ifica  o contrae s epa 
rándose de las paredes del molde las placas de revestimiento pue­
dan seguirlo libremente a fin  de que no se destruya la  unión ya 
formada entre las placas y el metal de solidificarse*

Éstas condiciones se cumplen perfectamente con el aparato 
descrito* Guando el metal fundido alcanza el nivel del borde de co­
lada como se indica por la  linea -62-, las válvulas -48- de la  Serie 
in ferior de aberturas ( a la  derecha) se hacen girar para cerrar su 
comunicación con el tubo de vacio -54— y abríalas a la  atmósfera 
por medio de las aberturas -50 -, con lo  cual cesa la  aspiración 
permitiéndose a las placas seguir al núcleo al solidificarse* la  
colada continúa y el molde se baja gradualmente por medio del cable 
-36- hasta que el metal fundido alcanza la  posición representada 
aproximadamente por la  linea -64 -, a continuación después que ©1 me­
tal se ha solidificado lo  suficiente, se cierra la  segunda serie de 
válvulas para interrumpir la  succión en la  serie central de aber­
turas* Finalmente cuando el molde alcanza la  posición vertical y 
está casi lleno de metal, se cierran las válvulas restantes y sé 
interrumpe completamente la succión en las placas de revestimiento* 

la  operación de colada que puede durar de uno y medio a tres 
minutos está entonces terminada faltando •únicamente colar metal 

. con una cuchara a mano en el centro del lingote a medida que el me­
ta l se contrae para producir un lingote macizo y sin cavidades de­
bidas a la  contracción, la  sucesiva eliminación de la  succión en 
las aberturas permite que las placas se muevan hacia dentro a medí—
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da que el metal se solidifica*

Este sistema parasostener las placas de revestimiento es 
sencillo y de acción suave en comparación con el empleo de pinzas 
torn illos u otros medios mecánicos groseros* Permite maniobras 
rábidas del molde y elimina las pérdidas de tiempo invertido en 
ajustar las pinzas o elementos análogos. Además la  fija c ión  dé 
las placas de revestimiento se regula en tal forma que se elimina 
toda deformación o desvio inconveniente producido por la  presión 
y la  temperatura de modo que el lingote queda perfectamente fundido*
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Se reivindica como objeto de esta^patente:
1) Molde para fundir lingotes del tipo dúplex caracterizado 
por comprender una serie de elementos de succión para mantener las 
placas de revestimiento aplicadas contra las paredes internas del 
molde que pueden ser regulados a voluntad para suprimir la succión 
en cualquiera de dichos elementos de succión*

2) Molde segdn la  reivindicación 1 montado giratorio y dispues­
to para variar su posición angular sobre su soporte mientras se 
procede a la colada de metal fundido en e l interior del molde.
3) Molde incunable para fundir lingotes del tipo dúplex carac­
terizado por presentar una serie de elementos de succión distribui­
dos en las paredes internas del mismo y cuyo funcionamiento puede 
cesar a medida que aumenta el grado de inclinación de dioho molde.
4) Perfeccionamientos en los aparatos para el moldeado por
fundición. •
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