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MANORIA DESCRIPTIVA
para solicitar

PATEr TE DE irvEyofty A

ESPANA

por VEINTE afoa

a nombre de THE BABCoCK & WILOOX Tt'BE OCMPAY, entidad
norteamericana, establecida ep west Hayfieid,pensil varia,

-HstadoBPpidoB de Anerica, por;

"MEJORAS IT TRBHI OIDAS Er 10S ECIDES PARA IA Coi ADA CE
METALES".-

El preser,te invento se refiere ep pefiera! ala
colada de metal y, mas particolamen te, ala colada de lin**
gotea metalicos o tochos a altas velocidades de enfriamien-
to dei molde, tales como se requieren en la colada contiARS
de acero y aleaciones de acero.

laniay-nria de ios metales, cuando son ooiadoe,s*
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oontraen al ~oiidifloarse y enfriarse subsiguientemente y

ge reconoce que cualquier nolde de seocidn traesversal ~ o-
netrica si/upia, tal como de forma ciroular, cuadrada o rec-
tangular no produce normalmente una pieza colada de tal me-
tal exenta de defectos. Tales defectos estdn en su mayo-
ria asociados con efectos de esquinas, grietas superficia-
les, cavidades y porosidad general, y tienen su origen, en
la mayoria de $og casos, en el tipo de crecimiento crista-

lino durarte la solidificacion. Si estriado, ei redondea
do de las esg”p”™ g" y otpgg variaciones de la superficie de

las iormas geométricas simries se utilizado al intentar
evitar defectos de colada, pero sin ninguna mejora esencial.
Kn lingote defectuosamente proyectado que conten-
ga iuentes potenciales de defectos puede agrietarse simple-
mente mientras se enfria o durar te ei trabajo subsiguiente.
Se cree, en general, que ur lingote con estructura cristali-
na poligonal, redondeada o de ejes iguales puede ser trata-
do sin peligro de agrietamiento durante ei trabajo subsigoien
te. ai tamafio y ei tipo de oreoimiento cristalino e# una
pieza colada parecen deperder primordialmente de la natura-
leza partioular dei tuetal colado, pero también son afectados
por ei tamafio dei lingote y por las condiciones en las cua-
les el metal se solidifica y enfria. ordinariamente, en
la colada de metales, por ejemplo, de acero al carbono, en
on molde vertical, laB paredes dei molde estardn a una tem-
peratura considerablemente menor que ei metal fundido puea.
to en contacto con eiias. N sObito flujo resultante de

calor desde ei metal al molde hace que el metal fundido se

%



fuodido de la pieza colada, debidQ) a una reduccién en la

proporcion de transferencia de calor resultar-te de la menor
cocanctividaa ta'rmiMtt aei metal aénao a. ]. ooatra o por
la perdida de contacto del lingote con el molde al contraer-
ae ia capa enfriada bruscan&nta.

**Mnque loa n”~c”eos inicialmente formados de cris-
tales originales o de semilla en ia cara mutua entre ei na-
cieo fundido y la capa enfriad”™. serdn de orientacion arbi-
traria, la menor proporcion de trarjeferencia de calor ha-
cia dentro de la periferia de la pieza colada, que tiende a
favorecer el crecimiento de loe crietaiee, da fior resultado
el crecimiento continuado de los crietaies originales orien-
tados de modo que es ten libree para crecer extendiendo eos
ejee mayores dentro de la region &ei metal fundido. La
direccién de tal crecimiento cristalino columnar o 6endri-
ticoea siempre esencialmente normal aplanoe isotérmicos
sucesivos, cor la totalidad de los cristales siguiendo la
isoterma da cristalizacién d&ptima a medida que ese plano

avanza hacia ei centro del lingote. EH lingotee de gran-
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dea dimensiones de seccién trai.aversal, estos cristal”,

lumnarioe pueden no extenderse hasta el centro dei n
3-Rgote .

&9ta interrupcién 7=l crecimiento cristalino colon

aer causada por ons concentracion de constituyentes ge ale

cién, itclosionee extraiga, o por una limitacion en ei )
N najo
de calor a través dei metal. solidificado circundarte v .
Ftcsoai

mente, da como resoltado una formacién de cristales g$ ei&a
iguales en ei nuoieo dei lingote. .a presencia de estos
cristales de ejes iguales es ventajosa ai impedir ei

apoyo

de crietaise columnarios y un desarrollo resultote ge ol a
nos o lineas de debilidad.

surque se obtienen reguiarcarte lingotes colados
ciertos metales corsistc-r. tes "~rt®-ra o parcialmente et crista
coj<rararios, sin defectos particulares, otros metales
tienden a desarrollar defectos serios, particularmente
zona de cristeles columrarios. ir tre tales metales eet”

loe seros ai carbono y aleados, .lgmnaS aleaciones de alu-

minio, y muchos otros metales colados.

Las figuras i, 2 y s so™ bosquejos compuestos basa
do. tiv+*3., t. 001 .as. r.MO0. 50. itu.trao
tur. cr-ia-tatir,. para tr.. ai,,pt.. g.omatrioaa a.
Jda. trhavara”. baiiS-r. ar.pr.t.ot. or,...trucGyra

onatalir. a tipiua.n or Ilnnote colada de seccién transver-

1 1 N
sal circular de HA Retal H’Qe tien™ un crecimiento cristal!-
no eoiumoar proa.,., nt.. e.traotora d.} birgot. moas.

tra OTi.taJea coiM:rario. coc.tformea .atrecho, d. 'ocgitn-

des variables ejercir- . . .
Qt e.Jch|M. Aner-dicu lares ala periferia, con

las caras mutugs &pfre Qri&fates formai do zonas potenciales
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de debilidad, & lo largo de las ocales las impurezas y gasee
tienden aaoumularse durarte la solidificacion del metal,de-
bido a las serias cor. cér j.raciones de esfuerzos producidas

por la accion de cufia dei material interoristalico. ademas,
el eje centré ~sulta una linea de debilidad. La presencia
de tales zonas de debilidad en lingotes ciroularee cuando es-
tdn conjugadas con elevados esfuerzos térmicos y tensiones
durarte el enfriamiento dei lingote, se ha comprobado q,,.

dan como resultado un severo agrietemiento superficial longi-
tudinal y transversal. so "a comprobado frecuentemente que
la porosidad en ei eie central o ei ahuecamiento residual
A1 origen de grietas. Parece probable que la magnitud
de ia debilidad ementa al crecer la distancia desde la eu-
periicie, a”™mertaido simultdneamente la cantidad de impurezas
o la porosidad. N.si, en urasecoién transversal circular,
puede esi-erarse que se inicie una grieta ceroa del borde in-
terior de ia region cristalina columnar y que se extienda ha-
cia la superlicie en ura distancia que dependerd de la magnl-
tud de la debilidad y de la severidad de la tension.

Rn la seccién transversal cuadrada representada en
la figura 2 se forman planos de debilidad en ei metal a lo
largo de laa diagonales de la figura. Los cristales oolum-
narios que crecen en direcciones “ne raimente normales a las
superficies de la seccion se cortan y tocan a lo largo de
las diagonales. La mayoria de las impurezas y porosidades
tienden a acumularse a lo largo de las diagonales. ai agrie-
tamiento de lingotes de seccién cuadrada en tales planos dia-

gonales as ma ocurrencia comtin durante ei trabajo. Tanto
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i.. lingote. de Mcciw circuir .... de ..dr.d.
gr™ i--..tri... t... d. mn

trava. dei oa.tro. T.da. iae ..celo... d. simatri. tan

ilta tienen e. .oman que e.iidifi..ci¢n que .vana. de.de

todos los lados termina en castro.

‘Jomo se representa en la figura 3, ana secoion
recta guiar de liogote no Sol anente contiene i.. pianos de
debilidad alo largo de las diagonales, como en una seccién
transversal cuadrad., sino g"e contiene asimismo un plano
aRadido de debilidad que ae extiende en general a lo largo
de ja linea central entre loa puntos de interseccion de las
diagonales en extremos opuestos de i. seccion y que define
la linea general de apoyo entre ios cristales columnarios
que crecen hacia dentro desde los lados largos de i. seccion
rectangular.

Jada una de i&a formas representadas en las figu-
ras i, 2 y 3, tiene también un factor fisico inherentemente
malo resultante dei desarrollo de altos esfuerzos térmicos
y tensiones durarte ei enfrlaniento de la pieza colada.
Rato puede describirse como debido aun escaso "factor de
dislocacion" en tales formas y es ei resultado de la con-
traccion del m~tai dur&ate i. solidificu-cion y ai enfria-
miento subsiguiente. A ana pieza colada de seccion trans-
versal circular, la corona anular de metal solidificada, for-
mada inicial mente ea da i. naturaleza de un arco de grao
resia rancia y es incapaz de dislocarse cuando se requiere
para satisfacer la cor traccién de las porciones interiores

d* la pieza cole6., ™~ menos que i. corona se agriete. las
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secciones de pieza colada ouadrada y rectangular puegon dia-
locarae para satisfacer laB n@ceaidu.dea de la oortraocidn
del metal interior, pero seguirdn debilitando la pieza cola-
da a lo largo de loe oianos diagon alea de debilidad formadas
porei crecimiento de cristales columnarios. De hecho,la
dislocaciéon de las paredes laterales de una seccion cuadra-
da o rectangular pondra bajo tensién laS esquinas, Cargando
los pianos diagonales de debilidad causados por el crecimien
to de crietalea y desarrollando grietas bien definidas en
estos planos.

-n la préctica comercial se evitan laS secciones
Auy rectangulares porque, aunque ei centro geométrico es
generalmente sélido, tienden a ocurrir dos regiones de poro-
sidad donde se encuentran los piaros de interferencia cria-
i*lir<* que bisecan ios angulos de laS esquinas. &sto es
irpducido por la ilsri®™ resis™ncia de viga de los lados
cortos, comparacion con la deébil resistencia de viga de
loe lados largos. Cambien oourren roturas verticales cuan-
do los lados cortos del perfil se enfrian méas rdpidamente
Qe ios lados largos, debido al efecto de enfriamiento final

Ss han utilizado comercialmente variaciones de me<
dor ouantia @ la for-ua y @ el contorno de las formas geome
trioas simples ge lingotes ccmo tentativa para aliviar los
factores descritos de crecimiento cristalino y de disloca-
cion.

-Natee variaciones incluyen e redondeado de las
=N mas y uso de superficies exteriores estriadas o on-

doladas. . -
N redondeado de las esquinas de una ssccion de
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pieza colada a”nda a reducir ei agrietamiento en las esqui-

nas como es carteado por i” interferencia de crecimiento crijs
taiino y da un perfil ociado mas laminable. ¢i estriado y

ei ondulado aumentan la regidn superficial de la pieza cola*,
da, incrementando asi lapro-orcion del flojo de calor dea-

de ia pieza colada, Yy proporcionan también oierta flexibili-
dad en la co&tra periférica de la pieza colada para permitir
*<na satisfaccion parcial de la contraccion interior ala rotu®
ra aoperiieial apreciable. Tales contornos redooen ademas

lo8 efectos de las esquinela durante la formacién de loa oris®
tale a,

Loa mencionados defectos de le# piezas coladaa
tienden a ocerrir en el uso de moldes estacionarios ordina-
rios, y se acentuan cuando la relacion ponderal de molda o
lingote ee alta o cuando se usan moldes enfriados por fini-
do. La probabilidad de que ocurran eetoe miemos defectos
aumenta mucho en los procedimientos de colada oontinoa debi-
do al enorme incremento en las velocidades de enfriamiento
dei molde y ge solidificacion del lingote requeridas para
tipos coa# reiales de produccién. Para una produccién de
iHuchas toneladas de lingotes de pequera seccion colados
continuamente es necesario hacer la seccion lo mas delgada
que sea practicable . Cuando seta tipo de seccién se en-
fria rdpidamente, pe foana une costra de ejes iguales mas
gruesa que i& usual y los cristales columnarios son mas ap-
tos para atoanzar la linea central dei lingote en relacion
de apoyo. Es esencial, por consiguiente, en tales casos,
utilizar una fonna de molde que produzca direcciones ge ore-

oimiento oristalino Qe reduzca al minimo loe defectos des.
critos @ la colada.
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E4 presente j,-,yerto enrofie 4a formacion de moldea
de colada con formas interiores de secci6on transversal que
producirdn lingotes o tochos de gryj calidad, metallrgioa-
mente sanos, goe ae caracterizan por un crecimiento crista-
lino opinanario que e”i”“i“a planos de debilidad debidos a
interferencia de los cristales, y la ausencia de esfuerzos
desiguales en las piezas coladas debidos a la contraccion
dei metal *

los moldes ge colada d@l invento Son de forma inte
rior de seccion transversal "oval", cuyo vocablo, para los
fines de esta descripcién, no ha de considerarse como defi-
nidor de una seccién transversal ovoide, sino, en su lugar,
formas que sean bisimetricas en torro de jes mayor y menor
que ae cortan perpendioularmepte, Tales 6valos pueden
estar formados por parea de arcos circulares, es decir, un
arco de largo radio por lado y un arco de corto radio por
extremidad, pero cor preferencia son definidos por curvas de
simetria meros simple, tales como las curvas elipsoidales,
parabdlicas, hiperbdlicas o catenarias. Con formas de
molde constituidas por una o mas de tales curvas las tangen-
tes, es decir, laB derivadas de la curva en puntos equiaspa-
ciados alo I~rgo da la curva tendrdn un pequefio oambio de
diferencia o, en otros términos, la pendiente de la curva
tendrd un cambio continuo de proporcion de curvatura.

pe acuerdo cor ei invento, la relacién de la an-
chura intuida dei molde, es decir, la dimension del eje me-
nor, a la longitud, ea decir la dimensiéon del eje mayor, es-

ta entre 0.20 y 0.60 y es, cor preferencia, de 0.35 aproxima
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demente, & fin do satisfacer tanto los habitos de la crista-
lografia como las caracteristicas de contraccién para cual-
quier método de colada o metal a colar. na eleccion de

la mejor relacion anchura; longitud viene determinada por
el tipo dei producto final deseado, metal usado, superficie
de seccion transversal deseada, y el método de colada, es
decir, enfriamiento lento o répido.

Er. la figura 4 se representa una forma de molde 10
que tiene una relacién anchura;longitud de 0.46 superpuesto
sobre ei cortomo de la seccion transversal 11 de un lingo-
te de colada continua en un molde tal como ei molde 10.
<l intersticio periférico entre este molde y ia pieza cola-
da muestra la magnitud d* contraccién requerida de esta pie-
za colada en ei procedimiento de solidificacién y epfriamiec

posterior. ha contraccion a lo largo del eje menor es
evidentemente mapor que la extraccion a lo largo dei eja
ma”or. I"ato es debido a la aptitud de débiles ios arcos
late ralee més largos, para contraerse finalmente cuando ocu-
rre .a contraccion final del centro.

A fin de deteminar foimas de molde del tipo ilus-
trado en la fijara 4, sélo es necesario elegir la longitud
o la anchura dei molde deseadas, obtener la dimension axil
desconocida por aplicacién de la relacion deseada determina-
da por ei uso probable del pmdacto final, y trazar luego
é través de igs extremidades de loe ejes aiayor y menor, asi

definidos, una elipse convencional.

ta catenaria, la parabodlica, la hiperbélica y

otras aurv.a de simetria menos simp” pueden usarse también
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para construir asta forma. reando tales ourvss, la anchura
y la longitud se deteriuinan cc .0 artes se ha descrito. Un
punto espaciado deega cada extremidad del eje mayor es deter
minado entonces aeieccior.ando un porcentaje dei eje menor
que oscila deudo 20 hasta 46 % y con preferencia, como de
un SO % Desde estos pontos eobre el eje mayor se trazan
pantos situados a distancias que corresponden ala dimension
obtenida sobre psi- endicularee al eje mayor. Cualquiera
ge estas varias curvas puede luego trazarse a través de es-
tos dos puntos y la correspondiente extremidad del eje mayor.
Tas curvas, en 3a mayoria de los casos, dejardn de cerrarse
en las extremidades del eje menor yes necesario cerrar la
figura mediar te curvas adicionales que pasan a través de las
extremidades dt<i eje menor y que se confunden con las curvas
extremas, siendo tales las curvas de cierre que junto a sus
puntos de unién no ocurra cambio brusco en la proporcion de
curvatura. En algunos casos pueden usarse como curvas de
ciepi-a arcos 3e circuios centrados sobre ei eje menor prolon-
gado, porque tales arcos serdn tan grades que si cambio en
I * proporcion de curvatura en comparacion con la de las our-
xtiemas junto al punto de union seré virtualmente ei mis
Cuando ei poraentaje del eje ;a&nor seleccionado esta
leparte superior de la escala prescrita, puede comrobar-
pura ciertas bajas relaciones anchura a longitud, es
ibie dibujar curvas g& cierre que pasen a través ge las
sxtremidad.s gei ... A~ N enfunden con las curva,
bromas cor ai bsjo cambio & la proporcion de curvatura de.

abi* junto a los puntos de unidn. En tales casos, ei por.
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oentaje del eje menor seleccionado debe ser disminuido a un
valor ai cual puedan dibujarse adecuadas curvas de cierre*

evitando asi puntos de unién “~unto a los cuales ocurre uo

rapido canbio en proporcion de curvatura,

El uso ge tales formas ovales de molde es benefi-
cioso tanto para ios habitos cristalinos de un metal en soli-
cesiéon como ala aptitud de i& seccion de colada para
contraerse Bin deteminar defectos interiuies o exteriores,
es decir, grietas y/o porosidad, En toda seccion de cola-
da hay un cenTro de equilibrio, de geometria, o de ambas cla-
ses. Las formas de molde descritas producirdn piezas cola-
das sin puntos de concentracion de esfuerzos, tales como ocu-
rren en ei caso de secciones de colada circulares. Como se
ha descrito hasta ahora, solo puede haber dos cristales que
pudieren encontrarse en esta centro geométrico y estos son
despreciables como origen de defectos a causa de su pequefio

tamafio con respecto a toda la seccidn.

ademas, las piabas coladas producidas de acuerdo
con si invento no tendran, concentraciones de esfuerzos a lo
largo o paralelamente ai eje mayor, como Sog caracteristicas
de las secciones rectangulares alargadas. Incluso con me-
tales tale o cono zinc, que tiene un hébito fuertemente crista
lino, la formacién de cristales colunnarios es tal que los
cristales no solamente se encuentran en un momento diferente
a lo largo del e”e mayor, sino que también giran hacia el
centro geométrico a medida que se aproximan a esta linea.
Esto determina una mezcla de cristales que, en contraste con

una relacion de tope, es beneficiosa al eliminar cualquier

12
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linea de concentracion de esfuerzos. la region en el c&n.
tro puede solidificarse a una forma cristalina equiaxil Que
tiende a unirse junto con los cristales oolumnarios salien.
tes que cre&&n hacia dentro desde las superficies limites.

Con metales ferrosos y muchos otros, la contrac-
ciébn es ora causa defir ida de defectos de colada, es decir,
porosidad y agrietamiento exteriora interior. Las piezas
coladas producidas de acuerdo con ei invento tienen la pro-
piedad de permitir Que las secciones exteriores en eolidifi
cacion sucesivas se contraigan en longitud periférica sin
producir grietas superficiales. ademéas, estas bandas eldas-
ticas de metal solidificado aumentan en resistencia a medi-
da que la solidificacion progresa hacia el centro y fuerzan
a la masa en solidificacién encerrada hacia ei centro geo-
meétrico de ia seccion de colada progresivamente a lo largo
dei eje mayor y actlen asi como una estampa de forja o da
compresién totalmente circundarte que trabaja desde la ex-
tremidad del perfil hacia ei oentro.

ha figura 5 es una reproduccion fotografica no
retocada de una macro seccion corroida de un tocho de acero
dulce colado en forma continua, cuyo cortomo general se
repiessntaen la figura 4. Esta reproduccion muestra los
atributos de tales perfiles con respecto a su aptitud para
oontrolar la direccion del crecimiento cristalino y evitar
asi ios defectos de colada atribuibies al crecimiento cris-
talino hasta ahora encontrados en la teonica. 15 1~ figuia
5, la estructura cristalina columaaria esencialmente a tra-

vés de toda la seccidon transversal oondace desde la isoterma

13
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superficial original, con ios cristales girando gradualmente
hacia si centro geométrico, pero sin conducir a un punto o
lineada concentracién de esfuerzos. geta condicion se
representa con mas claridad en los dos tercios superiores
de la fotografia. La extremidad inferior de la fisura
indica una capa periférica considerablemente mas grisea da
cristales ~.quiaxiies, debida a un afecto enfriador algo ma-
yor a lo largo de esta porcion de la pieza colada. a pe-
sar dei hecho de qoe esta pieza colada no estaba, asi, uni-
formemente enfriada periféricamente, la forma oval permitié
todavia que el metal se solidificase ain producir esfuerzos
de tal orden como para causar defectos.

A1 tocho representado e& ia figura 5 estaba forma-
do ep un aparato de colada continua, tal como el representa-
do & la fi“ra 6 y descrito en la solicitud de patente espa
flola ns 187.217. -& suministrado metal fundido a la ex-
tremidad superior de un molde 20 enfriado por agpa a una tam
peratera y a una velocidad de oolada reguladas y en esencia
uniformes, Dentro dei molde go y una camara de enfriamien
to retardado 21, el metal fundido es solidificado para formar

N pieza colada continua. pa pieza colada solidificada
pas& ” través de rodillos apresen Sores 2R, y es cortada en
trozos ge la longitud deseada pon jnecio de un soplete de
corte %g, para su entrega a cr mecanismo de manejo 24.

En la figura 7 se representa un corte vertical am
pliado del molde 20 enfriado por fiaigo . Segln se descri-
bi Sn dicha solicitud, el ag, a de enfriamiento se hace pasar

hacia ahajo alrededor dei forro de molde en ura corriente ge

14
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gran velocidad para alcanzar ura elevada trarafcr&rcia de
calor desde ei jafta! fundido » ~ pieza colada embrionaria
de gertro del molde. lii molde tiene una forma oval de
seccion trarsvey&al dir acuerdo con ei presente invento, seg¢E
ee réptnhsentae” la firry." gque es una vista en planta
dada por la Ime”. C-8 de ia figtra 7. Con la construccidn
de molde i estrada, se ejerce un efecto de enfriamiento vir-
tualmente uriiorme e igt; sobre todas las porciores circun-
ferenciales dei forro g. molde, g. ~g. * N velocidad de
solidificacion d~ mé&tal & la pieza colada embrionaria se-
ra también esencialmente uniffru# a través de toda su peri-
feria.

manque, de acué&rdo con el Estatnto, ha sido des-
crita ¢a m&,?r forma y &i mejor modo operativo del invento
hasta ahora conocidos, los técnicos comprenderdn Que pueden
hacerse cambios en la forma dei molde descrito sin apartar-
se por ello doi espirito gei invento cubierto por las r&i-
virdicacioi&s, y Que ciertos detalles del invento pueden usar
as a veces ventajo&ameyte sin ei empleo corres-endiente ge
otros detalles. Aungque &i invento so ha ilustrado eapeci-
fioa.ente como incorporado en un molde para up proceso de
colada continua, a causa de las condiciones extremas cor que
ee tropieza en tales procedimientos, se comprenderd Que ei
invento es igualmente aplicable a moldes estacionarios, es-
ten eni*riad os lerta o rapid&)ente .

L&ta solicitud que cortespor.de a la presentada ep
ios Estedos i'n.doa de America, el 17 de agosto de 1948, bajo

el numero 44.654, 8v aco”™ a los beneficios dei articulo 51

16
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del vigente Estatuto de Prepiedad Industrie!.

-c- " NOTA -3-

Lce puntos de invencidon propia y nueva que se pre-
sentan pera que sean objete de esta Patente de Invencion en
Espafia por VEINTE afios, son los siguientes:

1? - Mejoras introducidas sn los moldes para la co*.
lada de metales, caracterizadas porque dichos moldes tienen
una forma interior oval & seccion transversal.

23 - Mejoras introducidas en los moldes para la oo-
lada continua de metales, caracterizadas porque dichos mol-
dee tienen una parte superior e inferior abiertas y una
forma interna oval de Becci&n transversal.

33 - Mejoras introducidas en los moldes parenle oc-
ilada de metalas, caracterizadas porque dicho? moldas tienen
una forma interna oval de seccion transversal, con una re-
lacién da anchura a longitud entre 0.20 y 0. $0.

4S - Mejoras introducidas en los moldes pare la co-
lada de metales, caracterizadas porque tienen dichos moldes
una forme interna oval d@ secoi6n transversal oon una rela-
ci6.0 dg anchura e longitud de aproximadamontg O.35.

$3 - Mejoras introducidas ?n los moldes para la co-
lada de metales, caracterizadas porque dichos moldes tienen
una forma interna oval de seccion transversal con una re-

lacion de anchura a longitud entr® C.2Cy 0.5c y extremos
curvados formado cade uno por una curva de curvatura cambian-

. 16 -
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td que pasa a travos de la extremidad correspondiente Rel-
eje mayor.

69 - Mejoras introducidas en los moldas pera la co-
lada de metales, caracterizadas porque dichos moldes tisaaa
una forma interna oval da secci6on transversal y extremos
corvados, formado cada uno por una curva de oorvatora cam-
biente que pasa a travos ¢a la extremidad correspondiente
dal eje mayor y dos puntos una perpendicular al eje mayor
eqoiasp&ciados <& ~icho eje mayor en la misma distancia an
que dicha perpendicular asta separada de la extremidad co-
rrespondiente de dicho gjs mayor.

7" - Mejoras introducidas en los moldea para la co-
lada de metales, caracterizadas porque dichos moldes tienen
una forma interna oval de seccion transversal y extremida-
des curvadas formada oada una por una curva de curvatura
cambiante que pasa por gl extremo correspondiente del eje
mayor y dos puntos de una perpendicular al eje mayor aqui-
sspaoiaios da dicho eja mayar en la misma distancia an 'que
dicha perpendicular gst8 separade da la extremidad corras-
pandig-ata de dicho eje mayor, siendo “ichn distancia igual
a desda 20 haste 45 % dei <?%3 menor.

3a - Mejoras introducidas en los moldes pera la co-
lada de matalas, caracterizabas porque dichos moldes tisnnn
une forme interna oval ssccion transversal con una ra-
laoion de anchura $ longitud entré C. 20 y 0.50 y sxtremi-
dadas curvadas formada cada una por una curva qu$ pasa por

17 .
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98 - Mejorss introiucidss en 1los moldes paras la co-
5 lads d¢ metslse, osrsctarizsdes porgus Aichos moldss tisnan
unes foeme interas oval A: czzoifn trsncverzal y 2xtrenidp.
Aes curvadas formsds cada unas pcr urs curva Ae curvaturs
osxbients qué pesa pOr gl extrsmo gorrszpcniisnte del gje
mgyor y 30s puntcs de una psrpendiculer al ejé msyor gqui-
10 espaoiedos de dicho eje mayor sn le misms distancis en que
diche perpen’iculer esté aspacisda del extramd corrsspon-
diente 42 dicho sje mayor, y coafuniiténiose diches curvas
extremes con gurvas 22 clsrre que pacen poOr 1los extramos
39l gje mencr y ds tel netureleze que el cemblo de propor-
- 15 clon 4= gurvatura jumto 8 log puntos ég urisn 2z Ael mis-.
mo orden. v N
108 - Mejores introiucilas gn 1ng moliss pera le
crlada de mstalzs, caractsrizadas porque 11chos mol2ss tis
ngn uns forma intsrna ovel 49 sisccidn transversal y sx-
20 tremiielss duxrvadas formada csils una por una gurva 4e gur-
‘vatura cambisits qus pass poOr ;1 axtramo adrrespondisnte -
dal ajs mayar y 378 puatos a2 ura parpseniicular el 3j2 me-
yor sqalespediados 313 1i3hd 2j8 mayd2 an ls misme *1‘1atancia
ea gua ichs parpaniisular 20t agpaciaig 13 la 2xtremida’l
25 correzponilontaz 4s 1ichn 3js mayor, ciado Alcha -iistaic}ia
igual 8 33 20 8 45 % dsl sje menor, y confuniiéndess 1i-

chas curvas 3xtrama3 ¢93 aurva3s 12 oisres quz pasen por las
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oxtremiladas del 2j3 @219r y 43 tal asturalazs guz al sembin

sn lg propar3iftn 13 susvstucs juato e log puntogd A2 unin

83 131 ailszmd srlal.

118 = Mfajoras latrodusilas aa 193 mwdolies pere la
aolada 13 matalss, carectorizedss porque Aichos mol?ss tisnan
una forma latarna 7val 1g =¢oldn 'tran@rm,rsal aon una rsle-
oifn 33 anchurs 3 longitud sntes 0.20y O, 50 y axtramidelss
curvalag formsla osdla una por una ouva 3. ausvetura can-
bisnts quu pega powr la axtrsad ied errraap mAtonte Asl eje
maysr y do3 puatog 13 una perpaniicular al sja mayor ogquias-
paciaing 1. Atchn ojs maynr on le nlsus Aetenods on que Al-
cha perp.o”icular ssté aspactads 42 la oxtremldad correspons-
aisnta 12 Alcho sje mayex, siando Alcha disténcie igusl a Ass-
d3 20 hasta 45 4 Ael aje menor, y confundifniore Yches cur-
vas extromas onn aurvaz Ao olporre qus pesan por les oxtromi-
dsloe Al ¢jo mansr y de tal neturalezs que el cambin gg pro-
porcion Az curvetura junto & los puatos de unin of Ael mis-
mo Ordm',

12¢ - lipjoras lntrocucices e 10s moldes pera ls
colada de metslces

Tael y oomo se¢ hé& Jdescrito en ls Memorie qus ante-

c¢fe, Tepresentsdo en los 2ibujos que Ec scompéalien y oon los

fines que s¢ hen ecpecifice’c. ‘
Este Memorie conste Ae flez y nueve hCjlas =eori-

tar por uas cols cers.

wearta, 27 MAY. 1049

P, A

Alberto de Elzabury
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