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York, Estados Unidos de américa,por:

"UN PROCEDIMIENTO CONTINUO DE VACIADO DE METALES®
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Esta invenocién se refiere a un procedimiento con
tinuo de colada o de metales, Mas particularmente, se re-
Tiere a un procedimiento de este tipo en el cual se produ-
ce una superficle mejorada en el vaciasdo, Especialmente%
se refiere a un procedimiento tal en el que se producen en
el vaciado una superficie mejorada as{ como otras caracte-
risticas f{sicas mejoradas,

Aunque se han propuesto muchos procedimientos
de vaciado continuos tiempo atrés, los vaciados de estos

procedimientos anteriores se caracterizaban en mayor o me-
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nor grado por ofertos defectos superficisles y fallos in-
ternos, los defesctos superfiocieles en los vaciados de di-
chos pro&edimientos anteriores pueden adoptar la forma de
una pluralidad de pequefias grietas superficiales lateralss,
de arrugas, de zonas contrafdas que genmeralmente se compo-
nen de diminutas estrias longitudinales limitadas a una su-
perficie de zona; o de superficies toscas y 4speras. En al
nos procedimientos las grietas superficiales pueden ser tan
graves que el vaciado puede romperse en el molde, Andloga-
mente, al vaclar aleaciones de compasicién no-eutéotica y
no-peritéetioa, la superficie puede volverse tan tosca y ég,
pera, debido a la exudacién o sangrado, los constituyentes
de punto de solidificacién mis bajo, que el vaciado puede
atascarse en el molde y se puede romper al sacarle del mole
de,

hdemés, los gases disueltos libersdos del metal
fundido durante la solidificacidn pueden ser ocluidos en
el interior del vaciado y ocasionar falbs internos, Esta
oolusidn da origen generalmente a un estado interno poroso,
que usualmente se manifiesta por peguefios huecos, cuyo ta-
maflo oscila entre el visible a simple vista y el microsedpl
66, y que puede ocasionar fragilidad en el vaciado o reba-
Jar la resistencia a la traceidén. En algunos de los prece-
dimientos anteriores el atrapamiento de gases puede origi-
nar huecos internos ralativapente grandes y este estado pue
de llegar a sen tan grave que ocasione la formacidn de un 13

nal continuo en el centro del vaciado o junto al centro. De
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antiguo y diligentemente se ha intentado vencer las difli-
cultades y los ingonvenientes debidos a tales defectos super
ficiales y fallos internos, pero sin éxito.

Bl objeto y la ventaja principales de la presente
invencibn residen en vercer estas dificultades de los prooce
dimientos anteriores, Estos y otros objetos y ventajas se irén
vienio por la siguiente descripeidn mas detallada de la in=-
vencidn.

En términos generales, la invencidén consiste en
introducir metal fundido en un extremo de un molde de extre-
mo abierto que tiene una seccién no-enfriada y una secoién
fria de alta conduotivided témica que dividen el molde en
una zona no-enfriada y una zona fria que estd en relacién
sustanclialmente fija con respecio a la zona no-enfriada e
inmediatamente adyacente a ésta, con cada unaz de las zonas
rodeando el metal contenido en sus respectivas porciones
del molde; Durante el vaciade la temperatura de la superfi-
cie interna de la zona no-enfriagda se mantiene por encima
del pinto de fusidn del metal y la temperatura de la super-
ficie interna de la zona fria se mantiene por debajo del
punto de solidificacidén del metal contenido en dicha zona.
El metal fundido se introduce en el extremo del molde que
contiene la zona no-enfriada a un ritmo que, en relacidn
con el ritmo de retirade de metal de molde, es suficlente
para mantener metal fundido, no turbulento, en el molde
més alld del planc de la zona no snfriada que se encuentra

mis préximo a la zona fria, y que atraviesa toda la seccidn
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transversa del molde cortando el eje longitudinal del
molde y en el cual el metal permanece enterasmente fundi-
do durante el procesol. EL metal ocontenido en el molde se
mantiene fijo con respesto al molde (es deoir, no se reti
ra neda de metal del molde) hasta que por lo menos la su=-
perficie externa del metal ocontenido en la zona fria que
se extiende sustancialmente hasta dicho plano se so0lidifie
¢a en una envolvente y resistemla suficientes para permi-
tir la retirada interminente de la envolvente del molde
sin que se rpmpa la envolvente, Durgnte la formacidn de

la envolvents, por lo menos una porcidn importante del ca-
lor sensible y latente requerido para solidificar el metal
que constituye la envolvente se retira con rapiedez sustan
olalmente de modo lateral del metal a través de la super=
ficie de la zons fria debido a la elevada condustividad
térmica de lassparedes del molde en la zona fria, La en-
volvente y todo el metal no congelado abarcaedo porkella

se retiran intermitentemente con respecto sl molde desde
el extremo del molde que contiene la seccidén fria retiran
do de ella Intermitentemente el vaciado, La veloocldad o
ritmo y el periodo de retirads intermitente del vaciado
son tales gque ung porcién importsnte de lag envolvente del
vaclado retirado se forma dentro del molde mientras el va-
clado estd fijo con respecto al molde. Los periodos entre
los periordos de retirada son también tales que cl metal
permanece enteramente fundido en el plano cortante o divi-

sor en la zona no-enfriada.
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La retirada de una porcién importante del salor
gensible y'latente requerido pars solidificar la envolvens
te por una via sustanoialmente paralela al eje longlitudi-
nal del vaciado (opuesta a una via sustencialmente lateral
del eje) da origen a un poroesa que es demasisdo lento para
sar ocomercialmente aceptable; Ademds, en el vaciado de alea
ciones de composioidén no-eutéetica y no-peritéotioca, este pro-
cedimiento es demasiado lenta para impedir la exudaocidn de
los constituyentes de punto de fusidén més bajo a la superfi
ole y se solidificacidn sobre ella; Aparte de esto, la redu-
coidn e eliminacddn sustancial de grietas superficiales en
los vaciados no se obtienen en ausencia en el proceso de
ouslquiera de las oiras caracteristicas expuestas en el pa’
rrafo precedente, Todas las caracter{sticas del proocedimien
to indicadas en dicho pdrrafo son necesarias, pues, en el
sentido de que son oriticamente importentes para obiener
los presentes resultados de uniformidad en un procedimiento
comercialnente aceptable,

En el vaciado de aleaciones de composiocidén no-eu-
téotifa y no-peritéatica (es deoir, de gquellas cuyas tempe=-
raturas liquidas y solida no coinciden) y especialmente de las
que tienen una Amplia guma entre sus tenperaturas liquidas
y solida, se h: encontrado que, aumgem la envolvente puede
ser lo bastante fuerte para resistir la retirada del molds,
puede contener, no obstante, caﬁales interdendriticos a tra-
vés de los ouales pueden salir a la superficie los constitu

yentes de bajo punto de fusidn del vaciado por accidn capi-
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lar y solidifiocarse sobre la superficle externa de la en=-
volvente, La exudacidn y la solidificacién de tales constie
tuyentes de bajo puhito de fusidn, especialmente de aquellos
que en estado sélido}son més durog que el cuerpo del va-
oiado, producen una superficie tosca y dspera en el vacia-
do y esto puede llegar a tal punto que el vaciado se atase
que en el molde; En este caso, el vaciado puede romperse
debido a la tensidn requerida para retirarla, o puede rom-
perse el molde si estd hecho de un material regularmente
quebradizo tal ocomo el grafite,

Esta mxudacibén y la superficie tosca y &spera re-
sultante en los vaciados de aleaciones no-eutéoticsas y no-
peritécticas se eliminan realmente de una manera prictica
y completa manteniendio el metal fijo con respectc a2 un mol=-

de que tiene una seccidn fria de elevada conduotividad tér

" mica y enfriando rédpidamente el metal en la seccidn fria

hasta que la temperatura de por lo menos la superficie es-
terna de la enwolvente sea inferior al pinto de solidificae-

oién del ocomponente de punto de solidificacidn mis bajo de

la aleacidn ene en el estado sblido es mis dwre que la me-

triz del vaciado, Para obtener los mejores resultados, esta

superficie externa es enfria por debajo del punto de solidie

i

ricaolién del ocomponente de punto de solidificacidn méds ba-
Jo, cualquiera que sea su dureza, El enfriamlento rdpido a
tal temperatura solidiffica répidamente el metal en los cana=
les interdendriticos produciendo una envolvente que es imper

meable a los constituyentes de bajo punto de fusidn antes
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de qua estos materimles puedan salir a la superfiocie ex-
terna de la envolvente se mantiene por debajo de esta pem
peratura durante la eolidificacién de todo el metal fundi-
do restante abaresdo o encerrado por la enwlvente,

&1 efeotuar el procedimiento para obtener los re-
sultados mejorados en cuanto a la superficle lisa y para
reducir o eliminar la tosquedad debida a la exudacidn en
el caso de una aleaoidn no-eutéctica y no peritéetica, el
molde se dispone con preferencis verticalmente, con la zo-

na no-enfriade en la poreidn superior y la zona fria en la
poreidn infericr del molde, El procedimiento més preferido
consiste en practicar el proceso con un molde fijo y en re-
tirar el vaoiado intermitentemente del molde fi jo, Otra ca-
racteri{stica preferida consiste en que el ritmo y el perio=-
do de la retirada del metal del molde son tales que sustan-
cialmente toda la envolvente del metal retirsdo se forma
dentro del molde mientras Qne el metal esta fijo con respec-
to al molde; La longitud linesl del golpe o carrera de re=-
tirada no excede preferiblemente de unos 50 mm, Los golpes

o carreras de retirada no superiores g unos 25 mm, son los
mis preferidss; siendo los golpes o carreras de retirada

no superiores a unos 12 mm, los referidos de todos, Prefe-
riblemente tambiép, la velocided de retirada durante el gol-
pe de retirada es todo lo alta posible,

3l efeotuar el procedimiento para obtener los be-
adicionales de reducir o impedir la oclueidén de gases en el

vaciado, se precisan la mayoria de las carscteristiocas pre-
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feridas anteriores, Asf, es neocesario que el molde esté
dispuesto verticalmente con la zona no-enfriada encimg

de la zona fria para permitir que los gases desprendidos
escapen hacia arriba y alejandose del metal que se soli-
difica. Preferiblemente, el molde se mantiene fijo, esto

es, fijo con respectc al suelo y el metsl se retira inter-
mitentemente del molde, También es necesario, para obtener
tal beneficio, que la longitud linéal del golpe de retira-
da no sea superior a unos 50 mm, y gque el periodo entre dos
cualesquiera retiradas inmediatas durante cuyo tiempo el me~
tal de dentro del molde estd fijo con respeato al molde, sea
tal que no haya nada de metal en estado fundido debajo de

la interseccidén fisica entre la seccién no-enfriada y la
secoidn fria a una distancia mayor que la mayor dimensién
transversa lateral de la cavidad del molde y que solamente
haya metal fundidc eneima del planc antes mexncionado que 60T=-
ta el eje longitudinal de la zons no-enfriada,Preferiblemen-
te el golpe de retirada no excede de 25 mm, lineales y, pa-
ra obtener los mejores resultados, el golpe no es supericr

a unos 12 mm, Tal precedimiento asegura el escape de los ga-
ses desprendidés por progresidn ordenada ¥y permite que los
gases asclendan a través del metal no solidifi cado.

El metal fundido se puede introducir en el molde
de cualquier manera que se desee, 481, por ejemplo, el mol-
de puede estar unido de manera fija al fondo de un horno
que contenga el metal fundido fluyendo el metal dirmetamen-

te en el molde, de manera que se extienda una columna de me-
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tal desde el fondo del vaciado hasta la parte superior

del metel liquido contenido en el horno. Esta introduc-
oién del metal en el molde no ocasiona ninguna turbulen-
oia en el metal fundido contenido en el molde, En este
caso, tambiém, el metal oarece de superficle libre en el
molde. También se puede practicar la introduscién del metal
de forma que tenga una superflcie libre en el molde, Por
ejemplo, el metal puede ser depositado en el molde mediante
una tuberia u otra condusoién que termine demtro del molde
en por enoima o por debajo de la superficie del metal fundi-
do contenido en élj o el metal se puede introducir en forma
de una corriente descendente libremente,

El empleo de una superfioie metélica libre en el
molde es preferible para las formas vaciadas que tlenen una
seccidn transversa relativamsnte granie y, espaclalmente,
para las formas sélidas en las cuales la dimensidén menor de
la superficie de la sescidn transversa sea mayor de unos 78
mm; Cuando se emplea una corriente de libre descenso, es im-
portente que el metal fundido s: introduzea en el molde a una
velocidad suficiente, en relacidén con la velocidad de retira-
da del metal del molde, para asegurar la presencia en el mol-
de de una masa de metal fundido encims del metal que se sO- |
1idifica en el molde y para mantener una profundidad sufimegk
te de metal en la masa a fin de amortiguar la turbulencia
oaasionada por la corriente descendente con objeto de esta-
blecer un estado de no-turbulencia en el metal eh la reglén

en 18 cual el metal comienza a soli@ificarse, i la masa de
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metal fundido es demasiado poco profundo en relesoidn con

la altura cafda, la turmlencia del metal que entra en el mol
de puede extenderse al metel que se solidifics y producir
irregularidades tales como arrugas, rizos, Junturas en frilo

y andlogas en la superficie del vaciamdo, Aungue el movimien
to turbulento debe impedirse en esta regidn, debe observarse
que puede existir movimiento no-turbulento y que, en ciertos
casos, puede ser conveniente,

El procedimiento puede practisarse con cuwlquier
metal o aleaccidn ferrcso o no-ferroso y tal msterial puede
vaclaerse en cualquier fomrma sblida o hueoa, ciroular o poli-
gonal, El procedimiento de la invencién es més efectivo en
el vaciado del cobre y de las aleacciones a base de cobre tal
ocomo, par ejemplo, cobre tenaz, cobre pobre en oxigeno, inclu-
so el cobre exento de ox{genoc, y el cobre desoxidado fosforo-
80, latonas, bronces y andlogos,

Se obtienen resultados excelentes con aleaciones
a base de oobre que contienen estafio y con las que contiemsn
estafio y plomo, Hasta ahora no era posible vaciar tales aleg
clones en un proéeso continuo sin obtener um superficie tos-
ca §t aspera, Eato es especialmente olerto en el caso de las
aleagociones a base de cobre que contienen por lo menos é% de
estafio. Con el presente procedimiendo, tales aleaciones se
pueden vaclar consistentemente con una superficle uniforme
exenta de grietas enfriando répidamente la superficie exter-
na de la envolvente por debajo del punto de solidificacidn

de los constituyentes ricos en estafio, duros, Sin embargo,
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se obtienen superficies me jores por rédpido enfriamiento g
una temperatura inferior al punto de solidificacidn del conse
tithyente de punto de solidificacidn mis bajo que, en el oa=-
80 de las aleaciones a base de cobre que ocontienen tanto plo=-
mo como estafio, es un constituyente blando, rico en plomo, st
bien con este filtimo procedimiento e requieren periofos es-
tacionarios mAs largos. En el sentido en que se usa en esta
especifi caclidn y en las reivindicaciones, las gsleaciones in-
cluyen las mezolas metalicas en las cusles los componentes
son oompletamente miscibles entre s{ en la fase fundida s{
como también las mezclas metdlicas qaeho son miscibles en es-
ta fase,

El molde puede fabricarse de cualquier material
aproplado, pudiendo usarse diferentes materizles en todo mole
de, Para fabricar la seecidn fria se emplea material de ele-
vada condustividad témemica. Preferiblemente, la superficie
de la seccidn no-enfriada o toda esta seccldn se compone de
un material que no es (o apenas es) mojado o disuelto por el
metal fundido, En genefal, se prefieren los moldes de grafi=-
to, especialmente en el vaclado de ocobre o de aleaciones g
base de cobre que contienen estafio, aun cuando se pueden usar
también molde-s de un metal apropiado. OCuando se vacia con
una superficle de metal libre en un molde de grafito, las pa=-
redes espuestas interlar y exterior de la secoidn no=enfrig-
d® del molde pueden protegerse mediante una insercidn de ma-
terial ceramico o de grafito cambiable pars esta sescidn, En

lugar de este dispositivo, esta seccién puede protegerse por
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medio de un material inerte o reductor tal como nitrégeno
mondxido de carbono w otro gas reductor, magnesia pulveri-
zada, grafito pulverigzado, carbbén vegetal, carbdn de pie-
dra, o cisco de coque y snalogos, Alternativamente, también
la seccidm fria puede componerse de un metal especialmente
cobre, y &a secoidn no-enfriada, de grafito o de un material
seramico. La zons fris puede establecerse mediante una camisg
que rodee la seoccidén fria del molde por la cual ﬁueda cirou-
lar agw o cwalquier otro fluldo refrigerante, La elevada
conductividad térmica de la seccidén fria proporoiona asi una
répilda eRtracidén lateral de calor del metal em esta parte o pqg
oién del molde., En la presente invencién, pues, el molde se
caracteriza por trabajar con paredes fHas en la seccidén fria
y por existir un gradiente de temperatura de orecimiento brus-
co en la pared del molde justamente encima de esta secoifn

en la seccién no-enrriada;

La invencibn se ilustra mis aun por los dibujos ane
Jos y los éjemplos. Debe entenderse, sin embarge, que los di bu~-
Jos y los ejemplos se dan oon fines ilustrativos y que la in-
venc14n en sus aspectos mds dmplios no se limita a ellos,

En los dibujos:

ILa ris; 1l es una vista exagerada, parcialmente en
seceidén verticel, que representa un método y aparate preferi -
dos pars efectuar el proceso de la invencidn para vaciar per-
files pequefios,

La fig, 2 es una vista exagerada, parcialmente en
secolén vertical, que representa un modo y aparato preferidos
bara efsctuar el profesoc para vaciar perfiles grandes,

La fig. 3 es una seccién vertical a través de un mol
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de y representa un método y molde modifidados para vaciar
perfiles paqueﬁoa;

La rig; 4 es uns vista superior de la fig., 3 a lo
largo de la linea 4=4 en la direcolién de la fleomms.

La fig. § es una seccidn vertiocal empliada de un
molde que i'epresenta las diversas condiociones existentes en
el molde durante la préctica del procesc,

La f:lg». B es una seacidn transversa horizontal del
molde de la fig. 1. |

Las ﬁga; 7 yu8 son semejantes a la Fig., 6 y mues-
tran moldes de diferentes formas transversales,

La }!'15‘; 9 es un vaciado de muestra que presenta
grietas superﬁoiales‘.

La fig. 10 es un vaciado de muestira andloge en
composicidn al de la fig. 9, pero producido de acuerdc oon
el presente procedimiento,

La fig. 11 es una muestra de una aleacidn de o mpo-
sioidn no-eutéetios y no-peritéotica que muestra una superfi-
cie tosca y ésperaA.

La fig. 12 es una mestra de una aleacién de campo-
sicién semejante a la de la fig, 11, pero vaolado de acuerdo
con 1la presente invencidn,

lLa fig. 13 es una muestra de metsl que presenta
fenbmenoe de eolusibén de gases.,

La ﬁg‘. 14 es una muestra de vaciado de composi-
oién andloga a la de la fig, 13, pero vaoiado de scuerdo con
el presente procedimiento,

La fig. 16 es un disco que se corté de la muestra
de la fig. 15y 1uégo se gracturd. Antes de fracturar este
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disco fué parcialmente dividido por aserrads a lo largo de
la linea de fractuxa;

La fig; 16 es un disco endlogo a la fig. 18, pero
cortado de la muestra de la fig. 14;

Gon referscla a los dibujos en la fig 1l se remresen
3a un conjunto general de un horno que ocontiene metal fundi-
do 1, el molde 2 y medios para retirada intermitente indica-
dos generalmente por el nimero 3 para retirar el vaclado 4
del molde, El molde & se extliende por el fondo del harno 1l
y estd en contacto oon el metal fundido 5 consenido en el hor-’
no, El molde se une de manera fija al fondo del horno por me-
dlo de filetes de tornillo 6 que encajan en los filestes de
tornillo compafieros 7 que hay en el fondo del horno, La B8c-
eién inferior del molde esté rodeada por una cmmisa de agua
8 que preferiblemente estd unida de manera fija al molde, Por
la camisa cireula, del moedo que se deses, sgua 1 otro refri-
gerante,

La camisa de agia establece en el molde una zong
no-enfrigde 9 y uns zona fria 10; La Gltime de estas zonas
se extiende verticalmente haocia arriba mas alld del borde
superior de la camiea 8 hasta la lineg 0-0'; La localizacién
exsota de esta linea y del pleno que pasa §or”ella se deter=
mina por la condwtividad témica del material del molde, por
la conductividad térmics del metal que se va a vaclar por el
salor sensible y latente del metal a vaciar, por la capacidad,
refrigerada de la cemisa 8 en relacidm con las dimensiones de

la secocidén transversa del molde, por el periodo durente el
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cual el metal esta fijo en el molde y par la velocidasd y
el periodo del golpe de retirada durante la retirada inter-
mitente; El plano que pasa por la linea 0-C' es el plano mas
bajo en que el metal permanece enteramente fundido durante
el proeeso;

El vaociagdo 4 se retirg intemitentemente del dolde
mediante medios de retirada o extraccidn 3 que inoluyen ro-
dillos 11, uno de los cuales sl menos, segin se representa,
puede ser movido por un motor eléotrico 12 mediante la oo~
rrea 13'. Conectado operativamente al motor 12 esti el inte-
rruptor de puesta en marcha y detencién 14 para mover el mo-
tor intermitentemente y, con ello, hacer que el vacladc 4 ses
retirasdo intermitentemente del molde; Los medios 3 pueden
inocluir también un medio cualguiera de freno adeeuado, tal
como se representa por la zapata 15 que ee aplica ocon el tam=-
bor de freno 13 que hey en el rodillo 11. La zapata puede \’
estar operativamente ooneatado por las palancas 17 y 18 al in-;‘
terruptor 14, de forma que se frenen y detengan rdpidamente ’
las ruedad ocuando se pare el motor. El interruptor l4 puedse
ser operado a mano o se puede usar cualquier contador de inter
valos adecuado que, automdticamente, estableee e interrumpe
el muministro eléctrico 4l motor 12, Més de uno de los rodi-
llos 11 o de todos ellos pueden ser movidos positivamenie
oy frenados poaitivamente‘. Cualquier medio de retirada o ex-
traccion apropiado se puede usar en lugar del representado
en los dibujos., Para logear los me jJores resultados, el medio

de retirada o extraccidn es uno que #¥ pone en marcha los ro-
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dillos 11 a una velocidad relativamente alta con el fin de
bajar el vaciado 4 rapidamente durante la retirada intemi-
tente y de frenankl movimientoc descendente del vaciade cuan
do el mobor 12 se detiens para obtener una detencidén rela-
tivamente pronta del vaclado sin deslizamiento excesivo.

Bn la realizacidén del procedimiento en elaparato
del tipo representado en la Fig; l, el nivel del metal fune
dido en el horno de retencidn se mentiene por encima del bor-
de superior 19 del molde a; 4 medida que se retira el vacige-
do 4, el metal fundido fluye en el molde y el molde se mantie
ne con ello lleno de una columna de metal, Con este tipo de
aparato no hay superficie de metal fundido libre en el molde
pues todo el molde estid lleno de metal, Asimismo, no existe
turbulencia en el metal fundido ocontenido en el molde como
sucederia en el casode que el metal se introdu jese en forma
de una corriente de libre calda.

La Fig; 2 representa un molde de grafito en el cusal
se puede efectuar el proceso con una superficie de metal 1i-
bre en el molde, preferiblemente para el vaciado de perfiles
grandes, Como se ve, el molde 2 provisto de camisa de agua
8 estd soastenido por las patas 20 que se pueden &fponer o
colocar en el tanque 21 que, a su vez, descansa sobre la ba-
se 22, Se suministra metal fundido en forms de una corriente
de libre calda 23 al molde por medio del horno basoulande
24 y el canal 25,

Se puede usar cualquier horno basoulante. Segin

se representa, el horno puede montarse mediante pivotes en
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el soporte 27 y puede bgscularse, segin se desee, mediante

el gato hidrdulico 28 unido adecuadamente el horno en 29,

El oanal 25 puede estar, andlogamente, montado sobre pivow

tes 30 para ajustar la altura de caida de la corriente 23, al-
tura que, preferiblemente, es todo lo pequefla posible,

En el funcionamiento, el horno 24 ee basculs para
dar salida al metal fundido a una velooidad quey en relacidn
con lg velocidad de retirada del vaclado 4, mantimne una masa
del metal 31 en el molde B de profundidad suficlente para
amortignar la turbulencia en la masa ocasionada por la carriqg?
te descendente 23 con el fin de establecer un estado de no=-
turbulencia en el metal fundido en el fondo de la masa en la
regién de encima de la linea curva 32 bajo la cual el metal
estd en estado solidifiocado.

El vaciado 4 puede retirarse intermitentemente del
molde por medio de los rodillos ll de la misma menera que se
ha descrito en la Fig, 1. &1 pasar a los rodillos 1l de 1la
misma msnera qus se ha descrito en la Flg, 1. Al pasar a los
rodillos 11 el vaciado puede pasar a través del tanque de egua
21 gue puede estar provisto de un cierre adecuado 33, tal co-
mo un rslleno o empaquetadura de saucho, Se puede utllizegr
un mecanismo divisor apropiado (no representado) en el apara-
to de las Flgs, 1 y 2 bajo los rTodillos 1l para separar el Va=
clado dn trozos de la longltul que se desee, Asimismo, al po-
ner en marcha ambos tipos de aparatos se pusde colocar una
barra sélida en los rodillos 1l para gque llegue hasta el mole
de, Deapués que el metal introducido inielalmente se ha soli-

dificado, se retira la barra de puests en marchs o iniciaeidn,
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El aparato represetado en la Fig; 2 es Gtil ex
el vacisdo de formas grandes y particularmente en el vacia=-
do de formma de cobre, por ocuanto la longitud de la corriente
de libre calda se puede controlar para disminuir o controlar
la céntidad de oxigeno sbsorbido pér el ocobre cuando se echa
por el aire‘. Para disminuir el contacto del metal que se va
a vacliar con el alre o con gases oxidantes, se puede mantener
una capa de material pulverizado 34 foltendo sobre el metal
en el horno basculante 24, el canal 25 y sobre la masa 31 que
hay en el molde 2,

Debe observarse que 1 material portector que hey
sobre la masa 31 frena la calda de la corriente de metal 23 y,
por ellog tiende a redusir la thirbulencia en la masa de mstal
31, Segin esto, la profundidad minima de la masa para propor-
oionz;r la deseada quietud en el fondo de la masa, puede redu=-
cirse correspondientemente, Tal como se empleeaqui, una masa
de metal de profundided suficiente para establecer la no-tur-
bulencia deseads incluye una en ls cugl una parte o porcién
del metal es reemplazada por una capa protectora de material
sblido, "

Cuando, debido a la temperatura del material fundle
do, la oxidacién de la parte externa de la seccién no-enfria=-
da de un molde de grafito constituye un problema, esta seccién -
puede protegerse medilanté una pared 35 que rodea esta popocidn
del molde. Un espacio 36 entre tal pared y el molde puede tam-
vién llenarse con el material protector, En luger de la cons-
trucoidn representada en la Iis.. 2, la seccién no-enfriada
del molde puede contener una insercién de material cerfimico

o de grafito reemplazable que protege la superficie interna
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0 tanto la superficie interna como la externa de esta sec-
cién del molde. La seccién fria puede también fabricarse
de un metal €al éomo cobre y la seccidn no-enfrigde del
molde, as{ como también el canal 25 y el espacio en el hor-
no 24, puede protegerse mediante un gas inerte o reductor,
Debe observarse que la construscidn de lsg fig. 2 proporocio-
na buen aislamiento y asegura el mangenimiento de una tempe=-
ratura en la zona no-enfriads del molde, que es supsrior al
punto de fusién del metal que e ve a vaoiar; Esto es espe~
cialmente venta joso otmmdo la seccidn no-enfriada del molde
8¢ fabrica de un material de elevada conductividad térmica
tal como grafito, Siempre y cuando sea neecesario se podra
también aplicar ealor a esta seccién del molde,

Bn lugar de efectuar el proceso tal como se Trepre-
Benta en las Figs, 1 y 2, en las cuales el molde es fi jo, el
molde mismo puéde tener un movimiento alternativo a fin de
retirar el vaciado intermitentemente con respesto al molde,
Aai, por ejemplo, el vaciado puede bajarse continuamente con
relacién a un punto del espacio y al tiempo que es bajado asi
el molde puede ser bajedo a la misma velooidad que el vaoigdo
durante el periordo en el que el metal estd fijo con respecto
al molde, El molde, luego, Se muepe hacia arribs a una velo-
cldad igual o diferente a la velooidad descendente del vacige
dc durante los periocdos intermitentes en los que el metal es
retirado del moldeMste proscedimiento, as{ como en el desori-
to en las figs., 1 y 2, el movimiento relative entre el molde

y el vao#ado durante los periomos de retirads intermitentes
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es preferiblemente todo lo rdpide posible, Ignalmente, al
final del golpe de retirada el movimiento relat ivo se de-
tiene tan promto oomo se-aposihle con un deslizemlento nini-
mn;

presoindiendo de la manera de lograr la remocidn
o extracoién del vaoiado, se ha encontrado que el presente pro-
cedimiento permite velocldades ds retirada 0 extraccidn 20 a
%0% mayores que las posibles con un proceso en el ocual el va~
clado se retira continuemente con respecto al molde, &)1 mismo
tiempo, se obtienen todas las caracteristicas superfiaiales
e interiores mejoradas del proo®so,

El practicar el procedimiento para obtener una Su-
perficie mejorada en el vaciado, el periedo fijo entre dos
cuslesquiera pemiocdos de retirada inmediatos es de tagl dura-
oién que se forma una envolvente de resistencia y espesor su-
fiocientes para resistir la retirada o extraccién del vaclado
sin que se rompa, Este estado se pone de manifiesto por el
aspecto uniforme de la superficie vadadae que sale del molde Yy,
en la practica, este periodo se puede ajustar seglin se preoise
para obtener dichas caracteristiocas superficiales, La envolven
te as{ formada se extiends sustancislmente hacia el plano p-Cc?
de 1a fig. 5;

Refiriéndonos nuevamente a la Eig; 5, cuando el metal
de solidifiocacidn formando la envolvente 37, representada por

el metal en forma de copa entre la linea ourva sélida que pasa

puntos 0-E-C! y la linea curve sblida que pasa por los

'Nli

puntos” D«D', el metal comienza a contraerse., En un plano que

passa por los puntos P-D*, la envolventie se separa del molde,
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Por debajo de este plano, el efecto refrigerante de la seaien
frig se reduce debido al peor contasto de la envolvente COR
el molde, El eamtacto refrigerante airecto, y por lo tanto
maximo, entre el molde y el vacisdo existecen la zona D-D=D!
-G' gue ae‘extiende a lo largo de la longitud lineal p-D dei
molde;

Creemos que una de las ventajas principales de la
1nyen016n reside en el hecho de que esta zona es todo lo gran-
de y todo lo netamente derinida que €8 pospble, Bajo una serie
partisular cualquiera de condiciones, se alcanza un equilibrio
térmico entre las secclones no-enfriads y Ifrie del molde en un
plano que pasa por los puntos ¢=C' por encima del cual todo el
metal estd completamente fundido. Por debajo de un plano que
pesa por lo puntos D=D', el metal no estd en contacto direeto
oon el molda. El rapido y direoto transporte térmico en la ZzoO-
na ampliada G—D-B'-G' mientras el metal esti fijo con respod-
to al molde, da origen.a la rapida formacién de una envolvente
37 ouya poroidn que se extiende shstancialmente hasta el plano
que pasa por los puntos O-C' es de espesar ¥y resistencla su-
ficientes para resistir la ruptura al retirarla del molde, Cre-
mos, ademas, que e8to explica el doble beneficio de lag caracCe
teristicas supnrficialea mejoradas y la neta y elevada velocle
dad de retirada del vacisdo que se obtiene por el procedimien
to de la invenoidn.

Une poreibén importante (o gran parte) del ocalor ex-
traido durante la solidificacién de la enolvente fluyse sustan.-i
ciglmente lateralmente desde el metal ¥ lateralmente a travée

de las paredes de albta condustividad ténnica de la zona fria.

- Bl -
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Cusndo la envolvente 37 se ha heoho lo bantante gruesa pa-
ra permitir 1la retirada sin ruptura, se retira una longitud
( o un trezo) de vaciado correspondiente generalmente a la
longitud lineal}de la linea O=D de ls Fig; 5 y se repite el
ciclo. La velocidad de retirada es tal que una graan parte de
la superfiaie externa del vaciado retirado y preferiblemente
casi toda ella adquiere la forma de envolvente 37 mientras
que el metal esta fijo en el molde,

A1 reslizar el proceso para obtener las caracteris-
tiocas superficialea me joradas solamente, el periodo eetaclo=
nario pueds ser justamente lo suficientemente largo pera for=-
mer una envolvente del grosor requerido para permitir la retd-
rada que, en el caso de las alsaciones de composicién NO=&U =~
téctica y no peritéetica, sea tembién de duracidn sufiociente
para enfriar répidamente ppr lo memos la parte de la superfle
cie externa de la engplvenie a una tempsratura 1nfer;or a la
temperatura del componente de punto de solidificaéién mas bajo
de la aleacidén que en estado sblido es mas duro gue la matriz
del vaoiado;En tal procedimiento puede haber metal fundido
en el interior del vaclado hasta oualquier profundidad desea=-
da por debajo del borde de la seccidn frie. EL nivel minimo
al que puédo haber metal fundido en el {nterior del vaciado
con dicho procedimiento depende, entre otros faotores, del le-
mafio del vaclado, de la longitud totsl de la cemisa 4e agus
8, de la cantidad y la amplitud de la refrigeracién debajo del
plano que pasa por des puntos D-D' del molde y de la duracidn |

del periodo estaclonario.

- B2 =
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En el caso del molde fdjo, la longitud del gol~
pe de retirads es afectado por la velocidad de retirada
y especiglmente por lae Tases de puesta en marcha y deten-
oibn de esta operaciénm, segin la masa del vaciado. Para Obe

« gener las caracteristicas superfiociales me joradas, el go}ps

de retirada preferiblemente no excede de unocs 50 mm. de lon-
gltud, Se obilenen muy bueno resultados con golpes de reti-
rada no mayores de unos 25 mm, y los mejores, com golpes de
retirsda no superiores O unos 12 mn. Asimismo, para obtener
las caracteristiocas superficiales mejoradas, el period0'es-
tacionaric es preferiblemenxe suficientemente largo de far=-
ma gue no hay nada de metal fundido en el vaociado por deba=-
jo de la interseccién de las secciones no-enfriade y fria
del molde a una distancie mayor que 1a méxima dimension hori-
zantal de la oavidad del molde, Basto se represente en 1la Fig.
1 por el punto E** debajo del cual no hay nada de metal fun-
dtdo. Le longitud de la linea 38 que se extiende desde el bor-
de supérior %9 de la camisa de agua B al punto E'' no es ma-
yor que la mixima dimensién horizaontal de la cavidad del mol-
de., Bsta dltima ﬁimeneién se representen en la Fig; 6 por el
didmetro interno 40 en el caso de una cavidad de molde de
seccién transverda circular; Esta dimensién se representa.
también por la longitud 42 en el caso de una cavidad de molde
rectangular no representada en la Fig. 7 y por la linea 4% en
le Fig; 8 en el caso de un molde que tiene un macho 44 para
el vaciado de formas huecas, |

Para obtener las caracteristicas superficlales me-

joradas y, al mismo tiempo, impedir o reducir al minimo la

- 23 =



oslusidn de gases en el interior del vaclado, son necesarias
las oondiciones prereridas‘expuesta en el parrafo precedente,
como también es necasria la caracteristica de que el molde
debe estar dispuesto verticalmente con la zona no=fria enci=-
ma de la zona fria, Demtro de estos 1{mitesp la profundidad
de lg masa no soligificada de metal por debajo del Hdano que
se pasa por los puntos c-0' (rfig. 5) puede controlarse con=-
trolando la duracibn de 108 periodos estacionagrios, Cusnto
menor es la profundidas de esta masa memor es le tendencis
al atrapamiento de gases €n el vaciado solidificado, Sue-
tamgialmente no es atrapado nada de gas ouando el periodo
estacionario es tal que el metal solidificado se extiende
hasta la linea ocurva 41;

En lugar del molde representado en las Fige. 1 ¥
2, se puede usar un molde que tiene diversas cavidades de
molde, espeocialmente en el vacigdo de formas pequefias, Este
otro tipo de construccidén se representa en las Figs, 3y 4enl
1as cuales el molde & estd provisto de una pluralided de ca=
vidades 45, 46 y 47, estableciéndose la zone fria mediante
une tnica cemisa de agua 8, Oon tal construccién el pslno que
pasa por lo puntos c-C!, inmediatamente enoima de los ouales
todo el metal ocontenido en el molde permaenece enteramente fun-
di1do, no queda en el plano horizontal. Igualmente, cuando se
desea obtmmer soclsmente las caracteristiaas superfidales me-
jorades en el proceso, &8 puede usar un molde horizontal dis-
puesto de un molde vertical alimentado por el fondo con la

seccifn no-enfriada debajo de la secoidn fria.

w 24 -
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Se vacid cobre somercialmente purc en un aparato
andlog al representado en la Fig; 1 con la diferencia de
qe el vaciado se retirabe continuamente del molde g una Ve~
looidad constante de 235 om; por minuto, Se obiuve un vacl a-
do oilindrico sblido de 76 mm, de didmetro, En la cemisa de
agua 8 se rodea el molde de grafito 2 se uséd agua oirculan-
te. La Fig@ 9 es una fotolitograria de una seccidn o corte
del vaciado asi producido. Se observard que la superficie

contimne diversas grietas horizontales,

Ejemplo II

Se repitid el procedimiento del ejemplo I con la
diferencia de que se produjo un vaciedo eilindrico, s6lido,
de 100 mm; de didmetro y que el vacliado se retird intermiten
temente del molde fijo 2, Los periodos de retirada intermi-
tente fueron de 3 segundos‘de duracién, durante cada uno de
108 cuales la longitud lineal del vaciado retirado era de 6
mm; Cada periodo estacionario entre los periodos de retirada
inmediatos fué de un segundo de duracidn, la Fig. 10 es una
rotolitog;afia del vaciado asil producfco, Se observaré que
la superfiocie del vaciado es uniforme y estd libre de grie-

tas superfioiales,

. EZjemplo IIT

Se repitid el rpcedimiento del ejemplo I para pro-

- 20 =
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dueir un tubo de aleacidén compuesta de 887 de oobre, 10%

de estafic y 2% de cine, El tubo producido tenla 26 mm, de did
metro externo y 12 mm'. de dfametro intermo. El molde de gra-
rito tenia la seccién del representado em la Tig. 8. La oami-
sa de agua rodeaba la superficle externa del molde 2 en la
secoién fria y no circulaba agua por el macho 44. El tubo se
retiraba continuamente del molde fijo a una velooi&ad oong-:
tante de 29 om., por minuto, La superfiecie del tubo asi przdﬁ-
oido se representa én la Fig, 11, Se observara que esta super-
ficie es de aspecto tosco y aspero, Se vié que estas exudacio-
nes toscas y Asperas estaban formadas par los constitwyentes
ricos en estafic, de bajo punto de fusiém, gque eran més duros
que el cuerpo prinoipal o matriz del vaciado, Una varillas
sblidas de la misma aleacibn obtenidas por iguasl procedimien

to de vaciado presentaban la misma superficie tosca ¥ édspera,

EJempio IV

Se repitid el procedimiento del Ejemplo I ocon la
diferemsia de que se produjo un vaciado oilindrico, sblido,
de 41 mm. de didmetro a partir de uha aleacidén semejante a
la de)] Bjemplo III que contenia 90% de cobre y 10% de esta-
#io. En el presente ejemplo, sin embargo, el vaciado se reti-
ré intermitentemente del molde fijo. Los periodos de retira-
da intermitentes fueron de 2 segundos de duracién y durante
cada uno de estos periodos se retiraron 15 mm de vaoiado del
molde. Cada periodo estapionario entre los periodos de reti-

rada inmediatos fud de 2 segundos de duracibn, Durante los

- 26 =
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periodba estaclonarios la superficie externa de la envolven-
te del vaciado bajé répidamente a uma temperatura muy inferior
a la temperatura de solidificacidn del oomstituyente de pun~
to de solidificacién més bajo de la aleacidén, La superfiocle
del vaciado producido de esta manera se repreaénta en la Fig.
12. Se observarf que ésta exenta de las exudaciones toscas

y 4speras encontradas en la €1g. 11,

Ejemplo ¥

Se repitld nuevamente el procedimiento del Ejemplo
I para proiucir una varilla de aleacién de 57 mm, de didme-
tro y compuesta de 90% de cobre, 5% de estafio y 5% de plomo,
La varilla se retirdé cintinuamente del molde £ijo & una velo-
oidad constante de 15 mn; por mimuto, La Fig. 13 representan
un corte trensverdal de una mestra rota de la varills as{
vaciada. El interior de esta muestra era parosa Jy contenia
también un hueco continuo en su centro. la Fig., 15 muestra
una oblea de disco cortado de la verilla y que 86 fraoturd
al doblarlo, Se observara que el interior del vacl gdo es PO~
roso, Se encontrd que el hueso se extendia por toda la longi-

tud de la muestra,

Ejemplo VI

S8e repitid el procedimiento del Ejemplo I oon la

difersnoia de que se produjo un vaciado oilindrico; sdlido,
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de 57 mm, de didmetro y compuesto de 90% de cobre y 10% de
estafio, retirado el vaclado intermitentemente del molde fi-
jo, Los periodos de retirada intermitentes fueron de 3 segun-
dos de duracién y durante cada uno de estos periodos se reti-
raban del molde © mm, lineales de vaciado, Cada periodo fijo
emtre los periodos de retirada era de 1 segundo de duracién
Dufgnﬁe les periodos estaocionarios la superficie de la envol-
vente externa de la varilla se enfrid rédpidagente a una tempe-
ratura my inferior al punto de s0lidi ficacidén del constitu-
yente de punto de solidificacién més bajo de la aleacién, En
estas condicliones de vacilado no hay nada de metal fundido en
el vaciado en un pinto 4proximadamente 25 mm, por debajo de

la parte supsrior de la camisa de agua. nefipiendonos & la rig.
1, la dimensioén de le linea 38 es pproximadamente de 25 mm,
lineales en las condiciones de una muestra rota de la varilla
vaociado de esta manera. La Fig, 16 representa una obles o
disoco cortado de la varilla y que se fracturd al doblarla.

Se observard que el imterior del vaclado estd libre de poros

y que presenta una esctructura buema.

Ejemple VII

Se repitid el procedimiento del Ejemplo I para pro-
ducir una varille de 4,5 mn; de aidmetro compuesta de ©8% de
cobre, 2% de estafio y 0,25% de rbzforo, ?a varilla se retirf
continuamente del molde a la veloocidad de 14 om, por minuto,

La superficie de la varilla tenia le superficie tosca y pspe=
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ra representada en la Fig. 1l.

Ejemplo VIII

Bl misro temafio y la misma oamposioién de varilla
que se ha indicado en el Ejemplo VIL &e obtuvo de aouerdo
con la presente inveneidén en un gparato del tipo representa-
do en la Fig. 1 y usando un molde de grafito., El vaciado se
retird intermitanteménte del molde fijo usandc periodos de
retirada de 5 segundos de duracién, durante ocada uno de los.
cuales se retiraban 16 mm, de vaciado; Esto ascendid a una
velocidad neta de retirada de 24 om. por minuto, Los perio-
dos estacionarios fueron de 1 segundo de duracién, la super-
ficie de la envolvente externa de la varilla ase reﬁﬁjo rapi-
damente durante los pericdos estgeionarios a una temperatura
may inferior a la del constitgyente de punto de solidirfica=-
eién mAs bajo de la aleacidn, Bl vaciado producido tenia una
guperficie uniforme andloga a la representada en la Fig. 12.
La velooidad neta de retirada en este caso fué un 42% més

elevada que la del Ejemplo VII.

Ejemplo IX

Se repitid el procedimiento del Ejemplo VII para
producir una varilla de 41 mm, de diametro y gque se componia
de 84% de oobre, 10% de estafio, 2,5% de plomo y 3,6% de ni-
quel., La varilla se retird ocontinuamente del molde fijo a una

velocidad donstante de 14 om, por minuto, La varilla produci-
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da tenia una superficie ‘que era incluso mis tosca ¥ éspera

que la del Ejemplo VII.

Ejemplo X

El mismd tamafio y la misna composi oidn de varilla
gue la del Ejemplo IX sc hizo de acuerdo con la presente in-
veneiédn ueando un aparato del tipo represaiado en 1a E'igk. 1y
que estaba equipado con un molde de grafito. El vaciado se re-
tird intermitentemente del molde fijo usando periodos de reti-
rada de 3 segundos de durgeién, En cada periodo de retirada
se retifaron del molde 12 mm, lineales de varilla; une veloolw
dad asceniié a une velocidad de retirada neta de 18 dm, por
minuto., Los perlodos estacionarios fueron de 1 segunde de du~
racién, La superficie externa de la envolvente de la varills
fomada en el molde fué rdpidamente reducida durante los pe-
riodos estacionarios a una terperatura muy inferior al punto
de solidificacién de los constituyentes ricos en estafio dé
1a aleacién, perc no infericr al punto de solldificacidn de
l1os constituyentes ricos en plomo. Bl vaciado tenia una su-
perficie émoepsc iocnalmente uniforme y lisa del tipo represel-
tado en la Fig. 12.

En la realizacifin del proceso en escala industrial
durente un periodo de varios meses, s€ han utilizado con re-
sultados satisfaotorios ciclos que variaban desde un periodo
de retirada de un segunda; y un periodo estacionario de 4 se-
gandos a un periodo de retirada de 4 segundos y un periodo

estacionaric de un segundo,

- 30 -
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De 1o que antecede se verd que la presente inven-
eién proporciona un método de vaciado de aleaciones de com=
posicién no-eutectica y np-peritéetica para eliminar la su=-
perficie tosca producidadpor los componentes de bajo punto
de fusidn que en estado sélido son mis duros que el ocuerpo
del vaciado y que en procedimientos anteripres exudaban a
la superficie del waciado solidifiecandose en ella. La inven-
ol én proporciona también un método para vaciar metales y alea
clones con el fin de reducir o eliminar las grietas superfi-
clales., Ademis, proporcions una operacién para eliminar las
imperfecoiones superficisles osasionadas por la turbulenoia
en el metal fundido inmediatsmente antes de la solidificacidn
tal como susede con los moldes gque tienen una superficie li-
bre de metal enla cual se introduce el metal fundido en forma
de corriente de oafda libre, La invencidn proporcionq’ademés
un proceso en el oual se produeen vapiados que poseen carace
ter{sticas superficisles mejoradas y al mismo tiempo caracte-
ristidas internas me joradas al eliminar o redueir los fallos
internos debido a la ocdusidn de los gases que se desprenden

del metal fundido ouando éste se solidifica,

w000 J O T 4 ~000=

Los puntos de invenoidn propia y nueva que se pre-
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sentan para que sean objeto de esta Patente de Invencidn, en
Espafia, por VEINTE afios, son los siguientes: |

18,- Un procedimiento continuo de vaciado de meta=
lss, que consiste en introducir metal fundido en un molde de
extremos abiertes que tiene uns seccidn no enfriads y una seo-
eién enfriada, figa, de elevada conductividad térmica que di-
viden el molde en una zana no enfrisde con cads una de dichas
zonas rodeando el metal oontenido den ellas, caracterizado
parque se mantiene continuagente a la temperatura de la super- ’
ficie interna de dicha zcna no enfriada por encima del punto
de fusién y la temperaturas de la superfiocie interna de dicha
zona fria por debajo del punto de solidi ficacidn del metal con-
tenddo en las respectivas zonas, porque se introduce dieho me-
tal fundido en el extremo del molde que ocontiene la zona no e:n-E
rriadakﬁ un ritmo que, en relacién ocon el ritme gue, en rela-
oién con el ritmo de retirada de metal vaciado del molde, es
suficiente para mantener metal fundido y no turbulento en la
zana no enfriads del mblde en la proximided de un plano situa- §
do entre dichas zenés y en la cual el metal permanece entera- |
mente @un@#ido, porque se mantiene el metal en ls zona fria con i
respeoto al molde hastas que ﬁor lo menos la superficie externa |
del metal que se extiende sustsnoialmente hesta dicho plano se
sollidifica formando una envolvente de espesor y pesistenola sup;
ficientes para vencer las fuerzas de fricocidn superficial en- .
tre el molde g la envolvente para permitir el movimiento de ls
envolvente con respecto al molde sin gie la envolvente se rome-
Da, porugue se forma dicha envolvente retirando por lo menos

una poreidén importante del oalor sensible y latente requerido
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para solidificar dicha envolvente sustancialmente lateral-
mente del metal a través de la superficie intema de dlche
zona fria, porque‘después se retira una lengitud predetermi-
nada de metal vaciado del otro extremo del molde, deteniendo
eaﬁa retirada de metal vacisdo antes de que se produzea la
Pormacidn de envolvente en una poreidn importante de la super0
ficie externa del metal fundido que se mueve mis alld de di-
oho plano en dicha zona fria durente la oitada retirada de
metal vacliado, y porque se repiten dichas fases de solidifioa-
cidn de envolvente y dicha retirada de metal vaciado hasta

que se obtiene un vaciagdo de la longitud deseada, con lo ocual
se forms ung proporoiéu importante de la envolventse delvmetal
vaciado asi retirado dentro del molde en tanto que el metal
estd rijo oon respecto al molde, por lo que se aorecientan

las éaraoteristioas superficiales de dicho vaciado,

29;- Un procedimiento de acuerdo con la reivindica-
oién 1, caracterizado por el hecho de que dicha longitud pre-
determinada de metal vaciado se retira rédpidamente del otro
extremo del molde, con lo cual el metal fundido se mueve ra-
pidamente mis alld de dicho plano y pasa a la cltada zona
fria sustanoialmente sin formacién de envolvente en la super-
fioie externa mbvil del metal, y porque la citada retirada
del metal vaciado se detlene antes de que se produzcan Suse
tanelalmente la formaocién de emnvolvente en dlcha superficle
externa mdvil, por lo cusl sustanoislmente toda la envolven-
te del metal vacisdo retirado se forma dentro del molde mien

tras que el metal estd fijo con respecto,al molde.
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59;- Un procedimiento de acuerdo con la reivine
dicacidn 1 & 2, oaracterizado por el hecho de que dicho me-
tal fundido se introduse por la parte superior del molde
vertiocalmente dispuesto que tiene dicha zona enfriada en
la poroidén superior y dicha zona fria en la porcidén inferior
del mismo, |

43;~ Un popcedimiento de mcuerdc con la reinvins
dicacidén 3, caracterizado por el hecho de que dicho molde
se mantiene fijo durante el proceso y el metal se retira
intermitentemente del molde fijo.

5%,~ Un procedimiento de acuerdo con la reivim-
dicaocién 4, caracterizado por el hecho de que la longitud
de carrera de retirada del metad vaciado no es superiar a
60 mm, y el periodo estaciocnario entre dos periodos de reti-
rada inmediatos cualesquiera, es tal que no existe nada de
metal fundido debajo de dicho plano a una distancia que es
meyor que la mAxima dimemsién horizontal de la cavidad del
molde, con lo cual se reduoce tanbidn la retencidén de gases
en el metal que se solidifica,

62 ,th Procedimiento de acuerds con la reivindica-
eibén 5, carasterizado por el hecho de que di chas carrerss
de retirada no son superiores a 12 mm. |

72 .~ Pn procedimiento con cualquiera de las rei=-
vindicaciones 3 a 6, caracterizado por el hecho de gue se
{ntroduce una corrienteide libre cafda de dicho metal fun-
dido en la‘parfe superior de dicho molde y se mantiene en
la zona no enfriada una masa de metal fundido de profundi-

dad suficiente para amortiguar la turbuleneia ocasionada

- 34 -



10

15

20

R5

por la corriente entrante del metal fundido y para estable=-
cer diocho metal fundido no turbulento en la ppoximidad del
eltado plano,

8%,- Un procedimiento de acuerdo con cualquiera
de las reivindicaciones 3 a 7, caracterizade por el hecho de
que la superficie del molde libre existe en el molde durante
el procesc y las muperficies exterior e interior expuesta del
molde se protegen del contacte directo del aire,

98,~ Un procedimiento de acuerdo con cualquiera de
las reinvidicaciones 1 a 8, caracterizado por el hecho de gue
el metal es una aleacidn de ocomposicidn no-eutéetica y no-pe-
ritésotica y dicho metal se mantiene fijo con respecto al mol-
de hasta qué la temperatura de por lo menos una superficie
externa de dichas envolvente es inferior gl punto de solidifi-
caclén del componente de punto de solidificecidn més bajo de
dicha aleacién que en estado sélido es més duro que el ocuerpo
del vaoiado, |

109;- Un proocedimiento de acuerdo con la reivindi-
cacibén 9, caracterizado por el hecho de que la citada super-
ficie externa de dicha envolvente se enfria por debajo del
punto de solidificacidn del componente de punto de solidifi-
cacién més bajo de dloha aleacidn,

119;- Un procedimiento de aocuerdo con lg reivindi-
cacidén 9 & 10, caracterizado por el hecho de que el metal es
una aleacidén a base de cobre y el molde es un molde de gra-
rito;

129;- Un procedimiento de acuerdo con la reivindi-

- 35 -



10

15

226673

casidn 11, caracterizado por el hecho de que dicha alea-
oién a base de cobre contiene por lo menos 4% de estaflo.

15%,— Un procedimiento de acuerdo con las reivin-
dicaoidnes 10 y 11, oarasterizado por el hecho de que dicha
gleacidn a base de cobre ocontiene estafic y plomo,

143;- Un procedimiento de acuerdo con cualquiera
de la reivindicaciones 1l a 8, caracterizado por el hebho de
que dicho metal es cobre y el molde es un molde de grafito,

15%.- Un procedimiento continuo de vaciado de me-
tales.

Tal ycomo se ha desorito en la Memoria que antede-
de, represéntado en los dibujos que se acompafian y con los
fines que se han especificado,

Esta Memoria oconta de treinta y seis hojas, esori-

tas a mAquina por una sola eara,
Madrid,
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