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. El presente invento se refiere & un molde de coladz cou-

~tinue para metales que tiene una gran diferencia entre su tempe:gi

tura de fusién yrau'temperatura de.solidifiocmoién, como es el hie=

1 rro ﬁlﬁdido blanco, el hierro fundido especial muy aleé.do, agero
5e répido para herramientas, aleacoién de cobre muy aleada; etc.

Un método conocido de colada continua de tipo verticsl

I

segin el cual el metal fundido se vierte directamente en un molde!

metdlico refrigerado por agua se ha empleado en general como métos

do de colada que tiene aplioacidn a aquellos metales que no son
10. propensos & c;a.uaar defectos por enfriamiento rdpido, como ¢s el

| RCero ordina.rio, acero 1noxida'ble, etec, ¥ que es idéneo para la

producoiGn en gra.n esoala. Por otro lado, se ha empleado un mé‘bod?
de colada con'tmua de tipo horizontal segin 8l cual se coloca un. l
molde de grafito en un enfriedor de €tipo de refrigeraoidn por aguL
15, parsa 1a.co;a.da de metales que tienen wna temperatura de fusién com
parativameﬁ'be baje y no redocionan ooh el Qa.ﬁ.to en su estado fun
ado, | |
_ Cuando un metal prbpenso a producir una reaccidén con el

rgrafito_se'moldea!oontinuaman’ce utilizanfo un molde de‘ grafito,
20, las partes del molde de grafito que sé ponen en contacto con el
| mefal fizndido sé erdsionan aoortandé sensiblemente la vida dt1l

d.el molda de g‘afito ¥y ademds, la operacidén de colada va acompa~
' fade por la. aparicién de un fenémeno de adherencia al solidifioar

se el metal fundido, lo ocuasl da por resultado la rotura en un cox
25,. to periodo de tiempo o dificulta el desmoldeo del metal solidifi-
cado, Por lo tento, dicho métddo de moldeo no se emplea para fina
lidades précticas. Ademds se ha oreido que es dificil emplear oo
lada continua con metales que tienen una, gren diferencis entre la

temperatura de fuién ¥y la temperatura de solidificaocidén oomo ooud

30. rre, por ejemplo, con el hierro fundido blanco, hierro fundido esd
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pecial muy aleado, acero rdpido para herramientas, alemociinu <.
cobre con elevado contenido de cobalto, éleacoién de cobre con
elevado contenido de cromo, aleaccién de cobre con elevado conte-i
nido de estafio, etc, porque en este caso la corteza solidifiorda i
5, formada es débil y el metal fundido es de fluidez inferior si se ;
compara con el caso del empleo de metales que tiene una pequefla
diferencia entre sus tempersturas de fusidn y de solidificacién,
El principal objeto de este invento es proporcionar uvn
molde de colada perfeccionado que puede tener aplicacién a la co~i
10, lada continua de los metales mencionados que tienen una gran diigi

rencia entre su temperatura de fusidn y su temperaturs de solidiué

ficacién sin que aparezca las dificultades indicadas.

Por lo tanto, segin el presente invento, se proporciona i

un molde de colada continua parae metales que tienen uragran dife-

15, rencia entre gu tempgratura de fusidn y su temperatura de solidi—f

| 1=

ficacién, cuyo molde de colade lleva insertada, en su parte en coj
tacto oon el metal fundido, una parte de molde de primera etapa

de material refractario distinto &l grafito en una longitud defi-
nida, utilizeando un material refractario que ejerce una accidén lu
20, bricante con ligera abrasién para evitar la aparicién del fenéme-i
no de adherencia por parte del metal fundido en la parte de contqé
to del molde y el metal fundido y peara conseguir una colada con@%
]

nua de metal durante un largo periodo de tiempo.

Asimismo, segin otra modalidad del presente invento, se

25, proporcions un molde de colada continua perfeccionado para metale
que tienen una gran diferencia entre su temperatura de fusidn y

su temperatura de solidificacién que se puede utilizar continuame
te para la colada de dichos metales, con una gran duracién durant

un largo periodo de tiempo, llevando insertado dicho molde de co=|

30, lada, en la parte ‘que se pone en contacto con el metal fundido,
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una parte de molde de primera etapas de un material refractario "
distinto al grafito en una longitud definida, cuyo material refrag

tario ejerce una accién lubricante con una ligera abrasién, sire

viendo dicha primera parte del molde de material refractario parﬂ
5e cubrir un elemento refractario y un elemento protector metdlico l
en la parte proyectadd en un recipiente de colada en el cual dichh
primera etapa del molde se pone en contaocto con el metal fhndidoi
fijandoge ademds el elemento protector metdlico a une camisa re—

frigerada por agua para evitar la aparicién de rotura de la parte;
10, proyectada de la primera etapa del molde en el recipiente. i

La figura 1 es una vista en seccién transversal c=.-squemai--~
tica que ilustra una modalidad de molde de colada continua del in
vento, ;
En el molde 6olada continua de este invento, la parte ae
15. primera etapa del molde gue se pone en contacto con el metal fun—
dido se hace de un material refractario distinto al grafito, que
ejerce una accidn lubricante acompafiada por la apericidén de lige-
ra abrasién, y en este caso se obtienen mejores resultados con un
nitruro metdlico, boruro metdlico o un compuesto de estos materig)
20, les que se utiliza como material refractario. O sea, como dichos
nateriales refractarios no se humedecen en general por un metal
fundido y ejercen una excelente accidén lubricante, con una ligeral
abrasifn, el lingote solidificado se puede extraer con muy baja
Ifuerza de desmoldeo y, por lo tanfo, no se produce lé rotura de la
25, corfeza solidificada del metal.

Por consiguiente, cuando se trata de la colada continua
de un metal fundido gque reacciona con el grafito, se utiliza con
seguridad grafito con un didmetro interior iguel que el de la prij
mera etapa del molde y wna dureza igual o inferior a la del mate-

30, rial refractario de la primera etapa del molde puesto que el matlg
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rial de la parte de' la segunda eltapa del molde se encuentra en el

lado de salide del molde de este invento.

Se sabe que en la colqda continua de tipo horizontal se
pueden obtener de una forme ocontinua productos de metal fundido
Se con una excelente calidady no obstanté, se produce un fendmeno de
formacidn de meandros del material de colade continue debido z un
enfriamiento local carente de uniformidad del materigl de colads

continua en el molde que da por resultado una fuerza de flexidn ey

el molde y, segin sea el caso, la rotura del molde,. '
10, No obstante, en el presente invento, para evitar la aparg
¢ién de rotura del molde por la accidn de formacidén de meandpos dei
material de colada continua, la parte de la primera etapa del mol«
de de material refractario se cubre con un anillo de fijacidn de

un material refractario en la parte que se extiende o,prpyecta £ 0
15. bre el extremo posterior de la camisa de refrigeracién por agua en
un recipiente de colada, el anillo de fijacidén se fija sobre la

parte de la primera etapa del molde por medio de un elemento pro-i
tector metdlico y, ademds, el elemento protector metdlico se fija'
fuertemente gl extremo de la camisa de refrigeracidn por agua por
20. un dispositivo mecdnico. O sea, en el molde de colada continua de
este invento, la primera etapa del molde de material refractario,
la segunda etapa del molde de material refractario del tipo del

grafifo, la camisa de refrigeracién por agus, el elemento de fija-
cidn de un materialrrefractario, y el elemento protector metdlico
25, se combinan rigidamente para evitar que el molde se rompa por la

accidn de fonnacidn_dé meandros del material de colada continua.

)

ILos metales que tienen una gran diferencis de temperaxurd
entre el punto de fusidn y el punto de solidificacidn, como son el

hierro fundido blanco, aleaccién de Fe-C=-Cr, aleaccién de Fe-C-W,

30, aleaccidn de -Fe~C-Mo, aleaccién de Fe-C-Ti, aleaccidén de Cu-Or,
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| tal que se desmoldea y el molde, Ademds, en 1o que se refiere a 1

| 1a forma tradicional tienen una calidad superficial notablemente

'.5&
aleaccién de Cu~Co, aleaccién de Cu-Sn, etc, se cree que son mafg
riales inapropiados para le colada oontinua, segin se he indicado’
anteriormente, y en el caso de la colada de los nmetales citados

due tienen, en particular, una diferencis de temperature superior|

8 100°C entre el punto de fusién y el punto de solidificacién se

cree que existe una composieidn quimica que forma una reaceidn eus

téctica, por-lb‘que fesulta dificil realizer con estebilided la co

 lada continus de estos metales empleando el molde tradicional,

puesﬁo que en dicho caso la corteza solidificeda . del metal fbrﬁ&w
da es comparativamente débil ¥, por lo tento, se rompe fﬁcilmente|
por la fuerza induc;da por le fuerza necesaria pars desmoldear el|

hetal’ solid}fioado ¥ la fuerzs formada por la friceidn entre el me
bal;dad de los productos de la colada, los productos obtenidos en

inferior e 1gualmen$e una calidad interior también deficiente deh* _
do a 1a deficiente fluidez de los metales fundidos en la gama de
’oempra:buras en 19. oual los metales se encuentran en estado fundidc,
Por otro lado, para resolver los inconvenientes citados,
el molde de colada continua de eate inyento tiense la caracteristi=
ca da que el molde de colada oomprende une parte de molde de pri-
mere eta@a de un material refractario distinto al grafito, cuyo mg
terial refraotario ejeroe una aoeidn lubricante con ligera abra~
sidn, teniendo dicha parte del molde de primera etaps una longitud
mayor que la 1ong1tud de daamoldeo y se inserta en el molde en su
lado interior,‘prbygctandose dicha primera etaps del molde de matg
rial refractario, eﬁ el lado interiof del molde, sobre el extremo
posterior deila oamiga de refrigeracién-ﬁor egua introduciendose

en un recipiente dé colads oon una_longitud mayor que el espesor

de la parte de. la primera etaps del molde, y una segunda parte del
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molde de material refractario del tipo de grafito insertado en el
molde en el lado delantero de la primera etapa del molde, con una!
longitud de una a cuatro veces la longitud de la primera etapa deE
molde de material refractario. Obn esta configuracidén, el molde dI
5. colada de este invento es efiocaz para;la colada continue de meta=
-les que tiene una gran diferencia entre la temperatura de fusidn
¥ la temperatura de molidificacidén de 1os mismos y puede producir

metales de colada ocontinua con excelente cmlidad durante un lago

periodo de tiempo,
10, A continuacién el invento se explica con més detalle tom%g
do como referencia la figura 1 del dibujo adduntos,>que represent&
una modelidad del molde dé colade continua de este invento.

Segin se ilustra en la figura, el material refractario
de la primera etapa 1 que tiene un tamafio en seceién transversal
15, Dy la_parte de molde de material refractario del tipo de grafito
2, se inserté.n en una camisa de refrigeracién por agua 3 y el ex~
tremo del lado de bebedero de la primera etapa del molde 1 se ox-
tiende sobre el lado posterior de la camisa de refrigeracidén por
agua 3 y se sitia en la pared interior del material refractario de

20, fijacibn o ladrillo de fi;jaoicﬁn 4. El ladrillo de fijacién 4 se fi

Ja & la primera etapa del molde 1 por medio de un elemento protecd
tor metdlico 6 y se fija ademés a la cemisa de refrigeracién por
agua 3 por medio de pernbs de sujecién 7. Ei elemento exterior,
éue es el elemen%o protector metdlico 6 que se encuentra en ol mq$
25, de de colada que comprende, eegin se ilustra, el material refrace
tario de la primera etapa del molde 1, el material refractario de
la segunda etapa del molde 2, la camisa de refrigerazcién por agua
3y el ladrillo de fijacidn 5, y el elemento protector metédlico 6,
se inserta de una forms hermética al agua en un ladrillo aglutinand

30, te 5 de un horno de contencién de metal fundido 8.
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' ilustre en la figura, y como el borde de la corteza S1 estd situss

w%-

la solidifiomoién del lingote comienza en la superficie
interior de la primera etapa refractaris del molde 1 y aproxima¢g!
mente en la posicién de contacto del material refractario de fija
oién 4 y la camise de refrigeracién por agus 3. En una operscidn
de desmoldeo intermitemte, la posicién de la seccidn § de la cort&
zga solidificada de mebal durante el periodo intermitente de desmoI

deo se desplaza a una posicién S1 por desmoldeo ulterior, segin se

do giempre en lz primera etapa de material refractario del molde 1,
el metal fundido no se pone en contacto con la segunda etapa de

material refractario en el molde 2., Ia solidificacién del metal

14

fundido:que lleva la corteza delantera solidificada en la posicié:

51 se desarrolla hasta la posicién S durante el periodo de desmol:
deo intermitente. La longitud de la primers etapa de méterial rg=
fractario del molde 1 ha de ser una longitud g de la secoidén de

conbacto entre la primers etapa de material refractario del molde
lyla cémisa de refrigeracidnlpor agua més una 1ongituﬂ|5 de la
parte proyectada del molde 1, puesto qué se necesita que la prime
ra etapa de material refractario del molde 1 se extienda en el la|.

do del metal fundido sobre la pomicién marginal de la corteza s0l:

L

ficada S directamente antes del desmoldeo. Ademds es necessrio que
la longitud g sea méds larga que'la longitud de desmoldeo o aproxg

madamente de une a cinco veces mayor que la longitud de una etapa

de desmoldeo, pero no es necesario que la longitud sea excesivamey

£

te mayor. Por una longitud de desmoldeo se entiende la distancia
recuperada por é aparato de desmoldeo durante el periodo que pasa
de un estado de detencidn al estado siguiente. Asimismo es neoesg
rio que la longitud @ de la parte proyectads de la primera etapa

del molde 1 sea igual o mds larga que el espesor b de’la primera

etapa del molde 1. Si la longitud g de la parte proyectada de la
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primera etape del molde 1 es mds corta que el espesor b del misms
molde, la solidificacidén del metal fundido 1llega hasta el extremo "
delantero de la primera etape .c_ie ma’ﬁezjial refractario del molde 1{
produciendo un aumento de resistencia al desmoldeo y produciendo E
la abrasién o rotura de la primera eté.pa de material refractario l
del molde 1 en su extremo delantero al par gue se produce la rotusi-
ra de la corteza séli&ificada de metal y la aparieidn del fendmené)
de adherencie, él cual da por resultado la aparicidn de rotura o

dificulta el moldeo del metal solidificado. No es necesario que 1
longitud a de la parte proyectada sea excesivamente méds larga. El
espesor b de la primera etapa de material refractario del molde 1
e¢s apropiadamente de 5«20 om, Si el espesor del molde es mayor qu&a

la gama mencionada, el régimen de enfriamimto del metal fundido sL

reduce reduciendo tembién la productividad de los productos mol-

i

deados, mientras que si el espesor es mds delgado que el valor me
cioné.do, el molde no se puede utilizai' durante un largo periodo
de tiempo debido a la épa.ricidn de grave abrasién. Es necesario
que la longitud m de la parite de grafito del molde 2 ses de una a
cuatro veces mayor que la longitud ﬁ del molde 1., Si la longitud
del molde de grafito 2 es mds corta que al. valor mencionado, no 8p

obtiene un efecto de enfriamiento suficiente, mientras que si la

[

longitud es mds larga que el valor mencionado, aumenta la resisie
cia al desmoldeo acortando la vidae til del molde. Ademds, el es-
pesor jg' de la segunda etapa de grafito del molde 2 no es necesa-
riamente igual que el espesor b de la primera etapa del molde 1,
pero si el espesor b’ es bastante mds delgado que el.espesor b,
la w'ride. dtil del molde 1 se acorfa por la aparicién de una grave
abrasién, mien’sras' gue si el espesor b’ es mucho mds grueso que
el espesor b, el régimen de enfriamiento del metal fundido se rew

duce,
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‘¢olada ¥y si la parte de base de la parte'proyeotada &el molde Ir'ee

69-4

En la colada continua de metales, freocuentemente ccurrs

.que la superficie del material de colada continua es suceptibles |

. . t
a un enfriemiento carente de uniformidad produciendo enfriamiento

local desuniforme del material fundido, lo cual da por resultado,
inevitablemente un fendmeno de formacién .de meandros del meterial
de colada continua. El fenbmeno de formacién de meandros del nate!

rial fundido induce unavfuerza 0 acclidén de flexidn en el molde de

fractario 1 no se protege, frecuentemente se rompe dicha parte deﬁ
base, lo cual difioculfa el poder continuar la operacidn de coladak
Ests dificultad ée puede reéolver completamente cubriendo 1a'péfte
de base de la parte proyectada de la primera efapa del. molde 1 con
un maxerlal refractario de fijacién 4 fijado a la misma por medio| -
de un elemento protector metdlico 6 que se fija tambzén a una cae~ R
nisa de réfrigeracidn'por agua 3 mediante pernos de fijacién 7.

_Zoé efectos o méritos de este invento se explican en los
ejemplos siguientes, -

: " Ejemplo 1

Clase de metal fundido: Hierro fundido blanco aleado,

Gomposicioneérquimicas principéles del hierro fundido:

25%c,05%m,m5%m,y25%w.

Diferencia entre temperaturs de fusiébn y temperaxura de
solldlflcac:.én: 178°c (1. 301 ¢ » 1.123%C).

Tamafio de cada parte del molde de nitruro metéllco-

a=15mm, b=10m. £ =100 mm, y D = 60 mm,

'Tamaﬁo déﬁcéda parte del.mélde de grafito

=8 mm, m = 200 mm, yD= 60 mm,
Realizandp una colada continue del metal con una 1ongitﬁh

de desmoldeo de 50 mm utilizando el molde de colada continua de

este invento segin se ilustra en la figura 1, en las condiciones
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deseritas anteriormente, se podidn desmoldear continuamente 35,0545
kg de producto de hierro fundido blanco durante un periodo de 123;
horas y 30 minutos. El producto de la colada era un articulo metﬁ+
lico redondo qué tenfa un didmetro por término medio de 60,5 mm, i
Ejemplo 2 |
Clase de metal fundido: acero al 13 % de cromo, ;
Composiciones quimicas principales del acero:
,2%0, 0,5 % Si, 0,6 % Mn, y 13 % Cr.
Diferencia entre la temperatura de fusién y la temperatu
ra de solidifiecacidn: 230°¢ (1.430%°C - 1.200°C).

Tamafio de cada parte del molde de nitruro metdlico

E
|

a=30mm, b =15 mm, Q =150 mm y D= 40 mm, x 350 mm
Tamafio de cada parte del molde de grafito

b=15mm, n = 300 mmy, y D = 40 om. x 350 mm

Realizando una colada continua del metal con una longitud
de desmoldeo de 70 mm, ubtilizando el molde de colada continua de i
este invento segln se ilustra en la figura 1, las condiciones an-
teriormente, podfan desmoldearse de une forma continua 32,800 kg
de producto de metal fundido durante un periodo de 9% horas y 50
minutos. El producto obtenido tenfa un espesor medio de 42 mm y una

anchura medida de 352 mm,
Ejemplo 3

Clase de metal fundido: hierro fundido con 24 % eromo

Composiciones quimicas principales del hierro fundido:

2,3 % G, 0,5 % Si, 0,6 Mn, y 24 % Cr.

Diferencia entre la temperatura de fusidn y la temperatu-
va de solidificacidn’ 1 120%C (1.330°C - 1.210°%C)..

Tamafio de cada parte del metal de nitruro metdlico

g=2m, p=15m, { =160 m, y D =80 m

Tamafio de cada parte del molde de grafito



5e

10,

15,

20,

25,

30.

- l] -

P’=15mm, m =250 mm, y D = 80 mn @

Realizando la colada continua del'metél con una longitud
de desmoldeo de 60 mm, utilizando el molde de colada continua de
este invento segin se ilustra en la figura 1, en las condiciones
indicadas anteriormente, se podian desmoldear de una forma con¥i-
nua 28,200 kg de producto de hierro fundido durante el periodo de
desmoldeo de 75 horas y 30 minutos. El producto obienido era wn
art{culo cuadrado con una dimensién media de 80 mum.

Ejemplo 4

Clase de metal fundido:

Aleaccién de cobre con elevado contenido de cromo

Componentes quimicos principales de la aleaccidn:

25 % Cr ¥ 75 % Ou

Diferencia entre la temperatura de fusién y la temperatu
ra de solidificacidén: 324°C (1.400°¢ - 1.076°C)

Tamafio de cada parte del molde de nitruro metélico

a=35mm b=18mm £ =180mm yD =90 mm

Tamafic de cada parte del molde de grafito

;Q"=18mm, m=250mm, yD=90m g

"Realizando una colada continua del metal con una longituﬁ
de desmoldeo de 80 mm, utilizando el molde de colada continua de
este invento, segin se ilustra en la figura 1, en las condiciones
expuestas, se podfan desmoldear de una forma continua 52.800 kg
de producto fundido durante el periodo de desmolde de 148 horas y
35 minutos. E1l producto obtenido era un artfculo cuadrado que te-
nfa una dimensién media de 92 mm.

Ejemplo 5
Clase de metal fundido: Hierro fundido gris
Componentes quimicos principales del metal

3,2%Cy 1,8 % 5i, ¥ 0,5 % Mn
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‘do era un artfculo cuadrado que tenfa una dimensién media de 82,5

.ﬁrenderén que ée puede obtener précticémente el mismo resultado

A2

Diferencia entre la temperatura de fusidn y la temner
ra de solidificaciéns 137°C (1.260% - 1,123°C)
Tamafio de cada parte del molde de nitruro metdlico

g_:é'jmm,_‘g=15mm,_Q_=160mmyD=80mm.

Tamafio de cada parte del molde de grafito

b’ =15 m, m = 250 mn, y D = 80 mm.

Realizando la colada continua de metal con una loagitud
de desmoldeo de 75 mm, utilizando el molde de este invenio segin
se ilustra en la figura 1 en las condiciones citadas, se podfan
desmoldear de una forma coptinua 95,190 kg, de producto fundido

durante el periodo de 167 horas y 20 minutos. El producto obbeni=-

mm,

A Ademds, cuando se seguia el mismo procedimiento que el
expuesto anteriormente, utilizando un molde ‘tradicional del tipo
de grafito, solamente se obtenfan 7.500 kg de producto fundido dy
rante el periodo dé 12 horas y 50 minutos. Por lo tanto, por estos
resultados, se comprenderd que el molde de colada continua de ese
te invento es excelente si se compara con el molde tradicional de
colada del tipo de grafito.

Ias caracteristicas y méritos de este invento descritos
anteriormente con detalle se refieren todos a un molde de colada

continua de tipo horizontal, pero los expertos en la materia com=

L}

cuando el invento se aplica a otros tipos de moldes de colada con
tinua como, por ejemplo, un tipo vertical o un tiﬁo inclinado de
molde de colada continua,

Descrita suficientemenie la naturaleza del invento, as{

como la manera de realizarlo.en la prdctica, debe hacerse constar

que las disposiciones anteriormente indicadas son susceptibles de



w13 -

modificaciones de'ﬂqtalle on cuanto no alteren su principio func.

metale
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REIVINDICACIONES |
|

1.~ Perfeccionemientos en moldes de colada continua parq

metales que tienen una gran diferencia entre su temperatura de £
5e gién y su temperatura de solidificacidn, del tipo de moldes de co
lada continua que se constituyen de un molde abierto que tiene
extremo de entrada y un extremo de salida y dicho extremo de enxrg
da se conecta directamente a un recipiente de colada, caracterizg)
dos porgue se dota a cada molde de una parte de primera etapa del]
10, molde de material refractario distinto al grafito, otra parte de
seguhda etapa del molde de un material refractario del tipo del
grafito, y una camisa de refrigeracidén por agua, insertandose die
cha parte de la primera etapa del molde en la camisa de refrigers
¢ién por agua en el lado de entrada con una longitud superior a
15, una 1ongitud'de desmoldeo, e insertandose dicha parte de la prime

ra etapa del molde en la camisa de refrigeracidn por agua en el

lado de entrada extendiendose sobre el extremo posterior de dic
camisa de refrigeracién por agua e introduciendose en el lado de
recipiente de colada con una longitud superior al espesor de die
20, parte de primera etapa del molde, e insertandose la parte del mol
de de gsegunda etapa en el molde en su lado de salida con una lon-
gitud de una a cuatro veces la longitud de dicha parte de la pri-
mera etapa del molde.

2.~ Pérfeccionamientos gegin la reivindicacidn 1, carac-
25, terizados porque el mate ial refractario para la barte de la pri-
mera etaps del molde es un nitruro metdlico, boruro metdlico y
compuestos de estos materiales, ‘

3.~ Perfeccionamientos segin la reivindicaeién 1, carac-

terizados porque la superficie exterior de la parte de la primera

30, etapa del molde se cubre con un elemento de fijacidn de material



5e

10.

15

15 -

refractario en la parte prolongada en el lado del recipiente e &
lada,
4.~ Perfeccionamientos segin la reivindicacién 1, carasotg
rizados porque la superficie exterior de la parte de la primera
etapa del molde se cubre con un elemento de fijacién de material
refractario en la parte prolongada en el lado del recipiente de cg
lada y dicho elemento de fijacidén se fija a la parte de la primers
etapa del molde por medio de un elemento protectos mefélico, £1jex
dose el elemento protector metélibo ademds a la camisa de refrige
racidn por agua.
5.~ Perfeccionamientos en moldes de colads continua pars
metales que tienen una gran diferencia entre su temperatura de fu
gidn y su temperatura de solidificacidn, tal y como queda sustan—
cialmente descrito en la presente Memoria y en el dibujo adjunto;
' Esta Memoria consta de quince hojas escritas a mfquina pdr
una sola cara.
 iMadrig,
TATHEIYO KINZOKU KABUGHIKI KAISHA,

AR ATFES Y HIBBEY
. Firmados L Gaata Foraéndas

21 02T, 1975
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