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Bl presente invento esta relacionado con un
aparato para la produccidn de lingotes metalicos, par—
ticularmente lingotes de aluminio y de aleacidn de
aluminio, por el proceso de ¢olada semicontinua con
enfriamiento directo, es decir, con un proéeso en el
que los lingotes se producen vertiendo metal en un
molde de extremos abiertos y aplicando refrigerante,
usualmente agua, directamente a la superficie solidifi-
cada del metal cuando sale del wmolde.

En la produecién de grandes lingotes de sec~-
cidn rectangular para la fabricacion de producios la-

minados, es costumbre comunicar una pequeila cantidad

de curvaeturs convexa & las paredes laterales largaes

del molde, para contrarrestar la mayor contraccidn de
metal que tiené lugar cerca del centro de las caras

snchas del lingote durante la solidificacidn, en com-
paracion con las zonas proximas a las caras estrechas
del lingote. Nediante le utilizacion de estos moldes
convencionales en los que la distancia entre las ca-
ras anchas es udxima en sus puntos medios, las partes
superiores de las caras anchas del lingote se coniro-
lan haste una condicidn aceptable de planeidad. Sin

embargo, el extremo ae cabeza del lingote se forma

cuendo la velocidad a que se vierte metal fundido es

relativamente baja y, cowo consecuencia, en la parte
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de cabeza del lingote las caras anuchas presentan una
magnitud indesseble de convexidad cuando se eumplean
los moldes convencionales anteriormente mencionados.
Antes de laminar un lingoie, es costumbre raspar la
superficie para eliminar defectos superficiales y for-
mar as{ une cara de laminacion relativamente lisa.

La presencia de un extremo de cabeza grueso y conve-
x0 hace que frecuentemente sea necesario raspar las
caras anchas del lingote en el extredo de cabeza para
eliminar esta convexided antes de que se pueda hacer
un corte de raspado de cara de laminacion. la presen-
cia de la convexidad cerca del extremo de cabeza con=-
duce tambidén a un riesgo de la seguridad cuando se
apilan los lingptes sin raspar.

Con..el fin de superar esta dificulted, el
presente invento proporciona un método para la produc-
cion de lingotes rectangulares, en el que se vierte
metel en un moide de extremos abiertos, cuyo extremo
de salida estd obstrufdo inicielmente por un miembro
de retirads del lingote, retirdndose inicizlmente el
miembro de retirada del lingote a una velocidad rela-
tivamente pequefia y retirandose subsiguientemente a
une. velocidad relativamente elevada, aplicandose refri-
gerante directamente a la superficie del lingote a me-

dida que sale desde el extremo de salida del molde,
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caracterizandose dicho método porque el espacio li-
bre entre los puntos medios de las caras was anchas
opuestas del molde se incrementa progresivamente sin
cambio sustancial del espacio libre en los extremos

de dichas caras a medida que se incrementa la veloci-

dad del miembro de retirada.

Con el fin de poner en préctica este método
de producir lingotes, como miniwo las paredes late-
rales larges del molde se hacen de material flexible
y estén provistas de medios para controlar la curve-
tura de laé paredes laterales largas por flexion de
dichas paredes latérales. Estos medios adoptan con-
venientemente la forma de un gato de tornillo que ac~ »
tia sobre la pared leteral en una o més posiciones
simétricamante dispuestas respecto al punto medio de

la pared, uediente cuyo accionamiento se puede gpli-

~ car curvature progresivamente a la pared lateral pare

flexionarla desde una condicidn inicial plana o lige~
raménte curvada, al principio de le operacidn de co-
lada, hasta un contorno apropiadamente curvado hacia

el instante en que se alcanze la maxima velocidad de

caida de la mesa o plataforma de colada. Alternativa
mente, la funcion Ge dar curvatura se puede llevar a
cabo por medios hidraulicos. De hecho, para este fin

se sugieren por si mismos muchos otros dispositivos
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mecanicos, electromecanicos y neumaticos. Cualquiera
que sea la solucion que se adopte{ se prefiere que
el dispositivo para flexionar la pared del molde sea
controlado autoudticamente, a fin de que la magnitud
de la curvatura se mantensa en concordancia con la
velocidad a que se baja la mesa de colada.

Cada miembro de pared flexible de molde esta
asociado con unos medios pars aplicar refrigeracién
por debajo del molde, es decir, la aplicacién de re-
frigerante directauente a la superficie solidificada
de un lingote que sale del molde, y también estan pre-
vistos medios para refrigerar la propia pared del mol-
de. Pare este fin, el miembro de pared flexible de
molde puede estar asociado a un conducto de suminis-
tro de agua, pero relativamente movil respecto a di=-
cho conducto de suministro de agua, que este formado
como minimo con una abertura en forma de una hendidu-
ra continua o de una fila de orificios pare dirigir
agua sobre la cara del reverso del miembro de pared
flexible, y también con una abertura para dirigir
ague hacia dentro sobre la superficie de un lingote
que sale del molde.

Cuando el lingote colado es de seccién ge-
neralmente cuadreda, o ocuando la diferencla de dimen-

sidn entre las carss mas anches y las caras mas estre-
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chas es pequeila, pueds ser ventajoso que los cuatro
miembros de pared, que definen la abertura rectangular
del molde, sean flexibles y estén provistos de medios
para aplicar una cuantia controlable de curvatura. De
une. forma mds usual, es satisfactorio para la produc-
cion de lingotes de laminacidn, cuyo espesor es rela-
tivauente pequefio en relecion con la care ancha, pro-

veer al wolde de un ﬁar de miembros rigidos de pared

extremsa, para definir las caras extremas estrechas del

lingote. Los miembros de pared extrema pusden ser de

la forma de cajas de agua convencionalgs con ranuras

o chorros convencionales de emisicn de agua para le
eplicacion de refrigeracion debajo del molde. Estos
miembros extremos pusden estar fijos o pueden cons-
truirse de ménefa que sean moviles en el sentido de
acercarsé y de alejarse mutuamente. Los miembros de pa-

red lateral flexible del molde, que definen las caras

" enchas de laminacion del lingote, preferiblemente adop-

tan la fofma de tiras gruesas de un metal gue tiene
ung conductividad térmica elavada, tal como cobre o
aluminio. Convenientemente,. los mieﬁbros'laterales Bon
de unos 9 mﬁ de espesor. Los medios para curvar los
miembros laterales deben ser capaces de desviar sl cenw=
tro del miembro de pared lateral hasta 13 mm, o, en gl

gunos casos, incluso mas. Aungue el miembro de: pared

~6_



10

15

20

25

lateral puede ser libre de flexiomarse o de curvarse
independientemente del sistema aéociado de suminise-

tro de refrigerante, en una disposicién preferida,

el miembro de pared flexible de molde estd provisto -

de una camisa asociada flexible de agua, que esta

‘dispuesta para proporcionar una hendidura de salida

de agua en el horde de salida del lingote del miembro
de pared flexible. Esta hendidura puede estar dispues-
ta de modo gque sea de unas céracteristicas sustancial-
mente constantes en relacion con la superficie adye-
cente del lingote, y éste es un avance definido y sus-
tancial si se compara con el suministro de refrigeran-
te desde un conducto relativamente rigido de suminis-
tro de agua. La camisg flexible de agua puede tomar ‘
la forma derun tubo flexible de acrilonicrilo-buta-
dieno-estireno o de poli(cloruro de vinilo), soportado
en relacidn espaciada con el miembro de pared lateral
por una serie de ménsulas separadas, fijadas al miem-
bro lateral y dispuesto para rociar agua sobre la su~
perficie exterior del miembro de pared lateral. Los
orificios del tubo flexible, desde los que se dirige
agua sobre el mieuwbro de pared lateral flexible del
molde, esten situados preferiblemente de manera que
dirigen el agua oblicuaumonte sobre el micmbro de pared

lateral del molde, a fin de mantener una cobertura per-—
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feccionada del miembro por la splicacion exterior de
ague. la camisa de agua S¢ completa con una envolven=-
te flexible formada de material de chapa, fijada a lo
largo de un borde longitudinal a la cara del reverso
del miémbro de pared lateral flexible en o cerca del
borde de entrada del miembro, envuelta alrededor del
tubo flexible y fijada a lo largo de su otro borde
longitudinal a un wmiembro flexible que defime une hen-
didura dispueste en relacion espaciada con el borde de ‘
selida del miembro de pared lateral flexible. De este
modo, la envolvente flexible define una camisa de agua

en el reverso del miembro de pared lateral, asociada

con unéd hendidura de salida de ague sustancialmente

constante.
Como ‘1 flexidén de los miembros de pared la-

teral va acompefiada de una pequsefia magnitud de movi-

miento longitudinai en la region de sus extremos, €8

preferible disponer un obturador de frotamiento para
mentener el espacio libre entre los miembros laterales
y los miembros extremos montados independientemente en
un valor tal que las fuerzas superficiales impidan el
escape de metal fundido. En general, se considera gue
la conservatidn de este espacio libre en un valor de
0,6 mm o menod, és suficiénte para impedir dicho esoa-

pe.
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Ensuna disposicion preferida, los miembros
de pared lateral eslan apretados contra superficies
cooperantes en los miembros extremos, ¥y esta prevista
alguna forma de dispositivo de cojinete de rodillos e
paré permitir la cuant{a necesaria de movimiento de ex-
ffemos.

En otra construccion alternativa, los miem-
bros extremos y los miewbros laterales estén formados
en une estructura unitaria, de wanera que los miembros
extremos se mueven acercandose y alejendose unos de
otros de acusrdo con la magnitud de curvatura que ss

aplica a los miewbros laterales. Aungue esto implica

.

cierta reduccidn en la anchura de un lingote plano a
medida que ;os_lados del molde se curvan durante le
operacién de colada, esto no tiene importancia, dado

que la consecuencia es que solamente en los primeros

centimetros la anchura del tope ecsta sobredimensionada.
En esta consbruccion alternativa, tanto las caras ex-
tremas como las caras laterales se refrigeran por me-
dio de une camisa de agua formade de un tubo de acri« -
lonicrilo-butadieno~estirenc o de poli(cloruro de vi-
nilo), constituido con unos orificios de chorro diri-
gidos sobre los wiembros deé molde y que ®Oporta ina
envolvonte flexible montada para definir una hendidura

de salida sustancialmente continua para dirigir agua

-0 -



10

15

20

25

sobre la superiicie del lingote que sale, & fin de
efectuar la refrigeracion debajo del molde de la mene—
Tra convencional.

Aungue usuelmente se pfefiere que las caras
de los nmiembros de pared lateral opuesta del molde sean
realmente paralelas al eje geométrico de movimiento
del lingote, en algunos casos, puede ser deseable in-
clinarlos ligeramente a fin de que el espacio libre
entre los bordes de salida de los miembros de pared
lateral sea ligeramente menor que el espacio libre en
los bordes de entrada.

Ia provision de un molde con paredes latera-
les flexibles-tiene varias ventajas en el proceso de
colada continua con enfriamiento directo. Ademds del
objeto princibal de eliminar sustancialuente la conve-
xidad del tope, permite colar lingotes de composicio=~

nes diferentes sin cambiar de molde. En la préctica

- convencional frecuentemente es necesario, cuando se

cusle una aleacidn diferente, cambiar el molde por un
molde de distinta convexidad, debido a las caracter{sti-
cas variables de contraccidn de las diversas aleacio=-

nes y a lasrdiferentés velocidades de colada que se em=
plean. En una construccidn en gue los miembros de pared

lateral y los miembros de pared exbtrema estdn separados

unos de otros y los miembros de pared extrema son movi-

- 10 -
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les en el sentido de acercarse y alejarse mutuamente,
se puede emplear un molde para colar una gawa comple-—
ta de lingotes de direrentes alturas en le cara de la-
minacion. lediante la utilizacidn de une serie de miem-
bros extremos de dife?ente anchura de caras, se pueden
célar lingotes de espesores diferentes con el miswmo
aparato. En algunos casos, puede ser deseable un lingo-
te estrechado longitudinélmente. Este puede producirse
por un moviwmiento progresivo hacia dentro o hacia fuera
de los miembros extremos durante la Operacién de cola-
da.
En un ensayo, se produjeron lingotes de

457,2 mn x 1.066,8 mm pars la fabricacion de chapa de
gluminio. Con divergaS‘velocidades de colada y curva-
turas apropiadas de molde se produjeron lingotes cton
caras planas de laminacidn. E1 siguiente ejemplo fue
une de estas préctioas:

Caudal de agua : 378,5 litros por minuto

Velocidad de colada : 69,85 mm por minuto

Altura de umetal ¢ 76,2 mm

Temperatura de pileta : 680%C
Temperatura del horno : 6952C

Ia colada comenzd con las paredes laterales

de molde rectas y paralelas y cada unsg se curvo a una

velocidad de 0,794 mm en 22 segundos hasta gue se obtuvo

- 11 -
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una curvatura de 9,525 mm por pared o una curvatura
total de 19,05 mn.

Un lingote de estas dimensiones, colado en
un molde convencional, tendria una convexidad de ta-
1on de aproximadamente 9,525 mm por cara. Sin embargo,
a medida que se incrementa la anchura, lo hace la
convéxidad, de maners gue un lingote de 457,2 mm por
2.032 mm tendria mds de 12,7 mm de convexided.

En otros ensayos se han empleado velocidades
de colada de hasta 127 mm por minuto. Se han obtenido
resultados mﬁy satisfactorios a velocidades de hasta
95,25 mm por minuto. Lo mismo que en otros procedi-
mientos de colada con enfrismiento directo, se ha ob-~
servado que en general es preferible trabajar con pe-
quefias alturas de metal con el fin de asegurar un re-
tardo miniwo entre la refrigeracidn por contacto con

el molde y la refrigeracion por medio de la aplicacidn

- directa de refrigerante & la superficie del lingote

por debajo del molde (refrigeracion por debajo del mol-
de).

In otra serie de ensayos, se colaron lingo-
tes para la fabricacidn de productos laminados, que
tenfan unas dimensiones de 457,2 mm por 1.422,4 um,
por ol método del prements invento en tres mleacicnes

diferentes, de acuerdo con las técnicas siguientes.

-12 -
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Aleacion

Aluminio de pureza
comercial

Al-km 1%

lada -

I
Velocidad de co= l
Inicial l

. rante 30 segundos

Aumentadaee...

' Hasta 127 mm/minuto
| durante 180 segundos

44,45 mm/minuto du-

44,45 mn/minuto du
ranme 80 segundos

Hasta 127 mm/minuto
durante 180 segun-
dos .

31,75 mo/mi-
nuto durante
80 segundos
Hasta 120,65
mm/mlnuto du
rente 180 s€
gundos

Caudal de agua
IniCial'-caoooo

Aunentado eeces

624,5 litros/minuto
durante 80 segundos

Hasta 757 litros/mi-
nuto durante 180 se
gundos

624,5 litros/minu~-
to durante 80 se-
gundos

Hasta 757 litros/mi
nuto durente 180 se
gundos

473,1 litros/
minuto durante
80 segundos
Hasta 757 1i-
tros/minuto
durante 130
segundos

Modo de aplica-
cion
Constante du-
rante
Varigado duran=
te
a un ciclo puls

sado de conexlon-

desconexlon, de

70 segundos

90 segundos

2 segundos

70 segundos

90 segundos

2 segundos

90 segundos

90 segundos

2 segundos

% de desconexion 50% 507 50%
Alturs de metal
en el molde 44,45 mm & 53,975 mn 44,45 mm a 53,975 | 44,45 un a
mm 53,975 mm
Temperatura del
metal 690¢ 4 HkC 690¢ + 5¢¢C 690¢ 4 5¢C

Comienzo de aper-
tura del molde

100 segundos después 100 segundos des—

de iniciarse la 00—
lada

pues de iniciarse
la colada

120 sggundos
después de
iniciarse la
colada

Velocidad de aper- 3,175 mu/minuto por

tura del molde

cara durante 7 mi-
nutos

3,175 mm/minuto
por cara durante
7 winutos

3 , 175 mm/mi“

nuto por cara
durante 7 wmi-
nutos.
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Los lingotes producidos en estos ensayos te~
4 - e N
nian unas superiicies aceptablemente planas en sus ex-

tremos de cabeza.

El procedimiento del presente invento se puede

emplear conjuntemente con el procedimiento de nuestra an-

terior patente britédnica N® 1.026.399, en el que las paxr-
tes superiores de las superficies del molde estdn reves—
tidas con un material flexible de chapa de aislamiento
térmico. El segundo tipo alternativo de molde, en el que
los wmiembros laterales y extremos forman ung estructura
unitaria, es el wds adecuado para usar en este caso0.

Se ha observado que una ventaja particular del
presente invento es que permite controlar la forma del
lingote cuando se hace necesario reducir la velocidad de
colada. La reduccidn ée la velocidad de colada puede re-
guerirse debido & un incremento no programado en la tem=-
peratura'del metal o a la falta de suministro de metal,
Durante la diswinucion de velocidad, se puede evitar la
formacidn de una convexidad en las caras de laminacidn’
de 1los costados del lingote reducisndo la curvaturas en
las paredes del molde.

Refiriéndose ahora a los dibujos adjuntos:

La figura 1 es una vista en planta de una forma
de wolde construida de acuerdo con el presente invento,

La figura 2 es un corte por A-A de la figuras 1,

- 14 -
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La figura 3 es un corite por B-B de la figura
1,

La figura 4 es un corte por C-C de la figura
1,

Ia figura 5 es una vista parcial en planta de
otra forma de molde ?onstruida de acuerdo con el pre-
sente invento,

La figura 6 es una vista lateral del molde
de la figura 5, |

La figura 7 es un corte por D-U de la figura

5,

La figura 6 es un corte por E-E de la figura
7y

La figura 9 es un corte por F-F de la figura
5, ¥

'La figura 10 es un corte de la pared lateral
de un molde modificédo.

Aunque en la descripecidn de los dibujos adjun-
tos se explica el invento con referencia a un molde
axiglumente vertical, se entendera que los principios
del invento se pueden aplicar igualmente a un wolde
axialmente horizontal.

En el aparato mostrado en las figuras 1 a 4,
el molde ewstd provisto de una base cooperante, gue lle-

va una tapa 2 de base y estéd soportada en una placa 3

-15 -
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de base movil verticalmente. La tapa 2 de base cierra
inicialmente el extremo de salida del molde axialumente
vertical de la manera convencional.

El molde esta unido a una armazdn circundante
4 y soportado por esta armazon, que también constituye
un conducto colector de agua. El molde en si ests cons-
titufdo por unos mieubros de pared lateral 5 y wnos
miembros de pared extrema 6. Unas camisas 7 de agua se
extienden sustancialmente paralelas @ los miembros de
pared lateral 5, sirven para soportar a estos miewbros
de pared lateral 5 y comunican con el conducto: 4 colec-
tor de agué. Los miembros de pared extrema 6 (figure 3)
son de la forma de una simple caje de agua, teniendo una
henﬁidura 8 de salida para dirigir agua para la refrige-
racidén por deb;jo'del molde. Una manguera flexible 9 co-
necta la caja 6 de agua con el conducto colector 4. En
este casb los miembros de pared lateral 6 son fijos, es-
téndo asegurados por unos pernos 1l a unos miembros

transversales 10 conectados entre las camisas 7 de agua.

~ En este caso las camisas T de'agua son fijas, estando

aseguradas por unos pernos 1l. Sin embargo, podrisn
wontarse de manera que fuesen woviles longitudinalmente
sobre gufas mediante una sencilla modificecidn de la da-
tructure, & fin de permitir la variacidn de la anschurs

ds las caras laterales del lingote producido en el mol-

- 16 =
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de.

Los mieubros de pared lateral 5 constan de
una tira gruesa de un wmetal conductor del calor, prefe-
riblemente aluminio o cobre, que esta soportada por un
par de barras articuladas 12, montadas a deslizamiento
en la pared de la camisa 7 de agua, como se muestra en
la figura 2. Las barras articuladas 12 estan unidas a
los miembros de pared lateral 5 por medio de pasadores
giratorios 14. En sus extremos exteriores, las barras
articuladas 12 estdn conectadas a una barra 15 de hore
quilla. La curvatura o flexion del miembro de pared la-
teral se efactus por medio de un dispositivo 16 de gato
de tornillo accionado a mano, conectado entre la barra
15 de horquilla y un anclaje 17 de la armazdn 4. Le mage
nitud de la flgkién se.indica mediante la cooperacidn de
un indicador 18 y de una escala 19 grabada en la barra
15 de horguilla. Con el fin de obtener la flexidn de los
miembros de pared lateral 5, los extremos de estos mien-
bros estén restringidos contra el wovimiento hacis fuera
Por unos rodillos 20 soportados sobre ménsulas 21, que

estan sujetas ajustablemente & los wmiembros de pared ex-

trema 6 para permitir el sjuste de la aucnurs del espacio
comprendido entre un rodillo 20 y el borde vertical adya-

cente de un miewbro de pared extrems 6. Se obmerverd tame

bién en la figure 4 que los miembros de pared leteral 5

-17 -
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estan soportados g deslizamiento sobre unas guias 22
aseguradas a los wmiembros de pared extreoma 6.

El sistema para la aplicacidn de refrigerantes
a los miembros de pared lateral 5 y para la refrigera-
cion asociada, por debajo del molde, de las caras an-
cha§ del lingote se muestra en la figura 2. Consta de
la camisa 7 ds agua ys mencionadas, gue tiene una serie
de orificios muy poco separados 23, que estan dispues-
tos parg dirigir agua un poco hacia abajo sobre la cars
del reverso del wieubro de pared lateral 5. Un deflec—
tor 24 esta asegurado a la parte frontal de la camisa 7
de agua pare moderar el movimiento ascenéente del agua.
El espacio comprendido entre el miembro de pared late-
ral 5 y la camisa.7 de agua eété cerrado en la parte
superior por ;nOS'miemﬁfos flexibles deslizantes 25 y
26 de junta de obturacion, siendo libre el agus de eg-
oapar'hacia abajo después de chocaf ocon la superficie
del reverso del miembro de pered lateral 5 para llevar
a‘cabo su funcién de refrigeracion. La refrigeracion
por debajo del molde se donsigue mediante la utilizacidn
de una tuberia de rociado 27y que tiene una serie de
orificios 28 situados para dirigir chorros de ague muy

cerca del borde del miembro de pared lateral 5. Le tube-

- rfa de rocimdo 27 aspira el agua del conducto 4 colsctor

de agusa.

En funcionamiento, la tapa 2 de base cierra

- 16 -
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inicialmente la parte inferior de la cavidad de molde
definida por los miembros de pared extrema 6 y los
miembros de pared lateral 5. En esta etapa, los miem-
bros de pared lateral 5 estén sustancislmente sin fle-
xion, de manera que la cavidad de molde tiene una sec~
cidn transversal sustancialmente rectanguler. A conti-
nuacion comienza a verterse el metal y entonces se rea-
liza el descenso de la base 1 de una manera convencio-
nal, es decir, inicialmente a poca velocidad durante la
formacion del extremo de cabeza y luego mgs rapidamen-
te. A medida que se incrementa la velocidad de cafds

de la base 1, se acciona el gato 16 de tornillo bara

aplicar une magnitud de flexidn que depende de la velo=-

e,

cided de ceida y de las caracterfsticas del metel que
se esta colanéo.-

Sé entenderd que la base constituye los me -~
dios para retirar el lingote del molde Y que se susti=-
tuiria por otras estructuras convencionsles cuando se
disponga un molde de acuerdo con el invento oon su
eje geométrico en una posicidn horizontal o inolinade.

En la construceion modificada que se ha ilus-
trado en las figures' 5 a 9, la camisa de agua estd
construida de maneram que se flexione con la pared la-
teral del molde y que emita refrigerante por une hanw

didura practicada en el borde inferior de la pared late-

-19 -
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ral del molde.

El molde de la figura 5 comprende unos miem=

bros de pared lateral 101 y unos miembros de pared
extremae 102, formados de secciones de aluminio ex-
trufdas que se han eoldado juntas para formar una es-
tructura rectangular. Cada miembro de pared extrema
102 esta soldado a una placa superior 103 de soporte,
que lleva una caja 104 de ague para el suministro dq
refrigerante a la cara'del reverso del wiembro de pa-
red extrems 102. Un mieuwbro 105 de empalme o unidn de
manguera estd asegurado & la cara inferior de la pla-

ca 103 de soporte. El miembro de empalme tiene un ra-

mal de entrada que se extiende hacia abajo para la co=

nexion, por medio de una manguera flexible, & un sis-
tema de suministro de agua, y tres ramales o bifurca-

ciones de salida que se extienden horizontalmente.

Cada miembro de pared lateral 10l estd pro-

visto de dos abrazaderas, constitufdas por las placas
superior e inferior 106 y 107. Las abrazaderas estdn

dispuestas simétricamente en los lados opuestos del

punto medio del miembro de pared lateral 10L y esténrir-

provistas para la conexiln por barras articuladas s

cualquier forme apropiada de gato de tornillo ¢ elemen-';

t0 similer, por medio del ousl me eplica la fuerza para

flexionar las paredes latersles del molde.

- 20 -
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Como se verd en las figuras 6 y' 9, la caja
104 de agua recibe azua a través de uns manguerg flew-
Xible desde un ramal del miembro 105 de empalme o
unidn y aplica el agua & la superficie posterior del
miembro 102 de pared de molde por medio de los chorros
108, que dirigen chorros de agua oblicuamente sobre
la pered de wolde en el espacio 109 lleno de agua.
Una placa 110 esta sujeta por pernos a la pgr%e infe-
rior de la caje de agua, para definir una hendidura
111 de euwisidn de agua a través de la cual se dirige
agua desde el espacio sobre la superficie extrema de
un lingote que sale hacia abajo desde el molde.

~ Como se verd por las figuras 7y 9, los

miembros de pared lateral 101 y los miembros de pared
extrema 102 estan formados smbos de uwna seccidn ex-
truida de aluminio. Sin embargo, se entendera que los
miembros extremos 102 podrian formarse de une tira
plana de aluminio, siendo esto ocasi iguaslmente conve-
niente.

Como se verd a partir de la figura 7, el con
Junto de pared lateral flexiule del molde estd cons—
titufdo por una seccidn extrufda de luminio para for-
mar la pared del molde y una seccidn extruida 112 de
envolvente y de conducto de agua, formada por uns ta-

lided was bien rigida de poli(eloruro de vinilo).

- 2] -
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£l wiembro de pared 101 estd conformade de
manera que pueda flexionarse sin una deformscidn sus~

tancial, siendo de una rigidez sustancialmente igual

en los bordes superior e inferior. la seccidn extruida

estg provista de una garganta recortads 114 receptora
de- tuerca y de una abertura longitudinal 115 que for-
wa parte de un sistema de lubricacidn conbinuo. ILa su-
perficie de la parte extruids estd achaflanada en 117,
Le seccidn 112 proporcione un conducto tubue
lar 118 de agua. Una serie de orificios 119 estdn ta~
ladrados en la parte del conducto'118 que da frente a

la caras del reverso del miembro de pared lateral 101,
pero entre su conexion el miembro 105 de empalme o
unidn y al extremo del miembro de pared lateral 101
se han omitiddfe;tos orificios.

Una parte 120 de parsd de envolvente supe-' '
rior de la seocidn extrufda 112 de poli(cloruro de1vié,

nilo) descansa sobre el tope 116 y esté,asegurada por

unos remaches 121 al miembro de pared latersl 101. Los

remaches 121 sirven también para soportar un guarda-
salpicaduras delgado 122. | 7

La seccidn 112 tiene una parte 123 de paredr
de envolvente inferior y de labio, que coopera con ia
Ruperficie 117 para proporoionsr una hendidura 124 de

emisidn de agua, dirigida para proporcionar la refrige-

- 22 o
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racion por debajo del molde, de la mauera conven-
cional. La parte 123 esta unida al miembro de pared
101 por una serie de pernos muy poco espaciados 125,
que roscan en unas tuercas tubulares 126 aprisiona-
das en la garganta 114.

De este modo, la seccidn 112 coopera con
el wieuwbro de pared lateral 101 para definir un es~
pacio 127 de camisa de agua, al que se suministra
agua desde el conducto 118 de agua a través de unos
orificios 119 de chorro y desde el que se emite agua
para refrigerar por debajo del molde por medio de la
hendidura 124. La seccidn 112 proporciona poca inter-
ferencia con la flexicn de la pared lateral de alu-
minio del molde y, con la pared del molde, proporcio-
ne una hendidura de¢ emision de agua a itravés de la
que se puede ewitir una hoja o cortina de agua sustan-
cialmente uniforme paralla refrigeracion por debajo
del molde.,

Se vers en la figura & que en el emplaza-
miento de la abrazadera, la parte 123 de labio caotd
cortada heocis atrds parsa ajustar con la placa 107
de abrazadera, que esta soldada a la superficie acha~
flanada 117 del miembro 10l. Para compensar esto, la
placa 107 de abrazadera estéd formade con ung serie

de orificios muy poco espaciados 130 parae la emision

-23 -
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de agua de refrigeracion debajo Gel molde. Preferi-
blemente, estd previste une placa deflectora ajusta=
ble 131 para cooperar con los orificios 130,

En el wolde modificado ilustrado en la fi-
gura 10, la construccidn general de las paredes ex-
tremas del molde y de la caja de agua asociada es la
misma que en las figuras 5 & 9. Sin embargo, en esta
construccidn el conducto de suninistro de agua y la
envolvente para refrigerar la pared lateral y aplicar
refrigerante por debajo del molde estén separsdos uno
de otrae. El miembro 201 de pared lateral de molde es
we simple tira de aluminio que tiene un borde acha-
flanado 202. Unas ménsulas 203 de soporte estdn asegu-
fédas a intervalos a la cara posterior del miembro 201
de pared lateré; y estan previstas para mantener un
conducto 204 de agua separado de la pared lateral del
molde. E1 conducto 204 es de un material de neopreno o
de un material flexible similar y estd provisto de
unas toberas 205 para dirigir agus sobre el miembro
201 de pared lateral. Una junta flexible de neopreno
206 este envuelta alrededor del tubo 204 de conducto
pars definir un esmpacio 207 de agua. En la parte. supe-~
rior; la junta 206 de envolvénte estd fijada detras de
ung fira de aluminio 208, mientras que el otro bords

de la junta 206 estd fijado entre un par de tiras del-

- 24 -



10

15

20

25

gadas de aluminio 209 y 210, ue estdn sujetas al
miembro 201 de pared lateral a intervalos auplismente
separedos por unos miembros de fijacidn 211 para de-
finir une herndidura 212 de ewisidn de agua. Se Gedu-
ce, evidentemente, que el tubo 204 actia como un so-
porte pars la junta 206, uds flexible.

Se observara que el suministro de metal al
uwolde se puede efecutar de cualquier forma conveniente,
es decir, por medio de un tubo de inmersién'convencio-
nal controlado por flotador u otros dispositivos con-
vencionales de alimentacion de metal que se emplean
en la tecnica.

Le presente solicitud que corresponde a la
presentada en Gran Bretafia, con fecha 30 de Abril de
1.973, bajo el Kdmero 20553/73, se acoge a los benefi-
cios del Artfculo 51 del viuente Estatuto sobre Pro-

piedad Industrial.

- REIVINDICACIONES -

Los puntos de invencion propia y nueva, que

- 25 -
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se presentanipéra que sean objeto de esta solicitud de
Patente;de Invenéién en Bspafla, por VEINIE afios, son
los que se recogen enrlaS'réivﬂnaicaéiones siguientesﬁ
la,~ Aparafo perfeccionado para la produccién
de lingotes rectangulares en el que se Vierte metal en
un molde de e;ctfemos ébier’hos, cuyo extremo de salida
esté obstrhido'inicialmente por un miembro de retirada
del lingote, retirdndose inicialmente el miembro de re
tirada del lingote a ﬁna veloéiéad relativamente lenta
¥y retiréndose éubsiguientemente a una velocidad relati
vamente élévaﬁa, aplicédndose refrigerante directamente
a la sﬁpefficié del iingote'a medida que sale dssde el
extremo aé salide dei molde, caracterizado porque al
menos las paredes iaferaleé lérgaa del molde estén for -
madas de mebal flexible y estén previstos medios para .
flexioﬁar iéspafédas laterales largas, con lo que el

espacio libre entre los puntos medios de las caras més

" anchas opuestas del molde puede incrementarse progresi

vemente sin cambio sustancial del espacio libre en los
exﬁremosrdé'dichéé'caras a meaiéa que se incrementa la
velocided del miéﬂbfé'ae retirada.

29.; Apafato segin la reivindicacién 12, ca=-
racterizado ademis porque un congucto tubular de mate-
rial pléstico sumamente flekible e9t4 asegurado a 4i-

cha pared lateral large del molde en relacién separada

- 26 -
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con ella, tepiendo dicho conducto tubular una plurali-
dad de orificios de chorro prsvistos en 61 y situados
para dirigir chorros de agua sobre las superficies del
razverso de -dicha paréd laterai del molde, coopsrando
dicho conducto tubular con una envolvente flexible pa-
ra definir una camisa de agua sustancialmente cerrada
gue tiene una hendidura de salida en ol borde de salida
del miembro de pared lateral, estando asegurada dicha
envolvante en relacién-de obturacién en el borde de on~
trada de la pared 1atera1 del molde y egtando assgurade.
en xelacién espaclada con dlcha paxred aunto al borde de
salida de la misma para definir uns hendidura de salida.
pata dirigir refrigerante a le superficie de un lingo- 5>j
te que sale del molds. |

38.~ Aparato segin la reivindicacién 28, ca-
raoterizado'adgmés porque-dicho conducto tubular y di-
cha envolvente estén combinadps en una Unica seccién ex .
truide de material pléstico flexibloe. '

48, Aparafo segdn la reivindicacién 38, ca-
racterizado ademds porque dicha seccibn extruida estd
provista ademds de una parte de lablo ang aulay pars Co-
operar con una superficie sustencialmente paralela en
el mismbro de pared lateral del molde para definir una
hendidura de emisidén de agaé en el extremo ds salida

del molde para aplicacién Ae refrigerante directamente

- 27 =
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a la superflcle de un llngote que salga desde dlcho mol
de. ' '

5&.-7Aparato segﬁn la reivindicacién 38,. ca— i

‘ _racterlzado ademas porque dlcha secclén extruida de mg,

terial pléstico comprende una-parte de conducto circu- -
lar pafé_agqa,réue ﬁiéhe un salisnte de secclén sustan
eialmente-angulér péra ccnekién en relacién de obtura-
cién con,la’pafed lateral égl molde y un segundo salien

te, dispuesto-Sustancialmente pefpendicular al saliente

_de 'secoién angular y sustencislmente tangencial a la

seccién del conducto circaiér pare ague, teniendo dicho
secundo salisnte una parte de labio inclinada que diver
ge respecto a dichorprimer saliénte j respacto a dicha
parte de conducto para agug.

6a - Aparato segin una cualquiers de las rei

VV1ndlcac1ones lé a 58, caracterizado ademds porque el

_mlembrq de parad lateral del molde astéd formado por una

seccidn dé‘metal;extruida on forma de tira que tiene
une gargantarrecorﬁgda cerca del borde de saliéa de la
misms, péré mantehef,cogidg una parte ds los medios de
fijacién'Que aéagﬁran dich?-envolvente en relacién se~
parads con_dicha pared lateral del molde para definir
dicha hendiaura de emigion de agua.

8,~ Aparato perfecoidnado para la produccién
de lingoteé fectangulareso

- 28 =
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A DPal y como se ha descrito en la Memoria que
entecede, representado en los dibdjos que se acompafian
y con los fines que se han especificado.

| Esta Memdria consta. de veintinueve hojas es-

5 eritas a mdquina por une sola cars.

s, VAN 9T

Por - RSP
10
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