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Se refiere este invento al vaciado continuo de metales y, en particu-
'lar, a los metales ferroscs, Bl metal se vierte desde un caldero de co-
lada u otro recipisnie en un molde gue presenta un extremo abierto y

de sate Ultimo emerge el metal en forma de lingote.

En el vaciado de ramas multiples se emplea cierto mumero de moides

y el metal se distribuye en estos moldes desde un caldero de colada me-
diante émbudos o.bocas de carga. Bl grado de caudal y de velocidad al
cual se vierte ol metal en cada molde ha de ser expertamente regulado

a fin de ajustarlo equilibradamente al grad6 de volumen y de velocidad
de extraccion del lingote gue se va formando y con objeto de evitar que

se yroduzca enfriamiento en la salida del embudo o boca de carga. Por

t

consiguiente, es preciso, por lo menos, un operario o un eguipo de opery
rios para caga uno de los moldes. Ademas, éada molde necesita posesr su
propio equipo auxiliar,\consisteﬁté en eleméhtos tales como barras de
conduceion, rodillos—éuia del lingote, rociadores para enfriamiento, ro-
dillos de extraccidn y éierras de lingote o cortadores de lingote‘por
fusién, ‘

Esta duplicacion de personal y equipo queda evitada con el presente
invento, conforme al cual es suficiente poseer un solo molde, concébido
para Vaciér dos o mas lingotes al mismo tiempo. Un molde de vaciado con-
tinuo conforme a esta invencién puede comprender dos o mas seccipnes tu-
bulares de vaciado, cada una de las cuales esté en comunicacién longitu-
dinalmente con oira seccidn. Puede entonces-verteréé.el metal dentro de
una de las secciones y el mismo pasa seguidamente a ias otras secciones,
de manera que se moldean juntos determinado nimero de lingotes de una
Fiezao Dospus del vaciado se separan los lingotes entre‘si por medio ds
un cortador a fuego, sierra o laminadora. . |

~
Se interpretari mas exactamente el invento, a modo de ejemplo, median

e la siguiente descripeion de una de las formas de molde conforme al

ismo, con referencia al dibujo adjunio que muestira el molde esquemati—
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camente en plano. By AP ’z

El molde miltiple que figura en el dibujo comprende tres secciones
de molde separadas 12, 13, 14, estando la seccion central 13 conecta-
da a las seccioncs de molde exteriores 12, 14 por unos canales cofiti-
nuos 15, 16 gue desembocan en las secciones., El metal l{quido se vierte
de preferencia, en la seccidn central 13, de¢ modo que las tres secciof
nes del molde pueden recibir sl metal liquido a través de los canales
15, 16 dispuestos al efecto., Estos canales son lo suficientemente es—
trechos para permitir un facil corte entre los lingotes vaciados que
se forman en las secciones, por medios tales como un cortador a fuego,
una sierra o una laminadora, peroc no tan estrechos como para impedir
el flujo del metal liguido de la seccidn central & las secciones exte—
riores. Bn la practica, se ha estimado satisfactoria una anchura de ca-
nal & de 1/4 a 1/? pulgada, si bien pueden igualmente emplearse otros
anchos. La longitud b de los canales segﬁn_se han representado se man-—
tiene también lo mds corta posible y puede ser, por ejemplo de l/ﬁ a
3/4 de pulgada. Las uniones de las tres secciones seran redondeadas,
segun se ha representado en la ilustracidn, ya que los dngulos podrian
causar la creacion de fuérzas'suficientes Para producir le fractursas de
la superficie del lingote recien formado,

~ El metal que se solidifica en el interior de los ognales.15, 16; for
ma parte, preferentemente, de los lingotes después de la separacidn, reg-
lizédndose la operacion de corte para reducir a un minimo la cantidad
de metal no empleadb utilmente,

Las secciones exteriores del molde, 12, 14, conviene presenten ligerJ
inclinacidn o afilamiento gradual 17 en laes dos caras de cada seccidn
adyaoente al canal, divergiendo estas oargg hacia abajo respecto a los
lados exteriores de las secciones 12, 14, Esta inclinacidn o afilamien-
Io tieﬁe como finalidad reducir la friccidn enfre los liﬂgotes exterio=_

res y la pared del molde originadsa por la contraccidn del metél vaciadd
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al sef empujados los lingotes exteriores hacia el lingote central., El
grado de inclinacion o afilamiénto depende del metal que se vacfe, de
las dimensiones y de la forma de la seccion del lingote y de ia velocid
de la operacidn de vaciado

Quede bien entendido que el molde puede disetiarse para el vaciado
maltiple de secciones tanto redondas, como rectangulares, ovales y Toil-
b¢idales. Por otra parte, si bien el molde multiple que se ha represen-
tado esta destinado al moldeamiento de treg lingotes, pueden construir—
se moldes similares que posean dos o mas de tres secciones.
Naturalmente, debe quedar entendido que la superficie externa del
molde representado en el plano se reirigera por medios adeouados, ta-
les como égua, segun prbcedimientos bien gonocidos en la industria.Debe
sobreentenderse asimismo que la superficie interna del molde puede lu=
bricarse por procedimientos igualmente bien conocidos en la induétriao
Por otra parte, el molde puede permanecer estacionario durante la ope-
racion de vaciade o bien puede moverse, yé sea en movimiento de vaivén
o por medio de un montaje flexible apropiado conforme a metodos que hén
sido descritos en la literatura referente a vaciado continuo.

REIVINDICACIONES

En resumen: La Patente de Introduccion que se solicita, Tecaerd sobr
las reivindicaciones aiguientes; |

18,- Mejoras en el vaciado continuo de metales,'caractsrizadas porqu
comprenden un molde de vaciado sbierto por uno de sus extremos, provistd
de una restriccion o restricciones dispuestas parcialmente a través de
la andhura del molde, de tal modo que el producto moldeado que sale del
molde se compone de una pluralidad de iingotes unidos en el sentido de
su longitud por medio de una pérte 0 partes de‘juntura de anchura reduci
da.

28,~ Mejoras conforme a la reivindicacion 1, caracterizadas porque |
-

. 2
la restriceidn o cada una de las restricciones del citado molde presentar

d!ﬁf;
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2, caracterizadas porgue en el citado molde algunas, por lo menos, de

los bordes redondeados. ‘ cad

38,~ Mejoras conforme a la reivindicacion 1 o a la reivindicacidn

sus paredes contiguas a la festriccidn o restricciones presentan un
afilamiento o inclinacion por disminucidn de grosor, haéia afuera y ha-
cia el extreﬁo de salida del molde.
48,—- Mejoras conforme a la reivindicacion 3, caructerizadas porque
en el molde de vaciado existen dos restricciones, de modo que quedan
formadas, tres secciones de vaciado dispuestas en fila, y en el que las
paredes de las secciones exteriores adyacentes a las restiricciones preQ
sentan afilamiento o inclinacidén por disminucion de grosor, hacia afuerg
¥y hacia el extremo de salida del moldes _
56,~ Se reivindica por ultimo oomo objeto sobre el Que ha de recaer
la Patente de Introduqcién gue se solicitas “MEJORAS EN EL VACIADO CONw|.
TINUO DE METALES". |
Todo conforme queds descrito y reivindicado en la presente memoria
que consta de‘cinco paginas mecanografiadas y dibujos adjuntos.
kadrid, 5 enero 1962
ALFONSO UNGRIA
/i
£ /177(?’25)\ N
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