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Perfeocionamientos en moldes para el moldeo 
continuo de metales.

USS ENGINEERS AND CONSULTANTE, INC,, entid ad n o rteam eri­

can a, r e s id á n te  en 600 Grant S t r e e t ,  P i t t s tu r g h , E stado  

de P en n sylvan ia, EE.UU. de A.

La p resen te  invenciáo. se  r e f i e r e  a un molde p e rfe c ­

cionado p ara  u t i l i z a r s e  en e l  moldeo continuo de meta­

l e s .

Un molde c l á s i c o  u t i l iz a d o  en e l  moldeo, continuo

5 . comprende un re v e stim ie n to  i n t e r i o r  de m etales  que condu-
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ce e l calor fácilmente (normalmente cobre y placas de soporte 
(normalmente de acero) sujetas a l lado exterior del revesti­
miento. Entre el revestimiento in terior y la s  placas de so­
porte se forman conductos para la  circulación de agua. Ami­
bos extremos del revestimiento in terio r están abiertos. El 
metal liquido se v ierte  continuamente en el extremo superior 
y una pieza moldeada, que en éste estadio tiene solamente 
una delgada capa solidificada y un núcleo liquido, sale del 
extremo in ferio r. Se conocen diversos medios para sujetar 
la s  placas de soporte a l revestimiento in terio r . Por ejemplo, 
se pueden soldar espárragos o colocarse a rosca en el reves­
timiento in terio r, y la s  tuercas se pueden colocar en lo s es 
párragos en e l lado exterior de las  placas de soporte. Se 
sabe también que la s  caras exteriores del revestimiento in­
te r io r  o la s  caras in teriores de las  placas de soporte, o 
ambas, pueden tener nervaduras para formar lo s  conductos 
de circulación de agua. Otro medio de sujeción, conocido 
utilizado en moldes que tienen revestimientos in teriores nei 
vados, consiste en una serie de pernos de T introducidos 
en algunos de los conductos entre la s  nervaduras. Las nerva­
duras a lo  largo de estos conductos tienen rebordes d irig i­
dos lateralmente para retener la s  cabezas de los pernos de 
T. Este dispositivo ofrece la  ventaja de que las cabezas 
de lo s  pernos obstruyan parcialmente e l paso y, por lo  tan­
to , estorban el f lu jo  de agua.

Este invento tiene por objeto proporcionar, en un 
molde, una conexión estructuralmente correcta entre el re  -  
vestimiento in terio r y la s  placas de soporte, cuya conexión 
permite también el mantener un flu jo  de agua uniforme sin 
obstrucción a través de lo s  conductos de circulación de
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El invento se ilu stra  a titu lo  de ejemplo en e l dibu­

jo adjunto, en el que:
La figura 1 es una v ista  parcialmente esquemática, no 

a escala, de un molde para el moldeo continuo donde se incor­
poran lo s  dispositivos perfeccionados del invento para suje­
ta r  la s  placas de soporte a l revestimiento.

La figura 2 es una v ista  fragmentada tomada a lo  la r ­
go de la  linea de corte v ertica l 11-11 de la  figura 1; y

La figura 3 es una v ista  fragmentada tomada a lo  la r- 
go de la  linea de oorte horizontal 111-111 de la  figura 2.

La figura 1 ilu stra  un molde para el moldeo oonti- 
nuo que puede ser de tipo olásico a partir de los d ispositi­
vos de sujeción perfeccionados del invento. El molde ilu s tr a ­
do es para moldear zamaras relativamente anchas y comprende 
un revestimiento in terior 10 de una sola pieza abierto por 
los extremos, un par de placas de soporte relativamente an­
chas 12 sujetas a la s  caras anchas del revestimiento in te­
r io r , unpar de placas de soporte relativamente estrechas 13 
sujetas a la s  caras estrechas. Las placas de soporte tienen 
la s  bocas normales para la entrada y salida de agua 14 y 15 
cerca de los cantos in ferior y superior respectivamente. El 
molde particular ilustrado es solamente un ejemplo de molde 
con el que se pueden emplear los medios de sujeción del in̂ . 
vento. Por ejemplo, el molde podría tener un revestimiento 
in terior de ouatro piezas o podría ser de sección transver­
sal cuadrada o rectangular para moldear lingotes etc.

Segón se ilu stra  en la  figura 2 y 3* la s  caras exte­
riores del revestimiento in terio r 10 tiene una serie de 
nervaduras v ertica les l8 ,  18a. La placa de soporte 12 hace
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tope con las nervaduras 18 para d efin ir con la s  mismas una 
pluralidad de conductos paralelos sin obstrucción para la  c i r ­
culación de agua 19. Las nervaduras 18a tienen rebordes opues­
tos dirigidos lateralmente 20. Se introducen tira s  metálicas 
21 desde un extremo por debajo de los rebordes 20. Las nerva­
duras 19a y la s  t ir a s  21 definen conductos adicionales sin 
obstruir para la  circulación de agua 19a. El agua fluye a tr& 
vés de los conductos 19 y 19a para enfriar el revestimiento 
in terio r  y so lid ifica r  una capa en la  pieza moldeada. La t ir a  
21 en cada conducto puede ser continua en toda la  longitud 
del conducto, o puede estar compuesta por una pluralidad de 
segmentos puestos a tope, según ilu stra  la  figura 2. Este úl­
timo dispositivo ofrece la  ventaja de que proporciona menos 
rigidez y permite que el molde se d ilate  y se contraiga con 
más facilid ad . Las t ir a s  llevan espárragos 22, que se pueden 
soldar a la s  mismas o colocarse a rosca en agujeros roscados. 
Los espárragos atraviesan la s  placas de soporte 12 ó 13. Las 
tuercas 23 se colocan a rosca en los espárragos fuera de la s  
placas de en soporte y se aprietan para su jetarlas a l reves­
timiento in te rio r . Las t ira s  y espárragos pueden ser de cual­
quier material apropiado, por ejemplo acero, puesto que la  
elección no es un facto r c r it ic o . Normalmente la s  t ira s  se 
sostienen en su s i t io  solamente por fricc ió n , pero las  t ira s  
podrían llev ar a discrección f i lo s  24 que morderían en el me­
ta l  más blando de lo s  rebordes del revestimiento.

Los conductos 19 tienen todos igual anchura e igual pro_ 
fundidad. Los conductos 18a, que alojan la s  t ira s  21, son más 
anchos que los conductos 19 y de menor profundidad. Las di­
mensiones de lo s  conductos 19a se eligen para proporcionar 
el mismo diámetro hidráulico que lo s  conductos 19. Los diáme-
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metros hidráulicos son oonstantes en toda la  longitud de ca­
da conducto. Por lo  tanto, e l agua que fluye a través de cada 
oonducto 19a lleva la  misma velocidad que el agua que fluye 
a través de cada conducto 19. El diámetro hidráulico" se fe -  
fin e  como sigue: área de sección transversal del
Diámetro Hidráulico, a 4X c o n d u c t o _______

diámetro mojado del conducto.
El efeoto de refrigeración del agua que fluye a tra­

vés de un conducto cerrado está principalmente en función 
a la  velocidad del agua. Por lo tanto, con la  invención se 
consigue una refrigeración prácticamente uniforme a través 
de la s  caras del revestimiento in terio r .

El dispositivo de sujeción del invento es simple y 
eoonómico. Las t ira s  21 quedan retenidas en lo s  conductos 19a 
sin necesidad de soldadura. Se obtiene economía adicional sol 
dando los espárragos 22 a la s  t ir a s  en lugar de colocarlos 
a rosca en la s  mismas. Al mismo tiempo, el dispositivo de su­
jeción retiene la s  placas de resorte con seguridad a l reves­
timiento in terior.

N O T A

25.

30.

Descrita suficientemente la  naturaleza del invento, 
a s i como la  manera de realizadlo en la  práctica, debe hacer­
se constar que lasdisposiciones anteriormente indicadas son 
susceptibles de modificaciones de detalle en cuanto no a lte ­
ren su principio fundamental. También se hace constar que él 
invento corresponde a una solicitud  de patente presentada en 
Norteamérica con el námero 365.872 de 1 de junio de 1.973, 
acogiéndose por lo  tanto a los beneficios que conceden los
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Convenios Internacionales en vigor, siendo lo  que constituye 
la  esencia del referido invento, y por lo  que se so lic ita  
PATENTE DE INVENCION por 20 años en España sobre: PERFECCIONA 
MI ENTOS EN MOLDES PARA EL MOLDEO CONTINUO DE METALES, carac-
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terizándose por lo  siguiente:
1 . -  Perfeccionamientos en moldes para para e l moldeo 

continuo de metales, del tipo que comprende un revestimiento 
in terio r abierto por los extremos de metal termoconductor 
con una serie  de nervaduras v ertica les en sus oaras exterio­
res, y placas de soporte sujetas a la s  caras exteriores del 
revestimiento in terio r, cuyas nervaduras definen con la s  pla­
cas de soporte una pluralidad de conductos paralelos sin 
obstruir para la  circulación del agua, caracterizados porque 
se disponen rebordes opuesto dirigidos lateralmente formados 
en algunas de la s  nervaduras, t ira s  metálicas introducidas 
en los conductos bajo lo s rebordes, cuyas nervaduras definen 
con la s  t ir a s  conductos adicionales sin obstruir para la  c ir ­
culación del agua, espárragos f i jo s  a la s  t ir a s  que atraíiesap 
la s  placas de soporte, y tuercas que se colocan a rosca en 
lo s espárragos fuera de la s  placas de soporte.

2 .-  Perfeccionamientos según la  reivindicación 1 , carac­
terizados porque lo s  conductos nombrados en primer lugar t ie ­
nen igual anchura e igual profundidad, y lo s  conductos adi­
cionales son más anchos y menos profundos que lo s  primeros 
conductos, teniendo todos los conductos iguales diámetros 
hidráulicos que son constantes en toda la  longitud del con­
ducto, por lo  que el agua que fluye a través de los mismos, 
lleva la  misma velocidad.

3 .-  Perfeccionamientos según la s  reivindicaciones 1 6 
2, caracterizados porque las  t ir a s  están formadas por segmen



-  7

5.

1 0.

15.

tos puestos a tope.
4 . -  Perfeccionamientos según cualquiera de las reivindi­

caciones 1 a 3, caracterizados porque las t ir a s  son continuas 
en toda la  longitud de un conducto.

5 . -  Perfeccionamientos según cualquiera de la s  reivindi­
caciones 1 a 4, caracterizados porque la s  t ir a s  quedan rete­
nidas en losconductos por fuerzas de fricción  solamente.

6 . -  Perfeccionamientos según cual uiera de las  reivindi­
caciones 1 a 5, caracterizados porque la s  t ir a s  llevan f i lo s  
que muerden en el metal de los rebordes.

7 . -  Perfeccionamientos en moldes para el moldeo conti­
nuo de m etales,tal y como queda sustancialmente descrito en 
la  presente Memoria, y en los dibujos adjuntos.

Esta Memoria consta de sie te  hojas, escritas  a máquina 
por una sola cara.

Madrid,
USS ENGINEERS AND CONSULTANTS, INC
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