
PATENTE DE INVENCION.

Case No.M-53534.

" P erfeccionam ientos en l a  co n stru cc ió n  de moldes 
tu b u la re s  de fu n d ic ió n  co n tin u a

UNITED STATES STEEL CORPORATION, en tid a d  norteam ericana , 
re s id e n te  en 525 W illiam  Penn P lace , P it tsb u rg h  30, E s ta ­
do de P e n s ilv a n ia , EE.UU. de A.

E ste inv en to  se re la c io n a  con moldes p a ra  l a  fun­
d ic ió n  co n tin u a  de m etales y en forma más p a r t i c u la r  con 
un molde o r ig in a l  p a ra  l a  form ación de fu n d ic io n es  que te n  
gan una menor seg reg ación  de im purezas que l a s  fu n d ic io n es  
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El molde de fu n d ic ió n  co n tinua  en uso gen era l es 
una e s t ru c tu ra  v e r t i c a l  de extremo d e sc u b ie rto  con paredes 
sensib lem ente v e r t i c a le s ,  a b ie r ta  en su extremo su p e rio r  
p a ra  l a  in tro d u cc ió n  de m etal fundido y a b ie r ta  en su ex­
trem o in f e r i o r  p a ra  l a  descarga de una fu n d ic ió n  de m etal 
que se h a l l a  s o l id i f ic a d a  a l  menos en forma p a rc ia l .  El 
molde se e n f r ía  por agua. El p e r f i l  de l a  sección  t r a n s v e r ­
s a l  d e l molde es aproximadamente e l  mismo que se desea en 
l a  fu n d ic ió n , y es con fre c u e n c ia  re c ta n g u la r .

Además de un molde, lo s  ap ara to s  de fu n d ic ió n  con­
t in u a  normales comprenden tam bién d is p o s it iv o s  de e n f r ia  -  
m iento que a su vez comprenden una p lu ra lid a d  de ro c iad o ­
re s  s itu a d o s  por debajo d e l molde para  d i r i g i r  e l  agua de 
en friam ien to  c o n tra  l a  fu n d ic ió n , d isp o s it iv o s  de g u ia  que 
comprenden una p lu ra l id a d  de c i l in d ro s  de d ire c c ió n  s i tu a ­
dos e n tre  lo s  ro c ia d o re s  de agua p a ra  g u ia r l a  fu n d ic ió n  
m ien tras  desciende a t ra v é s  de l a  zona de en friam ien to , y 
r o d i l lo s  de a p r ie to  movidos a motor s itu a d o s  por debajo de 
lo s  c i l in d r o s  de d ire c c ió n  para  re g u la r  l a  ve lo c idad  de 
descenso de l a  fu n d ic ió n .

El extremo in f e r io r  de l molde se h a l la  cerrado  
por medio de un elem ento apropiado de c ie r r e ,  normalmente 
una b a rra  de a rranq ue, an tes  de que se v ie r t a  e l  m etal 
fundido en e l  molde. Una c o rte z a  de m eta l, adyacente a l  
extremo su p e rio r  de l a  b a rra  de arranque y a l a s  paredes 
l a t e r a l e s  d e l molde, se s o l id i f i c a  m ien tras que aún se 
en cu en tra  en su s i t i o  l a  b a rra  de arranque en e l  extremo 
i n f e r io r  de l molde. Cuando e l  m etal fundido ha alcanzado 
un determ inado n iv e l en e l  molde, se hace b a ja r  l a  b a rra  
de arranque ju n to  con l a  fu nd ic ió n  parc ia lm en te  s o l i d i f i  -
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cada b a jo  e l  c o n tro l de lo s  r o d i l lo s  a p r is io n a n te s . El 
i n t e r io r  de l a  fu n d ic ió n  se va s o l id if ic a n d o  en forma 
p ro g re s iv a  m ien tras  desciende por debajo de l molde, so s ­
te n id a  por l a  b a rra  de arranque, a t ra v é s  de l a  zona de 
en fr ia m ien to . Después que l a  b a r ra  de arranque ha descen­
dido por debajo de lo s  r o d i l lo s  a p r is io n a n te s  se sep a ra  
de l a  fu n d ic ió n . Esto puede r e a l iz a r s e  de cu a lq u ie r  f o r ­
ma que se desee , como por ejemplo cortando l a  fu n d ic ió n  
a una c o r ta  d is ta n c ia  por encima de l a  b a r ra  de arranque. 
Entonces se b a ja  y r e t i r a  l a  b a r ra  de l ap ara to  de fu n d i­
c ió n . La fu n d ic ió n  puede som eterse a c u a lq u ie r  tra ta m ie n ­
to  p o s te r io r  que se desee , como por ejem plo, lam inado, 
acanalado lo n g itu d in a l  y c o r te  a lo  la rg o  de lo s  can a les  
p a ra  form ar l in g o te s .

Uno de lo s  moldes conocidos actualm ente es r e c ­
ta n g u la r ,  t ie n e  dos paredes l a t e r a l e s  opuestas y p a ra le ­
la s  y v e r t i c a le s  en forma s e n s ib le , y dos paredes de ex­
tremo tam bién p a ra le la s  y v e r t ic a le s  en forma s e n s ib le .
En e s te  t ip o  de molde se forma una fu n d ic ió n  re c ta n g u la r .  
Es p r á c t ic a  común e l  dar una pequeña in c lin a c ió n  a la s  pa­
red es  de e s te  molde desde l a  p a r te  su p e rio r  a l a  i n f e r i o r ,  
de modo que d ichas paredes sean se n s ib le  pero no a b so lu ta ­
mente v e r t i c a le s .  No o b s ta n te , l a s  paredes de l molde pue­
den s e r  completamente v e r t i c a l e s ,  s i  a s i  se desea.

La p r in c ip a l  v e n ta ja  de l a  fu n d ic ió n  re c ta n g u la r  
ra d ic a  en que d icha fu n d ic ió n  puede g u ia rse  con mayor f a ­
c i l id a d  en su descenso por debajo d e l molde que una fu n d i­
c ión  de c u a lq u ie r  o t r a  co n fig u rac ió n . Se pueden u t i l i z a r  
r o d i l lo s  de d ire c c ió n  de forma c i l in d r ic a ;  no es n e cesa rio  
e l  uso de r o d i l lo s  de co n fig u rac ió n  e s p e c ia l .  Cuando l a
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fu n d ic ió n  t ie n e  un g ro so r re la tiv a m e n te  pequeño en compa - 
ra c ió n  con su  ancho, es n e cesa rio  normalmente d ispo ner so ­
lam ente de dos juegos de c i l in d r o s  de d ire c c ió n  apoyándose 
c o n tra  l a s  paredes opuestas de l a  fu n d ic ió n . Cuando l a  fu n ­
d ic ió n  t ie n e  un g ro so r mayor se n e c e s i ta rá n  dos juegos de 
r o d i l lo s  l a t e r a l e s  además de lo s  juegos de r o d i l lo s  f r o n ta ­
l e s ,  cada uno de e l lo s  apoyándose c o n tra  lo s  lado s de l a  
fu n d ic ió n . Una d e sv en ta ja  d e l molde re c ta n g u la r  es l a  ten d en ­
c ia  que t ie n e n  l a s  im purezas de l a  fu n d ic ió n  a co n cen tra rse  
c e rc a  de su c e n tro . La s o l id i f ic a c ió n  en una fu n d ic ió n  c o n t i ­
nua comienza a lo  la rg o  de l a s  s u p e r f ic ie s  e x te r io re s  de l a  
fu n d ic ió n  m ien tras  é s ta  se en cu en tra  aún en e l  molde, c o n t i ­
nuando en tonces h a c ia  e l  i n t e r i o r  m ien tras  desciende y se en­
f r í a  por debajo d e l molde. Cuando se funde una a lea c ió n  t a l  
como acero , l a s  im purezas y componentes de l a  a le a c ió n , que 
t ie n e n  un punto de fu s ió n  i n f e r i o r  a l  de l componente p r in c i ­
p a l ,  permanecen generalm ente en l a  fa se  l íq u id a .  De e s te  modo, 
m ien tras  e l  en friam ien to  co n tin ú a , e s ta s  im purezas y compo - 
n en tes  de l a  a lea c ió n  t ie n d e n  a em igrar h a c ia  e l  c e n tro  de 
l a  fu n d ic ió n , que es l a  ú ltim a  po rc ió n  en e n f r ia r s e .  Esto oca­
s io n a  una gran co n cen trac ió n  de im purezas y componentes de 
l a  a le a c ió n  en e l  c e n tro  de l a  fu n d ic ió n  cuando se h a l l a  com­
pletam ente  s o l id i f i c a d a .  Al e fe c to  de e s te  in v e n to , l a s  "im -  
pu rezas" comprenden lo s  componentes de a le a c ió n  de la- n a tu ra ­
le z a  an te s  mencionada. En e l  caso de que l a  fu n d ic ió n  sea  
re c ta n g u la r ,  l a  c i ta d a  zona de im purezas es e l  pequeño s e c to r  
que se ve como una l ín e a  oscu ra  c e n t r a l  que c o rre  en d ire c c ió n  
lo n g itu d in a l  cuando l a  fu n d ic ió n  se c o r ta  en l in g o te s .  Esto 
o r ig in a  una fu n d ic ió n  no un iform e, cuya zona c e n t r a l  t i e n e  pro 
p iedades d i s t i n t a s  a l a s  d e l r e s to  de l a  fu n d ic ió n .



Un o b je to  de e s te  inv en to  es p ro p o rc io n ar un mol­
de que forme una fu n d ic ió n  con menor seg rag ación  e impure­
zas que l a  fu n d ic ió n  re c ta n g u la r  o rd in a r ia  y que, de to d as  
form as, se conduzca en forma s im ila r  a l a  fu n d ic ió n  re c ta n ­
g u la r  normal.

Otro o b je to  de e s te  inven to  es p rop o rc ion ar un 
molde que forme una fu n d ic ió n  acanalada que pueda c o r ta r s e  
con f a c i l id a d  a lo  la rg o  de l a s  ran u ra s  en operaciones pos­
t e r i o r e s .

E stos y o tro s  o b je to s  del inv en to  se pondrán de 
m an ifie s to  por medio de l a  d e sc rip c ió n  y lo s  planos ad jun­
to s  que lo  i lu s t r a n  m ediante ejem plos.

La F igura  1 es una v i s ta  en secc ió n  h o r iz o n ta l  d e l 
ap ara to  de e s te  in v en to .

La F igura 2 es una v i s ta  f r o n ta l  en alzado d e l mol­
de de e s te  in v en to .

La F igura 3 es una v i s ta  en secc ió n  v e r t i c a l  a e s ­
c a la  aumentada tomada de l a  l ín e a  3- 3 de l a  F igura  1.

La F igura 4 es una v i s ta  esquem ática de un ap ara to  
para  fu n d ic ió n  co n tin u a  que comprende un molde conforme a 
e s te  inven to  y una cadena de producción incluyendo lo s  ro d i­
l l o s  para  e l  acanalado p o s te r io r  de l a  fu n d ic ió n  y una s i e ­
r r a  para  c o r t a r la  por lo s  canales a s í  form ados; y

La F igura 5 es una v i s ta  en secc ió n  de dos r o d i l lo s  
ranu rado res opuestos d e l ap ara to  rep resen tad o  en l a  F igura 4*

Tomando ahora como re fe re n c ia  l a s  F iguras 1 a 3 y 
en e sp e c ia l  l a  F igura 1 de lo s  p lan o s, 10 in d ic a  en forma ge­
n e ra l  un molde de fu nd ic ió n  co n tin u a  de extremo d e sc u b ie rto  
v e r t i c a l  que se h a l la  a b ie r to  en su extremo su p e rio r  p a ra  l a  
recep c ió n  de l m etal fundido y en su extremo i n f e r io r  para
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l a  descarga de l a  fu n d ic ió n  de m etal parc ia lm en te  s o l i d i f i ­
cada. El molde 10 t ie n e  dos paredes l a t e r a l e s  opuestas 12 
y dos paredes de extremo 14 , que e s tá n  co n s tru id a s  con un 

m etal o a le a c ió n  muy co nd ucto res, p re fe rib lem en te  co b re . Es­
t a s  paredes l a t e r a l e s  12 y extrem as 14 d e fin en  en su in te  -  
r i o r  una cav idad  de molde 15 en l a  que se forma l a  fu n d ic ió n  
y en l a  que t ie n e  lu g a r l a  s o l id i f ic a c ió n  i n i c i a l  en e l  pe­
rím e tro  de l a  fu n d ic ió n . Las paredes l a t e r a l e s  opuestas 12 
pueden s e r  v e r t ic a le s  y p a ra le la s  en forma a b so lu ta , pero es 
m ejor d o ta r a d ichas paredes de una in c l in a c ió n  en un peque­
ño ángulo con re sp ec to  a l a  v e r t i c a l ,  de modo que l a s  pare -  
des l a t e r a l e s  12 se h a lle n  en e l  fondo de l molde más ap ro x i­
madas que en su p a rte  s u p e r io r . E sta  co n tru cc ió n  in c l in a d a  
de l a s  paredes de l molde es una p r á c t ic a  conocida y no forma 
p a r te  d e l in v en to . Las paredes extrem as 14 pueden e s t a r  in ­
c lin a d a s  en forma s im ila r .

Cada una de l a s  paredes l a t e r a l e s  12 y cada una de 
l a s  extrem as 14 t ie n e n  una p lu ra l id a d  de can a les  v e r t i c a le s  
de agua de en friam ien to  16. E stos can a les  pueden m ecanizarse 
m ediante té c n ic a s  conocidas. Los extremos muertos de lo s  ca­
n a le s  16 en l a  p a r te  i n f e r i o r  de l a s  paredes 12 y 14 e s tá n  
ce rrad o s m ediante tapones ro scad os. Los p a sa je s  l a t e r a l e s  20, 
que pueden e s ta r  a n iv e l o b ien  in c lin a d o s  como m uestra l a  
F ig u ra  3 , proporcionan l a s  conexiones de lo s  can a les  16 a 
lo s  d is tr ib u id o re s  de agua que se d e s c r ib irá n  más a d e la n te . 
Los cabezales  de tubos d e l agua pueden s e r  de t ip o  norm al.

Una c a r a c te r í s t i c a  o r ig in a l  im portan te  d e l p re sen te  
in v en to  es l a  p ro v is ió n  de una p lu ra l id a d  de c o s t i l l a s  22 se ­
paradas e n tre  s i  que se prolongan h a c ia  e l  i n f e r io r  en la s  
paredes l a t e r a l e s  12.
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E stas  c o s t i l l a s  pueden s u je ta r s e  a l a s  paredes 12 por medio 
de t o r n i l l o s  24. Cada una de e s ta s  c o s t i l l a s  22 es s im é tr i ­
ca  con re sp e c to  a un plano v e r t i c a l  que forma ángulo re c to  
con e l  e je  lo n g itu d in a l  de l a  fu n d ic ió n . Cada una de l a s  
c o s t i l l a s  22 t ie n e  dos paredes 26 d isp u e s ta s  formando ángu­
lo  agudo e n tre  s í .  Cada una de e s ta s  paredes 26 in t e r s e c ta  
l a  pared  l a t e r a l  12 adyacente d e l molde en un ángulo obtu­
so . Las dos paredes 26 de cada c o s t i l l a  22 no forman i n t e r ­
secc ió n ; en lu g a r de e s to  un borde redondo d e la n te ro  23 une 
e s ta s  dos p a red es . Cada c o s t i l l a  22 t ie n e  un canal de e n f r ia ­
m iento 30 que se ex tiende desde e l  fondo de l a  c o s t i l l a  en 
d ire c c ió n  ascendente h a s ta  un punto cercano a l a  p a r te  supe­
r i o r  de l a  c o s t i l l a .  El extremo in f e r io r  de cada ca n a l 30 
te rm in a  en un ta la d ro  roscado 32 de diám etro lig e ram en te  su­
p e r io r  que e l  canal en s í .  E ste ta la d r o  roscado 32 a lo ja  una 
unión 34 de ro sc a  e x te r io r .  La unión 34 t i e n e ,  en re la c ió n  
c o n c é n tr ic a , una p a r te  con ro sca  e x te r io r  36 en su extremo 
su p e rio r  que se une con l a  ro sa  in te r n a  32 de l a  c o s t i l l a  
22; un ta la d r o  co ax ia l con e l  canal 30 y de aproximadamente 
su mismo d iám etro , y un tubo delgado de m etal 40 de menor 
diám etro que e l  ta la d ro  3# y que se pro longa den tro  d e l ca­
n a l 30 en una d is ta n c ia  s e n s ib le  cuando l a  p iez a  de unión 
34 se h a l la  ro scada a l a  c o s t i l l a  22 según se m uestra en 
l a  F igura  3. Un p asa je  an u la r 42 queda formado e n tre  e l  t u ­
bo 40 en e l  i n t e r io r  y e l  can a l 30 y o r i f i c i o  3# en e l  ex­
t e r i o r .  La unión 34 tam bién t ie n e  dos p a sa je s  l a t e r a l e s  44 
y 46 a b ie r to s  en un extremo y en comunicación con e l  i n t e ­
r i o r  d e l tubo 40 y d e l p asa je  an u la r 42 resp ec tivam en te  en 
e l  o tro  extrem o. Los extrem os a b ie r to s  de lo s  p a sa je s  44 y 
46 t ie n e n  una ro sca  i n t e r i o r  p a ra  a lo ja r  lo s  tubos o mangue-



ra s  de l agua 47 y 4#. El agua para  e l  en friam ien to  se  su­
m in is tra  a tra v é s  del p a sa je  44 y de l tubo 40, y re g re sa  
a tra v é s  de l pasa je  an u la r 42 y del p asa je  l a t e r a l  46.

Las paredes l a t e r a l e s  de cobre 12 y la s  paredes 
de lo s  extremos 14 se h a lla n  defendidas por una e s t ru c tu ­
r a  de aguante de acero 49. E sta  e s tru c tu ra  comprende una 
p lu ra l id a d  de paneles 50, uno por cada una de l a s  paredes 
12 y 14 re fo rzado s por pestañ as o nerv ios h o r iz o n ta le s  52. 
E sta  e s tru c tu ra  de aguante 49 puede u n irse  a la s  s u p e r f i­
c ie s  de cobre de la s  paredes 12 y 14 respectivam ente por 
c u a lq u ie r  medio que se desee, t a l  como t o r n i l l o s  53 (re p re ­
sentado en l a  F igura 2 ) . Una p lu ra lid a d  de tubos m ú ltip le s  
de toma de agua 54 y d is tr ib u id o re s  de s a l id a  de agua 55 
tra n sp o r ta n  e l  agua de en friam ien to  que p e n e tra  y s a le  d e l 
molde 10. Cada panel 50 t ie n e ,  en p re fe re n c ia , un m ú ltip le  
de toma 54 f i ja d o  a l á  p a rte  in f e r io r  de l mismo y un d i s t r i  
bu idor de s a l id a  55 f i ja d o  a su p a rte  su p e rio r . Los m ú lti­
p le s  o d is tr ib u id o re s  pueden f i j a r s e  por medios convenciona 
l e s ,  como puede se r  mediante so ldadura . Los p asa je s  l a t e r a ­
l e s  56 en l a  e s tru c tu ra  de acero y lo s  p a sa je s  20 de la s  
paredes de cobre 12 y 14 proporcionan comunicación en tre  
lo s  canales 16 y lo s  d is tr ib u id o re s  54 y 55. Una p lu r a l i  - 
dad de a n il lo s  de estancam iento , t a l  como a n il lo s -0  o rd ina­
r io s  5#, proporcionan l a  unión de c ie r re  e n tre  l a s  s u p e r f i­
c ie s  de cobre de la s  paredes de lo s  extremos 12 y 14 en l a  
e s tru c tu ra  de aguante de acero 43.

Cuatro p lacas separadoras 60, en forma p re fe re n te  
hechas de cobre, separan l a  ca ra  de cada pared l a t e r a l  12 
y de extremo 14 en l a s  esquinas formadas por paredes adya­
c e n te s . E stas  p lacas separadoras 60 se prolongan desde e l



e x te r io r  de l molde a l a s  esqu inas de l a  cavidad de l mismo, 
lo s  extremos in te r io r e s  de la s  p lacas 60 e s tá n  de p re fe ­
re n c ia  b ise la d o s  de ¡modo que l a  cavidad d e l molde ten g a  
rin co n es  b ise la d o s  en lu g a r de cuadrados.

5. La d is ta n c ia  e x is te n te  en tre  la s  dos paredes de
lo s  extremos 14 es conveniente que sea aproximadamente 
t r e s  veces mayor que l a  d is ta n c ia  e x is te n te  e n tre  la s  
paredes l a t e r a l e s  12. De e s te  modo, l a s  fu nd ic io nes f o r ­
madas en e s te  t ip o  de molde ten d rán  un ancho aproximada- 

10. mente t r e s  veces mayor que e l  g ro so r. En una modalidad
p re fe r id a  d e l in v en to , l a  d is ta n c ia  e n tre  l a s  paredes de 
lo s  extremos 14 es unas cinco  a s e is  veces mayor que l a  
d is ta n c ia  e x is te n te  e n tre  l a s  paredes l a t e r a l e s  12.

' Las c o s t i l l a s  opuestas 2 2 ,de p re fe re n c ia , e s tá n  
15 . co locadas en una s itu a c ió n  d irectam ente opuesta  e n tre  s i .

Los bordes in te rn o s  2# de la s  c o s t i l l a s  22 se prolongan, 
de p re fe re n c ia , en d ire c c ió n  in te rn a  una d is ta n c ia  no in ­
f e r i o r  a l / 6  y no su p e rio r  a 1/3 de l a  d is ta n c ia  e x is te n ­
t e  en tre  l a s  paredes l a t e r a l e s  1 2 ,de modo que l a  d is ta n -  

20. c i a  en tre  lo s  bordes in te rn o s  28 de la s  dos c o s t i l l a s  opues
t a s  22 sea , a l  menos, a lred ed o r de 1/3 pero no más de 2/3 
de l a  d is ta n c ia  e n tre  paredes l a t e r a le s  12. La d is ta n c ia  
e x is te n te  e n tre  lo s  planos c e n tra le s  de la s  sucesivas cos­
t i l l a s  22 e s , de p re fe re n c ia , aproximadamente ig u a l a l a  

25. d is ta n c ia  e x is te n te  e n tre  l a s  paredes l a t e r a l e s  12, pero
puede s e r  algo mayor o algo menor. La d is ta n c ia  e n tre  lo s  
dos ú ltim os pares de c o s t i l l a s  de cada pared l a t e r a l  12 y 
l a  pared adyacente de extremo 14 e s , asimismo, aproxima -  
damente ig u a l  a l a  d is ta n c ia  e n tre  la s  paredes l a t e r a l e s  

30. 12. Un molde p re fe r id o  en conformidad con e s te  inven to  t i e -
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ne una d is ta n c ia  de 68,58 cm. en e l  extremo su p e rio r  y 
de 68,27 cm. en e l  i n f e r i o r ,  e n tre  la s  paredes l a t e r a l e s  
12; una d is ta n c ia  de 12,70 cm. e n tre  l a s  paredes de lo s  
extremos 14 con cu a tro  c o s t i l l a s  en ca d a ,lad o , cada una 
de e l l a s  prolongándose h a c ia  e l  i n t e r io r  en una d is ta n ­
c ia  de aproximadamente 2,46 cm de l a  pared l a t e r a l  adya­
c e n te , de modo que l a  d is ta n c ia  e n tre  la s  c o s t i l l a s  opues­
t a s  es de 7,77 cm. Las c o s t i l l a s  sucesivas e s tán  sep a ra ­
das, en e s ta  forma de re a l iz a c ió n  d e l in v en to , una d is ta n ­
c ia  de 13,97 cm. La d is ta n c ia  e x is te n te  e n tre  la s  dos 
c o s t i l l a s  más cercanas a cada pared  de extremo y l a  pa­
re d  l a t e r a l  adyacente es aproximadamente de 13,33 cm. De­
be comprenderse que e s ta  forma de re a l iz a c ió n  se da sim­
plemente a modo de i lu s t r a c ió n  de una modalidad p re fe r id a ,  
y en ningún caso l im i ta  e l  alcance d e l inv en to .

La fu nd ic ió n  co n tinua  de m etales en un molde con­
forme a e s te  inven to  se d e s c r ib irá  a co n tinuación  tomando 
por re fe re n c ia  l a  F igura  4. Se in s e r ta  una b a rra  de a r ra n ­
que en e l  extremo in f e r io r  de l molde 10, y entonces se 
v ie r te  m etal fundido procedente de un ca ld ero  de co lada 
o rd in a rio  70 en e l  molde. El m etal adyacente a l a s  pare -  
des de l molde y e l  inm ediato a l a  b a rra  de arranque se 
s o l id i f i c a .  El m etal s o l id if ic a d o  que se h a l la  justam en­
t e  encima de l a  b a rra  se  adh iere  a é s ta .  De p re fe re n c ia , 
e l  extremo su p e rio r de l a  b a rra  de arranque se do ta de 
una e s t ru c tu ra  que ag arre  e l  extremo in f e r io r  s o l id i f i c a ­
do de l a  fu nd ic ió n  en acoplam iento trab ad o . Cuando e l  mol­
de 10 se haya llen ad o  en forma se n s ib le , se hacen descen­
der l a  b a rra  de arranque y l a  fu n d ic ió n  ad herida  a l a  
misma. La fu n d ic ió n  t ie n e  una sección  t r a n s v e r s a l  re c ta n -
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g u ia r  con ran u ra s  form adas por l a s  c o s t i l l a s  22. E s ta  fun­
d ic ió n  y l a  b a rra  de arranque se gu ían  por medio de c i ­
l in d ro s  o rd in a r io s  de d ire c c ió n  72 en su descenso v e r t i  -  
c a l  por debajo d e l molde. En forma s im u ltán ea , se e n f r ía  
l a  s u p e r f ic ie  de l a  fu n d ic ió n  por medio de una p lu ra l id a d  
de ro c ia d o re s  de agua 74; que se h a lla n  s itu a d o s  e n tre  lo s  
c i l in d r o s  de d ire c c ió n  adyacentes 72. La v e lo c id ad  de des­
censo de l a  b a r ra  de arranque y de l a  fu n d ic ió n  se re g u la  
por medio de r o d i l lo s  a p r is io n a n te s  76. La b a r ra  de a r ra n ­
que y l a  fu n d ic ió n  a e l l a  ad herida  desciende en forma v e r­
t i c a l  h a s ta  que e l  extremo su p e rio r  de l a  b a r ra  de a rra n  -  
que se h a l l a  por debajo de lo s  r o d i l lo s  a p r is io n a n te s  76. 
Entonces se c o r ta  l a  fu n d ic ió n  lig eram en te  por encima de l 
extremo su p e rio r  de l a  b a r ra  de arranque por medio de uno 
o más s o p le te s  de c o r ta r  73, o b ien  se separa  l a  b a r ra  de 
l a  fu n d ic ió n  por c u a lq u ie r  o tro  medio. Después de haber s e ­
parado l a  b a r ra  de l a  fu n d ic ió n , se hace descender a aque­
l l a  en forma v e r t i c a l  ind epend ien te  de l a  fu n d ic ió n , que 
co n tin ú a  su descenso a l a  misma v e lo c id ad  a n te r io r  a l a  
sep a ra c ió n ; y en to n ces , se hace b a ja r  l a  b a r ra  a una p o s i­
c ió n  h o r iz o n ta l  por mediOt.de un c a s q u il lo  o c e s ta  bascu -  
la n te  30.

Después que se han separado l a  b a r ra  y l a  fu n d i­
c ió n , é s ta  se puede l l e v a r  en descenso v e r t i c a l  y c o r ta r  
en secc io n es  por medio d e l so p le te  de c o r ta r  73, y t r a s l a ­
dar cada secc ió n  por separado de su p o sic ió n  v e r t i c a l  a 
l a  h o r iz o n ta l  por medio de l a  c e s ta  b a sc u lan te  30, a l  
ig u a l  que l a  b a r ra  de arranque. En forma a l t e r n a t iv a ,  des­
pués de c o r ta r  l a  fu n d ic ió n  separándo la  de l a  b a r ra  por 
m edio ,del so p le te  73, se puede cambiar l a  d ire c c ió n  de
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re c o rr id o  v e r t i c a l  de l a  fu n d ic ió n  por medio de lo s  r o ­
d i l lo s  de cu rv ar #2, gu iándola por un b a s t id o r  curvo 64, 
y enderezándola cuando ha alcanzado su p o sic ió n  h o rizo n ­
t a l  por medio de lo s  r o d i l lo s  de enderezar 66.

Después que l a  fu n d ic ió n  ha alcanzado l a  t r a y e c ­
t o r i a  h o r iz o n ta l ,  se puede r e c a le n ta r  en e l  horno 67 , 
lam inar por r o d i l lo s ,  ac an a la r y c o r ta r  m ediante opera­
c ion es o rd in a r ia s  de t r e n  de lam inación . De e s te  modo , 
l a  fu n d ic ió n  puede r e c o r re r  una t r a y e c to r ia  h o r iz o n ta l  
sobre e l  tra n s p o r ta d o r  66 a t ra v é s  de r o d i l lo s  de forma­
c ió n  90 para  r e d u c i r la  a l  g ro so r deseado. E sta  operación 
hace que la s  ra n u ra s  de l a  fu n d ic ió n  se aplanen algo pero 
no desaparecen por com pleto. Después de dar a l a  fu n d ic ió n  
l a  forma deseada, se puede ac an a la r o ra n u ra r  en lo s  ro ­
d i l lo s  ranu rado res 92. De p re fe re n c ia , e l  acanalado se 
hace a lo  la rg o  de l a s  l ín e a s  de la s - ra n u ra s  formadas en 
l a  fu n d ic ió n  por e l  molde, de modo que l a  operación  de 
acanalado s i r v a  para  p ro fu n d iza r l a s  ran u ra s  e x is te n te s  
h a s ta  un punto que f a c i l i t e  e l  c o rte  p o s te r io r  s in  n e c e s i­
dad de form ar nuevas ra n u ra s .

Tomando ahora por re fe re n c ia  l a  F igura 5, lo s  
r o d i l lo s  ranu rado res 92 se re p re sen tan  en secc ió n  t r a n s ­
v e r s a l .  Estos r o d i l lo s  ran u rad o res  pueden s e r  r o d i l lo s  o r ­
d in a r io s  como lo s  conocidos en e l  o f ic io ,  y t ie n e n  una 
p lu ra l id a d  de s u p e r f ic ie s  e n tre  e s t r í a s  93 ig u a l  a l  núme­
ro  de ran u ras  e x is te n te s  en l a  fu n d ic ió n . Las s u p e rf ic ie s  
e n tre  e s t r í a s  93 e s tá n  espaciadas de forma que co incidan  
exactam ente con la s  ran u ras  de l a  fu n d ic ió n . A sí, la s  su­
p e r f ic ie s  e n tre  e s t r í a s  93 de lo s  r o d i l lo s  ran u rad o res  92 
e s tá n  algo más ju n ta s  que la s  c o s t i l l a s  22 d e l molde 10 ,



porque hay una merma co n s id e rab le  de volumen en l a  fundí-; 
c ió n  debido a l  en friam ien to  y s o l id i f ic a c ió n  desde e l  mo­
mento que se forma en e l  molde h a s ta  e l  momento en que 
pasa  a t r a v é s  de lo s  r o d i l lo s  ranu rado res 92. Los r o d i l lo s  
ranu rado res 92 se mueven por medio de un motor o rd in a r io  
equipado con d is p o s i t iv o s  de re g u la c ió n  de v e lo c id ad .

Después que l a  fu n d ic ió n  se ha acanalado en lo s  
r o d i l lo s  ran u rad o res  92, se c o r ta  a lo  la rg o  de l a s  ranu  -  
r a s  por medid de una s i e r r a  94 y se p a r te  en tonces en l i n ­
g o te s .

Las fu n d ic io n es  formadas en e l  molde de e s te  i n ­
vento  t ie n e n  una d is tr ib u c ió n  de im purezas más uniform e que 
l a s  formadas en moldes o rd in a r io s  re c ta n g u la re s . La zona 
o scu ra  de im purezas, que aparece como una l ín e a  oscu ra  cen­
t r a l  en un c o r te  en secc ió n  t r a n s v e r s a l  de l a s  fu n d ic io n es  
re c ta n g u la re s  o rd in a r ia s ,  no se p re se n ta  en l a s  fu n d ic io n es  
formadas en e l  molde de e s te  in v en to . Las c o s t i l l a s  r e f r ig e ­
rad as  por agua en e l  molde p re sen te  a l te r a n  e l  p a tró n  de 
s o l id i f ic a c ió n  de que l a  s o l id i f ic a c ió n  en la s  zonas e x is  -  
t e n te s  e n tre  dos ran u ras  opuestas se com pleta m ien tras  un 
volumen s e n s ib le  de m etal se h a l la  en es tad o  de fu s ió n  en 
o tra s  p a r te s  d e l molde. Esto produce e l  deseado e fe c to  de 
d is tr ib u c ió n  de im purezas por grandes s e c to re s  de l a  fu n d i­
c ió n  en lu g a r  de co n cen tra rse  en una zona d e l c e n tro  de l a  
fu n d ic ió n  en se n tid o  lo n g itu d in a l .

Puesto que e s te  inven to  se ha d e s c r i to  con re la c ió n  
a una forma e s p e c íf ic a  de re a l iz a c ió n  d e l mismo, debe com - 
p renderse  que se pueden e fe c tu a r  v a ria c io n e s  d en tro  de la s  
necesidades de l a  in d u s t r ia  s in  se p a ra rse  de l a s  r e iv in d ic a ­
c iones a d ju n ta s .
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D e sc r ita  su fic ien tem en te  l a  n a tu ra le z a  del inven­
t o ,  a s í  como l a  manera de r e a l i z a r lo  en l a  p rá c t ic a ,  debe 
hacerse  c o n s ta r  que e l  procedim iento an te rio rm en te  in d ic a ­
do es su s c e p tib le  de m odificaciones de d e ta l l e ,  en cuanto 
no a l te r e n  sus p r in c ip io s  fundam entales. También se hace 
c o n s ta r  que e l  inven to  corresponde a una s o l ic i tu d  de Pa­
te n te  p resen tad a  en EE.UU. de A. n° 340&75, con fech a  de 
29 de enero de 1964, acogiéndose , por lo  ta n to ,  a lo s  be­
n e f ic io s  que conceden lo s  convenios in te rn a c io n a le s  en v i ­
gor y siendo lo  que co n s titu y e  l a  e sen c ia  del r e fe r id o  in ­
vento , y por lo  que se s o l i c i t a  P a ten te  de Invención por 
20 años en España, p a ra  " P erfeccionam ientos en l a  c o n s tru ­
cc ió n  de moldes tu b u la re s  de fu n d ic ió n  co n tin u a  " ^ c a r a c t e ­
rizánd ose  por lo  s ig u ie n te :

1 . -  P erfeccionam ientos en l a  co n stru cc ió n  de moldes 
tu b u la re s  de fu n d ic ió n  co n tin u a , de extrem os a b ie r to s  que 
comprenden e l  d isponer dos paredes l a t e r a l e s  y dos paredes 
extrem as opuestas e n tre  s í  y v e r t i c a le s  en forma s e n s ib le , 
que definen  una cavidad de molde, estando dichas paredes l a ­
t e r a l e s  dotadas de d is p o s it iv o s  de en friam ien to  y siendo l a  
d is ta n c ia  e n tre  l a s  paredes mencionadas de lo s  extremos sen­
sib lem ente mayor que l a  d is ta n c ia  e x is te n te  e n tre  l a s  p a re ­
des l a t e r a l e s ,  y una p lu ra l id a d  de c o s t i l l a s  opuestas e n tre  
s i  que se prolongan de l a s  paredes l a t e r a l e s  h a c ia  e l  i n t e ­
r i o r  de l molde, e lig ién d o se  e l  espacio  e x is te n te  e n tre  la s  
c o s t i l l a s  opuestas y l a  d is ta n c ia  e n tre  p a res  de c o s t i l l a s  
para  que se e fec tú e  una d is tr ib u c ió n  de im purezas por gran­
des s e c to re s  de l a  fu n d ic ió n  a l  a l t e r a r  e l  pa trón  de s o l i ­
d if ic a c ió n .
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2 .  -  P erfeccionam ientos según l a  re iv in d ic a c ió n  1 
c a ra c te r iz a d o  porque la s  c o s t i l l a s  e s tá n  dotadas de cana -  
l e s  v e r t ic a le s  de en friam ien to .

3 .  -  Perfeccionam iento según l a  re iv in d ic a c ió n  1 
c a ra c te r iz a d o  porque l a  d is ta n c ia  e n tre  l a s  mencionadas pa­
red es  l a t e r a l e s  es a l  menos un t e r c io  de l a  d is ta n c ia  e n tre  
l a s  paredes de lo s  extremos y en e l  que d ichas paredes de 
lo s  extremos se h a lla n  dotadas de d is p o s it iv o s  de e n f r ia  - 
m iento .

4 . -  Perfeccionam iento según re iv in d ic a c ió n  3 c a ra c ­
te r iz a d o  porque l a  d is ta n c ia  e n tre  c o s t i l l a s  su cesiv as  es 
aproximadamente ig u a l a l a  d is ta n c ia  e x is te n te  e n tre  la s  r e ­
f e r id a s  paredes l a t e r a l e s .

5 . -  Perfeccionam iento según c u a lq u ie ra  de la s  r e i ­
v in d icac io n es  a n te r io re s  c a ra c te r iz a d o  porque l a  fu nd ic ió n  
se acan a la  o ra n u ra  después de s o l id i f ic a d a ,  estando la s  
c o s t i l l a s  d isp u e s ta s  en lu g a re s  que produzcan ran u ras  en 
l a s  ca ras  opuestas de l a  fu n d ic ió n  p a ra  un acanalado p o ste ­
r i o r  a l a  s o l id i f ic a c ió n

6 . -  " P erfeccionam ientos en l a  co n stru cc ió n  de mol­
des tu b u la re s  de fu n d ic ió n  c o n tin u a " ; t a l  y como queda su s ­
tan c ia lm en te  d e s c r i to  en l a  pra¡sente\mémoria/7e i lu s t r a d o  en 
lo s  ad ju n tos d ib u jo s .

E sta  memoria co nsta  de quince e s c r i t a s
máquina por una s o la  c a ra . ' ^

Mac
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