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El presente invento está relacionado con un 

aparato para la producción de lingotes metálicos, par­

ticularmente lingotes de aluminio y de aleación de 

aluminio, por el proceso de colada semicontinua con 

enfriamiento directo, es decir, con un proceso 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 molde.

En la producción de grandes lingotes de sec­

ción rectangular para la fabricación de productos la­

minados, es costumbre comunicar una pequeña cantidad 

de curvatura convexa a las paredes laterales largas 

del molde, para contrarrestar la mayor contracción de 

metal que tiene lugar cerca del centro de las caras 

anchas del lingote durante la solidificación, en com­

paración con las zonas próximas a las caras estrechas 

del lingote. Mediante la utilización de éstos moldes 

convencionales en los que la distancia entre las ca­

ras anchas es máxima en sus puntos medios, las partes 

superiores de las caras anchas del lingote se contro­

lan hasta una condición aceptadlo de planeidad. Sfn 

embargo, el extremo de cabeza del lingote se forma 

cuando la velocidad a que se vierte metal fundido es 

relativamente baja y, como consecuencia, en la parte
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de cabeza del lingote las caras anchas presentan una 

magnitud indeseable de convexidad cuando se emplean 

los moldes convencionales anteriormente mencionados. 

Antes de laminar un lingote, es costumbre raspar la 

superficie para eliminar defectos superficiales y for­

mar así una cara de laminación relativamente lisa.

La presencia de un extremo de cabeza grueso y conve­

xo hace que frecuentemente sea necesario raspar las 

caras anchas del lingote en el extremo de cabeza para 

eliminar esta convexidad antes de que se pueda hacer 

un corte de raspado de cara de laminación. La presen­

cia de la convexidad cerca del extremo de cabeza con­

duce también a un riesgo de la seguridad cuando se 

apilan los lingotes sin raspar.

Consol fin da superar esta dificultad, el 

presente invento proporciona un método para la produc­

ción de lingotes rectangulares, en el que se vierte 

metal en un molde de extremos abiertos, cuyo extremo 

de salida está obstruido inicialmente por un miembro 

de retirada del lingote, retirándose inicialmente el 

miembro de retirada del lingote a una velocidad rela­

tivamente pequeña y retirándose subsiguientemente a 

una velocidad relativamente elevada, aplicándose refri­

gerante directamente a la superficie del lingote a me­

dida que sale desde el extremo de salida del molde,
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caracterizándose áicho método porque el espacio li­

bre entre los puntos medios de las caras más 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 práctica este método 

de producir lingotes, como mínimo las paredes late­

rales largas del molde se hacen de material flexible 

y están provistas de medios para controlar la curva­

tura de las paredes laterales largas por flexión de 

dichas paredes laterales. Estos medios adoptan con­

venientemente la forma de un gato de tomillo que ac­

túa sobre la pared lateral en una o más posiciones 

simétricamente dispuestas respecto al punto medio de 

la pared, mediante cuyo accionamiento se puede apli­

car curvatura progresivamente a la pared lateral para 

flexionarla desde una condición inioial plana o lige­

ramente curvada, al principio de la operación de co­

lada, hasta un contorno apropiadamente curvado hacia 

el instante en que se alcanza la máxima velocidad de 

caída de la mesa o plataforma de colada. Alternativa­

mente, la función de dar curvatura se puede llevar a 

cabo por medios hidráulicos. De hecho, para este fin 

se sugieren por sí mismos muchos otros dispositivos
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mecánicos, electromecánicos y neumáticos. Cualquiera 

que sea la solución que se adopte, se prefiere que 

el dispositivo para flexionar la pared del molde sea 

controlado automáticamente, a fin óe que la magnitud 

de la curvatura se mantenga 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 para aplicar refrigeración 

por debajo del molde, es decir, la aplicación de re­

frigerante directamente a la superficie solidificada 

de un lingote que sale del molde, y también están pre­

vistos medios para refrigerar la propia pared del mol­

de. Para este fin, el miembro de pared flexible de 

molde puede estar asociado a un conducto de suminis­

tro de agua, pero relativamente móvil respecto a di­

cho conducto de suministro de agua, que esta formado 

como mínimo con una abertura en forma de una hendidu­

ra continua o de una fila de orificios para dirigir 

agua sobre la cara del reverso del miembro de pared 

flexible, y también con una abertura para dirigir 

agua hacia dentro sobre la superficie de un lingote 

que sale del molde.
Cuando el lingote colado es de sección ge­

neralmente cuadrada, o ouando la diferenola de dimen­

sión entre las caras más anohas y las caras más estre­
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chas es pequeña, puede 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 cuantía controlable de curvatura. De 

una forma más usual, es satisfactorio para la produc­

ción de lingotes de laminación, cuyo espesor es rela­

tivamente pequeño en relación con la cara ancha, pro­

veer al molde de un par de miembros rígidos dé pared 

extrema, para definir las caras extremas estrechas del 

lingote. Los miembros de pared extrema pueden ser de 

la forma de cajas de agua convencionales con ranuras 

o chorros convencionales de emisión de agua para la 

aplicación de refrigeración debajo del molde. Estos 

miembros extremos pueden estar fijos o pueden cons­

truirse de manera que sean móviles en el sentido de 

acercarse y de alejarse mutuamente. Los miembros de pa­

red lateral flexible del molde, que definen las caras 

anchas de laminación del lingote, preferiblemente adop­

tan la forma de tiras gruesas de un metal que tiene 

una conductividad térmica elevada, tal como cobre o 

aluminio. Convenientemente,.los miembros laterales son 

de unos 9 mm de espesor. Los medios para curvar los 

miembros laterales deben ser capaces de desviar el cen­

tro del miembro de pared lateral hasta 13 mm, o, en al­
gunos casos, incluso más. Aunque el miembro de-pared
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lateral puede ser libre de flexiouarse o de curvarse 

independientemente del sistema asociado de suminis­

tro de refrigerante, en una disposición preferida, 

el miembro de pared flexible de molde está provisto 

de una camisa asociada flexible de agua, que está 

dispuesta para proporcionar una hendidura de salida 

de agua en el borde de salida del lingote del miembro 

de pared flexible. Esta hendidura puede estar dispues­

ta de modo que sea de unas características sustancial­

mente constantes en relación con la superficie adya­

cente del lingote, y este es un avance definido y sus­

tancial si se compara con el suministro de refrigeran­

te desde un conducto relativamente rígido de suminis­

tro de agua. La camisa flexible de agua puede tomar 

la forma de un tubo flexible de acrilonicrilo-buta- 

dieno-eetireno o de poli(cloruro de vinilo), soportado 

en rélaoión espadada 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 miembro da pared lateral flexible del 

molde, están situados preferiblemente de manera que 

dirigen el agua oblicuamente sobre el miembro de pared 

lateral del molde, a fin de mantener una cobertura per-
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feccionada del miembro por la aplicación exterior de 

agua. La camisa de agua se 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 miembro 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 miembro flexible que define una hen­

didura dispuesta en relación espaciada con el borde de 

salida 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 uñé hendidura de salida de agua sustancialmente 

constante.
Como la flexión de los miembros de pared la­

teral va acompañada de una pequeña magnitud de movi­

miento longitudinal en la región de sus extremos, es 

preferidle disponer un obturador de frotamiento para 

mantener 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 que 

la conservación de este espacio libre en un valor de 

0,8 mm o menos, es suficiente para impedir dicho esca­
pe.
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Encuna disposición preferida, los miembros 

de pared lateral están apretados contra superficies 

cooperantes en los miembros extremos, y está prevista 

alguna forma de dispositivo de cojinete de rodillos 

para permitir la cuantía necesaria de movimiento de ex­

tremos.

En otra construcción alternativa, los miem­

bros extremos y los miembros laterales están formados 

en una estructura unitaria, de manera que los miembros 

extremos se mueven acercándose y alejándose unos de 

otros de acuerdo con la magnitud de curvatura que se 

aplica a los miembros laterales. Aunque esto implica 

cierta reducción en la anchura de un lingote plano a 

medida que los lados del molde se curvan durante la 

operación de colada, esto no tiene importancia, dado

que la consecuencia es que solamente en los primeros 
centímetros la anchura del tope está sobredimensionada.

En esta construcción alternativa, tanto las caras ex­

tremas como las caras laterales se refrigeran por me­

dio de una oamisa de agua formada de un tubo de acri-' 

lonicrilo-butadieno-estireno o de poli(cloruro de vi- 

nilo), constituido con unos orificios de chorro diri­

gidos sobre los miembros de molde y que soporta Una 

envolvente flexible montada para definir una hendidura 

de salida sustancialmen'ce continua para dirigir agua
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sobre la superficie del lingote que sale, a fin de 

efectuar la refrigeración debajo del molde de la mane­

ra convencional.

Aunque usualmente se prefiere que las caras 

de los miembros 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.

La provisión de un molde con paredes latera­

les flexibles tiene varias ventajas en el proceso de 

colada continua con enfriamiento directo. Además del 

objeto principal de eliminar sustancialmente la conve­

xidad del tope, permite colar lingotes de composicio­

nes diferentes sin cambiar de molde. En la práctioa 

convencional frecuentemente es necesario, cuando se 

cuela una aleación diferente, cambiar el molde por un 

molde de distinta convexidad) debido a las característi­

cas variables de contracción de las diversas aleacio­

nes y a las diferentes velocidades de colada que se em­

plean. En una construcción en que los miembros de pared 
lateral y los miembros de pared extrema están separados

unos de otros y los miembros de pared extrema son móvl-
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les en el sentido de acercarse y alejarse mutuamente, 

se puede emplear un molde para colar una gama comple­

ta de lingotes de diferentes alturas en la cara de la­

minación. Mediante la utilización de una serie de miem- 

5 bros extremos de diferente anchura de caras, se pueden

colar lingotes de espesores diferentes con el mismo 

aparato. En algunos casos, puede ser deseable un lingo­

te estrechado longitudinalmente. Este puede producirse 

por un movimiento progresivo hacia dentro o hacia fuera 

10 de los miembros extremos durante la operación de cola­

da.

En un ensayo, se produjeron lingotes de 

457,2 mm x 1.066,8 mm para la fabricación de chapa de 

aluminio. Con diversas velocidades de colada y curva- 

15 turas apropiadas de molde se produjeron lingotes con

oaras planas de laminación. El siguiente ejemplo fue 

una de estas prácticas:

Caudal de agua : 378,5 litros por minuto

Velocidad de colada : 69,65 mm por minuto

20 Altura de metal { 76,2 mm

Temperatura de pileta : 680^C 

Temperatura del horno : 695^0

La colada comenzó con las paredes laterales 

de molde rectas y paralelas y cada una se curvó a una 

25 velocidad de 0,794 mm en 22 segundos hasta que se obtuvo
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una curvatura de 9)525 mui por pared o una curvatura 
total de 19)05 mrn.

Un lingote de estas dimensiones, colado en 

un molde convencional) tendría una convexidad de ta­

lón de aproximadamente 9)525 mm por cara. Sin embargo, 

a medida que se incrementa la anchura) lo hace la 

convexidad, de manera que un lingote de 457)2 mm por 
2.032 mm tendría más de 12,7 mm de convexidad.

En otros ensayos se han empleado velocidades 

de colada de hasta 127 mm por minuto. Se han obtenido 

resultados muy satisfactorios a velocidades de hasta 

95,25 mm por minuto. Lo mismo que en otros procedi­

mientos de colada con enfriamiento directo, se ha ob­

servado que en general es preferible trabajar con pe­

queñas alturas de metal con el fin de asegurar un re­

tardo mínimo éntre la refrigeración por contacto con 

el molde y la refrigeración por medio de la aplioación 

directa de refrigerante a la superficie del lingote 

por debajo del molde (refrigeración por debajo del mol­

de).

En otra serie de ensayos, se colaron lingo­

tes para la fabricación de productos laminados, que 

tenían unas dimensiones de 457)2 mm por 1.422,4 mm, 

por el método del presente invento en tres aleaciones 

diferentes, de acuerdo con las técnicas siguientes.
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Aleación Aluminio de pureza Al-Mn 1^ Al-Mg 1?L
comercial

Velocidad de co-
!

lada ' 
Inicial

Aumentada

44,45 mm/minuto du- 
! rante 80 segundos
' Hasta 127 mm/minuto 
¡ durante 180 segundos

44,45 mm/minuto du 
rante 80 segundos"*
Hasta 127 mm/minuto 
durante 180 segun­
dos

31,75 mm/mi­
nuto durante 
80 segundos 
Hasta 120,65 
mm/minuto du 
rante 180 se 
gundos "*

Caudal de agua 
Inicial.....

Aumentado

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 
ñuto durante 180 se[ 
gundos

473,1 litros/ 
minuto durante 
80 segundos 
Hasta 757 li­
tros/minuto 
durante 180 
segundos

Modo de aplica­
ción

Constante du­
rante 70 segundos 70 segundos 90 segundos

Variado duran­
te 90 segundos 90 segundos 90 segundos

a un ciclo pul­
sado de conexión- 
desconexión, de 2 segundos 
^ de desconexión 50^

2 segundos 
50?'

2 segundos 
50?"

Altura de metal 
en el molde 44,45 mm a 53,975 mm 44,45 mm a 53,975

mm
44)45 mm a 
53,975 mm

Temperatura del 
metal 6903 4 53C 6903 4 53C 690" 4 53C

Comienzo de aper­
tura del molde

100 segundos después 100 segundos des­
de iniciarse la 00- pues de inioiarse
lada la colada

120 segundos 
después de 
iniciarse la 
colada

Velocidad de aper- 3,175 mm/minuto por 
tura del molde cara durante 7 mi­

nutos

3,175 mm/minuto 
por cara durante 
7 minutos

3,175 mm/mi­
nuto por cara 
durante 7 mi­
nutos.
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Los lingotes producidos en estos ensayos te— 

H--L8n unas superficies aceptablemente planas en sus ex­
tremos de cabeza.

El procedimiento del presente invento se puede 

emplear conjuntamente con el procedimiento de nuestra an­

terior patente británica N* 1.026.399, en el que las par­

tes superiores de las superficies del molde están reves­

tidas con un material flexible de chapa de aislamiento 

térmico. El segundo tipo alternativo de molde, en el que 

los miembros laterales y extremos forman una estructura 

unitaria, es el mas adecuado para usar en este caso.

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 reducción de la velocidad de colada puede re­

querirse debido a un incremento no programado en la tem­

peratura del metal o a.la falta de suministro de metal. 

Durante la disminución de velocidad, se puede evitar la 

formación de una convexidad en las caras de laminación 

de los costados del lingote reduciendo la curvatura en 
las paredes del molde.

Refiriéndose ahora a los dibujos adjuntos:

La figura 1 es una vista en planta de una forma 

de molde construida de acuerdo con el presente invento,

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

La figura 3 es un corte por B-B de la figura

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

La figura 5 es una vista parcial en planta de

otra forma de molde construida 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-L de la figura

5,
La figura 8 es un corte por E-E de la figura

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

5, y
La figura 10 es un corte de la pared lateral 

de un molde modificado.

Aunque en la descripción de los dibujos adjun­

tos se explica el invento con referencia a un molde 

axialmente vertical, se entenderá que los principios 

del invento se pueden aplicar igualmente a un molde 

axialmente horizontal.

En el aparato mostrado en las figuras 1 a 4* 

el molde está provisto de una base cooperante, que lle­

va una tapa 2 de basa y está soportada en una placa 3
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de base móvil verticalmente. La tapa 2 de base cierra 

inicialmente el extremo c¡e salida del molde axialmente 

vertical de la manera convencional.

El molde esta unido a una armazón circundante 

4 y soportado por esta armazón, que también constituye 

un Conducto colector de agua. El molde en sí está cons­

tituido por unos miembros de pared lateral 5 y unos 
miembros de pared extrema 6. Unas camisas 7 de agua se 
extienden sustancialmente paralelas a los miembros de 

pared lateral 5, sirven para soportar a estos miembros 
de pared lateral 5 y comunican con el conducto. 4 colec­
tor de agua. Los miembros de pared extrema 6 (figura 3) 
son de la forma de una simple caja de agua, teniendo uiia 

hendidura 8 de salida para dirigir agua para la refrige­
ración por debajo del molde. Una manguera flexible 9 co­

necta la caja 6 de agua con el conducto colector 4. En 
este caso los miembros de pared lateral 6 son fijos, es­
tando asegurados por unos pernos 11 a unos miembros 
transversales 10 conectados entre las camisas 7 de agua. 
En este caso las camisas 7 de agua son fijas, estando 

aseguradas por unos pernos 11. Sin embargo, podrían 
montarse de manera que fuesen móviles longitudinalmente 

sobre guías mediante una sencilla modificación de la es­

tructura, a fin de permitir la variaoión de la anchura 

de las caras laterales del lingote producido en el mol-
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Los miembros de pared lateral 5 constan de 

una tira gruesa de un metal 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 están unidas a 

los miembros de pared lateral 5 por medio de pasadores 
giratorios 14. En sus extremos exteriores, las barras 

articuladas 12 están conectadas a una barra 15 de hor­
quilla. La curvatura o flexión del miembro de pared la­

teral se efectúa por medio de un dispositivo 16 de gato 

de tomillo accionado a mano, conectado entre la barra 

15 de horquilla y un anclaje 17 de la armazón 4. La mag** 

nitud de la flexión se indica mediante la cooperación de 

un indicador 18 y de una escala 19 grabada en la barra 
15 de horquilla. Con el fin de obtener la flexión de los 

miembros de pared lateral 5, los extremos de estos miem­
bros están restringidos contra el movimiento hacia fuera 

pdr unos rodillos 20 soportados sobre ménsulas 21, que 
están sujetas ajustablemente a los miembros de pared ex­

trema 6 para permitir el ajuste de la ancnura del espacio 
comprendido entre un rodillo 20 y el borde vertical adya­
cente de un miembro de pared extrema 6. Se observará tam­
bién en la figura 4 que los miembros de pared lateral 5
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están soportaáos a deslizamiento sobre unas guías 22 
aseguradas a los miembros de pared extrema 6.

El sistema para la aplicación de refrigerante 

a los miembros de pared lateral 5 y para la refrigera­
ción asociada; por debajo del molde, de las caras an­

chas del lingote se muestra en la figura 2. Consta de 

la camisa 7 de agua ya mencionada, qp.e tiene una serie 

de orificios muy poco separados 23, que están dispues­
tos para dirigir agua un poco hacia abajo sobre la cara 

del reverso del miembro de pared lateral 5. Un deflec­

tor 24 está asegurado a la parte frontal de la camisa 7 

de agua para moderar el movimiento ascendente del agua. 

El espacio comprendido entre el miembro de pared late­

ral 5 y la camisa 7 de agua está cerrado en la parte 

superior por unos miembros flexibles deslizantes 25 y 
26 de junta de obturación, siendo libre el agua de es­

capar hacia abajo después de chocar oon la superficie 

del reverso del miembro de pared lateral 5 para llevar 
a cabo su función de refrigeración. La refrigeración 

por debajo del molde se consigue mediante la utilización 

de una tubería de rociado 27, que tiene una serie de 
orificios 28 situados para dirigir chorros de agua muy 

cerca del borde del miembro de pared lateral 5. La tube­

ría de rociado 27 aspira el agua del conducto 4 colector 
de agua.

En funcionamiento, la tapa 2 de base cierra
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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 están sustancialmente sin fle­

xión, de manera que la cavidad de molde tiene tina sec­

ción transversal sustancialmente rectangular. A conti­

nuación 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 

formación del extremo de cabeza y luego más rápidamen­

te. A medida que se incrementa la velocidad de caída 

de la base 1, se acciona el gato 16 de tomillo para 
aplicar una magnitud de flexión que depende de la velo­

cidad de caída y de las características del metal que 

se está colando.

Sé entenderá que la base constituye los me­

dios para retirar el lingote del molde y que se susti­

tuiría por otras estructuras convencionales cuando se 

disponga un molde de acuerdo con el invento con su 

eje geométrico en una posición horizontal o inclinada.

En la construcción modificada que se ha ilus­

trado en las figuras'5 a 9! la camisa de agua está 
construida de manera que se flexione con la pared la­

teral del molde y que emita refrigerante por una hen­

didura practicada en el borde inferior de la pared late­



ral del molde.

El molde de la figura 5 comprende unos miem­

bros de pared lateral 101 y unos miembros de pared 
extrema 102, formados de secciones de aluminio ex— 
truidas que se han soldado juntas para formar una es­

tructura rectangular. Cada miembro de pared extrema 

102 está soldado a una placa superior 103 de soporte, 
que lleva una caja 104 de agua para el suministro de 

refrigerante a la cara del reverso del miembro de pa** 

red extrema 102. Un miembro 105 de empalme o unión de 

manguera esta asegurado a 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

nexión, por medio de una manguera flexible, a un sis­

tema de suministro de agua, y tres ramales o bifurca­

ciones de salida que se extienden horizontalmente.

Cada miembro de pared lateral 101 está pro­
visto de dos abrazaderas, constituidas por las placas 

superior e inferior 106 y 107* Las abrazaderas están 

dispuestas simétricamente en los lados opuestos del 

punto medio del miembro de parad lateral 101 y están * 

provistas para la conexión por barras articuladas a 

oualquier forma apropiada de gato de tomillo o elemen­

to similar, por medio del cual se aplica la fuerza para 

flexionar las paredes laterales del molde.



Como se verá en las figuras 6 y 9, la caja 
104 de agua recibe agua a través de una manguera fle­

xible desde un ramal del miembro 105 de empalme o 

unión y aplica el agua a la superficie posterior del 

miembro 102 de pared de molde por medio de los chorros 
108, que dirigen chorros de agua oblicuamente sobre 

la pared de molde en el espacio 109 lleno de agua.
Una placa 110 está sujeta por pernos a la parte infe­

rior de la caja de agua, para definir una hendidura 

111 de emisión 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 verá por las figuras 7 y 9, los 

miembros de pared lateral 101 y los miembros de pared 
extrema 102 están formados ambos de una sección ex- 
truída de aluminio. Sin embargo, se entenderá que los 

miembros extremos 102 podrían formarse de una tira 
plana de aluminio, siendo esto casi igualmente conve­

niente.

Como se verá a partir de la figura 7, el con 

junto de pared lateral flexible del molde está cons­

tituido por una sección extruída de aluminio para for­

mar la pared del molde y una sección extruída 112 de 
envolvente y da conducto de agua, formada por una ca­

lidad mas bien rígida de poli(cloruro de vinilo).



L1 miembro áe pareá 101 está conformado de 
manera que pueda flexionarse sin una deformación sus­

tancial, siendo de una rigidez sustancialmente igual 

en los bordes superior e inferior. La sección extraída 

está provista de una garganta recortada 114 receptora 
de-tuerca y de una abertura longitudinal 115 que for­
ma parte de un sistema de lubricación continuo. La su­

perficie de la parte extruida está achaflanada en 117.
La sección 112 proporciona un conducto tubu- 

lar 118 de agua. Una serie de orificios 119 están ta­
ladrados en la parte del conducto 118 que da frente a 

la cara del reverso del miembro de pared lateral 101, 
pero entre su conexión al miembro 105 de empalme o . 

unión y al extremo del miembro de pared lateral 101 
se han omitido estos orificios.

Una parte 120 de pared de envolvente supe­

rior de la seoción extruida 112 de poli(cloruro de vi- 
nilo) descansa sobre el tope 116 y está asegurada por 

unos remaches 121 al miembro de pared lateral 101. Los 

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

La sección 112 tiene una parte 123 de pared 

de envolvente inferior y de labio, que coopera con la 

superficie 117 para proporcionar una hendidura 124 de 
emisión de agua, dirigida para proporcionar la refrige-



ración por debajo del molde, de la manera conven­

cional. La parte 123 está 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 sección 112 coopera con 

el miembro 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 sección 112 proporciona poca inter­

ferencia con la flexión de la pared lateral de alu­

minio del molde y, con la pared del molde, proporcio­

na una hendidura de emisión de agua a través de la 

que se puede emitir una hoja o cortina de agua sustan­

cialmente uniforme para la refrigeración por debajo 

del molde.

Se vera en la figura 8 que en el emplaza­
miento de la abrazadera, la parte 123 de labio está 
cortada haoia atrás para ajustar con la placa 107 

de abrazadera, que esta soldada a la superficie acha­

flanada 117 del miembro 101. Para compensar esto, La 

placa 107 de abrazadera está formada con una serie 

de orificios muy poco espaciados 130 para la emisión



de agua de refrigeración debajo del molde. Preferi­

blemente, está prevista una placa deflectora ajusta- 

ble 131 para cooperar con los orificios 130.

En el molde modificado ilustrado en la fi­

gura 10, la construcción general de las paredes ex­
tremas del molde y de la caja de agua asociada es la 

misma que en las figuras 5 a 9* Sin embargo, en esta 

construcción el conducto de suministro de agua y la 

envolvente para refrigerar la pared lateral y aplicar 

refrigerante por debajo del molde están separados uno 

de otra. El miembro 201 de pared lateral de molde es 

una simple tira de aluminio que tiene un borde acha­

flanado 202. Unas ménsulas 203 de soporte están asegu­

radas a intervalos a la cara posterior del miembro 201 
de pared lateral y están previstas para mantener un 

conducto 204 de agua separado de la pared lateral del 

molde. El conducto 204 es de un material de neopreno o 

de Un material flexible similar y está provisto de 

unas toberas 205 para dirigir agua sobre el miembro 

201 de pared lateral. Una junta flexible de neopreno 

206 está envuelta alrededor del tubo 204 de conducto 
para definir un espacio 207 de agua. En la parte, supe­

rior ¡ la junta 206 de envolvente está fijada detrás de 

una tira de aluminio 208? mientras que el otro borde 

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



Radas de aluminio 209 y 210, que están sujetas al 
miembro 201 de pared lateral a intervalos ampliamente 
separados por unos miembros de fijación 211 para de­
finir una hendidura 212 de emisión de agua* Se dedu­

ce, evidentemente, que el tubo 204 actúa como un so­

porte para la junta 206, más flexible.
Se observara que el suministro de metal al 

molde se puede efecutar de cualquier forma conveniente, 

es decir, por medio de un tubo de inmersión convencio­

nal controlado por flotador u otros dispositivos con­

vencionales de alimentación de metal que se emplean 

en la técnica.

La presente solicitud que corresponde a la 

presentada en Gran Bretaña, con fecha 30 de Abril de 

1.973, bajo el Numero 20593/73, se acoge a los benefi­

cios del Artículo 51 del vigente Estatuto sobre Pro­

piedad Industrial.

- REIVINDICACIONES -

Los puntos de invención propia y nueva, que



se presentan para que sean objeto de esta solicitud de 
Patente de Invención en España, por VEINTE años, son 
los que se recogen en las reivindicaciones siguientes: 

13.- Aparato perfeccionado para la producción 

5 de lingotes rectangulares en el que se vierte metal en 
un molde de extremos abiertos, cuyo extremo de salida 
está obstruido inicialmente por un miembro de retirada 
del lingote,-retirándose inicialmente el miembro de re. 
tirada del lingote a una velocidad relativamente lenta 

10 y retirándose subsiguientemente a una velocidad relati
vamente elevada, aplicándose refrigerante directamente 
a la superficie del lingote a medida que sale desde el 
extremo de salida del molde, caracterizado porque al 
menos las paredes laterales larga# del molde están for 

15' madas de metal flexible y están previstos medios para 
flexionar las paredes laterales largas, con lo que el 
espacio libre entra los puntos medios de las caras más 
anchas opuestas del molde puede incrementarse progresi 
vamente sin cambio sustancial del espacio libre en los 

20 extremos de dichas caras a medida que se incrementa la 

velocidad del miembro de retirada.
23.- Aparato segdn la reivindicación 1-3, ca­

racterizado además porque un conducto tubular de mate­

rial plástico sumamente flexible está asegurado a di— 
25 cha pared lateral larga del molde en relación separada
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con ella, teniendo dicho conducto tubular una plurali­
dad de orificios de chorro previstos en él y situados 
para dirigir chorros de agua sobre las superficies del 
reverso de dicha pared lateral del molde, cooperando 

5 dicho conducto tubular con una envolvente flexible pa­
ra definir una camisa de agua sustancialmente cerrada 

que tiene una hendidura de salida en el borde de salida 
del miembro de pared lateral, estando asegurada dicha 
envolvente en relación de obturación en el borde de en- 

10 trada de la pared lateral del molde y estando asegurada 
en relación espaciada con dicha pared junto al borde de 
salida de la misma para definir una hendidura de salida 
para dirigir refrigerante a la superficie de un lingo­

te que sale del molde.
15 3a.- Aparato según la reivindicación 28, ca­

racterizado además porque dicho conducto tubular y di­
cha envolvente están combinados en una única sección ex 
truida de material plástico flexible.

4&.- Aparato según la reivindicación 38, ca- 

20 racterizado además porque dicha sección extruida está
provista además de una parte de labio angular para co­
operar con una superficie sustancialmente paralela en 

el miembro de pared lateral del molde para definir una 
hendidura de emisión de agua en el extremo de salida 

25 del molde para aplicación de refrigerante directamente
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a la superficie de un lingote que salga desde dicho mol 

de.
53.- Aparato según la reivindicación 33, ca­

racterizado además porque dicha sección extruida de ma ' 

5 terial plástico comprende una parte de conducto circu­
lar para agua, que tiene un saliente de sección sustan 
cialmente angular para conexión en relación de obtura­
ción con la pared lateral del molde y un segundo sallen 
te, dispuesto sustancialmente perpendicular al saliente 

10 de'sección angular y sustancialmente tangencial a la
sección del conducto circular para agua, teniendo dicho 
segundo saliente una parta de labio inclinada que diver 
ge respecto a dicho primer saliente y respecto a dicha 
parte de conducto para agua.

1$ 6s„- Aparato según una cualquiera de las rei
vindicaciones ls a 53, caracterizado además porque el 
miembro de pared lateral del molde está formado por una 
sección de metal extruida en forma de tira que tiene 
una garganta recortada cerca del borde de salida de la 

20 misma para mantener cogida una parte de los medios de
fijación que aseguran dicha envolvente en relación se­
parada con dicha pared lateral del molde para definir 
dicha hendidura de emisión de agua.

73.- Aparato perfeccionado para la producción 
25 de lingotes rectangulares.
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Tal y como se ha descrito en la Memoria que 
antecede, representado en los dibujos que se acompañan 

y con los fines que se han especificado.
Esta Memoria consta de veintinueve hojas es- 

5 critas a máquina por una sola cara.

10

Madrid, 
P.A.

.1 4  AM , 19?6
Atberió **í-----

8-4-76
RTÁ/JAR.

- 29 -





ALCAN RESEARCH AND DEVELOFMENT





ALCAN RE SE ABAS AND DEMELCKBENT LIMITED H /lV



A
L 

CA
N

 
R

E
SE

A
R

C
H

 
A

N
D

 
D

E
V

LO
IM

E
N

T 
L

IM
IT

E
D

 
II

I/
IV



AL CAN RESEARCH AND DEVLOPMENT LIM IT E D

f/G .5



/

A



ALCAN RESEARCH AND DEVELORMENÍ L 33íI!rE D I V / I V


	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



