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"PERFECCIONAMIENTOS EN MOLDES REFRIGERADOS 

CON LIQUIDO".

S í/icth n U : UNITED STATES STEEL CORPORATION, entidad

norteam ericana, re sid e n te  en : 525 W illiam  

Penn P la c e , P ittsb u rg h  30 Estado de 

P e n silv a n ia , EE0 UU. de A,

La p resen te in ven ción  se re la c io n a  con 

m ontajes para moldes empleados para l a  fu n d ic ió n  

continua de m etales, t a le s  como acero .

E l sistem a a n te r io r  enseña e l  uso de un 

5 . molde tu b u lar de extremos a b ie r to s  v e r t i c a l  y  r e f r i -

Mod. 113



gerado por agua, a b ie r to  en su extremo su p erio r para 

r e c ib ir  e l  m etal fundido y  a b ie r to  en su extremo in ­

f e r io r  para d escargar continuamente por lo  menos una. 

p ie z a  de fu n d ic ió n  exteriorm ente s o l id i f ic a d a .  Una 

s e r ie  de r o d il lo s  de g u ía  situ ad os por debajo d el 

molde guían  a l a  p ie z a  de fu n d ic ió n  en su descenso 

y  unos r o d i l lo s  prendedores situ ad o s por debajo de 

lo s  r o d il lo s  de g u ía  co n tro lan  l a  ve lo cid ad  de des­

censo,»

Para i n i c i a r  l a  operación  de fu n d ic ió n , se 

v ie r t e  e l  m etal fundido en e l  extremo su p erio r d e l 

molde a un n iv e l predeterm inado m ientras se c ie r r a  

e l  extremo in f e r io r  mediante un d is p o s it iv o  de c ie ­

rre  desmontable, denominado b a rra  de arranque, y  e ste  

m etal continua luego s o lid ific á n d o s e  h a c ia  adentro 

desde e l  in t e r io r  d el molde y  l a  p arte  su p erio r de 

e s ta  b arra  de arranque.

Después de una adecuada s o l id i f ic a c ió n ,  se 

i n i c i a  l a  fu n d ic ió n  descendentemente b ajo  e l  co n tro l 

de lo s  r o d il lo s  prendedores trabajando a tr a v é s  de l a  

b arra  de arranque. E l v e r tid o  d e l m etal fundido en e l  

extremo su p erio r d e l molde se continúa entonces.

La p ie z a  de fu n d ic ió n  puede ten d er a adhe­

r i r s e  a l  in t e r io r  d el molde y  para e v it a r  ésto  es 

d eseable  o s c i la r  e l  molde v e rtica lm e n te .

Por co n sig u ie n te , e l  equipo para montar e l  

molde, denominado armazón o s c ila d o r , in c lu y e  unos 

miembros e s ta c io n a r io s  y  m ó viles, estando adaptados 

e sto s  ú ltim os para e le v a rse  y  descenderse p e r ió d ic a ­

mente. Se deduce de lo  que antecede que e l  agua r e f r i -
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gerante para e l  molde ha de conducirse a tr a v é s  de 

mangueras f le x ib le s  desde c o le c to re s  e s ta c io n a rio s  

o s im ila re s .

Hasta ahora, esas mangueras han sido conec­

tad as mediante acoplam ientos que han de desconectarse 

y  v o lv e rse  a con ectar manualmente siempre que e l  mol­

de en uso ha de r e t ir a r s e  y  s u s t it u ir s e  por o tro . lo s  

cambios de molde son a veces fre c u e n te s , ya sea debi­

do a daño o d esgaste  de lo s  mismos o a cambio en la s  

dimensiones de l a  p ie za  de fu n d ició n .

E l tra b a jo  manual requerido im p lica  demora 

e in con ven ien tes, lo s  acoplam ientos pueden se r  d i f í ­

c i l e s  de m anipular.

la s  demoras en e l  cambio de un molde no 

so lo  causan l a  in a c tiv id a d  d el aparato de fu n d ic ió n  

continua m ientras se e s tá  cambian e l  molde, sino que 

además causan d is lo c a c io n e s  en o tra s  áreas de tra b a jo  

de l a  f a c t o r ía ,  de l a  que e l  aparato de fu n d ic ió n  con­

tin u a  rep resen ta  una p a rte . En operaciones com erciales 

norm ales, e l  aparato de fu n d ic ió n  continua e s tá  en fun­

cionamiento en todo momento y  es sum inistro de acero 

fundido desde un adecuado horno a tr a v é s  de cucharones. 

En e l  caso en que e l  aparato de fu n d ic ió n  interrumpa 

su funcionam iento, s e r ía  n ecesario  mantener e l  acero 

en e l  horno o e l  cucharón h asta  que e l  aparato de 

fu n d ic ió n  se ponga de nuevo en funcionam iento, o b ie n  

d e sv ia r  e l  acero, como por ejem plo, v e rtié n d o lo  en 

pequeños moldes. E l acero puede mantenerse en un horno 

so lo  durante períodos muy co rto s  su p erio res a l  óptimo, 

debido a cambios de com posición. E l acero mantenido en



un cucharón se e n fr ía  y  puede co n gelarse  en l a  to b era  

de v e r t id o . Por co n sig u ie n te , es e s e n c ia l e v it a r  en 

absoluto  la s  demoras sa lvo  la s  muy b reves cuando se 

cambian lo s  moldes.

Decididam ente, se ha sen tid o  durante mucho 

tiempo l a  necesidad de r e a l i z a r  avances en l a  té c n ic a  

para vencer t a le s  d if ic u lt a d e s ,  siendo e l  ob jeto  de 

l a  presente in ven ció n  e lim in ar e s ta  necesidad de l a  

m anipulación d el acoplam iento de l a s  mangueras por 

o b rero s, de manera que se reduzca e l  tiempo de cambio 

de lo s  m oldes. E ste ob jeto  se ha conseguido s in  in tr o ­

d u c ir  nuevos problem as.

Para exponer lo s  p r in c ip io s  de l a  presen te  

in ven ció n , seguidamente se d escrib e  un ejemplo espe­

c í f i c o  de lo  que adecuadamente se denomina un montaje 

de cambio rápido para un molde de fu n d ic ió n  continua, 

cuya d e scr ip c ió n  se hará con ayuda de lo s  adjuntos 

d ib u jo s . Pueden in tro d u c irse  cambios en c ie r t o  modo 

en lo s  d e t a l le s  expuestos, siempre que lo s  p r in c ip io s  

fundam entales se conserven.

En lo s  adjuntos d ib u jo s:

La f ig u r a  1 es un alzado l a t e r a l ,  con p a rte s  

arrancadas y  p a rte s  en se cc ió n , de e ste  montaje de 

cambio ráp id o .

La f ig u r a  2 es un alzado f r o n t a l ,  con p a rte s  

arrancadas y  p a rte s  mostradas en secció n .

La f ig u r a  3 es una v i s t a  en p la n ta  su p erio r, 

con p a rte s  arrancadas.

La f ig u r a  4 es una se c c ió n  tr a n s v e rs a l h o r i­

zo n ta l efectu ad a  por l a  l ín e a  4-4 de l a  f ig u r a  1 .
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La f ig u r a  5 es una secció n  v e r t i c a l  e fectu a ­

da por l a  l ín e a  5-5 de l a  f ig u r a  4 ; y

l a  f ig u r a  6 es una v i s t a  en p e rsp e ctiv a  es­

quemática que muestra l a  d isp o s ic ió n  de lo s  pasos de 

f lu id o  en tre e l  montaje y  e l  molde.

Con r e fe r e n c ia  ahora a la s  f ig u r a s  1 a 3 y  

específicam en te a l a  f ig u r a  1 ,  e l  montaje de cambio 

rápido de e s ta  in ven ción  in clu ye  un armazón o sc ila d o r  

d e l molde, indicado en su conjunto en 10, y  que com­

prende una p orción  in f e r io r  e s ta c io n a r ia  11 y  una por­

c ió n  su p erior 12 v e r t i c a l  y  a ltern ativam en te d esp laza- 

b le .  E sta  u ltim a porción  in clu ye  a l a s  porciones 13 
conductoras de líq u id o s , p ro v is ta s  de conexiones de 

manguera 14 para su conexión a la s  mangueras f le x ib le s  

15 anteriorm ente d e s c r ita s .

Un aspecto de l a  presente in ven ció n  se re ­

f i e r e  a que e sta s  mangueras 15 permanecen acopladas 

durante lo s  cambios de moldes. Son in s ta la c io n e s  per­

manentes m ientras sean u t i l i z a b le s .  No se req u iere  

ningún obrero para su desconexión o nueva conexión 

durante un cambio de molde.

Teniendo en cuenta lo  anteriorm ente expuesto, 

e ste  nuevo montaje in c lu ye  un armazón 16 de su sten ta­

c ió n  d el molde, desmontablemente situad o sobre l a  por­

c ió n  su p erior 12 y  p ro v is to  de porciones 17 conducto­

ras de líq u id o s  situ ad as de manera que co in cid an  con 

la s  porciones 13 conductoras de líq u id o s  de e s ta  por­

c ió n  su p erio r d el armazón 10 o s c ila d o r  d el molde. Este 

armazón 16 p resen ta  unas v ig a s  tr a n s v e rs a le s  18 que 

susten tan  a l molde tu b u lar v e r t ic a l  19 de extremos
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a b ie r to s . Unos conductos 20 , que pueden se r  tu b e ría s  

r íg id a s ,  conectan l a s  porciones 17 conductoras de 

líq u id o s  d el armazón 16 de su ste n ta ció n  d el molde a 

lo s  extremos su p erio r e in f e r io r  d e l molde 19.

Otro aspecto de l a  presen te  in ven ció n  con­

s is t e  en l a  p ro v is ió n  de medios de desconexión y  re ­

conexión autom áticas para in te rc o n e c ta r  l a  c ir c u la ­

c ió n  de f lu id o s .  Las porciones 13 conductoras de l í ­

quidos d e l armazón o s c ila d o r  10, que o s c i la  ascendente 

j  descendentemente, pero que no req u iere  l a  desconexión 

y  recon exion  de la s  mangueras f l e x i b l e s ,  se in te rco n e c­

ta n  a l a s  correspon d ien tes porcion es 17 d e l armazón 16 
de su sten ta ció n  d e l molde, que es desmontable como una 

unidad incluyendo a l a s  v ig a s  18 , a l  molde 19 y  a lo s  

conductos 20 . E stos medios han de p e rm itir  l a  e le v a ­

c ió n  d el armazón 16 de su ste n ta ció n  d el molde resp ecto  

a l  armazón o s c ila d o r , separándose lo s  medios de in te r ­

conexión por s i  mismos s in  ningún tr a b a jo  manual, p er­

m itiendo e l  descenso d e l armazón 16 , vo lvién d ose a u n ir  

por s i  mismos de ig u a l modo lo s  medios de in terco n exió n , 

para e s ta b le c e r  una conexión de f l u j o  en tre  la s  p o rc io ­

nes 13 y  1 7 .

Las porciones 13 conductoras de líq u id o s  d el 

armazón 10 o s c ila d o r  d e l molde, para lo s  f in e s  ante­

riorm ente señalados, e stá n  conectadas a l a s  porciones 

17 conductoras de líq u id o s  d el armazón 16 de su sten ta­

c ió n  d e l molde, mediante conexiones para líq u id o s  se­

p arab les y  mutuamente co in c id en tes  que in clu ye n  unos 

raco res 21 extendidos h a c ia  a rr ib a  y  s o lid a r io s  d e l 

armazón 10 o s c ila d o r  d e l molde, y  unas ab ertu ras 22 o30.
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cavidades de ra co r para a q u e llo s  en e l  armazón 16 de 

su sten ta ció n  d el molde.

La “base e s ta c io n a r ia  o p orción  in fe r io r  11 
d el armazón 10 o sc ila d o r  d el molde es una e stru ctu ra  

de 4 lad o s que presen ta  l a  forma de un rectán gulo  

a b ie rto  observado en v i s t a  en p lan ta  en l a  f ig u r a  3. 

Los cuatro lad o s 11a, 11b , 11c y  11d de l a  base e sta ­

c io n a r ia  11 in clu ye n  dos lad o s opuestos 11a  y  11c que 

son p a ra le lo s  a la s  paredes fr o n ta le s  d el molde 19 y  

lo s  o tro s  dos lad o s 11b y  11d que son p a ra le lo s  a la s  

paredes m arginales d el molde 19 . Los lad o s 11b , 11c y  

1 1 d son de ig u a l anchura, m ientras que e l  lado 11a  es 

más ancho para su sten ta r un motor y  a un mecanismo de 

accionam iento asociado.

La base e s ta c io n a r ia  11 p resen ta  una pared 

in f e r io r  h o rizo n ta l 30 . E sta  pared 30 e s tá  asegurada 

a una e stru ctu ra  adecuada de su sten ta ció n  e s ta c io n a r ia , 

t a l  como e l  suelo 31 (mostrado en l a  f ig u r a  2 ) .  La pa­

red in fe r io r  30 puede asegurarse directam ente a l  suelo 

3 1, pero preferib lem en te se su sten ta  sobre unos gatos 

n ivelad o res 32, de manera que está  n ivelad a  indepen­

dientemente de toda l i g e r a  irre g u la r id a d  d el suelo 3 1. 

La porción  in fe r io r  e s ta c io n a r ia  11 d e l armazón 10 os­

c ila d o r  d el molde presen ta  unas paredes v e r t ic a le s  33 

que se extienden  h a cia  a rr ib a  desde lo s  bordes de l a  

pared in f e r io r  30 y  sustentan  a la s  plataform as h o r i­

zo n ta le s  34 y  35 ( f ig u r a s  2 y  3) que conjuntamente 

co n stitu ye n  l a  pared su p erio r de l a  base 11 . En la s  

paredes 33 se disponen unas aberturas espaciadas para 

in sp e cció n  y  rep aración . La plataform a 34 es una e s-30.



tru c tu ra  de 4 la d o s  34a , 34b , 34c y  34d de ig u a l an­

chura, d isp u esto s en forma de un rectán gu lo  a b ie rto  

como se ve en l a  v i s t a  en p la n ta  de l a  f ig u r a  3. lo s  

lad o s 34b, 34c y 34d se superponen a lo s  lad o s 11b , 1 1 c  

5 . y  11d , respectivam ente, de l a  base 11 . La plataform a

35 es una e stru c tu ra  re cta n g u la r  a una e le v a c ió n  l i g e ­

ramente in f e r io r  a l a  de l a  p lataform a 34 y  extendida 

junto a l  lado 34a de l a  misma.

La p o rc ió n  su p erio r 1 2 , v e r t i c a l  y  a lté rn a ­

lo. tivam ente d e sp la za b le , d e l armazón 10 o sc ila d o r  d e l

molde, se d esp laza  a ltern ativam en te h a c ia  a rr ib a  y  

h a c ia  ab ajo , por medio de le v a s  accionadas por e l  mo­

t o r  37 a tr a v é s  de un sistem a de tran sm isión  que in ­

clu ye  un par de engranajes cón icos 34, a s í  como lo s  

15 . n ecesario s  á rb o les  39 y  acoplam ientos 40 . Las le v a s

36 e stá n  sustentadas por l a  p lataform a 34 en cada una 

de sus 4 esq uin as. E l motor 37 y  lo s  engranajes cón i­

cos 38 se su sten tan  sobre l a  p lataform a 35 . Los deta­

l l e s  de mecanismos tran sm isores de e s te  t ip o  son co-

20. nocidos y  por co n sigu ien te  no se d e s c r ib irá n  aq u í.

La p o rció n  su p erio r 12 v e r t i c a l  y  a lte rn a ­

tivam ente d esp lazab le  d el armazón 10 o s c ila d o r  d el 

molde comprende un armazón 45 constru id o de 4 segmen­

to s  de v ig a s  en I  45a, 45b, 45c y  45d ( f ig u r a  3) u n i-  

25 . dos en tre s í  en sus extremos y  d isp u esto s para fo rn ar

un re ctá n g u lo . E l armazón 45 se d e s l iz a  sobre la s  l e ­

vas 36 y  es obligado a d esp lazarse  a lte r n a t iv a  y  v e r­

tica lm en te  por l a  ro ta c ió n  de l a s  le v a s  36 . Los seg­

mentos de v ig a  en I  45a, 45b, 45c y  45d e stá n  situ ad o s 

directam ente por encima de lo s  la d o s  34a, 34b, 34c y30.
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34d, respectivam ente, de l a  plataform a 34 . Los segmeit- 

to s  de v ig a  en I  son más estrech os que lo s  lad o s de l a  

plataform a y e stá n  alin ead os de manera que e l  borde 

in tern o de cada segmento de v ig a  en I  se extien d a sus­

ta n c ia l  y  directam ente por encima d e l correspondiente 

borde in tern o  de l a  plataform a 34 . Los segmentos de 

v ig a  en I  45a, 45b, 45c y  45d son unidos entre s í  en 

sus extremos por unas p ie za s  esquinadas 46a, 46b, 46c 

y  46d.

Unas porciones de lo s  segmentos de v ig a  en 

X 45b y  45d e stán  cortadas para dar espacio  a la s  

porciones 13 conductoras de líq u id o s  d el armazón 10 

o sc ila d o r  d e l molde. Las porciones 13 conductoras de 

líq u id o s  e stán  formadas por cápsulas m etá lica s  47a y  

47b en forma de primas o c a ja s  re cta n g u la res  a la rg a ­

d as, soldadas a la s  v ig a s  en I  45b y  45d, cuyos rebor­

des su p eriores forman la s  p a rte s  su p erio res de la s  

porciones 13 conductoras de líq u id o s .

La p orción  a ltern ativam en te d esp lazab le  12 
d el armazón 10 o sc ila d o r  es guiada para un movimiento 

v e r t i c a l  a lte r n a tiv o  por medio de una s e r ie  de meca­

nismos de r o d il lo s  de gu ía  50 que comprenden una s e r ie  

de d is p o s it iv o s  50a, 50b, 50c y  50d, que son de cons­

tr u c c ió n  id é n tic a  y  e stá n  montados sobre lo s  4 lados 

34a, 34b, 34c y  34d, respectivam ente, de l a  plataform a 

34 y  sobre lo s  correspondientes lad o s 45a, 45b, 45c y 

45d, respectivam ente, d e l armazón 45» Cada uno de lo s  

d is p o s it iv o s  de r o d il lo s  de gu ía  50a, 50b, 50c y  50d 

comprende un par de soportes de g u ía  52 asegurados a 

l a  plataform a 34, r o d il lo s  53 sobre lo s  soportes de
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55c y  55d soldadas a lo s  adyacentes segmentos de v ig a s  

en I  45a , 45b , 45c y  45d, resp ectivam en te, y  p ro v is ta s

de s u p e r f ic ie s  de rozam iento 56 para su contacto  con 

lo s  r o d il lo s  53. Las t i r a s  de g u ía  55b y  55d e stá n  

tam bién soldadas a l a s  cápsu las 47a y  47b, re sp e c tiv a ­

mente, de la s  porcion es 13 conductoras de l íq u id o s .

Se disponen unos r e s o r te s  de compresión 57 para o fr e ­

c e r  r e s is te n c ia  a l  movimiento ascendente de l a  p orción  

12 v e r t i c a l  y  a ltern ativam en te d esp lazab le  d e l armazón 

10 o s c ila d o r  d e l molde y  para e fe c tu a r  e l  retorn o o 

c a rre ra  de re tro c e so  de e s ta  p o rc ió n  12 a lte r n a t iv a  y  

ve rtica lm e n te  d e sp la za b le . Los m ontajes para lo s  re ­

so rte s  de compresión 57 in c lu y e n  á rb o les  58 p ro v is to s  

de extremos f i le t e a d o s ,  acoplándose fijam en te  e l  ex­

tremo f i le t e a d o  in f e r io r  a l a  base e s ta c io n a r ia  11 d e l 

armazón o sc ila d o r  d e l molde y  sustentando e l  extremo 

f i le t e a d o  su p erio r un e s tr ib o  59 para lo s  r e s o r te s  57 . 

Las gu ías v e r t ic a le s  55 so stie n e n  tam bién a una p la c a  

60 en su extremo in f e r io r ,  que p resen ta  unos o r i f i c i o s  

para p e rm itir  e l  l i b r e  paso de á rb o les  58 a tr a v é s  de 

e l lo s  y  que s irv e n  de e s tr ib o s  para lo s  re s o r te s  57 . 

A s í,  lo s  re so r te s  57 son comprimidos en tre  lo s  e s t r i ­

bos 59 y  60 , de manera que son comprimidos por l a  ca­

r r e r a  ascendente de l a  p o rció n  12 a lte r n a t iv a  y  v e r t i ­

calmente d esp lazab le  d e l armazón o s c ila d o r  10, perdien ­

do p a rte  de e s ta  compresión en l a  ca rre ra  descendente 

de l a  p o rció n  su p erio r 12 a lte r n a t iv a  y  vertica lm e n te  

d e sp la za b le . A lo  la rg o  de cada uno de lo s  cuatro l a ­

dos del armazón 10 o s c ila d o r  d el molde se h a l la  situado30
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un par de re so r te s  de compresión 37 .

E l espacio  de cada una de la s  dos porciones

13 conductoras de líq u id o s  e s tá  d iv id id o  por un ta b i­

que v e r t i c a l  63 en una secció n  de entrada 61 y  una 

secc ió n  de s a lid a  62 de tamaño aproximadamente ig u a l.

Las seccion es de entrada 61 re cib e n  agua re fr ig e ra n te  

de c o le c to re s  f i j o s  (no m ostrados), y  la s  seccion es

de s a lid a  62 devuelven e l  agua r e fr ig e r a n te  a c o le c to ­

re s  f i j o s  s im ila re s  (no m ostrados). Los tab iq u es v e r­

t i c a l e s  63a d iv id en  a cada una de l a s  seccion es de 

entrada y  s a lid a  de la s  porciones 13 conductoras de 

líq u id o s  en una s e r ie  de cámaras 64 (en  lo s  d ib u jos 

adjuntos se muestran ocho en cada p o rció n  13 conducto­

ra  de l íq u id o ) .  Una s e r ie  de la s  conexiones de mangueras 

14 , una para cada cámara 64, se extiend en  h a cia  e l  ex­

t e r i o r  desde la s  paredes la t e r a le s  de la s  capsulas 47a 

y  47b e sta b le ce n  comunicación f lu id a  en tre  l a s  p o rc io ­

nes 13 conductoras de líq u id o s  y  lo s  c o le c to re s  f i j o s  

(no mostrados) a tr a v é s  de la s  conexiones de mangueras

14 y  la s  mangueras f le x ib le s  15 . E stas permanecen co­

nectadas como se e x p lic a  anteriorm ente.

Una s e r ie  de lo s  racores 21 se extienden  ha­

c ia  a rr ib a  desde la s  aberturas de la s  paredes superio­

re s  de la s  cápsulas 47a y  47b y  e s ta b le ce n  comunicación 

f lu id a  entre la s  porciones 13 conductoras de líq u id o  

d el armazón 10 o sc ila d o r  d el molde y l a s  porciones 17 
conductoras de líq u id o  d el armazón 16 de su sten tació n  

d el molde. Un raco r se extien d e desde cada una de la s  

cámaras 64 en la s  porciones 13 conductoras de líq u id o .

E l armazón 16 de su sten ta ció n  d el molde com-30
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prende un par de cáp su las m e tá lic a s  a largad as 66 a 

modo de c a ja s  unidas en tre  s í  mediante un par de v i ­

gas 18 en forma de seccio n es acanaladas que e stá n  s o l­

dadas a la s  mismas. la s  cáp su las 66 se extienden  en 

d ir e c c ió n  tr a n s v e rs a l a l  molde de fu n d ic ió n  y  se s i ­

túan directam ente por encima de la s  v ig a s  en I  45b y  

45d, respectivam en te, cuando e l  armazón 16 de susten­

ta c ió n  d el molde se apoya en p o s ic ió n  de fu n d ic ió n  de 

m etal sobre e l  armazón 10 o s c ila d o r  d e l molde. la s  

v ig a s  18 se extien d en  lon gitud in alm en te a l a  fu n d ic ió n  

y  se sueldan a la s  paredes e x te r io r e s  d e l molde 19.

Las porciones 17 conductoras de líq u id o s  ocupan todas 

la s  cápsu las 66 a excepción  de lo s  extrem os. Las pare­

des term in ales 67 c ie r r a n  la s  p orcion es 17 conductoras 

de l iq u id o . Las dos porcion es 17 conductoras de líq u id o  

d e l armazón 16 de su ste n ta ció n  d e l molde se extien d en  

directam ente por encima de la s  porcion es 13 conducto­

ra s  de líq u id o  d el armazón 10 o s c ila d o r  d el molde 

cuando e l  armazón 16 de su sten ta ció n  d e l molde se apo­

ya en p o s ic ió n  de fu n d ic ió n  de m etal sobre e l  armazón 

10 o s c ila d o r  d e l molde.

Las porcion es 17 conductoras de líq u id o  d e l 

armazón 10 de su sten ta ció n  d e l molde e stá n  d iv id id a s  

cada una de e l la s  en dos seccio n es 69 y  70 de ap roxi­

madamente e l  mismo tamaño mediante e l  tab iq u e in tern o  

68. Una de e sta s  seccion es 69 s ir v e  de entrada de agua 

r e fr ig e r a n te  para r e c ib ir  dicho agua de la s  seccion es 

de entrada 61 de la s  porciones 13 conductoras de l í q u i ­

do d e l armazón 10 o s c ila d o r  d el molde, y  l a  o tra  sec­

c ió n  70 s ir v e  de se c c ió n  de retorn o d e l agua r e f r ig e -
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ran te para r e c ib ir  agua d el molde 19 . Cada una de es­

ta s  dos seccion es e s tá  su bd iv id id a  por lo s  tabiques 

71 en una s e r ie  de camaras 72 , cada una de la s  cu ales 

e s ta  en comunicación con una de la s  cámaras 64 de la s  

porciones 13 conductoras de líq u id o  d e l armazón 10 

o sc ila d o r  d el molde a tr a v é s  de un conducto 21.

CMa una de la s  cápsulas 66 presenta una 

p la ca  de re fu erzo  73 ( f ig u r a  1 ) ,  por encima de l a  por­

c ió n  17 conductora de líq u id o  y  un par de p la ca s  de 

re fu erzo  74 y  75 por debajo de d ich a porción  17 con­

ductora de líq u id o . la s  p la ca s  de re fu erzo  74 y  75 

o frece n  re fu erzo  en e l  area de con tacto  entre e l  arma­

zón 10 o sc ila d o r  d e l molde y  e l  armazón 16 de susten­

ta c ió n  d el mismo. E stas p la ca s  de re fu erzo  se extienden 

mas a l i a  de la s  capsulas 66 formando un reborde, están  

storn illad as en tre s í  y  se encuentran espaciadas por una 

capa delgada de m a te ria l s e lla d o r  elastóm ero0

Las p la ca s  de re fu erzo  74 y  75 presentan  unas 

abertu ras 22 que co in cid en  con lo s  conductos 21 e s ta ­

b lecien d o comunicación f lu id a  en tre l a s  porciones 13 y  

17 conductoras de líq u id o  d el armazón 10 o sc ila d o r  d el 

molde y  d e l armazón 16 de su sten ta ció n  d e l mismo, re s­

pectivam ente. Se e sta b le ce  un se lla d o  herm ético a lo s  

f lu id o s  que e v it a  e l  escape de agua r e fr ig e r a n te  me­

d ian te  a n i l la s  76 en un entrante d el e x te r io r  de lo s  

raco res 21 y  en contacto  con l a  pared in te rn a  que cons­

t it u y e  l a  abertura 22 de l a  cápsula 66. Una a n i l la  adi­

c io n a l 77 se s itú a  p referib lem en te en un entrante de 

la s  paredes su p eriores de la s  cápsu las 47a y  47b para 

e s ta b le c e r  un acoplam iento s e lla d o r  en tre esas paredes
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Con re fe r e n c ia  ahora a l a s  f ig u r a s  4 y  5 , 

e l  molde 19 in c lu y e  un par de rebordes 80 y  81 en sus 

extremos su p erio r e in f e r io r ,  resp ectivam en te. El 

agua r e fr ig e r a n te  f lu y e  ascendentemente a tr a v é s  d el 

molde 19 desde e l  reborde in f e r i o r  81 a l  reborde su­

p e r io r  80. l a  tu b e r ía  in d icad a  en su conjunto en 80 
in c lu y e  una s e r ie  de conductos para f lu id o  20a que co­

nectan e l  reborde in f e r io r  81 a la s  seccio n es de entra­

da 69 de l a s  porciones 17 conductoras de líq u id o  d e l 

armazón 16 o s c ila d o r  d e l molde. E stos no n e ce s ita n  

desconectadores durante lo s  cambios de molde. Una se­

r i e  de conductores 20b para líq u id o  de e s tru c tu ra  s i ­

m ila r  conectan e l  reborde su p erio r 80 con la s  s e c c io ­

nes de s a lid a  70 de l a s  porcion es 17 de conducción de 

l íq u id o , lo s  conductos 20a se extien d en  desde la s  pa­

redes la t e r a le s  de la s  porciones 17 conductoras de 

l íq u id o , m ientras que lo s  conductos 20b se extiend en  

desde l a s  paredes su p erio res de l a s  porciones 17 con­

ductoras de l íq u id o .

E l molde 19 comprende paredes in te rn a s  y  

extern as 82 y  83, respectivam en te, que d efin en  pasos 

de r e fr ig e r a c ió n  84 en tre  e l l a s ,  l a s  paredes in te rn a s  

82 d efin en  l a  forma de l a  fu n d ic ió n  y  separan a é s ta  

de la s  cámaras de r e fr ig e r a c ió n  d e l molde 19 . la s  pa­

redes e x te r io r e s  83 d efin en  e l e x te r io r  d e l molde 19 

y  s ir v e n  de paeedes a la s  que se f i j a n  lo s  can a les 18 . 

Como se v e rá  en l a  f ig u r a  4 , se dispone una s e r ie  de 

cámaras de r e fr ig e r a c ió n  84 en e l  molde 19 . Oada una 

de la s  cámaras de r e fr ig e r a c ió n  84 se extiende en toda30
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l a  a ltu r a  d el molde 19 y  e s tá  separada de la s  cámaras 

adyacentes mediante tab iq u es v e r t ic a le s  85. dada cá­

mara 84 p resen ta una abertu ra  de entrada en e l  reborde 

in f e r io r  81 y  una abertura de s a lid a  en e l  reborde su­

p e r io r  80 . l a  pared e x te r io r  83 d e l molde 19 puede cons­

tr u ir s e  de cu a lq u ier m etal estructuralm ente s ó lid o , t a l  

como acero o cobre, como es sabido en e l  a r te .  Es nece­

sa rio  que la s  paredes in te rn a s  82 posean una elevada 

conductividad térm ica y  por e s ta  razón e l  cobre es un 

m a te ria l p re fe rid o  para l a  co n stru cció n  de e sta s  pare­

d es. S i se desea, puede emplearse la tó n . Los tab iq ues 

85 pueden co n stru irse  igualm ente de cu a lq u ier  m etal 

adecuado.

Con r e fe re n c ia  ahora a l a  f ig u r a  6, se mues­

t r a  un diagrama esquemático de tu b e ría  de la s  conexio­

nes para e l  agua en tre e l  molde y  e l  armazón de susten­

ta c ió n  de aqu él, de acuerdo con e s ta  in ven ció n . Como 

queda d ich o, cada una de la s  dos porciones 17 conducto­

ras de líq u id o  d el armazón 16 de su sten ta ció n  d e l molde 

e s ta  su b d iv id id a  en seccio n es de entrada y  s a lid a  69 y  

7 0 , respectivam ente, encontrándose la s  seccion es de en­

trad a  en comunicación con e l reborde in f e r io r  81 d el 

molde a tra v é s  de lo s  conductos de entrada 20a y  encon­

trándose la s  seccion es de s a lid a  en comunicación con e l  

reborde su p erior 80 d el molde a tr a v é s  de lo s  conductos 

de s a lid a  20b. Se observará que e l  agua r e fr ig e r a n te  

pasa desde una secció n  de entrada 69 de una de la s  por­

cion es conductoras de líq u id o  a tr a v é s  de una cámara 84 

d e l molde 19 y  desde a l l í  a una se c c ió n  de s a lid a  70 de 

l a  p orción  opuesta 17 conductora de líq u id o .
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E l aparato se i l u s t r a  aquí con e l  armazón 

16 de su sten ta ció n  d el molde en p o s ic ió n  de fu n d ic ió n  

de m etal sobre e l  armazón 10 o s c ila d o r  d el molde. E l 

armazón 16 de su sten ta ció n  d e l molde se s itú a  co rre c­

tamente sobre e l  armazón 10 o s c ila d o r  d e l molde median 

t e  pasadores c i l in d r ic o s  90 que se  p royectan  h a cia  

a rr ib a  desde l a s  p la ca s  esquinadas 46a , 46b, 46c y  46d 

en cada esquina d el armazón 10 o s c ila d o r  d e l molde.

E stos pasadores 90 son r e c ib id o s  en ta la d ro s  c i l i n d r i ­

cos 91 próximos a lo s  extremos de l a s  cápsu las 66 d e l 

armazón 16 de su sten ta ció n  d e l molde. E ste  armazón 16 
queda reten id o  en su p o s ic ió n  mediante abrazaderas 93 

montadas sobre la s  p la ca s  esquinadas 46a, 46b , 46c y 

46d. Cada abrazadera p resen ta  un brazo de re te n c ió n  

94 que se acopla a un reborde 95 de l a  cápsula  66, y  una 

empuñadura manualmente accio n ab le  96 p r o v is ta  de una su­

p e r f ic ie  de le v a  97 para d esp la za r a l  brazo de re te n c ió n  

94 en tre  p o sic io n es  de f i j a c i ó n  y  l ib e r a c ió n .

Para r e t i r a r  e l  armazón 16 o s c ila d o r  d el mol­

d e, se c o rta  e l  sum inistro de agua r e fr ig e r a n te  en lo s  

c o le c to re s  e s ta c io n a r io s  (no mostrados) que sum inistran 

a la s  mangueras f le x i b le s  15 . E stas mangueras se d ejan  

en su p o s ic ió n , luego se e levan  a l a s  empuñaduras 96 

para l ib e r a r  a l  armazón 16 de su ste n ta ció n  d e l molde. 

E stas empuñaduras pueden se r  accionadas por fu e rz a  mo­

t r i z  para un funcionam iento de co n tro l remoto o b ie n  

pueden m anipularse mediante miembros de a r t ic u la c ió n  

p ro v is to s  de la r g a s  empuñaduras. E l molde 19 y  e l  ar­

mazón 16 de su sten ta ció n  d el mismo se e lev a n  luego re s­

pecto a l  armazón 10 o s c ila d o r  d el molde mediante una30



5 .

10.

15 .

20.

25 .

30.

318433
grúa o s im ila r . Pueden disponerse unos o ja le s  98 para 

p e rm itir  e l  acoplam iento de lo s  ganchos de l a  grúa0 

Se co lo ca  un nuevo molde y  armazón de su sten tació n  

d el mismo en su lu g a r  en e l  armazón 10 o sc ila d o r  d el 

molde y  se aseguran mediante c ie r r e  de la s  abrazaderas 

93 . E l aparato se encuentra de nuevo l i s t o  para l a  

fu n d ic ió n  de m etal.

Se v e rá  que e l  nuevo armazón de su sten tació n  

d el molde y  e stru ctu ra  de armazón o sc ila d o r  de e sta  

in ven ción  perm ite e l  cambio de moldes s in  necesidad de 

d esconectar la s  mangueras f le x ib le s  que sum inistran 

agua r e fr ig e r a n te  a l  molde. Esto ahorra una considera­

b le  cantidad de tiempo que normalmente se re q u e r ir ía  

para l a  desconexión de todas la s  mangueras f le x ib le s  

y  su reconexión después de haberse in sta la d o  un nuevo 

molde. Mantiene a l obrero apartado d e l c a lo r .

Además, e l  armazón de su sten tació n  d el molde 

proporciona de hecho un d is p o s it iv o  conectado a l molde 

para su ste n ta rlo  y  para su m in istra rle  líq u id o  r e fr ig e ­

ra n te . La porción  in f e r io r  12 d el armazón o s c ila d o r , 

con su porción  13 conductora de líq u id o  y  la s  conexio­

nes de mangueras 14, proporcionan medios para mover 

e ste  prim er d is p o s it iv o  ascendente y  descendentemente 

con l a s  mangueras f le x ib le s  o conductos 15 que suminis­

tr a n  líq u id o  r e fr ig e ra n te  a aquél. E l primer d is p o s it i ­

vo y  e l  segundo son naturalmente sep arab les. Los miem­

bros macho y  hembra in tercon ectad os 21 y  22 proporcio­

nan medios autom áticos para desconectar o recon ectar 

automáticamente e l  sum inistro de líq u id o  r e fr ig e ra n te  

entre e l  prim er y  e l  segundo d is p o s it iv o , según se
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re q u ie ra  durante su sep aración  y  s u s t itu c ió n .

La e stru c tu ra  de montaje d e l molde de e s ta  

in ven ció n  perm ite un rápido cambio de moldes sim ple­

mente elevando un molde d el armazón o s c ila d o r  y  c o lo -  

5 * cando otro  molde sobre e l  mismo, s in  desconexión de

ninguna manguera de agua, como e ra  anteriorm ente ne­

c e s a r io . Se consiguen s u sta n c ia le s  economías de t r a ­

b ajo  y  e l  tiempo de in te rru p c ió n  se mantiene en un 

mínimo como re su ltad o  de e s ta  in ven ció n .

10 . -  N O T A -

D e s c r ita  suficien tem en te l a  n a tu ra leza  d el 

in v en to , a s í  como l a  manera de r e a l i z a r lo  en l a  prác­

t i c a ,  debe h acerse  co n star que l a s  d isp o s ic io n e s  an­

teriorm ente in d icad as son s u sc e p tib le s  de m o d ifica- 

15 . c lo n es de d e ta l le  en cuanto no a lte r e n  su p r in c ip io

fundam ental, l'ambián se hace co n sta r que e l  invento 

corresponde a una s o lic it u d  de p aten te presentada en 

Norteam érica con fe ch a  15 de Octubre de 1964-, b ajo  

e l  N2 S er. 404 . 002 , acogiéndose por tan to  a lo s  bene- 

20 . f i c i o s  que conceden lo s  Convenios In te rn a cio n a le s  en

v ig o r ,  siendo lo  que co n stitu y e  l a  e se n cia  d e l r e fe ­

rid o  invento y  por lo  que se s o l i c i t a  P atente de In­

ven ción  por 20 años enEspaña: "P erfeccionam ientos en 

moldes re fr ig e ra d o s  con l íq u id o " ; caracterizán d o se  

25 . por lo  s ig u ie n te :

1 § . -  P erfeccionam ientos en moldes r e f r ig e ­

rados con líq u id o ;  desmontablemente sustentados por 

un armazón o s c ila d o r , c a ra cte r iza d o s  porque e l  molde 

es sustentado por una p orción  desmontable d e l armazón 

30. o s c ila d o r  p ro v is to  de medios conductores de l íq u id o ,
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pasos r e fr ig e r a n te s  d e l molde presentan  unas.conexxo- 

nes normalmente permanentes oon lo s  c ita d o s  medios 

conductores de líq u id o , cuya porción  desmontable e s ta  

separablemente conectada a una p o rció n  a lte r n a tiv a ­

mente d esp lazab le  d el armazón o s c ila d o r , que t ie n e  me­

d io s conductores de líq u id o  conectados a conductos 

f l e x i b l e s ,  y  unos medios conductores conectan lo s  me­

d io s  conductores de líq u id o  de d ich a p orción  desmon­

ta b le  a lo s  medios conductores de líq u id o  de l a  c ita d a  

p orción  a ltern ativam en te d e sp la za b le , siendo separables 

dichos medios conductores y  au to-con ectab les durante l a  

r e t ir a d a  y  montaje d e l molde, respectivam ente.

2a . -  P erfeccionam ientos, según l a  r e iv in d i­

cac ió n  I a , ca ra cte riza d o s  porque cada medio conductor 

de líq u id o  in clu ye  una porción  conductora de líq u id o  

d iv id id a  por un tabique en seccion es de entrada y  de 

s a lid a , y  la s  seccio n es de entrada y  s a lid a  asociad as 

a la s  porciones desmontables y  a ltern ativam en te des- 

p la za b le s  d el armazón o sc ila d o r  e stá n  en alineam iento 

v e r t i c a l  y  conectadas por dichos medios de conducción 

sep arab les.

3a . -  Perfeccion am ien tos, según l a  r e iv in d i­

cac ió n  2a , ca ra cte riza d o s  porque cada secció n  de en­

tra d a  y  s a lid a  e s tá  d iv id id a  en cámaras y  la s  cámaras 

vertica lm en te  a lin ead as e stá n  conectadas por dichos 

medios conductores sep arab les.

4§ .-  Perfeccionam ientos, según la s  r e iv in ­

d icac io n es 2a o 3a , ca ra cte riza d o s  porque cada medio 

conducto separable comprende p a rte s  de in terco n exió n  

macho y  hembra adaptadas para su sep aración  mediante
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tr a c c ió n  y  para su recon exión  mediante empuje.

5§o- P erfeccion am ien tos, según cu a lq u iera  

de la s  re iv in d ic a c io n e s  a n te r io r e s , ca ra cte r iza d o s  por­

que cada medio conductor de líq u id o  comprende una cap­

su la  y  un par de t a le s  cápsu las va  montada a lad o s 

opuestos d el molde sobre l a  p o rc ió n  desmontable y  so­

b re  l a  p o rció n  a ltern ativam en te  d esp lazab le  d e l arma­

zón o s c ila n te .

6§._ P erfeccion am ien to s, según l a  r e iv in d i­

ca c ió n  5 - ,  c a ra cte r iza d o s  porque e l  molde e s tá  fijam en­

t e  sustentado por la s  cáp su las a la d o s  opuestos de l a  

p o rc ió n  d©uontable d e l armazón o s c ila d o r .

7§ . -  P erfeccion am ien to s, según l a  r e iv in d i­

ca c ió n  5S , c a ra cte r iza d o s  porque l a  p o rc ió n  desmontable 

y  l a s  porciones a ltern ativam en te d e sp la za b le s  d e l arma­

zón o s c ila n te  comprenden armazones que circundan a l  mol 

de y  e stá n  montados para su o s c i la c ió n  sobre un miembro 

e s ta c io n a r io .

83 . -  P erfeccion am ien to s, según l a  r e iv in d ic a ­

c ió n  7 3 , ca ra cte r iza d o s  porque lo s  armazones son s itu a ­

dos mediante d is p o s it iv o s  a lin ea d o res  sep arab les y  e s -  

ta n  conectados p> , -medios de ráp id a  lib e r a c ió n .

9 3 ,-  Perx^c^ionamientpstf en moldes r e f r ig e ­

rados con líq u id o ;  t a l  X como sustancialm ente des­

c r i t o  en l a  p resen te M eW íia  y  fen lo s  adjuntos d ib u jo s .

E sta  Memoria cobista/áe v e in te  h o ja s  e s c r it a s  

a máquina por una
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