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Perfecciomamientos en moldes para el moldeo
continuo de metales.
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Sobicitante: USS ENGINEERS AND CONSULTANTS, INC,, entidad norteameri-
cana, residdnte en 600 Grant Street, Pittsburgh, Estado
de Pennaylvania, EE,UU., de A,

La presente invencifn se refiere a un molde perfec~
cionado para utilizarse en el moldeo cohtinuo de meta~-
les.

Un molde clésico utilizado en el moldeo, continuo
5 comprende un revestimiento interior de metales que condu~
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ce el calor fécilmente (normalmente cobre y placas de soporte
(normalmente de acero) sujetas al lado exterior del revesti-
niento. Entre el revestimiento interior y las placas de go=
porte se forman conductos para la circulacién de agua. Am=
bos extremos del revestimiento interior estén abiertos. EL
metal liquido se vierte continvamente en el extremo superior
¥y wa pieza moldeada, que en éste estadio tiene solamente
ung felgada capa solidificada y un ndcleo liquido, sale del
extremo inferior. Se conocen diversos medios para sujetar
las placas de soporte al revestimiento interior. Por ejemplo
se pueden soldar espArragos O colocarse g rosca en &l Ievos
timiento interior, y las tuercas se pueden colocar en 10s es)
pérragos en el lado exterior de las placas de soporte. Se
sabe también que las caras exteriores del revestimiento in-
terior o las caras interiores de las placas de soporte, o
ambas, pueden tener neyvaduras para formar los conductos
de circulacién de agua. Otro medio de sujecién, conocido
utilizado en moldes que tienen revestimientos interiores nex
vados, consiste en una serie de pernos de T introducidos
en algunos de los conductos entre las nervaduras., Las nerva-
durgs a 1o largo de estos conductos tienen rebordes dirigi-
dos lateralmente para retener las cabezas de los pernos de
T. Este dispositivo ofrece la ventaja de que las cabezas

de los pernos obstruyen parcislmente el paso y, por lo tan-
to, estorban el flujo de agua.

Egte invento tiene por objeto proporcionar, en un
molde, una conexifn estructuralmente correcta entre el re -
vestimiento interior y las placas de soporte, cuya conexién
rermite también el mantener un flujo de agua uniforme sin
obstruceibn a través de los conductos de cilrculacibn de
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El invento se ilustra a titulo de ejemplo en el dibu-

Jjo adjunto, en el que:
La figura 1 es una vista parcialmente esquematica, no
a escala, de un molde para el moldeo continuo donde se incors
poran los dispositivos perfeceionados del invento para suje-
tar las placas de soporte al revestimiento,
La figura 2 es una vista fragmentada tomada a lo lar-
go de la 1inea de corte vertical II-II de la figura 1; y
La figura 3 es una vista fragmentada tomada a lo lanr
go de 1la 1linea de corte horizontgl III-III de la figura 2.
La figura 1 _ilustra un molde para el moldeo conti-
nuo que puede ser de tipo clésico a partir de los dispositi-
®os de sujecién perfeccimados del invento., EL molde ilustra;
do es para moldesr zamaras relativamente anchas y comprende
un revestimiento interior 10 de una sola pleza abierto por

los extremos, un par de placas de soporte relativamente an-
chas 12 sujetas a las caras anchag del revestimiento inte-
rior, unpar de placas de goporte relativamente estrechas 13
sujetas a las caras estrechas., Las vlacas de soporte tienen
las bocas normales para la entrada y salida de agua 14 y 15
coerca de los cantos inferior y superior respectivamente, L1
molde particular ilustrado es solamente un ejemplo de molde
con el que se pueden emplear los medios de sujecifn del ine
vento, Por ejemplo, el molde podrias tener un revestimiento
interior de ouatro plezas o podria ser de secciln transver-
sgl cuadrada o rectangular para moldear lingotes etc.

Seglm se ilustra en la figura 2 y 3, las caras exte-
riores del revestimiento interior 10 tiene una serie de
nervaduras Vverticales 18, 18a. La placa de soporte 12 hace
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' pluralided de conductos paralelos sin obstruccién para la oing

 elecceifn no es un factor critico. Normalmente las tiras se

mensiones de los conductos 19a se eligen para proporcionar
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tope eon las nervaduras 18 para definir con las mismas una

culacidn de agua 19. Las nervaduras 18a tienen rebordes opues+
tos dirigidos lateralmente 20, Se introducen tiras metélicas
21 desde un extremo por debajo de los rebordes 20. Las nervae
duras 19a y las tiras 21 definen conductos adicionalss sin
obstruir para la circulacién de agua 19a. El agua fluye a tra
vés de los conductos 19 y 19a para enfriar el revestimiento
interior y solidificar una capa en la pieza moldeada., La tira
21 en cada conducto puede ser continua en toda la longitud
del conducto, o puede esbar compuesta por una pluralidad de
segmentos puestos a tope, segiin ilustra la figura 2. Este Gl-
timo dispositivo ofrece la ventaja de que proporciona menos
rigidez y permite que el molde se dilate y se contralga con
mis facilidad. Ias tiras llevan espérragos 22, que se pueden
soldar a las mismas 0 colocarse a rosca en agujeros roscados.
Los espirragos atraviesan las placas de soporte 12 6 13, ILas
tuercas 23 se colocan a rosca en los ésplrragos fuera de las
placas de en soporte y se aprietan para sujetarlas al reves-
timiento interior. Las tiras y espérragos pueden ser de cuglw
guier materiel apropiado, por ejemplo acero, puesto gque la

sostienen en su sitio solamente por friceibn, pero lag tiras
podrian llevar a discreccién f£ilos 24 que morderian en el me-
tal mds blando de los rebordes del revestimiento,

Log conductos 19 tienen todos igual anchura e igual pro
fundidad. Los conductos 18a, que alojan las tiras 21, son més

anchos gue los conductos 19 y de menor profundidaed. Las di-

el mismo didmetro hidraulico que los conductos 19, Los didme-
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metros hidriulicos son constantes en toda la longitud de ca-
da conducto, Por lo tanto, el agua que fluye a través de cada
conducto 19a lleva la misma velocldad que el agua que fluye
e trevés de cada conducto 19. El didmetro hidrdulico" se fe-

fi omo :
ne como sigue drea de seccibn transversal del

Didmetro Hidrawlico= a 4X conducto
dismetro mojado del conducto.

El efecto de refrigeracibn del agua que fluye a tra-
vés de wn conducto cerrado estd principalmente en funciétn
a la velocidad del agua. Por lo tanto, con la invencibn se
congigue una refrigeracién précticamente uniforme a través
de las caras del revestimiento interioxr.

El dispositivo de sujecidén del invento es simple y
econbémico, Las tiras 21 quedan retenidas en los conductos 19a
gin necesidad de soldadura. Se obitieme economia adicional sol
dando los espArragos 22 a las tiras en lugar de colocarlos
a rosca en las mismas., Al mismo tiempo, el dispositivo de su~

jeelbn retiene las placas de resorte con seguridad al reves-

timiento interior.
NOTA

Descrita suficientements la naturaleza del invento,
asi como la maners de realizarlo en la prdctica, debe hacer-
se congbtar que lasdisposiciones anteriormente indicadas son
susceptibles de modificaciones de detalle en cuanto no aglie-
ren su principio fundamental, También se hace constar que el
invento correspomnde a una solicitud de patente presentada en
Norteamerica con el nfmero 365,872 de 1 de junio de 1.973,
acogiéndose por lo tanto s los beneficios que conceden log
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Convenios Internacionales en vigor, siendo lo que congtituye
la esencia del referido invento, y por 1o que se sgolicita
PATENTE DE INVENCION por 20 afios en Espafia sobre: PERFECCIONA
MIENTOS EN MOLDES PARA EL MOLDEQO CONTINUO DE METALES, carace
terizéndose por lo siguiente:
l.~ Perfeccionamientos en moldes para para el moldeo .

continuo de metales, del tipo que comprende un revestimiento
interior abierto por los extremos de metal termoconductor
con una serie de nervaduras verticales en sus caras exberio-
res, ¥y placas de soporte sujetas a las caras exbteriores del
revestimiento interior, cuyas nervaduras definen con lasg pla-
cas de soporte wna pluralidad de conductos paralelos gin
obstruir para la circulacién del sgua, caracterizados porque
gse disponen rebordes opuesto dirigidos lateralmente formsdos
en algunas de las nervaduras, tiras metédlicas introducidas
en los conductos bajo los rebordes, cuyas nervaduras definen
con las tiras conductos adicionales sin obstruir para la cir-
culacibén del agua, esphrragos fijos a las tiras que atraiiesin
las placas de soporte, y tuercas que se colocan a rosca en
los espirragos fuera de las placas de soporte,

2.~ Perfeccionamientos segtn la reivindicacifm 1, carac
terizados porque los conductos nombrados en primer lugar ¥ied
nen igual anchura e igual profundidad, y los conductos adi-
cionales son més anchos y menos profundos que 1os primeros
conductos, teniendo todos losg conductos iguales didmetros
hidraulicos que son congtantes en toda la longitud del cone
ducto, por lo gue el agua que fluye a través de los mismos,
lleva la misma velocidad,

3.~ Perfeccionamientos segin las reivindicaciones 1 6

. 2, caracterizados porque las tiras estén formadas por segmen
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4,- Perfeccionamientos segn cualquiera de las reivindi-
caciones 1 a 3, caracterizados porque las tiras son continuas
en toda la longitud de un conduecto,.

5.= Perfecclonamientos segin cualquiera de las reivindi.
caciones 1 a 4, caracterizados porque las tiras quedan rete-
nidas en losconductos por fuerzas de fricelén solamente,

6.~ Perfeccionamientos seglin cual uiera de las reivindi-
ceoiones 1 a 5, caracterizados porque lasg tiras llevan filos
que muerden en el metal de los rebordes.

T7.- Perfeccionamientos en moldes para el moldeo canti-
nuo de metales,tal y como queda sustancialmente descrito en
la presente Memoria, y en los dibujos adjuntos.

Egte Memoria consta de siete hojas, escritas a mayuina
por una sola cara,

Madrid,
USS ENGINEERS AND CONSULTANTS, INC
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