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MEMORIA DESCRIPTIVA
que se presenta para unir a la solicitud
de
PATENTE bE INVENCION e
formulada el 21 de sepbre. de 1.966
con el ndmero 331.447 o
en N

ESPAKTA A o-ol:‘o

| por VEINIE afios et
a nombre de AMSTED INDUSTRIBS INCORPORATED, entidad nortee-

e o o0

mericana, establecida en 3700 Prudenulal Plaza, Chicago,® 1111-

nois, Bstados Unidos de América, por: --u

"UN METODO DE CHAPEAR HETAL EN UN MOLDE ABIERTO EN o
ANMBOS EXTREMOS"

~ La presente invencidn se fefiere a un método de for-
mayr metal chapeado.
Un objeto de esta invencién es proporcionar un me-
tal chapeado que tiene un metal de nicleo o de base y un me-

5 tal de chapear unido a é1, en el cual, en la operacién de pro-
duclrlo, uno de los metales, mientras estd inicialmente en for-
ma fundida, es dejado SOlldlflCafse al menos parcislmente, pa-
ra formar asi{ al menos un miembro semisbélido o rigido, y el
otro metal se aplica a é1 en forma fundida, y en el cual la

10 superficie del primer metal expuesta al.éegundo metal esté al
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menos parcialmenté fundida; por el cual al tomar contacto con
é1 el segundo metal ¥y solidificérse subsiguientemente ambos
metales, tiene lugar wn efecto de soldadura o de unién per-
fecta entre los dos metales.

Un objeto adicional de la invencidn es utilizar el
fenbémeno fisico de que una presidén de aire dada mantendra
una altura dada de metal fundido, ¥y formar‘una columng de me-
tal fundido, y.formar una columna de metal fundido y permitir
que la parte exterior de 8ste se solidique al menos paﬁgiéi-
mente, y verter a continuacidn un segundo metal fundido.éue
deSpiaza la parte fundida del primer metal por su pr0pi9;39~
so contra la presién de aire dada que mantiene la columna,

.-0.0

y por lo.cual se proporciona un articulo compuesto de pre01—

.‘.0.

sidn que tiene unos limites bien definidos entre el metal que

b....

es vertido sucesivamente dentro de la columna y el prlmer .

. L4
LY 2

metal que es desplazado porel.

*® %

Otros objetos y ventajas de la invencidn se déﬁ?ren-
derin de la descripcidén detallada siguiente tomada conjégié-
mente con los dibujos adjuntos, en los cuales:

La figura 1 es una vista en seccidn vertical de un
aparato de molde destinado a emplearse en el desarrollo del

método de la firesente invencidn;

Lg figura 2 es una vista del molde de la figura 1 mos

trando los metales gue han de formar el producto moldeado en

el molde;

La figura 3 es una vista en seccibén transversal de
una pleza o articulo moldeado de acuerdo con el método ante-
rior, pero con 1los metales diferentes que comprende en propor-

clénes y espesores exagerados; ¥

La figura 4 es una jlustracibn diagramitica de una
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operacibén de laminado.

Con referencia en detalle a los dlbugos, se diri-
ge la atencidn primeramente a la figura 1, que muestra un .
aparato de molde para emplearse en la puesta en prictica del
método de la invenciln. Este aparato de molde incluye un re-
cipiénte 10 que tiene un conducto 12 de entrada de aire com-
primido y un condueto 14 de salida de aire comprimido para
su conexidn a un compresor a bomba apropiado (no mostrado)

utilizado para proporcionar el aire comprimido deseado en,

. L -

el recipiente y que incluye unos controles apropiados pgra

controlar la presién en é1 y la liberacibn de &sta. El Te-

cipiente lo en la operacién de moldeo estd cerrado por una
tapa 16 desmontable. ' | oo e

| Para.la operacién de moldeo, es colocado un oa?ﬁe-
ro 18 en el recipiente, conteniendo este caldero una caufh-

dad de metal de chapear 20, cuyas caracteristicas seran flés—~

»ee?®

critas més adelante. Un tubo 22 de vertido se extlende Hgela

abajo desde la tapa 16 dentro del caldero hasta una pos&d;pn'
junto a su fondo y al incrementar 1lg presidn de aire en‘éi
recipiente, el metal de chapear €s empujado hacia arriba a
a travéé del- tubo y penetra en el molde 24, El tubo de verti-
do 2?,'en s{ de construccién convencional, est4 montado en

un conjunto 26 apropiado montado sobre y asegurado a la ta-

pa 16. El conjunto 26 puede incluir una tapa de fondo 28

.y otra placa 30, incluyendo esta Gltima un elemento de ni-

cleo 32 que forma una prolongacion del extremo superior del

tubo de vertido. E1l conjunto 26 ¥ el tubo de vertido 22 e~
t4n soportados por la tapa 13 y son desmontados desde el re-
cipiente al demontar la tapa, y devueltos, naturalmente a su

posicibn al volver a colocar la tapa.

3 -
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El molde 24 esta colocado Sficima del conjunto
26 y~una corredera de cierre 34 esta interpuesta.en posi—-
010n, como, por ejemplo, en una ranura en el extremo infe-.
rior del molde, y descansa sobre la placa superior 30. Es-
ta corredera tiene una insercién o nficleo 36 refractario
que tiene una abertura en coincidencia con el paso en el
tubo de vertldo en una posicibén abierta de la corredera,

que es la mostrada en la figura 1. La corredera 34 es mbévi-

-
. *

ble a una n051c16n opuesta y cerrada, a la derecha de 12 . os—

trada, donde una 1nserc1on maciza 38 esté entonces en CanOl—

den01a con el tubo de vertido y cierra este ultimo respeo%o

al molde. LA

El molde 24 incluye preferiblemente un miembro'de

grafito 40 que define una cavidad 42 y esti alojado, si se

deses, en una funda 0 alojamiento 44 que puede ser de metal.

E1l miembro de grafito 40 puede incluir una parte 1nfer1qn_
46 que forma la cavidad principal del molde y una mazarqﬁa
48 sobre la parte superior del miembro 46 y que tiene eﬁ ella

un agujero 50 de mazarota, preferiblemente de forma divergen-—

te hacia arriba.

Un caldero de vertido 52 esta previsto para el me-
tal de nucleo o de base 54, estando mostrada una cantidad de
éste en &1, teniendo el caldero de vertido un labio de verti-
do 56 para conveniencia en el vertido del metal.

Los dos metales utilizados en la operacidn de cha-
peado no necesitan ser metales particulares cualesquiera, si-
no que pueden ser cualquiera de una amplia variedad de ellos.
En el casd presente, ejemplos de tal metal puede ser aceros
inoxidablés para el metal de chapear, y acero al carbono pa-

ra el metal de nucleo. Tos empleos a 1los que puede destinar-
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se el metal de chapear son numerosos, y son conocidas las
dificultades del chapeado de aceros de base con metales

resistentes a la corrosidn. Existen numerosas condiciones
que producen las dificultades, siendo la principal la ex-
posicibn de las superficies de los dos metales, que han de
ser soldados conjuntamente, a la atmdsfera, lo que produce
una seria corrosién de aquellas superficies ie impide una

=0ldsdura eficaz entre ellas. En el caso presente, es evi-

.-

tada la exposicibén de aguellas superficies a la atmésférsl.

Pora realizar el procedimiento, es introducido aire

e

a presidn dentro del recipiente 10 y como respuesta a elld,

[

el metal de chapear 20 des empujado hacia»arriba'por el tibo
de vertido penetrando en el molde.que; por supuesto, cen%lé
compuerta de cierre en pgsiciéh abierta, como se muestra.ﬁn'
la figura 1. Cuando el metal de chapear alcanza la altﬁﬁ%}de_

seada que, en el caso presente, puede ser en la parte sﬁfé—
rior de la cavidad 42, como se indica por la linea 58,,T§3
operécién de vertido esta terminada, pero la pfesiénven él
recipiente es mantenida;'lo que sostiene la columna de me-—
tal fundido en el molde a la altura estableéida.

| La presidén de aire es mantenida en el valor desea-
do hasta que'el metal en el molde se enfria y solidifica al
menos'parcialmente, en su circunferencia, formando una en-—
volvente mostrada en 60 en la figura 2. Bl metal de nﬁcleo
54 es vertido entonces desde el caldero de vertido 52 den-
tro de la mazarota 48 de tal modo que se elimine 0 al menos
se reduzca al minimo la alteracién de los dos metales, y el
1{mite entre los dos metales sea sustancialmente una super-
ficie plana.

Debido al hecho de gque una presidn dada en el

- 5 -
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recipiente mantendréd una altura dads de metal en el molde,

el vertido de metal dentro del molde produce una éltura 0 car
ga est‘étiéa constante del metal fundido en el nolde, en
respuesta al mantenimiento de la presidén. de aire deseada en

el recipiente. El vertido continuado del metal de nucleo em

' puja la parte media o ndcleo del metal de chapear hacia aba

jo, como se indica por la linea de trazos 62 (figura 2),que

representa una etapa intermedia en la operacidn de VefuldQ.

Q h

Un vertido adicional del metal de nucleo 54 nroduce un aes-v

0"

canso o hundimiento continuado de este ultimo y del limite

. s
L R ¥ A

entre los dos. metales, es decir, la linea 62.

E1 llmlte entre los dos metales se desplaza. a- una
posicién de acuerdo con la centidad de metal de nucleo v?r—
tido dentro del molde, ¥y éste'puede ser, y en la nresente.;

1nven016n es orelerlblemente, determlnado por un calculo.l

vee?

preciso de la cantidad de meual de nucleo vertido dentro el

molde, que corre5ponde al tamafio del molde y a otros fapto-

res tales como el tiempo permltldo para enfriamiento, euo.

Cusndo el limite entre los metales se desplaza después al
nivel deseado, por ejemplo en la placé 34 de correderg de
cierre, se termina el vertido del metal de ntdcleo y la co-~
lumna de metal fundido (olos dos metales fundidos) en el mol-
de permanece estacionaria. Entonoés, la placa de corredera
de cierré es movida a la posicidn de cierre, es decir es mo-
vida hacia ia derecha, como se ve en la figura 1, ¥y a conti-
nuacidn son realizadas otras operaciones fales como liberar
la presién desde el recipiente 10 y desmontar el molde desde.
el recipiente. E1l metal fundido en el nolde es dejado enton-
ces silidificar, y el préducto moldeado o tocho es desmontado

desde &1 y tratado como se explica més adelante.
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El espesor de la envolvente del metal de chapea-

do 60 ests determinado por el tiempo que el metgl de cha-
pear permanece en el molde sntes del vertido del metal de
ndcleo, juntamente con 0tros factores tales como el tamafio
del molde, etc. Estos factores son ficilmente calculables

de modo gue es producida una envolvente del espesor désea-
do.lAﬁnque las dimensiones de los diversos elementos y com=
ponentéé‘del aparato cons;derado aqui y descrito més arri-
ba pueden ser como S€ desee, se dan ciertos ejemplos mas,.

.‘

abajo para convenlen01a en la enseﬁanza de la préctica ip

[

la invencibn. En una operacién préctica de la 1nvenoién'Tué
empleado un molde 24 que tenia una cav1dad de 76 2 X Zlil3x
2286 mm. de altura hasta lg lines 58. E1l metal de chapearwfuéu
fertido dentro de la cavidad por presidn de aire en el @ﬁel-
éiente y mantenido en ella durante aproximadamente 10 gsgegun-—-
dos. A continuacidn el metal de nﬁcleo,fue vertido‘duraFiée
un periodo de aproximadameﬁte 30 segundos, ¥y en este ﬁlt%ﬁp
periodo la parte fundida central del metal de chapear fue..

empujada haCla abaJO por el metal de nucleo. En tal Opera—

cibn fue formada una envolvente 60 de un espesor en las pro-

ximidades de 5,1 mm. Los metales empleados fueron para metal

de chapear acero inoxidable 18-8, y el metal de nicleo fué
acero al carbono 1010. El szcero inoxidable de chapear fue ca-
léntado hasta las proximidedes de 1.565,590. y el metal de
nﬁcled hasta aproximadamente 1.593,6%¢c. o |
 ®] tocho formado de esta manera estd representado
en la figura 3, pero cbmo‘ée dijo més arriba’ los espesores ¥y

proporcwones representados en esta figura son exagerados. Es-—

ta figura 1lustra un tocho 64 que tiene un ndcleo 66 hecho

de metal de ncleo 54 de acero al carbono y un recubrlmlento

- 7 -
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de chapeado 68 de acero inoxidable 20. Este tocho es lami-

nado después como se representa en la figura 4 por una se-

rie de rodillos 70 hasta un espesor de aproximadamente 0,51

mm. Esto da por resultado un recubrimiento de chapeado de

aproxiﬁadamente 0,033,mm. de espesor. %g ha descubierto que
un recubrimiento de chapeado de este espesor es satisfaéto—
rio para ung amplia variedad de fines, tales como los pro-

porcionados por otras clases de procedimientos. En la ope-

racibn de lamlnado el recubrimiento de chapeado forma uga

pelicula_extremadamente uniforme que no es porosa, ©° exfre-
madamente sélidé y esti unida al metal de nicleo en una-$ol-
dadura perfecta, sin ninguna corrosibn sobre las superficies

vq\&.o

en contacto de los dos metales. .ﬁm

Se comprenderd que no solamente puede el artlculo

vee t‘-l

moldeado o tocho ser de cualesquiera dimensiones deseadas,

- e

sino que el espesor del recubrimiento de chapeado en reIa—

cidn con el producto total puede ser como S€ desee, de acuer—
do con el tlempo que se permite gque el metal descanse énﬁél
molde antes de que el metal de nicleo sea introducido dentro
de é1.

Aungue se ha mostrado y descrito aqui una cierta
forma preferida de la invencién, se comprenderé que pueden

realizarse cambios en ella dentro del a10ance de las rei-

vindicaciones adjuntas.
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Tos puntos de invencién propia y nueva que Se pre-
sentan para que sean objeto de esta solicitud de Patente de
Invencibn en Espafia, por‘VEINTE afios, son los siguientes:

1.- Un método de chapear metal en un molde abierto
en ambos extremos, que comprende las operaciones de introdu-
cir una cantidad ‘de metal de chapear fundido dentro del mol-
de g través de la abertura de su fondo para conseguir &drnl-
vel interfraccial predeterminado con la atmésfera apllcando
una presidn de fliido a un depbsito de dicho metal de Eh;;
pear fundido, retener el metal de chapear en el molde mahte-

niendo dlcha oreS16n de fluldo hasta que una parte superf1-

cial se solidifica y forma un envolvente, desplazar la parh

“ e

te fundida restante del metal de chapear hacia abajo acsde’

L2

- la parte oentral del molde 1ntroduclendo metal de nucle0°“

fundido dentrodel molde a través de su abertura superlor-con—
trg dicha presifn de £14ido mientras se mantiene dicho.nlvel
interfaooiéllentre el metal fundido y la atmbsfera en el mol-
de, y permitir que dicho metal de ndcleo se solldlflqué para
producir un cuerpo solidificsdo después de que todo & metal
de chapear fundido restante ~ha 31doAdesplaZado.

2.- Bl método segin la reivindicacién 1, en el

cusl dicha presibn de flaido es suministrada por unos medios

para aplicar aire bajo presibén a dicho depbsito de metal de

chapear.
3.- Bl método segin la reivindicacibn 2, con la
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operacién adicional de calcular la cantidad de metal de
ntcleo vertida dentro del molde, vertiendo asi solamente
gquella cantidad que deSplace‘la parte fundida central del
metal de ohapear a una profundidad que no exceda del extre
mo inferior de la cav1dad de molde. |

4.~ E1 método segin la reivindicacién 3, conjun-
tanente con las Operaclones adlClonaleS de cerrar el molde

respecto a los medios para produclr la pre816n de aires deh

f

bajo de é1, y separar el molde de los medios’ ﬁltlmament

men01onados, y saoar aespues el producto moldeado desde .

3,’-«4.

el molde.

5.~ Un método de producir una lamlna metallca

chapeada que comprende formar un tocho de acuerdo con éh

método de la reivindicacibn 1, y lamlnar después el £0870™

&2

en forma de una lamlna delgada en una operac1on que reauce7

mod o proporcional.
6.- Un método.segﬁn.la reivindicacibén 1, en el
cual el metal de ndcleo es un metal poco resistente a la
corrosidn, y el metal de chapear es un metal altamente re-
sistente a la corrpsién, y ambos metales tienen una alta
prOporcién de un elemento comin para proporciongr una sol-

dadura hermétloa.

7.- Un método de chapear metal en un molde abler

t0 en ambos extremos.

- 10 -
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Tal y como se ha descrito en la Memoria que ante-
cede, representado en el dibujo que se acompafia y con los

fines .que se han especificado.

Esta Memoria consta de once hojas escritas a ma-

quing por una so0la cara.

Madrid, g HOY @

pP. c. ' - 1 -
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