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Eagte invento se refiere al moldeo de metales fundidos ¥,

mfa en particulayr, al moldeo continuo do un mobal furndido on auo

formo quae provec una pequefia dres supsrfilcial en relacidn com ig
resa de mefal fundido que se va a enfriaf durante el molded ¥ cunrn-
do el molde para moldeo continuo estd expuesto a condiciones clelin
cas de temperatura. .

En el moldeo continuo de metales funéidésQuse oSt
usay un molde para moldeo continuo gue estd substanciaimonto coms
do y en el cual ol metal fundido se golidifica para olLiomor mch.
rmoldeado mientras el metal fundido pass a trovds del nolde o go
transporta-con ésto. El molde para moldeo continuo nusde s:siap
formado por paredes que se transportan contlinamenis, DO una ooy
nacién de elemontos ostacionarios y-elementos que se Gransporss
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continuenmente, o simplemente por un tube estoclonnri
nebal moldeado despuds que ol metal fundidc so solidifisn, seou
independiontemonte do -la determinada disposicidn que g8 uss np;

formar ol molde de moldeo continuoy la solidificseldn Col ualy

A
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fundido para obtoner metal moldeado zo reallza §or WR AL SR
cla de calor dcl motal fundido al molde o o travds dol rolde, cl
cusl es enfriado frecuentomente poy la transfovoncis SlEtienta Qo
calor @ un nodlo fluido tel como ogua o aire.
o A _ Momfs, sin considorar 1la determinada gicposiendn wneda
‘para formar el molde de moldeo continto, un reguisito &6 ua moldo
para roldeo continuo os que la solidificscidn del motal fundido se
realice on una longitud de tlcmpo razonablementa coride 2ot
sito existo porque s8lo se puede obbtenor alias eseslas Cocesdles de
10. . roldeo con uaa solidificacidn razonoblemente répide del retal Zfure
didoe Esta solidificocién razonablemento rdplda dol metal I
es en extromc.dificil do obtener en el moideo contiiio 6C nn nstal
roldeado tal como una berra moldeada que lene unc fomd Qo stlo

nrovoa una peqauefia superficio cn rolacidn com la masa €9 1etal S
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15, dido que tione que enfriarsc. Dsto se debe a gque uns £ran eand

£

de calor tiene que ser transferida 8 trovds de uun auperilclo relgs
tivamento pequefia en un tiempo relatlvamente cortoe. Is por esta
razén que anterlormente, en la espoclalldad, se ha propucsio déiver-

sas y complicadas d;sposicioncé de rofrigerscidn eon moldce o nol-
204 deo éontinuo parg barras moldeadas y formag similazos de ﬁétnl POl
deado. A ,

Tombién es por esta rasén qué los woldes Ge roldzo conbie
nuo para barras moldeadas y formas sinileres de metal moldendo han
sido construidos, gayactoffstieamanﬁe, con rmaveriales cus tilonen

25y una alte escala de transferencia de ealore In la espoeiclidad anicw
rior, se ha.considerado'quo dichos materiales transferirfon eolsy
ccn rapidez y eficlencia, del metal furdido a 1o Golmiminaeds dispo-
sicién refﬁigeradora elegida, ¥ procurarien el enfrimento rhg
eficiente dol metal fundido o pesar de disponsyr sClo de pan suno
30;. ficle relativomente poquefia para el enfriariento,

Una difloultad pora usar tm naterinl quie tlens pun alts
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escsla de transferencla do ealor on ua molde do melety ¥¥velng pg
que con frocuencia tales materlales Siencn unn yoplsilwichd
ral rslativanente meGiocres Adends, muches moldos &0 v oeg

oo talas como las ruedas moldesdoras & tdn cxpnestoes 8 Ckﬁ"ﬁlcifs
efelicas de bemperabura pues, reiteradamente, el metol Mlidy o
roeibido ¥ enfriauc, ¥ las fluctusciones rolativement® SFinlag gq
temperatura que ocurron por lo gensral a trovéds do cush tolog g0

mateyioles que tionen uns alta oscala de transfereadid ©€ lan cpnie

<

do estin oxpuastos a cotes condicionse

.
Ed on FATVIIST N T W,
foelioao do LOUMSILSUNG, pane
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- ) N a Qes gt
san we fatipgs térmica e xeosiva on %0Les roldog. Do 9T98N0, Y4 wign

s .

micas en ol molde; y & menudo poy le falla catructural cO¥rlely dol
moldee Ademﬁs, en.rucdau moldzadoras, le poce resishencil esiraciv-
sl ¥ la fétiga térmica qua se hsn presentado e la ©EF 2321lided one
terior han producido con frecuoncia altidbsjos (frmicos ¥ Lo obturse
cidrn parcial do la ranura de LoLieo. R

Adonds, €1l uso do un matarlal quo tisne a*w nltn gacalu
de trensforencia de caior.en un molde puoyn moldeo conu_“uo A2 poores
woldeadas y formas similsres de metal molbeadd ha nfegiade frocuone
fonente en £orma advorse las propicdades del msiol moifcodoe 5i0
se debe a que la transferencia répida, continmaa de culor o Twavis
del uolde, desde-olumetal.funaido n ura dispoaleldn 49 palyigerocién
elegida para provest ol enfrigalento efiuvionts y rdpido dal 1o lds

do acucxrdo con las onsefiansas de 1o espoeizlidnd eﬂt:r

[y

noaet G

-

el zi0ldo sen. slmpleménte un élsposicive do tremzferoncia €0 eoior &L

Cdia o tvee Waaweh

cusl las porcionng porilfdricas dol modal furdide toansficzea conlle
racrento calor 9 unz escala quo &8 subsianclalueniz moyor que 14
cacela & que el calor es trnnpzcviio Go la norcldn eonipal dol SOTCL

fundido a esuas porc ores uorl“éﬂica ' ',()()F?

QUALITY
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Un rcsultado ha sldo el onfriamicnuo gin aniforrddad ol
netel fundido ¥ a voces Lla-contolacidn do las porcloncs Uﬂriqﬁri~
cas dol metal fundido. Bl enfriasmlento sin unifornidsd ¢e un notul
fundide o la congelacidn do cualodicra poreién do un netal funllico:

afectan a monudo adversamente las propicdades de nucqo notalss

‘noldcadode

Bl enfriomiento sin uniformidad del metal fundido gle ¢S
aracterfstico de los moldes do moldeo continue do le cspecinlidsd
anterior, construidos con materisles que tienen uns alta cscale o
transferencia do caloy tleno tambidn por resulizdo la foraacidn
retura do metal fundido eblo parclalmente solidificado nien
queds un calor sprecisbic en la §orcién contral del nebal fandido,
Como el netal furdide pareialmente solldifiesdo ccupa menos esgacio
on ol molde que el ocupade inlciaimente por el motal fusiide, so
forma un hueeo enure el molde ¥y algurezs @e las perciones perdfdrie
cos del motal fundido parelalmente solxdil1csco, gue retaria el onw
£rianiento continuo dol motal fundido vor contacto entre el netal
fundido y el ‘olden ' oo T

. 81 calor transforido a travw* do este hacco RO componsa,

por lo general, efectivamente el retordo de trensd erenci¢ de calor

por contescto entre el metal fundide y el molda, que ocurre debllo
8 ¢ste huoco. Es asf cono la ﬂo?1 aseidn répida irndelsl de lac

»

porciones periféricas del metal fundido que es carocleristica ce
los rmoldes para}moldec c;ntinuc de la ospoclalided anterd CCnCm
troldos con meterinles que ticnen una alta escala Ge franzlerencia
de calor, no sélo causa un enfrismicnto sin wniforniGed del metal
fundldo, sino foubldén origlna una requcc;du en ls cficicnelio de wow
friaeraci&n con que ol mebtal fungido es en;ria ¢ miensras oin qucaé
calor substorelsl en la poreldn central del metal fundido. ’
“Bn algunos moldes para roldeo gontinto de la esucoialldcd

anterlor, esta reduceidn on lo oficioncis refyigeradora ¢cl roide
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mientras odn queda calor substenclal en la porciln conirsl dal o

tsl fundido cousa recslentamiento de las porelonss poriidsicas pro=

vismente solidificsdas del metal fundidog por trenciercnelz do ealol

ée la.poréién central a estas poreiones poviférices. Esto, a ot
vez, cousa una fusién parclel de lﬁs.porciones perifdricas Col nelol
fundido parclalmonte solidificado y hace quo el husco autes forypadd
sea eliminado totalmente o an partes Cumende esto ceurra, hey un
segundo enfrismiento rdpido de las poreiones periféricas ¢ol meial
furdido que aports su contribucién al enfrismiento no dnlicrme dol
retal Eundido y hasta puede cansar una segunda corgelseidn do las

wasd

St

porciones perifdricas del metal fundidos -
El 4invento que aqul se da a conccer domina dstas y otwes

dificultades encontrades en la especlelidad anterior, porgn
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rmoldeo continuo de metal en condiclones eXelicos de¢ bemperatura, a
ecscalas eficlentes de moldeo, con enfrismicute subsisnelsluncnio gole

forme de todas las porciones del metal fundido y sin congolacidn

significativa de ninguna poreidn del metal fundide aun c&aﬁdo ia

superficle del metsl fundido es pequefia e¢n relaeifz con la mnss de

PERSS I}

metal furdido que se va a enfriare. En efecto, el fnvento nroveoe

metal'moldeado que tiene poca tendencia a trizarse o z falley moed-
nicamanfe. Ademds, el invento provoe tn molde bora noldeo coniinvo
que tiene una vids (b1l relativamente lorga por su resistencis end
tructural infclal y por la pequefia céntidad de fotipge téruica v 1a
ausencia de fluc?uqeioneé térmicas en el mclﬁe ann susnio el nclds
est4 expuesto a conéiciones clclicas de temporatizrs.

Estas mejoras en el moldeo corntinue de mofal fundlde se

-

obtienen retcniendo inicislmente suficiente calor del moial fura:

L R R

do en el molde, adyaccnte al metal fundido, DPAYa 2roGLELY G

FaiNme o wmy
——- $d v Itee

4o en lz temperatura del molde, que impide el enfrianlento dennclu

LU

LR LR VRN

do répido de las porclones periféricas del motal fundlioy » recisine

glondo ecto aunento en la temperatura del molde y olres cuniios
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extremos de temperatura e sélo una porelon del umoldes Xfo especte
ficamente, estos mejoras se logran usando tna construceidn o mabew
risl de molde que produce un roldc que tiene una escols determinads
de transferencia de calor y una egcala deterninada de pronsgacida

o tronsferencia do temporstura. La escala de transferoncis de coe

ilor 65 tal que la poreidn del molde adyacente al metal fundido ale

9,

ments rdpidamenta en temperaturg a una temperstura gLz reterda suble

‘tanelalmente el enfrismiento iniclal del metsl fundide por el moids,

y-es tal que el molde, no obstante, transfiore caloy dol retal fune

gido @ un medio refrigerador. La escala de {ransfercncis de tenpow

ratura del-nolde es ftal que el aumentc en femperatuga cu”nuo ¢l mele

‘de rocibe iniclalmente el metal fandido, y obros camblos embremos

de temperatura son restringidos a la porelén del molde- adyacente aT
netal fundidos v

 El retardo del enfrismiento iniclal del motel fundido ime
pidc la volidificacién rdpida iniciol do las porciones perifdricas °
del metsl fundidoe. ZEn efocto, el invento provee el enfriamiento
yubatancialmente uniforme’ de todas las porelones dal “eca; fundicoe

Ademds, cusndo la solidif 1cacidn del metnl Tundido llegs

el pénto en que se¢ forma un huegco entre el metal ;unuado pércia manJ
te solidificsdo y'el molda, ol enfrlamdento substancisluonic @iifore

we del metal funildo ha reducido el calor em la porciln central &z

&
g

netal fundido a un‘grado que evita ese recalentanmiento substoncis
de las poreiones periféricaa del metal fundido que s¢ prescnia &
renudo en la especialidad anterior. No obv*ante. la aseala que el
color cs transferido del metal fﬁndido a8 an refrigercrde poy el nol~
de tienec por resultado la oolidificacidn ccmnleta del nc al fundids

a escalas do moldeo equ*valonueo a las obd enlua« on la capeclalida
anterior. - . |

‘Cuando ¢l molde os una rucda moldesdors u otva disp ic,“n
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de rolde que estd expuesta a condlcionss cfeliens do ,w;wﬂ'"t‘”’ @1
que so recibe y se enfria repetidomente motal funtide, la pestriie
¢ién de cambios extrenos de tenperatura 2 la poreldn del wolfe aGros
cente sl metal fundido impide las fluctunelonos extremas do SomnTe
ratura a través del nmolde, que causan fatiga téemico cubs tencitle
Fsto y el hecho de que una construceién o moteriel de molde fue bic-
ne estas es calas de transferencia de caloyr y u?ﬂ”“fﬁ“ﬁﬂc a {o Uil
peratura no necesita teney la resisten iz estructural wmedicoro che
caractcrlza 2 los materisles de IOldQ e la copacizlidad autoricd

¢ tlenen una slts escala de transferencis de caler, hoeon quo ¢l
invento proves un molde gue estructuralmente es resistonte 0y Ghl
tiene uns vids 6til relativamente larga.

~ Estas y otras ceracterfsticas y ventajas del inventc ze

comurenderénwcon rds claridad con la dcﬂnw*pcidn detalisda que oi-

~d

gue y los dibujos seompafizdoa en donde los nftmeros *ﬂuale

."1
(274
o
12
oy
by
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rezciu deﬁignsn partes correaoondienxes en todos ellos, ¥ ¢a los

¢haless .ot

Lo Figura 1 es bna vista latersl en elovecidn do una rdw.

quina moldendora continus de wn tipo on que se pucde ine orpovay e

“
b

eilmente el invento quo aqui se Ga a corocers

La Figura 2 os una vigta parelal en eorte de la udanina

_moldeadora continua mostrada en la Figura 1, tomada subsSancislnone

‘ A

te por la linea 2-2 on ls Figura 1;
La Figurs 3 es una prescntaciln esquenftica de la selfciw

Licacién de metal fundido en la ndguing nolceaé ra de la Figues L

LA
4

. o acuerdo ¢on ol 1nyento, y‘muestrs el metal Lfundids gue so cghs

volicificanuo en los cuatro puntos Indies éos en la Piau*a 1y

La Pigora % eg una presentacldin nucu~vﬁ“*~a do ia sorisds

LT

flcacién del metal fundido on une miguina moldendora slmlay o

LY L:‘J

da la Figura 1, de scuerdo con la es pec;alidﬁé antezrlor, ¥ mwelsc



la Figurs 13

Lo Flgura 9 os una presontscidn esquendtica do prodiens
tos de temperatura entre la cavidad de moldeo ¥y ¢l refrizcronte on
5 = la méqulna moldeadora de la Figdra.l, cuando ¢l metol fundidco se
solidifica de acugrdo con ¢l invento, y nuestra una'gradienté de
tcmporatura antes que ol metal fundldo sca recibido en el molde, ¥
una gradiente de temparatura inmedilstamente despuds que el metal
fundido es recibido en el wmoldes
‘10% ' La Figura 6 os una presentacidn esquenética do vracienteé
de temperatuva entre la cavidad de moldeo y el refrigerante en usns
mdquina moldeadora similer a la mostrade on la Figura 1, cuzndo ei
rotal fundido se solidifica de acusrdo con la especialided anteri or,
y rmtestra uns gradiente de teﬁperé%ﬁra antes quz el metal fondlds
15&‘ sea yecihldo ¢n el molde, ¥y une gra diente de temperatura inmedicicw

mento después gue ol metal fundido es recibido en el molde.

Egtas figuras y ls descripci6n detallads que sigue den 3
corocer una realisacién ospecifica dol invent o, pero el invento no

se linita a los detolles 1ndicaéoa, porque pucdo realizarse en otres’

£- % L
Loatar .

20% formas equivalentose .
EL invento en el moldeo continuo do metsles quoe squf so
da a.conocer.puede.comprenderse mejor en términos de uns niguinag
moldeadore continua 10 tal como la mostrada en la Figura l.. Deve
entenderse, no obstanta, que la mfguing noldeecora COﬂo’r&O 10 20le
25% trada-on la Figura 1es renresentatLva do muchas disposiciones do
noldes que encierran substancialmente metal funéide micnirns 8o Cow
1idifieca para obtener moetal moldoado, y con le s clales sC pLedo Obw
tener escalas eficiontes do moldeo sdlo por la solicl iéec idn regs;

tivamente rdpida del metel fundido. Debo entenderso, sdemds, gue

30% la mdquina moldeadora continua 10 es rcoreaerfutiva de las mdguines

moldesdoras que Se he usado on la egpecislida anberlor porg o
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~ to con la periferia inferlor do la rueda moldezdora 1l entze la »

“ne

une barriv36.uqotra forma que tlenc una superflcloe rcl‘uivameata
pequefia en relacidn con ls masa de netel fandide que 8o vz o sulaius
duronto el moldeo, ¥ que estén expucstas a condielones efeliszs do

temporatura mientras reciben continuamente metel fundido cun co v

'

a enfriar y a retirar como metal roldeado.

rotada por: un motor (no moatrudo) o por otra fuente de fucrzma. Ll
vadas rotablenente por el niembro de soporte 12 en lades odtiostos o
1a rueda moldeazdora 11l y ucyacontcs a ésna, ay dog peleas de Yomailyn
Wy’L55 - Estas poleas do tonsidn 14 y 15 cooperan con na polea o
tensidn 16 llevads por el miembro de soporte 12 Gebejowde la rusds

roldeadera 11, para scportar una correa conbinua 17 que hace cordse

les tensora.lt y la polea tensora 15, _
- La rueda moldeadora 1l tlens una ranura perifdérica 18 qus
¢s cexrcda por la correa 17 y provee miembros o paredes de wolés 20

que cooperan con la correa 17 para definir un molée{,ﬁ Ga roldso cone

‘tinuo, con una cavidad V,-en uno de cuyos extremos so vacla melsl

fundido 21 de un crisol 22, y del otro do cuyos extrsmos sal

fundldo completamente solidificado comp una berra 30. 21 wélde H
es enfriado por lo pasada de'refrirerante 23 en tres conalse 24 ode
yaccntes a las paredes 40, y por el rocfo de refrigerante 23 sohvs

la correa 17, oon.boquill g 27 quo so extle: 'eq dosée ma eondues

- groveado 284 So entendord que ol refrigerante 23 es entrezsdo z 1uo

tres csnales 2% v al conducto srquendo 28 desde mn abestceimicrts do
refrigerante (no mostrado), y que aesvnfg Qe pasay por les cannlan

Ay
o e

2% y sobreo 1a correa 17, ol refrigerante 03 es descorgado GOl sl

toun o vecirouledos .. ' ' -

Tombién comprenderdn los expertos en la materla que Lo
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‘deseribe con nmayores detalles.

dis osicidn do rurrigeraciﬁn devcrita proves un medlo eilens 2ens

¥ al refrigerante 23. Lo que es nas 1mpcruan»e, ccmpre4dar£n Lo
cxpertos en la materda quo en un molde para moldco continuo tal
como el molde M que tlens una disposlcién refzigerstors eifens, ¢i
retiro da calor del metal fundido 21 pere que el mebal fmaiido o2
so solidlfique es deternirado primordialmente por la {ranslercnsiz
de caloy antre'el metal fundido 2L y el molde ¥ ¥ por la wransingete
ela do calor entre el msldo‘M y el refrigerante 23.
Es asf como la miquina moldeedora continug 10 gus aunl
s2 usa con bl objeto de'ilustrar ol invento es una Wlyning moldzite
dora convancionnl on ol ﬂentido do que la golidificacidn del motil

AJETCS

furdido 21 es una funcidn del calor transfsrido enire ol notal Do
d4co 21 y el molde M y del ealor tEansferiéo,oqﬁro 81 nmoladn ¥ 7y ol
ref:igerahts 23+ Por esta razdn y porque la dlsposicidn cstruaiie
ral de ia ridquina woldeadora continua 1C se ateneja genorel o Lo =
nicuinas moldeadoras continuas de la especislided snie in¢, lo Qize
posicidn estructural de la mdquina moldeadors continua 10 no ss

‘ o obstante, diferencidndose de las mdy uir«? moldeatoras
continues usadas en la especiélidad anterioy, en la ndgnina molder~

dora 10 que se ha deserito, tanto la correa 17 ccuc la nopaidn éo

la “ueda moldeadora 11 que ‘forma ol woldo M entre el refrigcrents
23 J el notal fundldo 21 ‘estdn heeha de an materlal que tleno wl:

escals de transferencia do calor que hace gue la poraldn del rolas

¥ zdyacente_al metal fundido zumente rdpidamente en tewperaturs o

*

uratemperaturn que retarda substanclolmente el cnfrianientc &2

LATYOwy. .05 ')‘! N

tel fundido lmmediatemente después gque el mctal fudide 2L oo viln

s ap ey
LSee e N N

do del crisol 22 dentro de la cavided moldecéoxa V, mlzmnizos

a o -

..CtO Lo wasia

POQC:1
QUALa f Y

al mismo tiecmpo la tronsferencia de color del metal fundi



refrigerante 23, & que tiénﬁ ana escals do'transfcreucia de tornee
ratura que impida la ¢ransferencla réplda de o"*o almento 4o {omnoe
ratora & través del molde M. Log exnertos en la moteria conpronde-
rén que se puede provoer esealas similares do tranafer neia Ge ‘eos

50 . lor y transforencla do temperatura con diversas co%«ﬁr"ccioﬂes de
moldes tales como aquellas on que se hsa varios meterioles para
formar un molde mixto M. Por esto, el melde M formado de un sdlo
material, es solamente representativo de un aperato parz procticar
el invento que aqul se da a conocers , .

104 La significacidn de usar un material gue ticne la frans-
ferenclia de canlor ontes descrital para el molde U,-se entidnde mzjor
comparando el moldeo de metal fundido 2L en el molde K y en nl W0l
de N' formado con materlel de ls especilidad snterdlor, que tiene
una escala de:transferencia do ecalor que conduce a la “ransicren=

15¢ cla continua y rdpida de calor del metal fundido 21 al refrigcrante

- 23 mientras el metal fundido 21 e9 recibido en lg cavided V's La
Figura 3 mugséra esquendticamente la éqlidificaciﬁn progresiva de
un segmento de metal fundido 21 on el molde ¥ en dlversos puntos
olegldos arbitrarliamente, o, by, o ¥ d, gurante la rotacida de 1a

20 rueda moldeaﬁora,li; De igdsl modo, la Figura 4 ﬁueétraiééﬁ' amiitie

camente ls solidificacidn progresiva del motal fundido 231 cﬁ el mCle
de ¥' en log wismos puntos elegldos arbitrarlomentey durcrnie la »oe
tacidn do la rueda moldeadora ll. .

En efecto, 1astiguras 3 y'k muest;an nghwuﬁii‘BﬂOAue La

254 solldificacidn de metal fundido' 21 en puntos ecorrespendientes de s

o

Pol

pasada g travds de un molde K y de un rolde ', eon la rotscidn de
1a rucds moldeadora lle Debe entenderse, no obstante, que las fige-
rag 3 y % son s8lo representativas de la golidificacidn Gl metal
fundido 21 ¥ que no estﬁn destinadas a ‘mostrar el estado real ¢ fra-

30, do de "olidificacidn del etal Cundido 21 en ningin punto espseifico

de au pasada a8 traVcS de un molde '} o M.
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Por las dos Flguras 3a y %a, pucdo verss quo el cnfeioe

miento inteinl dol nmeétal fundido 21 ¢n al noldoe ¥ o 1! sonzreo CONC

_tn resultado del contacto entre el notal fundido 21 ¥ el molde IO

N', . Bgto es porque el metal funﬂiuo 21 llena por conmnloto el 1kOLGY

H o X' cuando s vaciado dontyro del nolde ¥ o Mt dol ericol 22 ¥

o ~e
~

porque esto coloca las porclones perifdricas P del metal Sundido 2
en contacto directo con el uolde M o i'se En efecto, tanto en el
nolde M como en el nolde i’ *ay una transfercnciz de calor por ol
tacto iniclal entre ol metal fundido 21 y cl moldo M o Mty @ ung
escala inicial doterminada on gran parte por la diferenucis Tn¢0—u1.
en temperatura entre el nmetal fundido 21 yel mcldsfn o ki,

Pero, como ol molde M' do la especislidad anteyior esté
construldo con un materisl que tiene una alia cscala do transicreil.
cia de colory el calor iniclal transferido al molde M' del metal
fundido 21 pasa casl ton rdpidomonte a travéy del molde i' al ro-
frigerante 23fcomo o8 reclblido del netal fundido 2Ly y la transice
rencia de calor del metal fundldo 21 al molde ¥! continds o ung Co-
cala doe transferencla de ealor que hsce que las po:ciones poriidyi-
cag P dql metal fundido 21 se solidifiqudn rdpidamentos o

Como resultado, lag porcicnes perifiric chs'® ﬂci{métal
fuﬁdido 21 son enfriadas rdpidemente por el nolde ¥' y antes de qRe
haya habido una. transferencia glgnificativa de cslor Ge la POPCL>H
central C del metal fundido 21 a estus porcloncs perifdsices Py Eg

asi como ocurre un enfriamiento sin unirormLﬂad substancial del nge

tol fundido 21, que afects odversamente las pru‘ibuades do la bareg

roldeadn 30. En muchos moldes de la cespeelalidad anSorior %ales
como el moldc Kby el enfyiamiento do Les porc*onos perifévieas P og -
tan GTCGuiVO que cousa conbelacidn de las porcloncu porifdricas &
del retal fundido 21, que agrcga g e;octo adverss ﬂob*c 18s provio.
dades do lo borra 30

 Monfisy, sun cuando ol enfrlzmiento cin gniformidod mo con

o d
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gole las porcionea vseriféricas P del metal fundido 21, el enirio.
wiento rdpido ¥ continuo del metal fundido 21 por el wmolde ' D¥ow
duce un encogimionto substancial del metal fundido 21 parelslminis
solidificsdo y la formacidn proveuvra de un hueco & entye &1 Wolle
%' y ol motsl fundido 2L como se indiem en la Elgurn Yn, =z

e

co G reterda la tronsferencis continua da calcr del w~ cal Tundido

rorgue reduce el eoninels

-

21 que se estf solidificondo sl nolde M?,
ntro ¢l metsl fundido 21 y ¢l molde M'e Ceimo result Co, hey et

fri am;enmo vebardade del metal fundide 2L por ol molde M' wletlvas

[}
E{"
i~
*

x

dido 21, parclalmente solidificado. Esfe cslor subsionciol refia
rente en la poreidn central € del metal fundido 2l parcisluente cou
ligificado, Dbasta a menudo pera causar mng refusidn perslel do leog
poreiones periffricas P anteriormente solidificadas del metal lun.
dido 21, ¥y una eav*nsiGh,del retal fundido 21,
dificado, que olimina substencialmente el hueco G core se irdica on
la Figura ke, _

Cuando esto ocurré, hay un scgmndo enfriom donto: x’pido da
las poreiones periféricas P Qel motsl fundide 21 ¢ es gt ¢l melal
£u3dido 2L se solidifique finalme nte por corpleto ca"o bares 30 sow

gin ge indlea en la Fipura hde Este sogtndy enfriowicnto rfpide

| \ad

sirvo para aumentar mis el cnfriamicnta ein urdiformidad del metol

fundido 21 por el molde F’; y puedo cnuﬂar, afin, urms sazuanda congilie

%

¢idn de las porclones poriféricas P dsl ne tal fundlde 2L. 5in e

bazgo, alin en a&senéia de toda segunda congelaeidn 4ol motal funitie
do 21, parcialuente solldificado, so comprenderd que ol melde ¥ ha
solddlid caao las porciones C y P dcl netal 1unuido 21 do una nonoen
substanclalente no uniformes B '

En contraste aon el molde M1, el X rotorda el ealricnicne

to rdpido e la poreidn periffricn P del melsl fundido 21 andcs one
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“haya un cnfviamiento excesivo do lss porclonss periwéricas P &
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matal fundido 2L y quo se forme el hucco Go Esto se &che a 1&*1&
gscala relativanmonts baja de tr"nsferenc’" de calopr de l abariol
con gue so forrma el molde M hace qae une centidad substoneisl el

calor tranoferido ifdcialmente del netal fundido 21 &1l molde ¥ cca

‘yetonido por la porcidn S del molde M adyacente 2 nctal fundido 2%,

de mancra de¢ cansar un stmeno répide y substencisl en la texpeoye~

tura de la porcidn S,del molde M & una temperabura gue reduce sebsw

toncislmente la diferenclas de temperatura entre el metsl furdido 21

'y el nmolde Me En efecto, la tramsfereneis-de calor del Du“” Sl

dido 21 21 molde-M se retarda antes gue ocurra un en*r erientc oWw

cesivo do las porciones periféricas P deol metal fundldo 21 y una

solidificacidn suficlente del metal fundldo 21 pora formar el huced

Ge Sin embargo, el naterial con que estd construido el molde M

ticre ung escala de transfarcnci* de c¢aler que pereite que el ¢alor

dol retal fundido 21 doa transforido continumente & travds del mole .

do ¥ 8l refrigeranto 23 a una escals cue'tiene econo reculisdo quc
ol ecalor transferiéo al refrigorante ?3 uolo. o el calor translom

rido al refrigersnte 23 v cl calor rotenido en la porciﬁu dcl #oke

de & Juntos, scan lgusles & la csntided de calor qu ticno qua sew
retirado del metal fundldo 2L pars solidlficar por coupleto el nige
tal fundido 21 en un intcrvulo predoua:minaac de ticipo.

Da egte nan»ra, ‘el lnvento provee el cn¢r1amien O COBLIOm

lo6o del metal furdido Z1 en forua que hace que 01 ¢alor transferie

do de las porc*onas poriféricas P Geol metal fundido 2L ol molde ¥
@espuds del calor inicial transferido & la porcidn S, no excedsn
éuﬁstancia nenbto del cslox tranofhrido de 1a porcidn central-C aol
netal runcino 21 a las porciones parirericas P Cono rbsultaﬁo, o
produca un enfriamiento substanelalmente uniforme del metal funiile
21, hﬂﬂta'lxe~nr'él-punto en la ~oJiGi¢-cnc*6n del mekol fundilo 21,
indicado en la Figura 3¢, en que Se forma el hueco G ondre el motal

ot e




fuﬁJiﬂo “l y ol molde M poy la solidificacidn dol mebol furslds 2l

Lg foymaeldn dol hueco G en el melde i ratarda sdiolenale
nenve la tra“sfarencia de ¢alor del ”Gual fur44do 2l el molde H polwe

gue “cduce 6l contacto entro el mctal fundido 21 y el molde ¥y Pow

55 ro, diferenclindose del nolde V', en el molde i1, el husee O g¢ IoYe
»a W’s torde y dospufs do un perfodo mfg larzo de ealriamicnic cubuw

tanciulmeme uniforme. En efecto, hay meros calor en la porcidn

contrel C del medal fundido 21 cusndo se Towms.cl huecs G on ol nple

Go M renos tendencia que en el molde MY pava que ¢l calor (=
] _

@
!..J
i

105 porelSn cenfral C recalients las porcionss perifdricas P golLom
fundido 2L« Como resultado, el enfriazmiento y la soiidifiescica fel
metol fundido 21 continfanm de mansrs substancislmente umllozrme sin
ese enfriamiento ¢ congelacidn sin uniformidad da lsz poreio:

riférices P del motal fundido 21 dﬁé se presentan Irecueniezent

' ;5§ on la especlalidad anterior debido 8l erlor rewencnis en la porelin

| centrel € del metal fundido 2L cuardo se forma ol huccs Ge

. Mwora se o comprenders que el molde ¥ es a la ven un nedio

para retener calor adyacento al moetal funﬁi&o 21 para;p*ovec" -

aumente inlelal de temperatura que lmpide el enfrl axzi crto iricial
20s deraslado rdpido del mefal fundido 21, y un modio vhrq transforis

~ calor del rotal fundido 2% al refrigerante 23. Tanbidn so conpraone

dexd que la solidificacidn del metal fundido 21 para ohvonsr 1o Diw
rra 30 eniro los puntos a ay d en la Figura 1 recguiere la transiuiine
ela do una determunada cant¢dad de caloy del metal fanfldo 21 el

255  molde ¥ entre los puniov aydyyque la escala Go maldeo depends

o et

de la 1ongi ud de tlempo requerids poro uran Poylr esto dctermnined

s med it «“a

cantidasd do calor del metal funﬁiuo 21 al wolde M.

Tanuo en @l nolde ¥ como en ol nolde My la Lonzitud Go

tilgmpo requerida para troncferlr osta devewminada coentidad do ol

..v... ild LR S

30, gel metal Tundido 2L al nolde M o M! deperds mo a6lo G in esuviy:
a que ol calox es traasforido por el material del molds X o Gel mside



¥ v del grado de enfriamlento provisio por cl refrigerante 73 uiix
tomblén do la distencla a través del moldo M o M! cnbre ol nstal
fundido 21 y ol refrigorante 23« Deblde a esto y & qud HOCHGS Tahe

-

toerisles que tlenen ung escala rolativemente baja do transforeicia
5¢ da calor tienen también gran resistencia estructaral s gue e mole

de M proves escalas de moldoo eouivalentas g las slcanzaCas en lo

especlalidad anteriar, reaucmenoo simplemente la distancls a travis

dol molde X entre el motal fundido 2L y el refyigerante 23 2 un

grado que no es. posible con ratoriales de la especialiés d ertericy
104 sin daffar serlamente la resistencia dsl molle X',

Menfs, tomo ol woldo H,. ¢iferencifndose dbl molde MYy
retiene inrdcislmente wna cantidod substencisl de calop pars provior

una temperaturs de la poreidn & dol molde M que retards el enirise-

riento dol mefal fundide 21,'1a cenbidad dosal do calor %ronsfouilo
154 ol polde M del metal fundido 21 enire los pu.u.tou a y ex la Figuren
1, o5 la suma 4o 13 cantidad de calor rotenido inleicluente en 2
-porcidn S del molde.l que pormancce esi el molde i en el puntc d ¥
del calor transforide por el molde ¥ al refrigerante 23 entre Loz
puntos a y & en la Figura 1, Do esta manera, ol ~Pol aoblién poow
204 veo eacalas de moldeo equivalentes & los del molde {{ e 1aLesveei&~
1idad anterlor, sun si la atstoncia entre el metol fundido 21 y el.

+ refrigoranto 23 es ls misnma on ol molde H que en el mclde K'y poie
mitiendo quo algo © la mayor parte de la cantldad ds celor inlciale
rente retenldo en lq poreidn 8 del rolde permanczes en el molde ¥

25, on ol punto d de la Figura 1, y retlrando este calor dol molic cmure
los puntos 4 ¥y a con el rofr;garqnte en lOu canales 24 mienivas ¢l
rolde H esuﬁ vacio. .

que : J

Bs ﬁammen por/el en¢r;amiento uel metal fundido 21 por ci

molée ¥ o8 una funeidn del eafrismiento entre los punltes g 7y 4 on

‘vea

30, la Figura L por el refrigeranto 23 y de la cantidad de calor rotonils

W e

POOR
QUALITY.

por la poreidn S del molde M en ol punto d en lo Figura 1, qus of
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puntog a ¥ d on la Figura 1 en nua longitud determinada de ticing

puede variarse variondo el enfriamiénto del molde ¥ entre los pune

tos a y &, con variacldn do la temperatura del melde M inmsdlaic.
mente antes del punto a on la Figura L para varlar la canildad do
calor transferido inleislmente a la poreidn S del wolde X J redo.

nido por &sta, o varlando la cantldad do cslor retenido por lu pore

L2
[

eién § da)l wolde M en el punto & de la Figura 1 y que despuls es

tirado ontroe los . puntos d y ae . T

.
L]

En la Figura § se muestra mejor que el uso, pora el zolde
M, de un material que no sdlo tiene la escela’ de {rensforeneie ¢
calor sntes descrits sino tambidn una escala de fransferencia dg

temperatura quo impide que log cawbios de temperatura de 1z rorcidn

provee un rolde ¥ que resiste a la fatigs térmica. Puele yorsc en
la Figura 5 que en un molde M que tiensz ana escala_relativcmenté
bala de transferencla de temperatuﬁa, el cambio stbstancial en ls
temperstura de la pafcisn S'del molde ¥ que-ratarﬂa'gl cafriamianto .
del'ﬁetél fundido 21’& que ocurre delddoa la escalé'rélativﬁﬁents
baje de trensferencla de calor;np pasa & través dol molde M Gebido

> e

. Bato tlene importancla gspecial en unmolde i, tal ecrmo
el que proveo la rueds moldeadora Ll, que estd supuesic a cowvdicicw
nos cfelicas de temperatura cuande el meial: fundido 21 es sliernce

tivamente recibldo en cl molde M, enfriado, ¥ retirado come tna how
rre fundida 30. La restriceidn substanelal de los fluctucelconss de
temperatqrafresultaﬁtcs en el nolde ¥ a2 la poreién S del nolds X
iriplde a través del molde ¥ la fatlga térziea que deflarda eu ree

0}
v o

19

10w

-

tencie estructural aun si el molde X estuviera formado Go retnris

L)

que peseyera una gran rosistencia estructursl Iniclals Debido
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aesto ¥ poreue muchos matoriales gue pozcen ung cseala de tranafersa.
cia do calor ¥ una escals de- tranafercncla de temporatura adecwnxins
pera ol irvonto tembidn tienen gran registencia eatructural cs Gua
6l invonto aqul deserito proveo un ﬁolde M que %ieno ana vida $hil
rolativamente layga y que resisto a las flactuaciones térinicas 7 a2
la obturacidn do lo ronura moldsadora V,que ocurre Srecuenterients o
les ruedas moldeadoras de la aspeciulidad antorior similarcs a la

rucda mmoldoadora ll. - . : ) ’

OP“RACIOH )

Una deseripeidn dé 1a oparscidn de una rueda -oluoubo ] llf
qie tieno un molde M formedo con odero de bajo.contegidq ge carbono
aclara m55 ol invonto si se la compara con la oneracidn d§ una rucds
moldesdora 11 que tieno un molde M formado do cobre como on la o5p0m
¢clalided anterlors Esto es porque el cobre del molde ﬁf es tiplco
de los materlales do la especialidad anterlor que tiemen una alta eSe
eala de transferoncis de éalor; una alte eseals de tronsferoncia de

tomperatura, ¥ una feslstenela estructural relﬁtivqmenze baja, ¥ 50%w

‘que @l acero con bajo contenido de carboro. provce un nateris 1 para ol

zolde M que tlene una escala de transferencia de cqlcr_"eTativan"n%o
baja, una escela de transferencia de temperatura relativaments daja,
y una rcsistenc*a estructural rolativamentc grande. . ' '

M deseribir la oporaciln del molds H ¥ del nolde ! M g soe
ponarﬁ que tanto el molde M como ol ¥' se usan para roldeay cobre fur-
dido a la misme temperatura A como se muestra en las Figuras 5y 6, ¥
aue tonto ol nolde H cono ¢l molde H’.estéﬁ'sproximudamsnﬁe g la wigne
temperatura B coro se nmuestra en lag Figuras 5 y 6 inmediatamentc
antes del punto & ¢n la Figura le 'Esto es ppgque, independlontenonto
do la determinﬂda temperstura del molde M o ¥' o del metal fumaido 21,

los exoertos en la materia comprenderfin que 1a graa&eatb de temponoe

tura en el molde M inmoaiatamontc antes dol punto a en la Tigura l
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ct4 reprossntads genersluente por lu lfnea ¥ en s ragure §, ¥ cle

2o 0n

1o gradlente Qe temperatura en el molde M' lmmedlintanmente antes ccl

* ..

punto a én la Flgurs 1 ostd reprecenteds wcuﬂxalﬂnxto por la linog
¥t en. la Figura 6y

Tauhién comprenterin los expertos n la materia gue éebiia
a lu escala rolativanente baja de transferemcin de calor on el ncers
con bajo contenldo de cnrhono, el vaclado del metal fundido 21 den~
tro del molde M hace que la temperatura dol uolde 1 adyacentt ol L
tal fundldo 21 sumente an nueve ddelinos, aproximadamentso, de 1u Gt fow
renein-entre la temperatura B del molde M y la tomperatura ﬁlécl Tl
tal furdido' 21 a uns temperatura € IndicaGa goneralmente en la Pipuge
ra 5, ¥ que debido a ls escala relativamente baja de t:onsfeécncia

de temperaturs en el dcoro con bhajo contanido de corhonro, esie oite

‘nento a la temperatura C del molde "M hace que, la gradionte Qo Tomple

ratura en el molde ¥ estd reprosentada gensralmente por ia 1faea 2
en la Flgura 5. Similarmonte, comprenderdn los experios én lo nobe~

rie cue debido 3 la escala relativamonte olis de tronsfersacla Qo o

‘calor en el cobrey el vociado del metal funsido 21 éentra ¢zl wolde
¥t

M! hace que la temperatura del molde M'.s¢yacente al mo,hl fundide
21 °udente sélo en dos urrcios, speeximadamonte, de 1a ﬁi;e}¥33i3
entre la temperauura B del molde ' y la temperatura A el medal
fundidé 21l a una temperatura'C‘.i dleada genoralmente on lo Fiptra 3,
y que debldo a la escala relativamcnto alis do tvansforenclis do tod-
perﬂtura en el coarh, eute sumento relati Ve mq.te ﬁeﬁa??o 5 la {oonee
ratura CY del molae ¥* hace, ho obstanco, gue la pradlente ¢o Gonpoe
rotura en el nolde M' astd represontada gener sslmense por la Linma
Z' en la Figura Ge

Asf, reteniondo caler substanslial on ] nereidn & Sy

Ly bvmnorqtura C el molde ¥ ¥ ]a tempes ‘uwa A del metnl funvicy ZL

que ubstancialmcnio v@nor cuo la diferencin entrg 1o btaovporsliys
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C' dol molde X' y la tomperatura 4 dol metal fundido 21 pero cuoy 190
obstanto, es suficlenlonente grande pava legrar el onfristents ul
pmetal fundido 2l Esta difcrencis reletlvamente pegusfia ecnire Lo

temperaturs C del-meldo M y la temperatira A del melal fandido gL oes

tal fundido 21 en el molde M, y la diferoncia yelativanente grand?

PCYLY

de temperatura entre la‘temperaﬁura C! del molde Mt y 1a %cmpérsv e

ra & del metsl fundido 21 eé 1o que ezuss el enfriam enbo emessivo

y sin uﬁiformidéd dol netal fundido 21 en el wmoldse IV, '
Tmpidiendn los grandes camblos de tewperahura a iravwis del

rmolde M como se indice con la linea 2 en la Flgura 5 es que ol molde-

M reduco la fatlpa tdrmics que logs grandes cambios de fomperature 3

trevds del rolde M! ccmo so indica con la 1fnea 2% on Ia Figua 6

agica on el nolde ¥ y la gran recistoncla estaucturgl del acero 0o

e umepv

el motivo de que el molde ¥ tenga una vida GS1l substaoncialmente &S
larga y une resistencia a las fluctuacloncs tdmicas substaneizluel-

te uds granle que les de un molde ¥' Je cobres R

Y

11ads

Serd obvio para los expertos zsn la materia que

PRS-

1 &4

&

%
g

ﬁ-

Cate

ﬁ.to

hocer muchag varizeicnes on las reallizacioncs olegifss con el ob

<

8o ilustrar ol prosente invento, sin aparterse del slcance Qel mizvd
coro estd definido en las relvindicoelcnes gnexas. -
NOTA

Descrita suficientemente la naturalesza del invento, asi
como la manera de realizarlo en la prdetica, debe hacerse constar
que las disposiciones anteriormente indicadas son musceptibles de
modificaciones de detalle en cuanto no alberen su principio funda=
menmal; slendo lo que constituye la eéencia del referido invento
¥ por lo que se golicita Patente de Introduccidn por 10 afios en

Dopafia sobres Método para moldeo continuo de netales fundidos;
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caracterizdndoge por lo siguientet

187 Método pare moldeo contbinuo de metales fundidos,
en moldé definido por la renura periférica de una ruede mol-
deadora, que comprende, vaclar metal fundido a una pridera tem-
peratura dentro de un molde a un segwnda temperatura que eos sus-
tancislmente mds baja que dicha primera temperatura; enfiraxr
inicialmente dicho metal fundido por un intercambic de calor
de dicho metel fundido a dicho molde; enfriar ensegulda dicho
metal fundido hasts que se solidifica sustancislmente como wn
metal moldeado; ¥y retirar dicho metal moldeado'“‘de dicho moldo;
caracterizado por reter en dicho molde, adyaconte a dicho
metal fundido, susbancialmente todo el calor quo Ffué trensio-
rido de dicho metal fundido a dicho molde duranie el enfris-
miento inicial de dicho metal fundido para rotardar el enfrise-
miento inicial de dicho metal fundido, siendo dicho molde fabri-
cado de un material gque tiene wna escala relativamente haja de
trangferenclia de calor; aumentar la temperatura de dicho molde
a uns ‘tercera temperatura que es més alta que dicha segunda
temperatura pero més baja que dicha primera temperatura, siendo
el aumenioc en la femperatwra del molde sustancialmente simul~
tdneo con el enfrismiento inicial del metal fundidoj y enfriar
dicho molde a dicha segunda temperatura despuds que dicho metal
moldeado es retiraro de dicho molde’

28 .~ Método segin la reivindicacién 1, caracterizado
porque dicho material que tiene una escala relativamente baja
do transferencia de calor, e3 acero con bajo contenido de car-
bono? ‘

32,- Método segiin la reivindicacién 1, caracterizado
porque el molde es enfriado durante. el enfriamiento inicial de
dicho metal fundide y durante el enfriamiento sigulente do di-



- 02 - , \

cho metal fundidesd ' ,
48,~ Método segin le reivindicacién 1, caracterizado
porque el avmento en temperatura de dicho molde es de nueve
décimas, aproximadamente, de diferencia, entre dicha primers
5 temperatura y diocha segunda temperaturas
58 o= Método segin cualquiera de las reivindicaclones
1l y 2, caracterizado porque el aumento en la Tbemperaturs del
molde inoluye trangferir calor del moldé y adyacente al metal
fundido, a un refrigerante a la escala de {ransferencia de calor
104 que propoxciona dicho material que tieme una egca.la rela‘aivamentef.f o
baja de transferencia de calox’s
684~ Método pare moldeo continuo de metales fundidos,
tal y como queda sugtancialmente descrito en la presente Memoria;
e ilustrado en los dibujos adjuntosy ,
154 Bsta Memorie consta dp veintidos hojas escritas a
méqtine pc;r wa (sola oara; '
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