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Ferfeccionamientos en 1la construccidn de
aparatos refrigerantes para mcldes de fun

dieidn.

é;z,v”a”4% SOUTHWIRE COMPAKY, entidad norteamericana, residente en
126 Fertilla Street, Carrollton, Georgia 30117, E&.UU,
de A,
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Este invento ce refiocre a enfriamiento de mol-~
des y mds en particular z un aparato refrigerador para
enfriar un molde substancisimente inmediatamente Gespués
de que recibs metal fundido en el molde,

e En el moldeado de metal fundido en un molde, se
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acostumbra enfriar el molde diriziendo un refrageranve coit
tra vna o mds superficies del molde, Ademds, es conocido
que el enfrismiento de un molde dehe iniciarse substancial
mente de inmediato despuls yue se recibe metal fundido en
el molde y que este enfriamiento inmmediato del molde debe
ser suficiente para proporeionar el enfriamiento inicial
del metal fundido en el molde a una escala de enfriamiento
mayor que la escala proporcionada por el enfriamiento sube
siguiente del molde e independiente de ésta, L

Una dificultad que se presenta en los procedimien
tos anteriores al enfriar un molde substancialmente de inmmo
diato despuds que se recibve metal fundido en el molde es
que ain cuando se proporciona enfriamiento inicizl del me-
tal fundido que se pueda ajustar independientemente del %en
friamiento subsiguiente del metal fundido ha sido dificil
lograr ajustes de enfrizmiento Qurante el enfriamiento ini-
cial de metal fundido para satisfacer las condiciones va-
riantes de operacidn, Otra dificultad en los procedimientos
anteriores es que cuando se forma un molde con la ranura
periférica en una rueda de moldeado y una banda que cierra
la ranura periférica u otra disposicidn de molde cn que se
reciba metal fundido en un extremo del molde y pase como 1
tal moldeado desde el extremo del molde, el enfrinmiento
del molde substancialmente de inmediato después que el me-
tal fundido es recibido en ¢l molde se ha realizado generaj
mente con el ricaso de una reaceidn explosiva entre el re-
frigerante para el molde y el metal fundido,

Esto es porque los procedimicntos anteriores no
proporcionan los medios para dirigir un refrigerante contra

un molde adyacente a wn extremo del molde sin salpicar el
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refrigerante dentro del molde antes de la entrada de metal
fundido dentro del molde y sin salpicar refrigerante en el
metal fundido cuando éste entra en el molde, y porque un
refrigerante, tal como agua, en un molde o salpicado sobre
un metal fundido reacciona en forma explosiva con el metal
fundido, Las tentativas para evitar esta dificultad en los
procedimientos onteriores de no enfriar el mqlde substancia
mente de inmediato después que el metal fundido eg recibido
en el molde no solo interfieren con el enfriamiento iniciéi
adecundo del metal fundido en el molde sino que frecuente-~
mente ocasionan dafio al molde por el calor del metal fundi-
do.

El invento descrito aqui vence éstas y otras difi-
cultades que sc presentan en los procedimientos anteriores
puesto que proporciona medios para el enfriamiento inicial
controlado de un metal fundido en un molde por un refrige-
rante substancialmente desde el momento en que el meval fun
dido entra en el molde hasta que se completa el. enfriamien-
t0 inicial del metal fundido sin el riesgo de una reaccidén
explogiva entre el refrigerante y el metal fundido., Ademds,
proporcionando medios para el enfriamiento del molde subs—
fancialmente de inmediato despuls que se recibe metal fun-
dido en ¢l moldes, el invenlo no sélo proporciona medios pa-
ra control completo del enfriemiento iniciasl del metal fune
dido en el molde sino que también asegura que @1 molde no
sea daffado por el calor del metal fundido. |

El dnvento evita las dificultades gque se presentan
en los procedimientos anteriores dirigiendo uwna pluralidad
de refrigerantes ajustables independientemente en secuencia

contra el molde para proporcionar el enfriamiento inicial
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controlado del metal fundido y dirisiendo uno de los refri-
gerantes contra el molde adyacente al exiremo de entrada
del molde, E1 refrigerante dirigido contra el mo}de adyacen
te al extremo de entrada del molde sirve como wn refrigeran
te de entrada y el refrigerante de entrada es dirigido con-
tra el molde en una trayecitorisz jue hace sue el refriseran-
‘te se mueva a lo largo de la superficie del molde en wna di
rececidn que se aleja del extrewo de entrada del molde, ILa
trayectoria del refrigerante de entrada impide salpicar es-
te refrigerante dentro del extremo de entrada del molde y
salpicar egte refrigerante sobre el metal fundido durante
el vaciado de metal fundido dentro del extremo de entrada
del molde,

Ademds, la trayectoria del refrigerante de entrada
sirve para impedir que los otros refrigerantes lleguen al
extremo de entrads del molde. Asi, el refrigerante de entra
da y los otros refrigerantes en 1la pluralidad de refrigeran
tes ajustables independientemente proporcionan el enfriamier
to inicial controlado de un metal fundido de una manera que
no era posible en los procedimientos anteriores sin el riesg
go de una reaccidn explosiva entre un refrigerante y el mew-
tal fundido,

Estas y otrag caracteristicas y ventajas del inven-
to se comprenderdn mdis claramente por la siguientg deserip-~
cién detallada y por lo dibujos acompaiiados en gue caractie-
res de referencia andlogos designan partes correspondientes
en todos ellos y en los cuales:

La Pigura 1 es wna vista de frente en elevacidn dé
una miquina de moldeo que incerpora el invento descrito aquf

La Pigura 2 es una vista lateral en elevacidén avmen
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tada y cn detalle de una pluralidad de miembros de cuiia pa-—
ra dirigir el refrigerante de entrada contra uwn molde adya-
cente al extremo de entrada del molde; v

La FPigura 3 ¢s una vista en corte de wno de la plu
ralidad de miembros de cuila mostrados en la Figura 2 tomada
en la linea 3-3 en la Figura 2.

Estas figuras y la siguiente descripcidn detallada
describen una relacién especifica del invento, Sin embargo,
el invento no se limita a los detalles descritos porque pue
de realizarse en olras formas equivalentes.

E1 invento expuesto aqui- se comprende mejor en fun
¢ién de una mdquina de moldeo ¢, tal como la que se muestra
en la Figura 1, que tiene unz rueda de moldeo 10 y una ban-
da sin fin 11 colocada contra la periferia de la rueda de
moldeo 10 por una pluralidad de ruedas soportantes 12, 127,
¥y 12", La rueda de moldeo 10 incluye un miembro anular 13
con una ranurs periférica 14 que estd cerrada por la banda
11 para proporcionar un molde M que tiene un extremo Ge en—
trada A en el cual se recibe netal fundido 15 desde un cri~‘
sol 16 y un extremo de salida B por el cual pasa un metal
moldeado 17.

En la mdquina de moldeo C mostrada en la Pigura 1,
el enfriamicnto de la periferiy interior 18 del miembro anu~
lar 13 se lleva a cabo por refrigerente dirigido contra la
periferia interior 18 del miembro snular 13 a través de una
pluralid=d de bogquillas 19 desde una pluralidad de cdmaras
20 ¥y 21 a las que se suministra refrigerante a travéds de ty-
bos de abastecimiento 22 desde una cafieria principal de abes
tecimiento 23, De manera similar, los lzdos 24 del miembro

anular 13 son enfriados por refrigerante dirigido contra los
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lados 24 del miembro anular 13 por medio de wna pluralidad
de boguilla 25 desde un2 pluralidad de tubos arqueados 26 a
los que se suminisira refrigerante por medio de tubos de
abastecimiento 27 desde la cafferia principal de abasteci-~
miento 23. - *

El enfriamiento de la periferia interior 18 y de
los lzdos 24 del miembro anular 13 estd descrito aqui solo
brevemente porgue la mdquina de moldeo C incorpora el inven
to expuesto qqui en un aparato refrigerante R para enfriar
la banda 11, El invento ha aido expuesto aqui incorporado
en un aparato refrigerante R para cnfriar la banda 11 por-
que en una méquina de moldeo tal como la mdquina de moldeo
C, el enfriamiento de la banda relativamente delgada 11 pro
porciona un medio efectivo para eontrolar la escala a la
que se enfria un metal fundido 15 en el molde M,

Ademds, en una mdquina de moldeo tal como lz méqui
na de moldeo C, los procedimientos anteriores no han provis
to medios para enfriar la banda 11 adyacente al extremo de
entrada A del molde M sin el riesgo de que entre refrigeran
te al extremo de entrada A del molde M o de que sea sa2lpica
do sobre el metal fundido 15 cuando el metal fundido 15 en-
tra a2l extremo de entrada A del molde M, Ademds, cwando los
procedimientos anteriores no han podido enfriar la banda 11
en wna mdquina de moldeo C .substancialmente de inmediato
despuds que se recibe metal fundido en el molde ﬂ'para evi-
tar este riesgo de que el refrigerante entre al molde I o
salpique sobre el metal fundido 15, se ha producido frecuen
temente dafio en la banda 11 por el calor del metal fundido
15,

Asi, el enfriamiento de la banda 11 en una mdguina
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de moldeo tal como la mdquina de moldeo C es representativo
de las dificultades que se prescntaban en los procedimien-
tos anteriores al enfriar un molde. Sin embargo, debe enten
derse que la mdquina de moldeo C es solamente representati-
va de una disposicidn de molde y que el aparato réfrigeran—
te R es solamente representativo de una variedad de dispo- °
sitivos refrigerantes en los que se puede incorporar el in-
vento expuesto aqui. .

El aparato refrigerante R para enfriar la banda 11,
como se ensefia aqui comprende una pluralidad de medios re—
frigerantes 30, 31 y 32 dispuestos en secuencia entre el
extremo de entrada A del molde M y ese punto C a lo largo
de la trayectorisz arqueada seguida por el metal fundido 15
cuando se mueve con el molde M, en el cual se desea general
mente que el enfriamiento inicial del metal fundido 15 se
complete substancialmente. Los medios enfriadores 30 sirven
como medios enfriadores de entrada para enfriar laz banda 11
substancialmente de inmediato después que el metal fundido
15 es recibido en el molde M en el extremo de entrada A del
molde M,

En la realizacidén del invento expuesta aqui los ne
diog refrigerantes 30 incluyen una pluralidad de miembros de
cufia 33 montados en paralelo sobre un tubo de abagtecimiento
34 que se extiende entre la rueda de moldeo 10 y la rusda sp
portante 12 que soporta la banda 1l en el extremo de entrada
A del molde I, Cada miembro de cufia 33 tiene lados paralelos
35 y 36 espscizdos y wnidos por une placa de boquilla 37 ¥y
placas de pared 38, 39 y 40 a fin de definir una cdmara rén
ceptora de refrigerante 41 a través de la cual se extiende

el tubo de abastecimiento 34 y dentro de la cual un refrige~
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rante pasa a través de wa pluralidad de aberturas 42 en el
tubho de abastecimiento 34 desde la cafierfs principal de
abastecimiento 23,

Los lados 35 y 36 de los miemhros de cudia 33 estdn
configurados para scr insertados y cada micmbro de cufiz 33
estd insertado en el espacio entre la rueda de moldeo 10 y
la rueda soportante 12 con unz cdspide 43 de cada miembro
de cufia 33 adyacente a la linea de tangencia de la rueda
soportante 12 con la rueda de moldeo 10 y extendiéndosc la
placa de boqﬁilla 37 de cada nmiembro de cufia 33 hacia abajo
adyacente a la banda 11 en el extremo de entrada A del mol-
de M. Cada placa de boquilla 37 es un bloque substancialmen
te s6lido que tiene wna pluralidad de canales de descarga
de refrigerante 44 que se extienden hacia abajo a través
de ella en una &ireccidén que ticne cono resultndo la descar
ga de chorros de refrigerants desde una cdmara receplora de
refrigerante 41 hacla abajo 2 lo largo de la superficie de
la banda 11. Asi, cada miembro de cufia 33 sirve para diri-
gir chorros de refrigerante contra la banda 1l adyacente al
extremo de entrada A del molde M en trayectorias que hacen
que el refrigerante se mueva a lo largo de la banda 1l ale~
jéndose del extremo de entrada A,

Los medios refrigevantes 31 y los medios refrige-
rantes 32 estdn dispuestos en secuencia adyacentes a la tre
yectoria arqueada del metal fundido 15 cusndo se mueve con
el molde M desde los medios refrigerantes de entrada 30 al
punto C, Cada uno de los medios refrigerantes 31 y 32 es wn
tubo arqueado 44“colocado adyacente a la banda 1l y que tie.
ne una pluralidad de boquillas 45 colocadas a 1o larzo de g

longitud rarg dirigir chorros de refrigerante contra la ban.



da 11 a lo largo de trayectorias substancialmente perpendi
cular a la banda 11. E1l refrigerante ¢s suministrado a los .
tubos arqueados 44’ desde la cafierfa principal de abasteci~
miento 23 a trovés de las vdlvulas 46 y 47 por tubos de abas
5. tecimiento 48. *
Se entenderd ahora que los medios refrigerantes de
entrada 30 dirigen refrigerante a 1o largo de unz trayecto-’
ria que es transversal a la trayectoria del refrigerante di
rizido contra la banda 11 por los medios refrigerantes 31 y
10. 32. Ademds, la trayectoria de refrigerante desde los nedios
refrigerantes de entrada 30 es tal que el refrigerante diri
dido contra la banda 11 por los medios refrigerantes de en-
trada 30 se mueve a lo largo de la banda 11 alejdndose del
extremo de entrada A del molde } y cuando este refrigerante
15, 1llega hasta el refrigerante dirigido contra la banda 11 por
los medios refrigerantes 31, el refrigerante que estd sien-
do dirigido contra la banda 11 por los medios refrigerantes
31 se mueve a2 lo largo de la banda 11 alejdndose del extre-
mo de entrada A del molde M aim cuando estd siendo dirigido
20, contra la banda 11 en una trayectoria substancialmente per-
pendicular a la banda 11,
Asi, los medios refrigerantes de entrada 30 no solo
proporcionan un medio para dirigir refrigerante contra la
banda 11 inmediatamente adyacente al extremo de entrada A
25. del molde I sino que también proporcionan un medio para proy
veer un flujo de refrigerante a lo largo de la banda 11 ale~
jdndose del extremo de entradz A del molde M que mueve otros
refrigerantes de los medios refrigerantes 31 y de los medivs
refrigerantes 32 alejéndolos del extremo de entrada A del )
molde 11, Ademds, los medios refrigerantes de entrada 30,

30, con los medios refrigerantes 31 y los mediog refrigerantes
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32, proporcionan tres zonas de enfriamiento ajustables in-
dependienterente a través de las ocuales pasa el matal fun-
dido 15 cuando el metal fundido 15 se mueve con el molde I
entre el extremo de entrada A del molde M y el punto C, El
tubo de abastecimiento 34 tiene una vdlvula 50 colocada en
€l y la cafieria principal de abasteciniento 23 tiene una
vdlvula principal de abastecimiento 51 colocada en ella, y’
se entiende gue ajustando la vdlvwla 50 y las vdlvulas 46

¥y 47 cuando la védlvula principal de abastecimiento 51 estd
abierta se ajusta el refrigerante de una fuente de refrige )
rante (no se muestra) dirigido contra la banda 1l en secuen
cia por los medios fefrigerante 30, 31 y 32 para proporcio-
nar subgtancislmente cualguier enfriamientd iniciel deseado
del metal fundido 15 entre el extremo de entrada A del mol-
de M y el punto C, .

Ademds, los medios refrigerantes de entrada 30 pro
porcionan wn medio conveniente para pre-enfriar la banda 11
antes que el metal fundido 15 entre on el molde I, Dicho pre
-enfriado del molde M es particularmente deseable cuando se
necesita dirigir el refrigerante contra la banda 11 bajo
presiones relativamente elevadas para enfriar metal fundido
15 en el molde puesto que diches presiones en ausencis del
calor del metal fundido 15 en el molde I crean un vapor que
podria entrar al molde I a pesar de la accidén de los medios
refrigerantes de entrada 30, )

Cuando se usa los medios refrigerantes de entrada
30 para pre-enfriar el molde ¥, el fluvjo de refrigerante an-
terior a la entrada de metal fundido 15 en el molde I se li-
mita a los medios refrigerantes de entrada 30 cerrando la )

vdlvula principal de abastecimiento 51 y suministrando reiri
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‘gerante & los medios refrigserantes de entrada 30 con una

cajierfs de derivacidn 53 » través de una vdlvula 54 que
proporciona unz presidn de refrigerante menor que la pro-
vista por la vdlvula 50, Una vdlvula dc retencidn 55 impi-
de que el refrigerante entre en la cafieria princlpal de
abastecimicnto 23 a través de 1ls cafieria de abastecimiento
34 avngue la vdlvula 50 esté abierta, ~

Debe entenderse que con esta dispogicidn de pre-~
enfriado, la banda 11 adyacente al extremo de entrada A
del moldc M se enfria solo por el refrigerante que estd a
una presidn menor que 1ls de operacidn y que fluye a lo lap
0 de la bonda 11 alcjdndosc del extremo de entrada A del
molde N, Ll pre-enfriamiento resultante sirve para enfriar
esa porcidn de la bsnda 11 que inicialmente hace contacto
con el metal fundido 15 para proporcionar medios para en-
friar el metal fundido 15 durante el perfédo de tiempo re
querido para que la vdlvula 51 se abra y proporcione refri~
gerante a preeidn de operacién después que el metal fundi-
do 15 estd en el molde M. Ademds, el pre-enfriamiento de le
banda 11 impide que la banda 11 se dafie por el calor del
metal fundido 15 durante este periodo de tiempo.

Serd evidente para los expertos en la materia que
se puede hacer muchas variaciones en las realizaciones ele
gldas para fines de ilustracidn del presente invento sin
apartarse de su alcance como lo definen las reivindicacio-
nes anexas,

NOTA

Deserita suficientemente la naturalesza del inven~

to asi como la manera de realizarlo en la préetica, debe -

hacerse constar que las disposiciones anteriormente indica
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das son susceptibles de modificacioneé de detalle en cuan-
to no alteren su principio fundamental, siendo o que cong
tituye la esencia del referido invento y por 1o que se so
licite Patente de Introduceidn por 10 afios e¢n Espafia sobre
PERPECCIONAMIERTOS EN LA CONSTRUCCION DE APARATOS REFRIGE-
RANTES PARA FOLDES DE FUWDICION; caracterizeéndose por 1o
siguiente: ¢

1,- Perfeccionamientos en la construccidn de apa=
ratos refrigerantes para moldes de fundicidn, del $ipo que
comprende una rueda de molde con una ranura periférica y
una banda que cierra una longitud de dicha ranura que se
coloca en un extremo de dicha longitud por una rueda sopor
tante adyacente a dicha rueda de moldeo, caracterizados
porque se dota de unos primeros medios refrigerantes colo-
cados adyaccntes a dicha longitud de dicha ranura y dicha
rueda soportante, para dirigir un refrigerante contra una
superficie de dicha banda en una primera trayectoria subs-
tancialmente perpendicular a dicha superficie, y unoz se-
gundos medios refrigerantes que se extienden entre dicha
rueda de moldeo y dicha rueda goportante para dirigir un
refrigerante desde entre dicha rueda de moldeo y dicha rue
da soportante a lo largo de dicha superficie en wna segunda
trayectoria hacia diche primera trayectoria.

2.~ Perfeccionamientos segin la reivindicacidn 1,
caracterizados porque dichos segundos medios refrigerantes
ineluyen un miembro de culia con su cuspide adyacentie a wna
1linea de tangencia de dicha rueda soportante con dicha rue-
da de moldeo, gue tiene wna cémara receptora de refrigeran-—
te y una pluralidad de canales de descarsa de refrigeranté
que se exbiznden hacia afuera desde dicha cdmara en una di-

reccién hacia dicha vanda y elejéndose de dicha linea de
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Jangencia a través de loo cuales sz descarga un refrige—
rante desde dicha cdmara,

3.~ Perfoecionamicnios gesin Ja reivindicacidn 1.
caracterizados porque se dota de wnos terceros medios re-
frigerantes para dirigir wn refrigerante contra dicha su~
perficie de dicha banda, esbando colocados dichos terecero:
medios refrigerantes a lo largo de dicha longitud de di-
cha ranura mds alejados de dicha rueda soportante que di-
chos primeros medios refrigerantes,

4.~ Perfeccionamientos segtin la reivindiczeciébn 3,
caracterizados porque dichos primeros medios refrigeran—
tes y dichos terceros medios refrigerantes se operan inde
pendicntenente unos de los otros para dirigir un refrige—
rante contrs dicha superficie de dicha banda.

5.~ Perfeccionamientos segin la reivindicacién 3,
caracterizados porgque dichos segundos medios refrigerantes
se pueden operar independientemente de dichos tercercs me.
dios refrigerantes para dirigir un refrigerante en rela-~
cién con dicha superficie de dicha banda,

6.~ Perfeccionamientos segin la reivindicacidn 1,
caracterizados porque dichos primeros mediog refrigerantes
y dichos segundos medlos refrigerantes se operan indepen—
dientemente unos de otros para dirigir un refrigerante en
relacidn con diche superficie de dicha banda. "

7.~ Perfeccionamientos segin la reivindicacién i,
caracterizados porque dichos primeros medios refrigerantes
inecluyen un tubo arqueado que se extiende a lo largo de
dicha longitud de dicha ranura adyacente a dicha banda, ¥y
una pluralidad de boguillas colocadas a lo largo de dicho

tubo arqueado por las cuales se dirige chorros de un refri
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gerante contra dicha superficie de'dicha banda,

8.~ Perfeccionamientos segin la reivindicacidn
7, caraclerizados porque dichos segundos medios refrige
rantes son un medio para dirigir uvna pluralidad de cho=-
rros de wn refrigerante a lo largo de dicha supexrficie
de dicha banda y en el cual dichos chorros a lo largo de
dicha superficie de dicha banda intersectan a dichos cho
rros dirigidos contra dicha superficie de dicha banda por
dicha pluralidad de boquillas,

9.- Perfeccionamicntos segin la reivindicacién
1, caracterizados porque dicho miembro de cufia es uno de
wna pluralidad de miembros de cufiz colocados paralelos y
adyacentes wnos a otros sobre un tubo de abastccimiento
de refrigerante que se extiende a través de una cdmara re
ceptora de refrigerante en cada uno de dichos miembros de
cufia y que tiene wna pluralidad de aberturas colocadas pa
ra descarga de wn refrigerante dentro de una cdmara recep-
tora de refrigerante en cada uno de dicha pluralidad de
miembros de cuiia,

10,=- Perfeccionamientos segin la reivindicacién
1, caracterizados porque dicha ctfispide estd formada por la
widn de wna placa de boquilla en la cual estd formada di--
cha pluralidad de canales de descarga de refrigerante y
de wna placa de parcd,

11,- Perfeccionamientos segin la reivindicacién
1, caracterizados porque dicha rueda de moldeo y dichs rue
da soportante definen un espacio debajo de dicha linea de
tangencia y en el que dicho miembro de cufia estd configura
do para conformarse substencialmente a dicho espacio, )

12.- Perfeccicnamientos en la construccidn de apa
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ratos refrigerantes para moldes de fundicidn, tal y como
queda sugtancialmente descrito en la presente Memoria y
en los dibujos adjuntos,

Egta Memoria consta de quince hojas escritag a

mfquina por una sola cara. - agen *
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