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a favor de CENTRALNY NAUCHNO-1SSLEDOVATELSKY INSTITUT 
TCHERnOY IfSTALLOURGIY "I.P.BARDINE" y GONUDARSTVENNY 30- 
JUZNY INSTITUT PROEKTIROV^NIJA MTALLOURGITCHESKIH ZAVO­
DOV, entidades soviáticas, domiciliadas en MOSCOU (U.R.S.S.) 
2nd Baumanskaja ni. 9/23 y Prospect Mira, 101, respectiva­
mente por "PERFECCIüNAI-HENTOS EN MOLDES PARA MÁQUINAS DE 
COMDA CONTINUA".

MEIdORIA DESCRIPTIVA

Este invento se refiere a moldes para máquinas 
de colada continua.

Se oonocen moldes seccionales cuyas paredes que 
forman los lados cortos del molde están sujetas por las 

5* paredes que forman los lados lardos del mismo y las pare­
des internas del molde están aseguradas a las paredes rí­
gidas externas por medio de clavijas.

Los moldes existentes no pueden reconstruirse 
en el caso de que haya de variarse el tamaño de los lingo- 

10. tes. Además, cuando se cuelan metales de diversas calida-
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des en tales moldes, no puede variarse el ángulo de incli­
nación de las paredes que gorman los lados cortos de un 
molde. Durante el funcionamiento de las m Equinas de cola­
da continua se ha comprobado que la substitución de los 
moldes ocupa mucno tiempo, porque esta operación exige des­
conectar y volver a conectar numerosas mangueras para el 
suministro del agua de refrigeración y necesita un ajuste 
cuidadoso de la orientación del eje del molde respecto al 
eje de la máquina.

Un objeto del invento que aquí se expone es pro­
porcionar un molde en el que se eliminan dichas desventa­
jas.

En el molde propuesto, las paredes que forman sus 
lados cortos están provistas de un dispositivo para hacer 
correr dichas paredes a lo largo de las paredes que forman 
los lados largos del molde. Este dispositivo permite colar 
lingotes de anchura variable en el mismo molde. Además de 
eso, las paredes de tal molde pueden inclinarse conforme 
a la práctica de la colada de metales de diversas calida­
des. El líquido de refrigeración se suministra al molde 
por medio de colectores reunidos entre sí y apretados al 
molde por medio de resortes que se sueltan con ayuda de 
cilindros hidráulicos durante el cambio del molde. Este 
invento resulta más evidente si se considera la descrip­
ción que sigue de una modalidad preferida de realización, 
hecha en relación con los dibujos adjuntos, en los cuales:

La figura 1 es una vista en sección transversal 
del molde fabricado de acuerdo con este invento, la figura



2 es una vista en sección longitudinal de una parte del 
molde completado con un dispositivo para ajustar las pa­
redes que forman los lados cortos del molde; la figura
3 es una vista de dicho dispositivo mirada en el sentido 
de la flecha B (fig. 2 ); la figura 4 es una vista en al­
zado lateral del molde, montado en una mesa; la figura 5 

es una vista en sección transversal de la figura 4 ) por 
la linea A-A de ésta; la figura 6 es una vista en sección 
transversal de la figura 5 , por la línea 0-0 de ésta; y 
la figura 7 es un diagrama que muestra la conexión de un 
colector con una tubería de suministro de agua.

El molde propuesto tiene dos placas refrigerado­
ras o paredes internas -1-, que forman los lados largos 
del molde, y dos placas refrigeradoras o paredes internas 
-2-, que forman los lados oortos. En las placas -1-y -2- 
se hallan agujeros para la circulación del agua refrigeran­
te. Por medio de clavijas -4- las placas refrigeradoras 
internas se fijan a las placas de refuerzo externas -$-, 
que están trabadas entre sí por tirantes roscados -6- y 
paredes estacionarias -7-.

Las placas refrigeradoras internas -2- que for­
man los lados cortos del molde están también fijadas con 
clavijas -4- a las placas de refuerzo externas -9-, pro­
vistas de agujeros. Las placas de refuerzo -9- no pueden 
dislocarse en la dirección vertical a causa de los tiran­
tes roscados -6- que pasan a través de los bloques desli­
zantes -10- y las orejas de las placas de refuerzo —9*; 
pero son capaces de moverse en dirección horizontal a ura-
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vós de aberturas -8- de las placas de refuerzo -5- cuando 
se cuelan lingotes de diversa anchura.

Las paredes que forman los lados cortos del
molde se ajustan a lo largo de las paredes que forman los 
lados largos del molde por medio de tornillos -11- (fig.
2 ), fijados cada uno por un extremo en un bloque deslizan­
tes -12- con muñones -13- que están insertados en las mues­
cas verticales -14- de una ranura longitudinal -15- de la 
pared estacionaria -7-. Los tornillos -11- están alinea­
dos con tuercas -16-, que están fijadas en la placa de re­
fuerzo -9-. Cuando los tornillos -11- giran, las tuercas 
-16- se mueven en dirección horizontal junto con las pla­
cas de refuerzo -9- que forman los lados cortos del molde 
y con las placas refrigeradoras internas -2-, cambiando 
así la anchura del molde.

Los muñones -13- permiten variar el ángulo de 
inclinación de las placas de temple -2-.

El molde se mueve alternativamente en dirección 
vertical. Está montado en una mesa oscilante -17- (figo4) 
conectada con un mecanismo -lo- que Lace mover alternati­
vamente la mesa -17- junto con el molde. El mecanismo -18- 
hace que la mesa lleve a cauo esne movimiento a lo largo 
de columnas verticales -19- montadas en una placa -20-. El 
agua se suministra a las paredes del molde por canales 
-21- (fig. 7 ) dispuestos en la parte inferior del citado 
molde. En los extremos de salida de los canales -21- están 
dispuestas guarniciones anulares -22-, de un material elás­

tico y aseguradas con arandelas -23- roscadas encima. El



agua se suministra a las paredes que forman los lados 
largos del molde directamente por los canales -21-, y a 
las paredes que forman los lados cortos del molde por man­
guitos flexibles -24- (fig. 4) que conecuan entre si los 
canales de las paredes y permiten cambiar la posición re­
lativa de óstas cuanto se reconstruye el molde. A los ca­
nales -21- que emergen en los dos lados largos del molde, 
el agua se suministra por medio de dos colectores huecos 
-25-. Estos colectores -25- están provistos de tuberías 
de conexión -26- (fig. 4 y 7 ) y tuberías ramificadas -27- 
(fig. 5 ), completadas con mangueras flexibles móviles -28- 
que proceden del suministro de agua. En ambos extremos de 
uno de los colectores -25-, que sobresalen del molde, es­
tán fijados arietes -29-, a lo largo de los cuales puede 
deslisarse el segundo colector. Para este fin, en los ex­
tremos de los arietes -29- se han instalado cilindros hi­
dráulicos -30-, a los que se suministra el líquido de tra­
bajo por agujeros practicados en los arietes -29-. Los ci­
lindros hidráulicos -30- actúan sobre cubiertas -31- uni­
das al colector -25-. Los arietes -29- esrán provistos de 
rebajos, en los que están fijados resortes -32- por un 
extremo. Por el otro extremo los resortes -32- actúan so­
bre los rebajos de alváolos -33-, unidos al mismo colec­
tor -25-. Durante el funcionamiento del molde no existe 
presión del sistema hidráulico y los resortes -32- reúnen

entre si los colectores -25-, apretando sus tuberías de 
conexión -26- a las guarniciones -22- con una fuerza que 
supera a la contrapresión del agua refrigerante. Durante
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el cambio del molde, se ponen en acción los cilindros hi­
dráulicos -30-, venciendo así la presión del resorte -32- 
y apartando los colectores -25- en una distancia suficien­
te para extraer el molde con libertad y para volver lue­
go a ponerlo en el lugar correcto. Los rebajos de los arie­
tes -29- limitan la separación extrema y la reunión de los 
colectores -25-. Los colectores pueden separarse también 
con ayuda de mecanismos de otro tipo, como de tornillo, 
de hélice, etc. La simetría en el apartamiento de los co­
lectores -25- respecto al centro del molde se establece 
por medio de pernos de ajuste -34-: que se regulan de tal 
modo que la distancia entre los extremos de estos pernos 
sea algo mayor que la distancia entre los colectores -25- 
apartados en la máxima extensión. Cada colector está sus­
pendido de la mesa -17- en los tirantes roscados -35- o 
algunas otras guias, lo que posibilita la separación de 
dichos colectores y el ajuste de su posición en la altura. 
En el caso de que los colectores estén suspendidos, el 
desvio de ellos en el sentido del eje paralelo a los lados 
largos del molde está impedido por dientes y ranuras de 
guía respectivos, establecidos tanto en los colectores co­
mo en el bastidor de la mesa -17-.

El agua es extraída del molde por tubos de sali­
da -36- en el hueco de la mesa -17- y descargada por medio 
de mangueras flexibles -37-. En las paredes estacionarias 
-7- del molde, cuya posición no cambia durante la recons­
trucción de éste, están dispuestas proyecciones de guía 
-33- que entran en las ranuras correspondientes de la mesa



-17-i así como soportes -39**) por medio de los cuales el 
molde descansa en la mesa -17- y ásta enpernado a ella.
La puesta en marcha de los cilindros hidráulicos -30- 
perarte, durante el tiempo más breve posible y sin uso de 
mano de obra, conectar o desconectar todos los numerosos 
medios para el suministro de agua al molde, así como reem­
plazar rápidamente dichos medios por otros medios, prepa­
rados y ajustados en una mesa de control, en los que la 
posición de las ranuras para las proyecciones -38- corres­
ponde exactamente a la posición de las ranuras de la tabla 
-17-.

N O T A

Se reivindica como objeto de la presente paten­
te de invención:

1. Perfeccionamientos en moldes para máquinas 
de colada continua, hechos de paredes desmontables y pro­
vistos de canales internos para suministrar un líquido de 
refrigeración, que se caracterizan por el hecho de dispo­
ner las paredes que forman los lados cortos del molde de 
modo que puedan moverse entre las paredes que forman los 
lados largos del mismo.

2. Perfeccionamientos en moldes para máquinas 
de colada continua, como se define en la reivindicación 
1 , caracterizados en que el agua de refrigeración se su­

ministra por medio de dos colectores comprimidos al molde, 
los cuales se separan por medio, por ejemplo, de cilindros



hidráulicos cuando se cambia el molde por otro.
3. Perfeccionamientos en moldes para máquinas 

de colada continua.
La presente memoria consta de ocho hojas folia- 

5* das escritas a máquina por una sola cara.
Barcelona, 11 de febrero de 1965.

ÍRMPRALNY NAUUHNO-ISSLBDO'VATELSin' 
INSTITUI T añmhOY MSTALLOURGIY 
"I.P.BARDIiiE".
üOSUDARSTYdm'rY SOJUZliY 
Iiíd-IIfUT Pl-DEICflROYAHIJA Hdí'ALLOURGITCm-jSKlH ZAYODOV

---- \p.a.
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Barcelona, 11 febrero 1965 
Centralny Wauchno-Issledovatelsky Institut Tcbernoy Metallourg^ 
"I.?. Bardine". _
lo3U darctvenny,iIoJunny Inoti :t Proektirovanj ja  
Netallour^ifcneskib Cavodov 
p a *"

--------------------------------------------
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Barcelona, 11 febrero 1965
lentrainy Nauchno-Issledovatelsky Ir-ti tot Ichernoy 
Metallourgiy "I.P. Bardine" '
losudarstvenny Sojusny Instimi: proektirovani ja 
Me tallo uroi t.ohoeki h "avolo v 
p.a. / '
- — m 3



1- oa !, ro ho i

ParceIona, 11 febrero 1965
Centralny lanchno-issledovatnlnky ins t3 tut Tcherncy 
Metallourgiy "I.?. Bardine"
losudarstvenny So juzny tni; " rr-akt irò vani ja
Me tallo nrgi .teHe^klh Xavodov '
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Barcelona, 11 febrero 1965
:entralny Nauchno-Issledovatelsky Institut Tchernoy 
íetallourgiy "I.S. Sardine" "
ìosudarstvenny..-3ojuzny Institut iroektï ro vani ja 
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