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La presente invencién tiene por objeto un proce-
dimiento y un aparato para refrigerar una méquina de fundi
cién continua duranis las etapass preliminares del moldeo
de metal fundido, que se caracteriza porque se rocie refri

5 gerante & una velocidad relativamente baja sobre las super
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ficies externas de la bande flexibls y rueda de moldso- que
forman el molde en el que se vierte el metal fundido. El re-
frigerante se alimenia a una velocidad relativemente baja an
tes de la colada y durante la colade iniciasl del metal fundi-~
do, y oumndo el operaric de la méguina de moldear ha sstable-
cido un nivel constante de metal fundido en el molde Y se ha
reducido el riesgo de salpicadure y explosién del metal fun-
dido, se alimenta refrigerante & mayor velooidad y'méyor vo-
limen y se aumenta la velooidad de moldeo del metal fundido.
En una médquina de moldear que comprende una rueda
giratorie de moldeo que define un canal perif‘rioo y ung ban-
da flexible continua, cuya banda se aplica al canal y se mueve
con la rueda de moldeo & trevés de un ar&o sustancial de su
roteoién pera formar un molde arqueado en movimlento, se suele
alimentar refrigerante liquido, que puede ser ague, a las su-~
perficies externssdel molde & medida que se solidifioca el me-
tal fundido. ILa aplicacién del refrigerante & las superfiocies
externss del molde sumenta la transferencia térmica del metal
fundido y 12 velooidad de solidificacién del metal, ¥ prote-
ge el molde contra el deterioro ptnducido por el oglor, I8
ruede de moldeo y la banda fléxible son_méa vulnerables en
la parte del molde arqueido donde =se vierte el metal fundido
en el molde, puesto que el metal fundido se enouentre més
caliené; en este punto y le rueda de moldeo y 18 banda se oa-
1ientaﬁ desde una temperature relativamente fria & una tempe-
ratura extremadamente caliente y se dilatan bruscamente.
Ouando el operario de una méquina de fundiolién con-
tinue pone inicialmente la méquina en funcionamiento, suele
hacer que la rueda de moldeo gire lentamente y hace fluir el

metal fundlido en la cavidad del molﬁe 8 una velocidad relati-
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vamgnte elevada de flujo haste que se forma un depésito de
metal Iundido Yy entonces ajusta la velocidad de flujo del me=-
tal fundido y aumenta la vélooidad de rotacié'n de la rueda
de moldeo mientras mantiene el depésito de metal fundido. El
lapso de tiempo normal entre la colads inicial de metal fun-
dido en el molde arqueado formado por la rue'dg. de moldeo y la
bande flexible y la alimentacién de refrigerente liquido a
las superficles externas del molde erqueado es de aproximade-
mente 15 segundos. Mraz;fo la colada inicial del metal fundido
en el molde arqueado, la rueda de moldeo y la banda flexible
se enouentran normalmente més frio que oﬁando el aparato he
estado funcionando durante un clerto periodo de tiempo, por-
que el aparato recibe inicialmente ung cantidad sensible de su
temperature ambiental residual, y el metal fundido se solidi-
fica lnicialmente en el molde arqueado sin necesidad de apli-
car refrigerente liquido; no obstante,‘ el choque de la trana-'
ferencia quimica del metal fundido &l material de la rueda de
moldeo reletivamente fria y de la banda flexible es notable
Y produce un pensible deterioro en estos materiales que no
sucederifa sl las superficies del molde se refrigeraran conti-
nuamente durente el arranque.

Durante esta puesta en marcha existe el riesgo de
que el depbésito de metal fundido nb Bo controle dehlidamente
Y rebose del molde. 3i el metal fu_i;dido se pone en contaocto
con el refrigerante, se produciré una violente explosién.
De este modo, el operario de la méquina de moldear suele for-
mar el depésito de metal fundido en el molde argueado antes '
de alimen'barfrcf'rigerante a las superficies externas de la
ruede de moldeo y de la bande flexible, evitando cuidadosa-

mente que rebose el molde, & peéar del deterioro causado &
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la rueda de moldeo y & la Banda durante la demora .en la ali-
mentacién de refrigerante. |

Desgorito en pocas palabras, el presénte invento ocom
prende un procedimiento y un aparato para refrigerer une mé-
quina de fundioién continua que se caracteriza porgue se ali-’
mente refrigerante 1{quido antes del funcionasmiento y dursnte
el funcionamiento preliﬁinar de la méquina de moldeo sin un
peligro senaible de explosidén que se pudiere producir por re~

bosar metal fundido de la mdquina de moldear sobre las super-

| ficies himedas del molde. El refrigerante liquido se alimenta

& la banda flexible y a 1la rueda de mcI_l.deo en posicionesg de

las superficles externas del molde arqueado donde es niuy re-

|motas la probabilidad de que el refrigerante se pusiera en con-

taoto con las superficies internas del molde antes de la co-
lade inicisl de metel fundido, y donde oualquier metel fundido
que rebosare no es probable que se pusiera en contacto con

el refrigerante iiquido. Bl refrigerente se alimente a la ban-
da flexible & un volimen y velocidadr bajos por medio de un con
Junto da.bociuillas 0 toberas situado entre el rodillo posicio-
nador de-la bands y la propia btands, por medio del ocabszal

de la banda situado inmediatamente adyacente & las toberas o
boquillas, y por medio de la pzd.mera,e'bapa de cabezales de la
rueda. A pesar de que la aplicacién de refrigerante se reali-
za 8 un volﬁmen y velocidad bajos, es eficaz junto oon la
temperature ambiental residual de la ruada de moldeo ¥y de la
ba.nda flexible vare proteger ea’cos elementos contra el dete-
rioro producido por el calor durante la colade inioigsl de me-
tal fu.ndido, ¥y durante u.n egpacio de tiempo suficiente pare

que el término medio de los operarios de une méquina de mol-

dear metal establezcan el depbeito de metal fundido en el mol
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de arqueado y comiencen & poner la méquina de moldear a su

valocidad de funcionamiento normal.
De este modo, este invento tiene por objeto propor-

clonax un_procadimi’ento y un aparato pare refrigerer una'm_t-

‘quina de fundieién continue antes de la colsds y durante las

‘etapas prelimineres de la colade, practicamente sin riesgos

de explosién debidos & la mezcla inedvertida del refrigeren—
te con el metal fundido.

Otro objeto deyeete invento es proporcionar un sis-
tema de refrigerecién preliminar pars una méquina de fundicién
continua que funciona pare protegei 18 rueda de moldeo y ban-
da flexible contra la fatige y el deterioro inadvertido del me
tal durente el funcionamiento inicial de la méquina.

Otro obJeto de ests invento es proporoibnar un pro-' |
cedimiento para refrigerar una méquiné de fundieién continua,.
que se caracterize porque el operario pueds operar la miquina‘
en un periodo pfolongado de tiempo cGurante el funclonamiento
inicial de la médquina ein emplear el sistema refrigersdor
principal y sin peligro de sobreocalentar la méquine.

Otros objetos, caracteristicas y ventajas del pre-
sente invento resultardn evidentes en el transcurso de la des-
oripeién que sigue, referenciade por los dimjos adjuntos, en
los cuales:

la figure 1, es una vista de costado de una méquine
de fundieién contf{nua en la que se han omitido algunas plezas
pare mayoi' olaxidad.

Ia figure 2, es una vista detallada que jlusira le
rarte de la médquina de moldear de la figure 1, donde la bands
flexible hace contacto inicialmente con el canal periférico

de la rueda de moldeo.
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Ia figure 3, es una vista de la rueda de moldeo y
sus cabezales o colectores de refrigeracién, temade & lo lar-

go de las lineas de corte transversal 3-3 de la figura 2.
' Ia figure 4, es una vista frontel de la tobers o

boquilla ¥y de la parte superior del cahezal 0 ooleotor sups -

rior de la benda, tomada & lo largo de las lineas 4-4 de la
Tigura 2.

Refiriéndonos shore con detalle a los dibujos, en
los que los nmimeros iguales indican piezas o partes semejantes
en todas las viatas, la figura 1 ilustre una mdquina de mol-
dear 10 que comprende una rueda de moldeo 11, une banda flexi-
ble continua 12 y rodillos posicionadores de la bsnde 14a,
14b, 140 y 14d. Segin se ilustra en la figura 3, la rueda de
moldeo 11 comprende un conjunto que incluye una place de sus-
tentaoién giretoria 15, bordes posicionadores 16 y 18 y un-
anillo de molde 19. El anillo de molde 19 define un canal pe-
riférico enular enoarado hacis fusra 20 que comprende une pa—
red inte;ior 21 y paredes laterales inelinedas 22. Is bande
flexible continua 12 cierra el canzal periférico 20 pare formar
una ocavidad de molde arqueado que. se extiends alrededor de la
parte inferior de la rueda de moldeo 11.

Segin se puede,ﬁbaervar con mayor detalle en la fi-
gure 2,‘91 rodillo posicionador de la banda 14a funciona pare

mover la banda oontinua 12 en contacto oon el anlillo de mol-

-1 de 19, y un canal de colade 24 penetra en el molde semicirou-

lar formedo por le bande 12 y el anillo de molde 19. E1l canal
de colade 24 funciona pare verter o depositar metel fundide
en él’moldo semiocircular del crisol 25 (figure 1), para que
se forme un depésito de metal fundido. La velocidad de flujo
de metal fundido procedente del orisol 25 & trevés del ocanal
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de colada 24 se regula de forma que el nivel superior 26 del .
depésito de metal fundido cubre normalmente gl sxtremo infe-
ror del canal de colade 24 pare reducir la turbuleneie del
metal fundido en el molde semicireular.

El rodillo posicionaddr devla banda 148 define un
per de canales enuleres 28 y 29 (figure 4), y un conjunto de
tobera y boquilla 30 se sitda édyaoente al ‘rodillo posicions
dor de la banda 14a ¥y pgnetra en los canales 28 y 29, El oon
Junto de tobera 30 es dei tipo desorito en l& patente estado~-
uhidanse n? 3.333.629 y comprende une incisién de suministro
31 y un par de toberas separadas trapezoidales 32 y 33 que
penetren en los canales anulares 28 y 29, respectivamente.

El conductor de suministro 31 define aberturas 34 dentro de
las toberas 32 y 33. Ias toberas 32 y 33 comprenden, cada uns,
una pleca delantera de tobere 35 construide con una curvature.

que coincida con la curvature de la superficie exterior del

anillo de molde 19 y unea pluralidad de aberturas de tobere 36

‘atraviesan la placa delentere de la tobere 35. Las aberturas

de tobere 36 se forman de modo que se dirigean en general en
diredoién descendente desde el rodillo posicionador de la
banda 14a, y el refrigerante que pase 8 ‘trevés de las abertu-
ras de tobere 36 fluird principalmente solo en una direccién
desocendente. Los extremos superiores de la placa delantera
de tobere 35 se sitdian los més altos posibles dentro de los
canales anulares 28 y 29 del rodillo posicionador de la benda
148, y la pared superior 38 de las toberas 32 y 33 se provee
de una curvature que coincide generalmente con la superficle
interior 39 de los canales 28 y 29.

El cabezal o colector superior de la banda 40 se

sitia inmediatamente adyacente al conjunte de toberg 30, ¥
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por debajo del mismo, extendiéndose en una direccién descen~

dente alrededor de la rueda de moldeo 11. El cabegzal o colec-
tor inferior de la banda 41 (figure 1) se sitia inmediatemen-

te adyescente al cabezal o colector superior de la banda 40 y.

| por debajo del mismo, prolongdndose en direceién descendente

¥y teminando generaelmente por debajo de 1a reda de moldeo 11. |
El cabezal trasero de la banda 42 se extiende desde la parte
inferior de la rueds de moldeo 11 hacia arribe en direceién
8l rodillo posicionador de la banda 14d, ¥ el conjunto trase-
ro de tobere 44 me proyecta entre el rodillo poeicionador de
la bande 14d y la rueda de moldeo 11, de un modo similar al
conjunto de tobere 30 entrs el rodillo posicionador de la ban
de 14a y la rueda de moldeo 11.

Un par de cabezales o colectores laterales 45 se oo
locan en los costadoa opuestos del molde arquetdo y se extien

den desde la entrada del molde arqueado en sentido descenden-

‘te hasta la parte inferior de la rueda de moldeo 11, ¥y unes

cabezales o colectores laterales similares 46 se extienden
desde la parte inferior de la ruede de moldeo 11 en sentido
ascendente hacia la parte de salida del molde.arqueado,

Ios cabezales o colectores de 12 ruede de moldso
48, 49 y 50, se sitian da,vaoentes a la placa de sustentacién
giratoria 15, generalmente en el miemo plano que el anillo

de molde 19. Los cabezales o colectores de 1a rueda de moldeo

.| 48-50 me extienden oade uno a trevés de un &rco de aproxime-

damente 90 grados respecto a la rueda de moldeo 11, desde el
rodillo posicionador de la bande 142, & través de la parte
inferior de l2 rueda de moldeo, hasta el rodillo posicionador
de la banda 14d. Una plurelidad de toberas 51 salen de la j:a;_*

te exterior curvada de los cabezales o colectores de la rueda
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de moldeo 48-50, y funcionan para rociar refrigerente sobre la
superficie interior 52 del anille de molde 19.

Segin se ilustre en la figura 1, el refrigerente 1i-
quido, que puede ser agua, es llevado hasta las toberas y oa-
bezales o colectores de la méquine de moldear 10 por medio de
un conducto prineipel 52, qha rluralidaed de oqnduotoa remifi-
cados salen del conducto prineipal 52 ¥y se '‘ponen en comunioca-
oién con ioa diversos conjuntos de toheras y cabezalgu o colec
tores. El conducto auxiliar 54 se comunica eon el conjunto de
tobere 30; el conducto suxiliar 55 se comunicd con el cabezsl
o colector guperior de la banda 40; el cénducto auxiliar 56
se comunica con el cabezal o colector inferior de la banda 41;
el conducteo auxiliar 57 se comunica con el cabezal o colector
trasero de la bande 42; los conductos auxiliares 58 y 59 me og
munican con los colectores o cabezales laterales 45; y los con
ductom auxiliares 60 y 61 se comunican con los cabezales o ‘
colectores laterales 46. Cada conducto suxiliar comprende una
vdlvula de regulacién manual que funeiona pare regular el flu=-
Jo de refrigerante desde el conducto principel %52. El conduoto'
auxiliar 62 sale del oconducto principal 52 y se conecta & la
conexién de vélvula central 64 de los cabezales o colsctores
de la rueda de moldeo 48-50. Ie conexién de vélvula 64 com~
prende védlvulas de regulacién 65, 66 y 67, que funcionean pare
regular el flujo de refrigerante desde el conducto auxiliar
62 a cade uno de los éabezalea o colectores de la rueda de
moldeo 48-50, respectivamente.

La vélvula principal de regulacién 70 se sitia en
el conducto principal 62 y funciona pare regular el flujo de
refrigerente a través del conducto principel 52 hacia los con

ductos auxiliares 54-62, ILa védlvula prineipal de regulacién 70
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2o odntrala. néumatioaménte, ¥ el £flujo de fluido de acociona-
miente a1 motor neumdtico de .regula.c;lén 71 se gobieme por
medio de una védlvula accionade por solenolde 72,

El conducto principal de desviacién 73 se conscta al
conducto principal 52 por delante de la vdlvule principal de
regulasién 70, y los conductos de desviacién 74, 75 y 76 se
comunican entre el conducto principal de desviacién 73 y los
eonductos auxiliares o de remificacidén 54, 55, y con el cabe-~
zal o colector de ls rueda de moldeo 48, respectivamente. Las
aberturas de loe conductos de desviacién 74, 75 y 76 mse regu-
lan tembién por medio de vélvulas de regulacién manual,

Unes féIVulas de retencién 78 y 79 se sitdan en
los conductos aq:d.liares 54 y 55 por delante de las conexlones
hechas entre éétos conductos ;y' sug oonductos respectivos de
desviaoién 74 y 75. De un modo similar, une w_r&lvula de reten-
cién (no ilustrada) se sitie en la conexlén de la vdlvula 64
fpara evitar que el flujo de refrigerante del cabezal o colec-
tor de la rueda de moldeo 48 retroceda a través de la cone-
xién de la v&lvulé. 64 y el conducto auxiliar 62. El flujo de
refrigerante a través del conducto principal de desviacién 73
gse regula por medio de une védlvula acclonada por selenoide 80.

El fmcionmiexftb es el siguientes

_, Cuando el opererio va & comenzar la colada continua
de xﬁetai en la méqﬁina de moldear 16, realiza los procedimien-
tos normales de puesta en marcha, gque comprendes oalentar el
metel en el hormo é. une temperatura superior a 1,0932C; pre-
calpntar la reguera de colada y 12 cuchara; &justar la ten-~
sién’'de la banda; secar la banda y la ruede pare &segurar gue
no haya humedadA en estas superficies; y efectuar las demés

operaciones pi'eliminama diversas. Se abre la vdlvula 80 del
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‘conducto prineipal de desviaeién 73 para suministrar refri-

gerante ligquido & través del conduoto prineipal de desviacién
73 & los conductos de desviaeién 74, T5 y'76.'Laa vilvules
mnnualos de los conductos de desviacién auxiliares 74-76 se
ljnstan previamente para que se uuminiatre refrigurante 8 una
velocided y volimen bajos al conjunto de tobera 30, ocabezal o
colector superior de l1la banda 40 y cabezal o colector de la
rueda de moldeo 48, El refrigerante sale de las toberas coneg
tadas & estos ooleotorea‘} se rocia sobre las superficies ex-
ternas del molde ciroular, El refrigerante que fluye & través
del conjunto de tobere 30 me dirige genorélmente en direccién
depoendents 8 lo largo de la superfiole externea de la benda
12. Como las partes superiores de las toberas 32 y 33 del con-
junto de toberas 30 estén introducidas en el canal enular 28
del rodille posicionador de la banda 14a, el flujo de refrige-
rente en esta zona quedard oonfinado a los canales anulares '
28 y 29 del rodillo posicionador de la bande 14a hasta que
fluye saliendo de los canales 28 y 29 haste la zona comprendi-
da entre 1la placa delantere de tobere 35 y la superficie ex- ‘
terma de la banda 12 que se extiende en sentido descendente
desde el 1rcdillo posicionador de la banda 143, De este modo,
la direccién en que sale el refrigerante de las &aberturas de

toberas 36 junto éon las caracteristicas de confinamiento de

| los ocanales anulares 28 y 29 del rodillo posiocionador de la

banda 14a, funocionan para evitar que fluya refrigerants, ssl-
picando o rocisndo la cavidad del molde definide por el canal
periférico 20 de la rueda de moldeo 11 y de la banda 12,

les toberas superiores 51 que salen del cabezel o
colector de la rueda de moldeo 48 se dirigen ouidadosamente en

direceién desecendente dentro de la rueda de moldeo 11 para que
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el refrigerente que sale de estas toberas no fluya, salpique

‘{0 se rooie en la cavidad del molde. Ad?exié.a, las toberas 51 mse

dirigen contre la pared interior 52 (figure 3) del anillo de
molde 19 y los bordes posicionadores 16 y 18 funoionan limi-
tando el chorro del refrigerante que sale de las toberas 51
haola la superficie externa interior del anillo de mold; 19.
Como el cabezal o colector superior de la banda 40
estd desplazado hacia abajo de la tobera 30, existe y& muy
pooco riesgo, si_ea que existe alguno, de que el refrigerante
que sale de las toberaé.del colestor superior de la bande 40
se ponga en contacto con las superficies del_- molde arqueado.
Las vdlvulas de regulacién menual del.conducto au-

xiliar de desviacién 74, 75 y 76, sge regulan de forma que se

. eastablezea un volimen y velocided. de flujo relativamente ba-

jos de refrigerante desde la tobere 30, cabezal o colector
supsrior de la banda 40 ¥y ocabezal o colector de la rueda de
inoldeo 48, pa.fa reducir adicionajlmente cualquier posibilided
de que inadvertidemente el refrigerante salpicare o se rocia-
re sobre las superficies del molde arqueado. Ias Avélvulas de
retencién 78 y 79 en los conductos suxiliares 54 y 55, respég_
tivemente, y la védlvula de refenoién en la conexldén de la vél
vula 64 evitan que el refrigerante fluye por tode la insgtela-
cién desde el conducto de desviacién 73 durante el flujo pre-
liminer de refrigei'a.nte. logicemente, cuando se conecta el
conducto principal 52 por medio de la vdlvula principal 70 se
abrirédn estas vdlvulas de retencién.

_ Ouando el operario estd dispuesto pera comenzer el
procedimiento de moldeo hace girer la rueda de moldso a una
velocidad angular 'relativamente bzja y ajuste el dispositive

medidor de canel de colada para orear une velocidaed relative-
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mente elevada del flujo del metal fundido en el molde seml=-

ciroular haste que se forme un depésito de me'tal fundido. Es
convenients que el nivel 26 del depésito de metal fundido ou-
bre el extreso abierto del canal de qblada 24 para que me pro
duzoa un minimo de turbulencia en el metal presente en el mol
de, Después que el operario ha establecido el depbsito de me-
tal fundido, se abre la vélvula principal 70 del conducto prin
oipel 52 asotivando su solenclide, y fluye refrigerente & mayor
volimen y mayor velocidaa a través de los diversos conductos
de remificecién o conductos auxiliares 54-62 para ocargar los
conjuntoa,de tobere 30 y 44 y colectores 40, 41, 42, 45, 46,
48, 49 y 50, Esto hace que el refrigerante que fluye ya de la
tobere 30, colector o casbezal superior de la benda 40 y coleo-
tor o cabezal de la rueda de moldeo 48 aumente en velooidad
¥y volimen inmediatemente al conactar los colectores restantes.

En este punto, aumenta la veloecidad angular de la rueds de

| moldeo pare verter metel en mayor velimen.

Ia refrigeracién preliminar durente la colada ini-
cial antes de establecer el flujo principel de refrigerante
permite que el operario comience a poner ls ruedi de moldeo
8 velocidad normel ain entes de alimerntar el fluje principal
de refrigerante. Ademéds, suele haber una demore de tiempo de
aproximedamente 3 segundos en el instante en que el operarid
active el solenoide de la védlvula principal hasta que se efec-—
tia el flujo pleno de refrigerents & travée de las diversas
toberas de los cabezales o0 colectores. A pesar de gue esia
demore de tiempe era en oomsiones cri{tica en el pasado utili- -
zando los sistemas anteriores al invento y tenie que ser ooﬁu'
pensada de entemeno por el operb.rio, ha llegado & ser menos '

importante con el sistema de refrigeraéién'prelinina_.r desorito .
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en la presente Memoria puesto que este sistems funoions redu-
ciendo sensiblemente el deterioxo y desfrucoi6n del molde de-
bidos a la transferencia térmics iﬁici&l en la méquina de mol
dear, |

_ En este punto se comprenderd que ei cabezal o coleg
tor de la rueda de moldeo 48 y el cabezal o colector superior
de 1a banda 40 son eficaces pare extender la zona refrigerada
del molde desde 'el oanal de coleda 24 y conjunto de tobera 30
hasta la parte inferior de la rmeda de molde 11 durente las

etapas preliminares de la colada, y la velocidad engular len-

ta de la ruede de moldeo duranfe esta etapa de la coleds per-

| mite que el oaloxr del metal fundide se disipe dentro de estia

| longlitud de avence ds la rueda de colada para que el metel se

sncuentre a una temperature aceptable que no deteriore los

materiales de la mAquine de moldear. De este modo mse reducen

notablemente los riesgos de que un operario cometa un error

y sin deprimento para el funcionamiento normal de la méquina.
A peser de que el inven'l:o' e ha descrito con acecio-
namiento manual de los c¢ircuitos de los solenoides de las
vé.lvulaa', el sistema se preste a un progreama automédtico de
funcionamiento mediante el cual le vdlvula principal 70 se
puede abrir automatioame;rhe después de efectuarse la aperiurs
de la vélvula de desviacién 80. Por esjemplo, se ha concebido
una oirouiterfa pa'ra. abrir la vdlvule principal 70 después
de uns demore de tigmpo predeterminada éubsiguien‘ae a la
aperturse inicisl de la vAlvula de desviacién 80 .pare abrir
le vélvuls prineipal 70 cuando l& temperatura de la ruede de
moldec aloanza un nivel predeterminado y pare abrir la vdl-
vula prinoipal 70 cuando se ha detectado un depésito de me-
tal fundido @& la entrada del molde argueado por medie de un
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detector de nivel de metal nuclear, Evidentemente, se pueden
disefiay combinaciones de estos dispositivos y de diversos
otros dispositivos de contrel antomitico. | ,

Tembién se he construido una -eircuiteris pare un
sistema de puesta en ma.n'roha entomético mediante el cual pe
regulan automatiocamente .J.a velooidad del flu.jo' de metal fun-
dido, velocidad de la rueds de moldeo y ague refrigerante.

A pesar de que este invento se ha desorito con de-
talle héciondo reforonci;. perticular & las formas pfei’erontn
de realizacién del mismo, se comprenderén gue se pueden sfec-
tuar variaciones y modifieaciones dentro 'del espiritu y alean
ce del invento, megin se ha desorito, y segin se define en
las reivindicaclones adjuntame.

ROTA

SEWwpmTmImIaIN

Degerita suficlentemente la naturaleza del 1nven1;o,'I
asi ’como 1a manera de realizarse en la prdotioa, debe hacer-
se constar que las disposiciones anteriormente indicadas son
susceptibles de modificaciones de detalle en cuanto no alte-
Ten 8U pr:lno:l.pio fundamental. También se hace constar que el
invento corresponde a una solicitud de patente presentada en
Nortesmerice con el No. de Ser. 806.916 de 13 de marso de
1969, acogiéndose por lo tanto & loz beneficios que conceden
los Oonvenios Internacionales en vigor, siendo lo que - consti-
'tuye la esencia del referido invenio por lo que se solicita

1er. Coertificado de Adicién, en Espafia, sobre: Mejoras intro-

%cidu en 61 objeto de la patente prinocipal n? 373.139, pre-~
sentada el 4 de noviem'bre de 1.969, por: PERFECGIONAMIENTOS |
EN LA CONSTRUCCION DE APARATOS REFRIGERANTES PARA ﬁOLDES DB

) rUNDIOION; caracterizédndose por lo siguientes

1.~ Mejoras introducidas en el objeto de la patente
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principal ng 373 139, presentade el 4 de noviembre de 1 .969,
pors Perfeccionamientos en la constrvocién de aparatos refri-
gerantes pare moldes de fundieiénm, carsoterizadas porque se.

alimenta un refrigerants, & un primer volimen relativemente

| taje, & algunas partes de las superficies exbvernss del molde

| & medids que aumenta la temperatura del mismo debido a la

transferencia del calor del metal fundido durente las etapas
injcisles de la colada, eumentando ulteriormente el volémen
de flujo del refrigerante en las mismas partes de las superfi
oies externas del-molde y alimentando volimenes adicionales
de refrigerante a oiras partes de las superficies externas
del molde & medida que aumenta la temperetura daspuéé de las
etapas iniciales de la colada. -

2.~ Mojoras segin la reivindicaoién 1, caracteriza-
das porque la operacién de alimenter un refrigerante, & un
primer volimen relativamente bajo, en é.léunas paries de las
éupe’rﬂoies externas del molde, comprende alin{eh‘aar el refrd
gerante en dichas partes de las superficles externas del mol
de antes de que se produzca aumento alguno en la temperetura
del molde y oontinuar la alimentacién a bajo voldmen ds refri
gerante durante las etapas inioialea de la colada.
| - Mejoras segin la reivindiocacién 1, caracteriza-

| das pérque ls etapa de alimentar un refrigerente comprende

‘alimentar refrigereante a través de una tobere adyacente a la

banda flsxible en la posieién donde dicha bande flexible hace

el r:!.mer oontacto con la rueda. de moldeo y alimenter refad-

fante a la bende flexible & medida qus pasa & trevés de la

' rimera parte de su arco de mov:i.miento con la rueda de moldeo,

4.~ Mejoras segin la reivindiczoién 1, -caracteriza-

‘| dag porque la qperac:l.6n de alimentar volimenes adicionales de
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| moldeo hacia la posicién donde la oiteda bands me desacopls
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377288

refrigerantes comprenden alimentar el refrigersnte & las su- .

perficies laterales de la rueds de moldeo. -

5.~ Mejoras segin las reivindicaciones 1 a 4, carac-
terizadas porque cada &parato de moldeo 'compr;zido una rueds
de moldeo giretoria, ouya rueda define un cam’il per:lférico v
une benda flexible continus que cierrs una parte del canel
pare formar un molde arqueado, ‘combindndosé eon el mismo una
Plurelided de medios de aspersién de.a refrigerante liquido que
se sitimn Junto e dicho z‘holde arqueado para suministrar refri
gerante liquido & les superficies externas del molde, y medios
de regulacién de flujo para suministrer refrigerante a través
de por lo menos uno de los medios citados de aspersién & un
primer volimen predeterminado de ﬂqjo y alternativamente a
un segunde volimen predeterminado de flujo. '

6.~ Mejoras segin la reivindicacién 4, caracteriza-
das porque dichos medios de aspersién comprenden un primer '
cabszel o colector de la banda que =e sitis Junto a la bande
Yy se extiende desde la posicién donde dicha benda hace el pri
mer contacto con la rueda de moldeo hacia la parte inferior |
periférica de diche rueda de moldeo; un segundo cabezal o
colector de la banda que se sitia jurto a dich& banda y se
extiende desde la parte inferior periférica de la rueda de
de la rueda de moldeoj un par de cabezales o colectores late-

es que se sitian en los costados opuesitos de le rueda de

7?/]1.1100, extendiéndose cade uno desde la posicién donde le
bands hace el primer contacto ocon la rueda de moldeo hacila
le parte inferior de diche ruede de moldeo; y une pluralidﬁd

de cabezales o colectores interiores que se extienden alrede-

dor de la superficie externa interior de la rueda de moldeo
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desde la posioién donde la banda hace el primer oontacto con

le citada rueda de moldeo hacie la pcsic16n donde ls banda

se desacopla 'dc dicha rueda de moldoo,' comprendiendo los oi~-
tedos medios de regulacién de flujo medios de vélvula para
cargar por lo menos uno de los cifsdou cabezales o colectores.
con refrigerante 1{quido & uma primere presién y paia earga:.;

altemeativamente dicho colector o cabszal y el resto de los

| solestores con refrigersnte liquido 8 una gegmida preaidn.

Te=~ Mojoras segin la reivindicacién 5, caracteriza-
das porque dichos medios de vélvule ooinp:enden una piimers
vélvula que se conscts entre uns fuente de refrigerante a
presién y todos 1oi citados coleotores o cabezales, y u.n# se-
gunda vélvula Que ge oonscte entre la fuenie de refrigerante
& presién y el colector citado en’ pr’mér luger, y medios de
védlvula de re’cenci_dn en comuniocacién por lo menos eon el oi-
tado colector y disefiados para evitar gue fluya refrigerante
del oitado colector & los otros coiectorea. o

| 8.~ Mejoras segin la reivindicaecién 5, caracteriza-
das porq!;.e dichos medios de regulzeién de flujo comprenden me
dios pare alimentar el refrigerante & las auparficies exter-
nes de las primeras pazftes de la ba.ndgA flixible ¥y rueda de
moldeo que forman le primere parte del molde ‘semioiroular a
un prlmor volimen pradotcminado de flujo ¥ altemativamento
a dichas superficies externas de les oitadas primems partes
de la banda flexible y rueda de moldeo y a las euperﬁoieu
temas de otres partes de la bande flexible y ruede de mol=
40 que formen la parte resteuts del molde semi'o:l.x"bu_lar & un
seéundo voJ:timen predeterminado de flujo.

9.- Mejoras introducidas en el objeto ‘de la patente

prineipsl ne 373.139, presentada el 4 de noviembre ds 1.969,




5.

) - . -~ 377 2 8 85 i pascA

: | T
por: Perfeccionamientos en la oonstruco:!.én de aparatos refrie- .
gerentes pere moldes de fundieién, tal y como gueda sustencial

mente deserito en la presente Memoria e ilustrado en los dibu-

Jos adjuntos. '

Esta Memoria consta de 19 hojes esoritas & mdquina .

POor una sola éam.
Medrid, -5 JuL, 1972

¥ SOUTHWIRE COMPANY,
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