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e EOUCÍTANTE (a i

Dea Salvador ARMA
O O M tO U O  DEL ao U C ÍT A N TE

Avenae Caminho da ?3ar <* Radge Ramos — sao Bernardo do Campo-aao Paulo w- Brasil
^  tWVEMTOR <EE!

Don salvador ARENA

O T ÍTVLAR  (ES)

e[7 ^  REPRE8ENTANTE

Don Jaime coms CAiRtSRAS
Concedido ei Registro de acuerdo

con ios da.03 que PRIMERA PAG INA  DE LA MEMORIA
gente descripción y segün e) con; 
tenido de ta Memoria adjunta.

20JUL.1973

P O O R
Q U A L M Y



<*a<*

ía presonts invonolér se yesera a m  método y aparate 
para el moldee eoatfa&a de tiras o óbcpus Metálicas utllicsndo un 
molde circula pera producir elcmontoo seai-tubuiares a tubulares 
continuos# siendo dichos elementos laminados posteriormente para.

S* producir tales tiras $ ebapna*.*
^  el Rdtodo y ŵpafste aówcncióaales para el moldeo ' 

continuo áa tiras o chupes# so dispone do .ana matris moMeadora 
eon un poso- u orificio .intemo* Ô o recibo ol material rendido p&* 
ra ser RóMesdo* la seoeiái 'tmnstomal del orificia do lo Naty&% 

10$ es la Rissa que la do .la tira o chepa deseada# por eácsple# reo*- 
taagolegpw Si material fundida se introduce en le matriz y salé do 
la adama eoaa- tira o chapa en la. forma de su secei&i transversal* 
moda seguir dcspuds da proceso sn ea dem de la tira o e&apa# por 
cjempio# un laminadô

13$, Ins mtrices utilisadae én este tipo do proseas do asol-
des generáronte een de grafito y ce alojen en una camlea de re* 
fyigeraeidn ecsstruidé de na .arterial temoeoadttctor adecuado soma 
por cáemplo# el sobre# dentro-de la casi circula na üdida refri­
gerante# que puede ser agua* '̂ ra mayor simplicidad a esta camisa 

80* refrigerante én adelante a# denominâ  eoláRentc. ̂casisŝ *
di emplear la píáctlea anterior mencionada#, os difícil 

obtener un producto uniforme y do- buena, calidad debido a la irre­
gularidad del contacta tdraioo entro la matris do grafito y la os- 
misa# so adelante-na llaâ . a la Rétala do grafito a&a ̂aatriá"# 

8§* Ha la práctica del moldas contima# los gaatarea esonei&
les para mantener la uniformidad, del proceso son#

I**- la temperatura del asetal que penetra en el molda* 
8*-Ms temperatúrae de toda la superficie de la cura 

de la smfais en contacto con el Retal*.



3**&a fama exacta del dlâyaata. tiempo*velocidad dal deega* 
rramiente da 3a pieza moldeada* Áun cuando loe factores 1 y 3 pueden 
ser mantenidos baetante constantes gvnciss a los medios tecnológicos 
modernos* ̂  factor 2 ae prdoticauaonte inasible porque la* temperâ  
rae dependen directamente del contacto de la enfrie oca la camisa.

< Bate contacto. depende# 'en teoría# de 3.a distancia física og
tre las dea superficies (ana paradoga manifiesta porque parecen estar 
en contacto) o en términos mía elementales* de la presión bago la cual 
la parte más flexible# la matriz* se ve' forzada contra la camisa.

Debe tenerse en cuenta que en una matriz convencional para
- tiras o chopas de moldeo continuo# la superficie exterior de la ma* 
tris es plana como plana es igualmente la cara interior de la camisa#.

Por razones de transferencia térmica* el espesor de lo que 
se puede llamar pared de la matriz es relativamente pequero comparado 
con su ancho.
- Asi pues# en principie# la dificultad inherente a este tipo 
de matriz consiste en mantener, un contacto entre esta, pared relativa* 
mente delgada y la camisa# cualquiera que sea la precisión a que pue* 
dan ser mecanizadas originalmente estas superficies#

Debe tenerse en cuenta que la camisa de cobró (o da cual*
. quier otro metal) y la matriz de grafito satán sometidas a tales asi* 
métrica de diae&y temperaturas que no pueden mantener sus superfi* 
oles verdaderamente planas dentro de las tolerancias necesarias para 
un contacto verdadero y uniforma con la matriz.

- las diferencias Mrsioaa más importantes son) 
l+**&a temperatura de la matriz en el extremo ascendente es 

suatano talmente mayor que en el extremo descendente#
2.*Bi extremo ascendente de la camisa naturalmente está' 

más cerca del horno de conservación y por consiguiente está míe calían 
te*



efecto colateral o afecte de arista, en do^e exís** 
te ut̂  menor transferencia. térmica*

4.*" ^  diferencia básica entre las temperaturas de la ca­
ra del rocerridc del agua de refrigeración y la cara de la camisa 

$# ea contacte con la Botris#
Tedas estes diferencias contribuyen a ana deformación ing, 

vitahle de la cava de la camisa*
aunque pediese legrarse ana hipotética perfección# la de-* 

formación de la pared de la matriz perjudicaría todo este esfuerzo# 

Id# Incluso cbaoî tndo superficialmente# ha de darse cuenta
de que la pared de la matrla se halla en contacte (si existe) por 
un lado con el metal fundido y por d  otre coala, camisa#

BU estas condiciones, es absolutamente imposible mantener 
estas dos superficies en contacto# como puado verse aproximadamente 

13# en la Pig* 1#
Es imecasaric recordar que la transferencia térmica en­

tre dos superficies resulta altamente afectada incluso si la separa* 
. ci&t es sólo de unas pocas mieras#

la solución del problema consistiría en encontrar la Por* 
g§* ma do obligar a la pared de la matriz contra la camisa# Esto ee na* 

tux l̂, dentro de las posibilidades elásticas del material de lá ma* 
tris# el grafito#

En principio, una presión interna hipotética (desde el 
orificio de la 'smtria) dafcmiaría elásticamente la pared de la ma* 

13̂  triz do forma que coincidiera con la configuración física do la ca* 
mina y, por consiguiente, mejorar añoras y decisivamente la unifor­
midad de la transferencia térmica,

& quienes se dedican a la práctica del moldee coat&mp de 
tiras o chapas, les resulta familiar el m^elo qg una tira moldeada



que muestra las tima transversales que indican ai lugar de la sena 
de eolidificaoidn durante la parte "detenidâ  del alele de desgarra* 
miente#

. Este modelo ea usía indlcaclét visible de como tiene lugar 
$i la solidifieaoídn o en otras palabras# como se efeotda la transieren 

cía tármica entre la camisa y la matria# -
Esta l&aas están arqueadas gradualmente en dlreceián al 

heme de eenserváeidn y de modo natural porque en la arista de 3a ti 
ra, la rofrigeraclán está más transada" que en el centre#

10# 3̂a pucha más de que en la práctica convencional no existe
una buena reproductibilidad del procese# se demuestra en que univer* 
cálmente presenta un gran volumen de foraaoida de Patarra#

En resumen, la práctica actual de moldee continué de ti* 
ras se resiente de una reproductibilidad muy pebre#

' Una realidad, comprobada y demostrada es que las matrices 
con secoidn exterior redonda actdan mucho mejor que las matrices con 
secciéc exterior rectangular#' El motive es que la matris redonda pus 
de construirse de tal modo que se obtenga un efecto arqueado y con 
presida interna suficiente para obligar a la pared de la matris coa* 

20* tra 3a camisa como puedo verse en la Pig* 3# dete fpd el punto de 
partida para el desarrolle de este proceso#

Existen naturalmente dos medios para obtener dicho efecto 
de arco entre matris y camisa#

a) Disponer un orificio de camisa, longitudinalmente c&aico 
25# y taabl&í que coincida la superficie exterior de la matris#. De esta

manera la matris puede ser obleada axialmente para obtener el efecto 
de arco#

b) Contraer la camisa sobre la matris# Se logra fácilmente 
macanisaado el diámetro exterior de la matriz para dejarlo Aébidaae&
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te más gre-ndo que el orificio de la. camisa,
Luego la camisa metáliea se calléate haciendo oircnl̂  

un liquido caliente antes de introducir la patria*
3} &a combinación do íimbos medios es la mejor solución 

$4 por la introducción de uña patria cónica en una comisa cónica en 
m  panto deteminado y luego calentar la camisa,

'̂nede obtenerse na ajaste exactamente controlare por ana, 
nuera introducción ̂ dal prefijaba re la aatria.

Esta invención ofrece el modo dé obtener una tira o cha­
lo, pe metálica Mena de moldeo contlnee pealante el laminado mecánica 

de trn elemento tubular de moldeo continuo,
etra ventaja de esta invención es Que la cantidad do me­

tal a retirar por laminado para la elimimeión de los defectos su­
perficiales es menor que la cantidad eliminada con loe ta&todeo con 

19, venoisnales anteriores porque no existe le refrigeración del man- 
dril y, por tanto# niagana rotura aproalable de la capa superficial 
a un M e  de la tira moldeada,

iá.s pequeras grietas, exteriores se eaeaeatraa solamente 
en la superficie externa del elemento tabalar* El interior es pr% 

2Ú-, ticamente perfecto,
Son Indiscutibles las ventajas geomÓtrioas de este proce­

so,
loe tamaños de la camisa y de la matria son x veces me­

nores que la matrls plana del mismo anOho do tira*
29, Este menor taSaSo de la matriz permite mantener una toan

peratura más uniforme a la entrada, de dicha matria dentro del bo^o 
de conservación que la de una matada plana muy ancha*

Otra ventaja es el menor coste de la matriz y do la cami­
sa.
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¡Bn la presente invención, al Mandril puede estar provis­
ta da chavetas que cartea al elemento tubular conforme se moldea 
de Múde que el producto final sea un tubo partido#

Betas chavetas, en ndmero de dos o Más, son de la mayor 
S* iM̂povtancia porque permiten "apoyar" el mandril contra el interior 

de la matriz,
la impértanla de este diseRo es sustancial,, especialmen̂  

te en una mtriz muy grande cuyo mandril está sostenido adíe por 
un anillo y sometido a las fuerzas derivadas del "tubo" solidifica 

10* do emergente no siempre perfectamente recto.
Si se moldea un tubo grande por medio del proceso conven 

cioaal, el tubo solidificado forzará al mandril en un sentido u 
otro coa. una gran tendencia a la rotura,

Las chavetas previstas por esta invención permiten la 
15$. construcción, con un alto grado de seguridad, de matrices de diáaa 

tros cada vez más grandes,
La presente invención se refiere a un nuevo mótodo y apa 

rato para resolver los problemas precedentes con relación al moldeo 
continuo de tiras o chapas metálicas* Be acuerdo con la invención, 

39, se ha descubierto que en el moldeo oantfaMe de un elemento tubular 
o parcialmente tubular, la calidad superficial y características de 
deformabilidad del producto se aegorsa en un grado no conocido en 
el moldeo apnt&soo convencional de tiras do sección rectangular,

Por lo tanto, la presente invención se refiere a un m&* 
35, todo y aparato en el cual una tira c chapa de metal se moldea coa* 

t lauamente moldeando primeramente un elemento tubular 0 semi-tubu- 
lar que posteriormente so deforma, por medio de un proceso mecáni­
co adecuado, en una tira o chapa* Ea la realización preferida do 
la invención, las matrices de moldeo son circulares ofreciendo asi
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un contacto téi-mico seguro entra !á rnátrls y la camisa*
Otro do las objeto Se la invencié̂  es apartar na método 

y aparate para el moldeo continuo Se tiras o chapas metálicas en el 
cual el seises inicial tiene lu^r am la forma se un elemente tuba** 

9, lar o aemi-tuhular y íes elementen so Reforman posteriorsíente pára 
producir time o chapee planas#

Otro# objetos y ventajas Se la presente in-̂ nciáa reedi­
tarán aáe evidentes' -acudiendo a la descripción siguiente y a loe d̂  
bujes anegos* en loe euaiosi

15. la Pig* 1 es ana sección-do ana matria Se grafito - acaten*
ciornl áe acuerdo con la práctica conocida pare, la producción de %  
rae metálicas* presentando ana de- las superficies ligernaíento áefon 
mada y fuera de la euperficio 4c la camisa;

la Fig% $ os non vista longitudinal do la matria do acuog,
19% do con la presente inveneiéa para el moldeo continuo de elementos 

tubulares o semi-tubularec;
La Fig* 1 os una seoclda do una matria do acuerdo con la 

presente invención para el moldeo continuo do un elemento semi*tuhu 
lar;

30* La. Fig.- 4 os una vista esquemática de un mátelo para con*
vertir un elemento tubular en un elemento tubular con una rendija 
y luego en una tira plana;

La. Fig* 9 os una sección da un elemento tubular coa ren­
dija deaaxreHaga en una tira plana después de la operacián de abe!?

39# tura;
La Fig* $ es una. vista esquemática de elementos semi-tubg 

lares que son precesados para convertirse en dos tiras laminadas;
La Fig, 7 es una vista longitudinal do la matria y de la

camisa; y



La Fig* 8 es una sección de la Fig* 7 con el. esquema, de 
las fuerzas que se han llamado efecto de arco*

la Fig* 1 ilustra una matriz (1) conocida convencional em­
pleada en el proceso usual para el moldeo continuo de tiran metóli- 

5, cas#
la matriz se emplea típicamente en un proceso do moldeo su 

mergido o sea# un. extremo de la matriz se sumerge en un recipiente 
(no ilustrado) que contieno el metal fundido#-La matriz puede eituag, 
se horizontal# vextieálaente o en una posición intermedia#

10*. la matriz (1) se construye de grafito u otro material ade-
cundo#' Se constituye een un paso igual a la sección deseada de la tjL 
ra (en esta explicación no se tiene en cuenta la contracción del me­
tal)# ib la figura la acecina se indica que es generalmente reotaagu 
lar para producir tiras de la misma configuración* La camisa (2) px& 

13* feribie&eate de un material termcccnduotor* como el cobre# tiene una 
cara interna de sección en contacto lo mÓa perfectamente posible con 
la superficie exterior de la matriz (1)* La referencia (3) represen­
ta el recorrido de refrigeración a travós del cual circula un fldido 
refrigerante# como por ejemplo# agua*

20# Como hemos dicho anteriormente# el metal, fundido penetra
por un extremo de la matriz (l)+ $1 diferencial tórmieo entre el me­
tal y el fldido refrigerante# que circula a tmvós del paso (3)# pxg. 
duce la deformación tómica de la matriz* que es relativamente delga 
da y hace que pierda su configuración inicial# En la Fig+ 1. se rcpr& 

23* cents una deformación en la pared superior de la matriz de grafito 
producida per el efecto tórmicc# La deformación de la matriz (1) tag 
bión provoca una falta de contacto en la sena (4)* La reducción de 
la transmisión tórmica en la zona (4) originará una irregularidad ag 
perficial en la tira que se está formando*,.-
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La Fig* g- representa aaa scéeidn longitudinal 3# una %a* 
triz de uouerdo coa 3,a presentó invención p̂ ra fabricar tea elemen­
to tt̂ âr*

Les elementos dé 3.a matgíiz taá!?ién se comprenderé̂  mê oy 
§.#. si ge "acude a 3.a-Fig, 3 simultáneaRiente* En la misma so tiene una 

m̂atriz. goneraimentc tubular (3-0) proferihlesiente construida da g^ 
f ita a otro mataría! eimüar* Se ha acatado un macho (39) tábida 
da grafito uetro material 'análogo# a un aró da acoplamiento (39)* 
S& amcho (39) so extiendo áa ganara! coaxialmeate dentro de &&.'%&* 

!0* tris (19) para definir un espacio unalap que detersiná ln oonflgu- 
yaci&i da! elemento a moldear* Se ha.previsto wa serie de orificios 
*-'#)) en al ere de acoplamiento (39) y el mata! .fundid# ̂prooedente 
de un horno n -otro dispositivo .adecuado* penetra en al espacio an̂  
lar entra la actriz (19) y el whó (20)# &a óaadsa tubular (49)

15# tima pasos de refrigeracién (69) para la eirculacida del fluido 
refrigerante# loe pasee de rafrigeraoián se han üustyudo de modo 
genérico* sin yolaoldn alguna con un diseco evidentemente simple, 

domo puede verse ilustrativamente m  la Fig* 3* una sha-* 
veta o saliente (?9) se atiende por la longitud de la matriz ai 

28* través del espacio andar entro la matriz (19) y el m̂ chó (29) con 
el propositó de formar dos O más rendidas en el elemento tubular 
que* de otro modo* se formaría a%lo en una parte* ó sea* el elemon 
to tubular esenoialtaanie será cortado por su. longitud debido a la 
presencia de las chavetas (?9)* Si se deseara, formar un olomento 

25* tabular complotamento cerrado* entonces so eliminan las chavetas 
(?8)*

En el proceso do moldeo que utiliza, la matriz de la Pig, 
3* el metal .fundido procedente del homo penetra en oí espacio an­
tro la matriz (18) y 01 sache (20) a través de los orificios ($0)
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del ayo (30} de acoplamiento*
domforme el metal desciende por la longitud de la matriz, 

ae enfría por medio del fldidc refrigerante de la camisa (4C) y se 
solidifica* SI elemento que se moldea ae extrae del extremo derecho 

9# de la matriz mediente un mecínULsmo adecuado (no ilustrado) de ana 
manera convencional* Como bien so sabe# la velocidad de la extrae*' 
cidn y la longitud de la carrera dependen de varice factores,, inclR 
yendo el tipo de metal, el espesor del mismo, la longitud de la ma- 
trie y otros,

10# - B1 producto acabado procedente de la matriz de la Fig* 2
será un elemento tubular con dos o más vendidas en cu longitud# La 
Fig* 1 representa la ceesidn de una matriz empleada para el moldeo 
de elementos seai-tubulares, es decir, las don mitades de un tubo 
cilindrico# que pueden verse en (100) en la Fig* 6, La Fig, 1 mués-' 

1$, tra una matriz tubular (10) y un macho moldeador (20) que se soatia 
no dentro de la matriz (10) por medio de un aro de acoplamiento 
(30)# El aro (30) posee los orificios (90) a través de loe cuales 
penetra el metal fundido# de tiene aquí meramente una comisa (40) 
con un paso (60) para la' circulación del líquido refrigerante# Los 

20# chavetas (70) diametralmente opuestas ae extienden a través del es­
pacio comprendido entre la matriz y el macho por toda la longitud 
do dicha matriz para dividir el tubo moldeado en dos partes# Así 
pues, los productos finales de la matriz de la Fig* 3 son dos semi- 
tuboz# También es posible moldear un tubo completo sin cortes ni 

2$, rendijas# Sh este caso, las matrices de las Figs* 2 y 3 se utilizan 
pero sin las chavetas (?0) ilustradas#

La Fig* 4 representa en forma esquemática un aparato y _ 
proceso para configurar una tira o chapa plana partiendo de un ele­
mento enteramente tubular# %  vista de la derecha indica un olesen*
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tO (90) cóR̂ letanonte tubular producido par el nótodo y apartó de 
.moldeo continuo de la presante invención* o sea por 1¿ matriz Re le 
Flg* 2 ale la chaveta (yo)* Existe* on este caso# liga eaehüla o 
fresa Mco&ica piratería (110) acatada sobra un eje (312)# SI tubo 

5#'' (9c) se deslaza lon#tudinalMentc respecto a la fresa (110) para
producir una rendija en en longitud* l¡a vista izquierda de la Fig*
4 Maestra la rendija ($1) formda en la Matriz# El tubo con rendija 

. de la vista izquierda ha sido producido por la matriz de la Fig* 2 

pero prevista de tasa abarata (?0)* * '
10* B1 tubo con rendija pasa a travóa de un rodillo de forma

adecuada ($4)# Fop consiguiente* conforme ol tubo (90) pasa a trâ
. vóe del rodillo ($4)# el tubo se abro para adquirir 'tina configura­
ción más piensa

Una vos el tubo abierto per el roéülo (94).sigue siendo 
1$,, enderezado por dos rodillos (116) y (11$)* Fotos rodillos movidos 

por un diapositiva adecuado* laminan el tubo hasta su forraa acabada 
do una tira (92)+ El proceso de la Fíg* 4 preferiblemente so reali­
za contlnuámento+Ogsea* se moldea el elemento tubular*, luego se corta' 

_' una rendijas luego so. abre por el rodillo (94) y después so lamina* 
$U+. -sin ninguna acumulación de productos en cualquiera do sus etapas in­

termedias*
la Fig* 5 representa el desarrollo del tubo (99) con la 

rendija (9l)w^q&BáM^ (92)# So puedo ver como la su­
perficie interior completa del elemento tubular original Moldeado 

25* por la aatris pasa a la tira terminada* on este oaso a la superficie 
superior do dicha tira*

la Plg< 6 ilustm una disposición para la fabricación do 
un producto laminado desde elementos somi-tubulares formados por el 
moldo do la Pig* 1, loa eemi-tubos se han 'ilustrado con loe n&aeros
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9#

13*

19*

23,

25*

3$ referencia (3,03) en la Fig# 0# Mee semi-tubos pasan entre lea 
rosillos (123), (122), Conforme loa seal-tubea (133) pasan por los 
rodillos (123) y (122.) resoltan laminados# Para facilitar en com- 
prenaidn ae ha presentado na juego de dos rodillos como capaces de 
laminar los elementos semi-tubulares* Para llegar al "â rre", se­
rían necesarios rodillos de diámetros muy grandes# Para evitarla, 
progresivamente más de na juago de rodillos pueden laminar los dos 
elementos semi-tubulures, Puede llevarse a cabo simdtáieamoHte 
una aparecida de laminada o siguiente a la opernoiáa de los rodillas 
en la superficie exterior de cada uno de los seml-tubos#

SI .aparate y proceso de la invención tiene ventajas Rete# 
minadas con respecto al moldea sentían# da Males no férricos como 
por ejemolo, las aleaciones de aluminio, plata# níquel, latdn y ca­
bré#

Se van a deaceibir a oontinuucidn diversos ejemplos de 
realisae&da de la invenoidn*

Retal

temperatura del homo
N&aero de carreras por minuto
Longitud de la carrera

Retal
temperatura del homo
Ndmero de carreras por -minuto
Longitud de la carrera

Cobre desoxidado 99*9% 
Pdeforo 0,02%
Unos 1180*3
Unas 43 
Aprox, 1,5 mm.

Mdn (65% Ou ̂  35̂ n) 
Onos 1133*0

Cnas Í2

6 WfM,
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%?

10;

15#

39.

25#

 ̂ Setal.

êmperatum del homo.
Séae&a 4e carreras por minuto
Longitud de la carrera

Sato!
Temperatura del homo
Mmero de carrearas por minute

Níquel̂ Kiata
55% 9a 18^i ̂  a?%Sa 
8nos nsoao

^as 12 
Aprox+ $ nm'

re# (85^ ̂15%3̂ ) 
9nos 115093

Unas 12
n̂gitud de la carreara

n s n . á

Setal

temperatura, del homo
íMmero da- carreras per minuto

Aproxt 4,5 ma

Aluminio coa Sangaaaac 
(1,2% na ̂  99% Al) 
Unos 75098
Unas 6

longitud de la carrera Aprox# 10 saa
Ba todos los ejemplos aaterioroB, las tiras de 13̂ 15 mm

de grueso se baa áoldéado coa todo dxito.
Estos distintos ejemplos sea serasento ilustrativos ya 

que pueden moldearse de esto asedo una groa variedad de metales y alê  
eioneo, los diversos Factores tales como temperatura dol homo# frê  
eneaela do carrera y longitud do carrera, dependen de cosas talos 
como el espesor del tubo a moldear# oí metal* a aleaoidn determinada 
n moldear y dea&t* B1 aparato y proceso pueden utílisarse con teaa v̂. 
riedad de metales pero ̂tiane una utilidad más determinada en el mol̂  
deo de metales no férricos, S

las tiras típicas que so fabricaron áa acuerdo con la. 
présbite invención doopuds del l'-mimdo fueron do 430 m  de ancho



par 3.4 mm de gruesa* Conviene. tener en ensata que se puede caldear 
cualquier espesor y ancha adecuadas coa el ndtodo y aparate de la 
presente invención* Se pueden moldea tiras cmy delgadas (de 6 a $ 
MÜfmetroa) coma tubas a semi-tubos*

5+ M  matriz cilindrica pava moldear las elementas tubulares
a semi-tubuiaree es, para empezar,. simétrica en relación, can su . 
age* ̂ or 1c tanta* la isatris y la camisa pueden ser da forma circuí 
lar y de sección uniforme* Na bey aristas ni aeeeionec grandes coma 
en una matriz rectángula 4% matriz circular equilibra distintas 

10* fuerzas mecánicas* presiones* tensiones tórmicaa y otras* Así pues* 
inclusa can el diferencial térmica elevada* la matriz circular aa% 
como la camisa mantienen sus configuraciones circulares mucha mejor 
y se consigue un contacto uniforme y apropiado entre las dos*

Series completas de fabricación con la matriz y mÓtodo 
19$ de la invención se han realizado con más- de 720 horas utilizando 
* la fptifMRi matriz*

Despudo de formar la tira plana* puede seguir elaborémo­
se en cualquier forma convencional* El laminado sólo es. necesario en 
gruesas relativamente delgadez puesto que las tiras tienen un acaba* 

20* do y regularidad superficial buenos* las tiras obtenidas eogdn la 
invencida se han laminado en frío hasta un espesar de 0*1 %m sin 
defectos y precisando solamente un mínimo de laminado*

las %ga+ 7 y 0 para facilitar la comprensión presenten 
la matriz de las atgs* 3 y 3* Ba sato casa* el orificio de la cami- 

25* su generalmente ea de forma cónica y la superficie exterior de dicha 
matriz (19) se configura a su semejanza*

Azi pues, la matriz (19) puede ajustarse por contracción 
y eachavetarse en la camisa (49) como- ya se ha explicado*. Con ello 
se tiene un ajuste apretado' de las dos secciones enteramente cirou-



laM dando lügap a na Moa- eeataete térmico, ̂  distriMoidn 
da las faoyzas na aproada en la $ do do q^ ̂  ^
te da aran# -*

indepeadlentás del atóete de la inyeaeMn lea 
* ̂  materiales, farsas y dda&BB&aaea de les elementes ntilisades 

en el método y aparate descrites, siempre qne las iyariaeieaes 
qne se intrednsean no sfeetea a en eseneieüdad#



17-

p a # A
.á #..,9¡..

$$ reivindica coma abjeta de la- preaente Patente de Invĉ
oióat

5# ie#-̂ ótodo y aparato para #1 wldeo continuo de tiras me*
tdlicae, que se caracterizan esencialmente par el hecho de que el 
método para configurar tiras metdlicsa conreado las etapas de mol­
dear un elemento que# como mínimo, es parcialmente tubular y formar 
mecánicamente dicho elemento en una tira plana#

10# 2a-.<*Mgtoáo y aparato para si moldeo continuo de tiras me*
tilicas# segdn la reivindicación 1#' que se caracterizan por el 
hecho de que en el aludido método la. etapa de moldear el elemento 
comprende la fase de aportar una matriz con una superficie exterior 
generalmente cilindrica y una camisa- de refrigeración que rodea a 

15# dicha superficie y mover el material metálico fundido a través de 
la aludida mtris para cu moldeo#

30,-Método y aparato para si moldeo continuo do tiras me­
tálicas, segdn la reivindicación 2# que so cateterizan por si 
hecho de que en el citado método la etapa de utilización de una ma­

zo# tris incluye igualmente la aportación de un elemento macho central 
dentro de dicha matriz para definir un espacio anular entre los dos# 

4**<*Hdtodo y aparato para el moldeo continuo de time me* 
tdlloas, segdn la reivindicación 1$ que es capacte&isaa por el 
hecho de que en el citado método la aludida etapa moldeadora coa*

33* prende el moldeo de un elemento enteramente tubular y comporta ade* 
más la etapa de hender a dicho elemento en su longitud antes de con* 
figurarla mecánicamente en una tira plena#

3***MÓtodo y aparato para el moldeo continuo de tiras me­
tálicas, segdn la reivindicación 1# que se caracterizan por el



**3.8**

heehe ̂  que en $3- aludido método 3a referida etapa moldeadora comr- 
prende el moldee de Roe o más olomentos semî cüiadricoa*

8$**̂ §tedc y apágate par̂  el moldeo continuo Re tirns me­
tálicas, seĝ c lá reivindioaeidn 1$, que ge ceractcrlaan per el 

5* hecho &e que en el referid# mátodo la mcnclomda. etapa moldeadora 
ocmproRde el moldeo de m  elemento tubular con una o más rendirás 
en teda  en longitud#

y6*-i3Rtodo y aparate- para el moldeo* continuo de tiras me­
tálicas* soĝ s la reivindl^l& 1*. w  se oarácteriaan per- el 

1̂'* bache Re que en el referid# altado la aludida etapa de coafigura- 
oidn del elemente comprende- la fase de abrir dicha elemente que es 
cerne minimo parcialmente tubular*-, y laminar tal elemente para apla­
narle*

§at<*n$tódo y aparate pura el moldee continuo de tiras ae- 
19# tálicas* segán. la reiviadieaoida 1* que se caracterizan por el

hecho de que en el repetido mátodp la referida etapa do configurar 
el elemento parcialmente tubular comprende el estampado de dicho 
elementó para dejarle pleno

9&t-%gtodo y aparato para el moldeo centfsuo de tiras me** 
28* tálieast segáa la relvindicaci& 8# que se ca,ractariz?m por el

hecho de que en d  antedicho método, la etapa de configurar les ele* 
mantas gemi-tabulares coarrendó el estopado de estes elementes 
conjuntamente para conseguir simultáneamente una estructura aplana­
da*

25+ 10a,*%6ted0 y aparato para el moldeo continuo de tiras me
tálicas* segdn las reivindicaciones 1 a 9* que se caracterizan por 
el hecho de que el aparate pera el moldee continuo comprende una 
matriz cilindrica* una camisa W  redes dicha matriz y que está en 
contacto intime con la pared exterior do la matriz y medios para óg
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mitir el metal fundido dentro de la citada matriz# adquiriendo el 
articulo moldeado per tal matriz una forma tubular*.

ll$,*.N%tode y aparate para el moldeo continuo do. tiran 
metálicas, eegdn la reivindicación 10* que se caracterizan por el 

5* hecho de que el aparato comprende además* como minino*' una chaveta 
que se extiende a travás del especio acular entre dicha matriz y 
el mache de fusión.

IRÂ METCBO Y APARATO PARA Rh S3019S0 OONTimO 3iS TIRAS
- , MSTA1I0AS*

Sean cuales fueren las circunstancias que concurran con 
- la eeenelalidad propia de la misma*

Consta la presento Memoria descriptiva de diecinueve 
páginas mecanogr¿Tfladas por una sola cara y va acompasada de cinco 
hojas de dibujos aclarativos*

Barcelona* H  noviembre 1977
*
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