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T presente inveneidn 8o refiero a un mbtodo y apurets
para o1 moldes conkinug de ti.m o chapas wetflioss whilisauds wn
molds oiroular poyn producly eloménfion semietubulares o tubulores
stntinuon, slendy dichos olomumbts laminadss pobteriormente para
produciy $ales tdeag P chapagy .

En ol métod ¥ spabets convencionales pava o) woldse
eonidrup de tiras ¢ ohapasy se diepone 4o unn matylz moldendora
eon un paso v exifiedd fnternd gue rdoibe ol malerisl fundide pas
ro aer foldesdo. Ia pedeiln transvorwal del orificfo de la o
8 1o misws que ia de Yo tirs o chaps Qosesdn, or sjenpld, reoe
tangulors EL poterinl Amdide s¢ intrveduse on lo matels ¥ sale dy
1s miens oomo tiga ¢ obape on Ia forms do su seceidn fransversul,
Pueds poguly despuls dn prosese en dedenz de 1a tira & chapay por
sjempley wi laninadoy

%o mitrices utilisedas on oobe tipe de process d¢ mole
deo geneyalmente son de grafite y ¢ alofen en uie camive de ra-» |
frigoraoidn conmbrulda de wn matordol termooonductor adecuads como
por ejeuplo, el oobréy dontro do Is cusd cirouls un £lfido refei
gerante; que pueds ser aguse Paro mayer simplicldsd a eotn canisa
refrigeronte én adslente sé densminavd solepente Scamise®,

A3, smplesy a phdetice antorioy menmcionadam, ¢g Gificdl
obbener up producio uniforme y do bubne salidad devide o iz drpe-
gularided ded, sontacto tdmmico entre la metrds de grafite y ls. cde
miva, B edelante wo Mansed g s matria do geafito oély “mabris®

BEn 1s prdetien del moldes oonbimuey iow fovioren wmig
lse pors manbency Ix wailofmidad del yroceno mond |

1o+ lo temperatura del metal guo peseitve on ol molde.

2.+5ns tomporatiras do tods ls superfiols de ia eua
da la matils en contneto con e-‘i mietiede
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Jpwlia forma exuota del diafrens fﬁ&mmwloaim del depgem
rramiente do la pleza moeld¢sda, Aun msmda log faataraa 1y 3 pusden
#er mantenidon bastante constantes gmmm # l0s medios tecnoldaicos
modeynon, ¢l factor 2 es prdcticanonte imposible porque las temperaty
ras dependsn dlrectamente del ountaote de la mofrix ocom la cumisa,

Ente contacto depente, ‘en teords, de la distencie fisicn eg
tra lae dos SuperPioies (una porsdoje manifiesta porque pareden estay
en contsate) o sn términos mis elenentales, de e presifn bajo la cusl
1a purte méx flexible, la metris, se ve fovesds oontrs 1 cemisa,

Dobe tensree en Guents gue an uus matpdis convenoional pare

. tivas o chepse de molded sontimus, la superficie exterior de Ja moe

triz o8 plapa comd plans es iguaimente 1n cara interdor de lu daulea,
Por yazones de trannferencis térmicay el -eﬂp'éaw de lo que
e pueds Llamap payed de la matvis es relativamente psquefio comparado
con su anchoe
Ael puop, en principie, la aiﬂwlta& irherante & este tipo
da matyis coneipte en mantener un sonbeuto entre eote pared relativae
mente delgede y la camisa, cuslquiers que sen 1z precisidn & quo puew
dan wer wesanizadas origivsmimente estas superflioles: :
Dehie tenerse en ouenth gue la canisa de cobre (o 4o owalwe
Lquier otro metal) y lo meteds de grafito estdn sometidus a bales apie
metrioe de dinsiby tsmpmm qus 29 pueden wantaner aua superLie
elen verdnderamente planas dentro de lss toleransiap necepsriss pagys
un contagte verdadere ¥ uniforma com ls matvis,
. tew diferencise $érmicas mds fupertantos pont )
Samliz tmmmém de Jo metrds on ol extromo asdunkente as
sustenoiainente mayor que en el sxtremd descendentes
24+8Y oxtromo ascendente de la camies notuvalmente estd
més osron del hormo de conmervacidn ¥ por consiguiente estd mis calien

8,
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343l ofeato colateral o efects de¢ aristey on donde exigw
te vna menoy transfercncla tdvnince

44 In difersne&avbﬁaicé entrs los tomperaturss de la ode
ra del yecorrido del agum dg refrigeracidn y la cava de 1o vaniss
an econfache con la matrin,

Tedas estes difevencios contyiliyen o une deformacidn ing
vitable de lo gors de la canicas

funque pudiess lograrse uns hipotética parfecoin, la doe
formacidn 4e¢ la pared Qo le matrin perjudiceria todo ente esfuerzos

Inoluso cbuerimmio superficiclmente, ha de darse cuenta
de quo la pared de 1a 'méﬂzﬁz 8¢ halle en contzetd (pi exicte) por
un lade oot 61 metal fundide y por el otro otn la camina,

Bn estas condiciones, os sbeolutamente imposible manbanes
ebtas dos superficies en contacho, como puede vevme apruximadamonte
én 1o Pige Y

Es jnnscesardo recordar gue la transforencia térmics ene
tre dos supeyficios resulte albemente afectada incluso si ls separas

oidn on odlo de unas posse mioras.

Ie golucifn dol problema censistirde en encontrar ls forw
mg de obligésr a la paved de iz mabrlz contra lo sumisns Bsto op ngw
turel, dentre de las posivilidades olfsticas dol material de 16 mam
iy ol grafitos ’ | '

En principio, ws presifa interna hipptétice (desde ol
opifisio de 1o wmatriz) deforvsrdn eldsticemonte la pared d¢ 1o moe
tedz de forme que colneidiers son la confisuracidn flolen Qe Ao cam

. mlse y, por consiguidnte, mejorer enorme y decisivamente la andPure
‘mided G2 le trencfercnsis téruios, ~

& quiencs ee dedican 2 le prietics dek moldes comtfnup de
yires o chapss, les resulta familier ¢l nodele do una tire moldeada
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que muentrs iaa tiras {treveversales que indican el lugar ds la gona
d¢ solidificacidn durante la WM Hdetonida® deid olclo de desgarra-
mlentts _

Bate modedo es uva indioacidn viaible de como tlene lugsy
1z solidifioacidn ¢ en otras palobrws, oomo me efectlis 1o transfeven
ain tdrmdoa entra lo onmiss y 1o smatris. o

Eotn Yneas estdn arquesdas graduslments en divecoién al
horny de conseyvacidn y de modo natural pordue en la arists de la 1
rs, la rofrigeraciin estd s Uvansada®™ quo en £l contrve

Unz pusba mis de que en la prdoatics ctnvaencional no existe
una tmens yeprodustibilidad del procose, so demestys en guo univerw
palmente presents ws gran volumen de formioidn du ohatarra,

B resumen, la prdotics aotusl de moldet conti{nup de tie

rod se realente de uua reprodustidilidzd wuy pobrey

| Una resiidad comprobads y demostrods es que las matrices
con sesoidn exterior vedonds actdsn mucho mejor gue las matrices con
paccién exterivy rectangulars Eb motive es que la matris redonda pue
de construirae G8 tal meds que se obtengs ws efecto arqueado y con
prepifn interos suficiente para obligar o la pared de 1a matriz oone
tre 1s camica comd puede verse en la Figs B« Sete £pé ¢l punto de
partide pars el déeamilo de eeote procands

Existon naturalmente dos medion para obtener dicho ofeato
de arso extre matriz y camissy

8) Disponer wn orificio de semiss lomgitudinalmente ednico
y toubidn que coineide la superficle exterior de la mutyly, De epia
maters Je matyls pucdo sey cbligadn axielmente para obtener el efecto

da arot,
b) Contrasr la camisn sobre lo matrize Be logre fdellmente

macantzando ol didmetro exterior de la matrim pays dejerle débidsmen
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4o més aronde gue el opificlo de lo samisa,

Inegs 1o camiss metdlisa se ocalients hacisnds cireular
un 1feuido ealjente anbes &a introducir le u;atrim-

¢} Io combinneidn d¢ ambos medlos es la mejor solucidn
por 1o introduecidn d¢ wne matris ednico on unn cemise pdnids en
Wi panto deternineds y lusgy calentar la camismy ‘

Puede obtonerse un ajuete exactemente controlade por wia
guevs introdusoidn axdal prefijeds de la matrise

Eote invencidi ofrece 61 modo de obbesmer una Yira ¢ cham
pa metdlicn tuena do mpldes contimme mediante &l laminsdo vesdnics
de un slemento twbulay de moldes oontlmio,

Utra vonbnje do eota invencidn os qua 1o cohiidad de mew
tal 8 retivar por leninady pers la eliminacidn de los dofevton gue
perficisles es menpr gue lo cantidad eliminude com los métodoa con
vaneionalen anterdorss porque no existe la vefrigerdeidn del mane
dril ¥y por tanto, ningans roturs apregiable ds lz ospa suparficial
g uh lode de Ja tiras moldendes

Ize poguelian grictas seteriores se eacuenbeen solaments
en le superficie oxtorna dol elesmente tubulary Bl interlor es prig
$icomente perfectle.

Bon indiscutibles las ventajes geométricas de oste proces
504

Loe tamafios de 1o comise y de¢ la mabeiz son 7 veces moe
dores que la motrds plovs del mizmd ancho de tira, |

Eote monod tofiafio de 1o matris permite manbener tns tome
perafure ufs uniforme & la entreda d¢ diche matriz dembve del horna
do conservacidn que 1a de uwie matris plona muy anches

Otra vondajs es ol mency coste de 1a mutriz ¥y 40 1o samle

[23e S
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By la prosente invencién, el mandril pusde cstar provise
to do chavetes que corten al olemento tubuley conforme se moldea
de wodo que el produsto final sea un tubo parvide,

Getas chavetas, en ndmerc de dos & mds, son de la mayoyr
importancia porqgue permiien “aphyua' o) mandril contya el interdor
de la matrie, .

la duportoria de aste disells oo suptuncial, ecpocialmens
$o on una matric miy gronde cuyo mandril estd sostenide sélo pox
un anille y éametida 2 lup fuorzas devdvaden del *i{ubo" polidificg
20 emergents no ciompre perfectasente recto,

54 se moldea un tuba grande por medlo del proceve convop
cional, ol tubo solidificado forsard gl mandeil on un sentido u
obro son una gran tendencis a 1o yotura,

Ias chavotss previstas poy esta invencidn permiten la
aonstrucsidng con un alie grade de seguridad, de matrices de didmg
troe vads ves mis grondes, | |

bn prosente invencidn se refiere o un nueve método ¥ apg
rat0 para resolver los problemas precsedentss son relacidn al moldvo
gontfme de tiras o ohapas metflisas, De ecuexdo con la iavoncidn,
se ha descubierto que on el moldeo continue de un olemento tubular
o parciniments tubulayy la eslidad superficial y caracteristicep de
doformabilidad del preducto a8 mejorsn en un grudo no conocido en
el moldeo aontimio convencional de tiros de ssoeifn revhangulav,

Por lo tantd, la prasente iavenoidn e vefiore s wn mée
todo y aparsto en ol cual wnx tira o chapa de metad so molden o
ta.nuémanta moldeando primeyamente un elomento tubulay ¢ somietubue
laxr gue popteriormente so deforma, por medic da un procesc megdnie
@0 adecundo, ¢n uns tire o chapa.Hn la reatiszncidn preferida de
la invenoidn, las matricos de moldeo son olvewlarer efreciends asf
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un contaotd dérniow seguro entre 14 mabvds ¥ la camfst

Otro do log sbjietd e ls lavencids es aportar wn métedo
y sparete pare o) molded sontlnud de tires v chapee metdlisas en 6l
eusl el moldee inlelel ticne lngar én la forma de un elemesto fulue
lay o seni~tubudar y 1os elementos se deforman posterlefwmonte para
priducid tiras ¢ chapes planac, .

Otros objetos ¥ ventajas de la presente ivvendién resule
tardn mis evidentes ncudiends a la desoripoién siguiento ¥ & Los df
bujos snexosy en los cunlept

T Figy L ¢z uns seccidn do uns motriz de grofite convens
elonal de acusrde ton 1o prdetics gonveids pavs lo produccién du t1
ros mehiflicas, presentends una de las superficies ligerumente defoss
wads y foevs de da superficle de In comiss)

Ia Pigy 2 oo uno vinta longitudinel de le matris de acuer
do gon la presemtie luvencifn pars el woldes contfnuo de elementos
tubulares 6 sendsSubulares)

e Fige 3 on uan sogcidn de uns matris de scusrds con la
presente invencidn para el moldeo contiouo de un olemento semietulm
lawy

14 Pig, 4 op wno vistse coquemdtice do un métedo pavs COM
vortiyr un elementd tubular en un olements tubular ton unx rendija
¥ luege on unn tira plans

Ta Fige 5 oo uns seccidn de un slemento tubulsy cob Tene
dija desarrollsida on wnr tira plens deaguéé de la aperacién de sbep
Buraj ;

In Fig, 6 ce wna viste esquemftics de elementos semi-bubp
lares que son procowadcs pora gonvertives en dos tires laminadas

Lo Pig, T oo wons viets longiiudinal de la mededp y S0 18
pamisa y
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1o Mze 8 es uno goopidn de la Fig, 7 con ol esquens de
loe faersas que ce han llamado efecto de ayco,

Tz Figs 3 Jlustra una matriz (1) conooids convenclonal em-
plonda en ol procsse upual para el moldes contimuo de Hiras metdliie
sooy

La matrde se emplea tfpilcamente en un procuso de moldes sy
mexgido o pes, un oxtramoe de la mstyle ge dumerge on un weeiplente
(no ilustrado) gque contiene el metel fundido, Iu matriz pusde situay
1 horiwmai, veﬂicaimenﬁev o an una poeicién Antermedin,

Ip matwis (1) oo construye de grafito u otro material adew
pusdo, Se constituye oon un paso fgual a ln wecoidn desoads de la ti
pa (en ests explionocidn no se tiene en quenta 1a contyaccifn del mee
tal)e En 1o figura 1o secoldn sa Andisa que euy gonevalmenta reotangy
lay pure producir tirss do la misme confimuraciln, Io camisa (2) prg
fariblamente dg un material termoconductor, como sl gobre, tiene una
core interma de meocidn. en contacte 1o mis perfectamente posible con
1o supsrfiois exterior de la matriz (1), Ia referencins (3) vepresen
tn ol vrecorride de refrigeracin & travée del tusl sircula wi fldido
refrigerante, comy por eiemple, AEMS. '

Gome heros dicho anterdormentey el metal fundido pensira
por wa extromo de lo matrdz (1), Bl diferencial térmico ontra ol mew
tal y o) fldide rofrigerente, que clrouls o travée dod poss (3)y prg
dude lo deformneifn térmics de s matyiz, que os rolativemente delgg
du y hoove gque plorda eu gonfiguracidn inicial, En o Pige X 8o ropra
ponts wna deformaoidn en la puved Buperior de la metrds de grafito
producids por el ofeute térmicey la deformscidn do 35 matrie (1) tem
bién provocs una fulta de contaste en la mona (4). Ia veduccién ds
la trensmisidn térmica en o zona (4) oviginard wns frremuilorided sy
parficial an o 4iva que se entd formando,.
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Ia Pigy 2 roprepenta wne sedcidn longitudinal de wis me
triz de mousrdc con la presents invencidn para fabricar un clemonw
to fubular, | |

los elementos do la matris tombidn pe comprenderdn me;}ox?
51 e aonde & 1a-Fig. 3 siptlténcamente, Bn la misma ge tions una

matriz gonsralmente. fubwler (10) preferiblemente eonsteulda de gra

£ite u otro matoriel pimilar, So he montado wn macho (20) teubidn
de prafito u otro materisl mnflogey o wn aro du scoplamients (30)s
1 macho (20) se ezbiende &n guncral toaxinlmente dentyo de Iu'Sas
trig (10) pave definiy un eopasdd unoler oue dokorming ls confisus
rooién del clemento 2 meldeary U b previeto wna serie de orificlos

(50} en el syo 8¢ avoplamienso (30) ¥y el metal fundido procedents

de un horno u o%re dispositive sdecuado, yeneire en o) eepacio ony
lar entre lo matriz (10) y ol mache (20} 2 Qumisa tubulay (40)
time pasos de vefvigerseidn (60) pars la eiveulacidn el £igide
ﬁefﬁgemﬂ%i Ios pansos de refrigevacidn se hen Llustrado de mode
gendrive, ein velucidn alguna con un disefio evidentemente simple,

Como pusde verse llustrativemente oz Ja Pige 3 uno chow
veta o saliente (70) se exiiends por le longitud do s mabriz o
trovée dol capacio amuler endre la metris (10) y ol macho {20) eom
¢l propdsite de Formar dog ¢ nis rendijas en el elemento tubular
quey e otre moddy e forveris s6lo en une rartey O seas &L elemog
to tuwbuder esencislmente sard tortado por su longitud deblde o la
prepengde de lee chavefas (70)s L se desearc formay un oloments
tubulay completoments cerrndoy entonses se sliminan las chavetas
(76)4

En ol provosy de moideo que uillisa la matrds de la Fig.
2y 6l getal fundido procedenie del horno peEnetrs en ol cuposio ene
tre ln metris (10) ¥y ¢l moche (20) & trewée de los orifieias (50)
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del ary (30) de acoplamiento,

Conforme el metul deselends por la longitud de da matriz,
ge enfrin por medio del fldido vefrigsrante de 1a caming (40) y se
solidifica, Bl clomento gue sc molden so extrae del exiremd derwchy
de o matrix mediente wi mecanismo adecusdo (oo iluetrade) de una
mavers convencional, Comv blen se saba, 1la velocidad de la axtrage
cifn y la longitud de la carrera dependen de varios fmiamut inolp
yendo el tips de metal, ol eopesor del wismo, la longitud de la mom
trix ¥ otrou,

- Bl produsto soubade progedents de lo mutrig de 1o Flge 2
serd un clemento tutular con Qo o nds vendijas en ou lengitud, Ia
Plae 3 raprwsenﬁs 3 seczidn de uun mateiym emplesds pavs ol moldeo
de olementos vemi~tubuluxns, e decir, las dop mitades de un tube
eilindrioo, que pueden werse en (100} en la Pige 6, Io Pigs 3 muesw
tra una matris tubalar (30) ¥ un wacha moldeador (20) que se sostig
ne dentro de la matriz (10) por medic ds un ayp do mcoplemiento
(30} E1 are (30) poses los orificion (50} @ trawds do lop cusles
penetre ¢l metal fundide, Be tiene squi mievamente wnn comisa (40)
ton un paso (60) paya la clreulocidn del lfquido refrigerante, Dos
shavetas (70) diametralmente opusstas pe oxtienden a través del esw
pacio comprondide entre la matris y ol mache por toda la longitud
de dicha matrdz para dividir el tuho mpldenda en dos parbes, Asf
pueg, los productos finaies da Ja wutris ae 1o Fige 3 eon doe petde
tubos, Tawbidn es posible moldear un tubo aompleto sin cortes ni
rondijes. En oate caso, las matrices de los Plges 2 ¥ 3 se utilizan
poro ein lop chavetae (70) Alnstrade,

Ia Pigs 4 vepresents en forma esquemdtios un epuratd ¥
procesp para oonfigursr wos tira ¢ élxapa plana portiende de un alow
mento entoramente tubular. le vists de la derocha indics un elemon-



to (90) oompletamente $ubuler produsido por el mitodo y apurats de
moldcs continue de la prosente jnvencidn, ¢ ses por la mutyis de la
Pig. 2 gin 1a chavets (70)s Exigtey en este casey wis suchills ¢
£rova mesdnioa girstoria (110} montade sobra un sie (132)s EL tubo
547 {90) p¢ desplazs longitndinsimente respesto a lo frese (110) paya
- produciy une yendijs én eu longitnd, Lo viste izguiexdn do ia Fig, ,
4 wmestoa 1o vendije (1) formada en la matrizs KL tubo oom rendijs
de 1z vists izquierda ho side produdido por ls msirde de 1 Fig 2
pere provists de una chaveta (70)s
10y Bl tubo con rondija pasa & través de un vodille d¢ forma
adeocusda (94), Por consignients, conforms ol tubo (90) paaa'g. tray
. vée 8ol rodillo (94)y ol tubd se sbre pars afiquiriy uns sonfiguras
cidn mie plona, |
' Uns ven ol tube abierte por el rodills (94) sizue siendo
15, . enderczodo por dos rodilies (116} y (118), Hetes rodillos movides
por un Giepositive adecusds, lmsinan ¢l tubo hoste su forma ecabade
de wns tive (92)s EL procese de la Figs 4 preferiblements ee realie
ue saﬁﬁmmeuﬁaéjbééﬁ_;ﬁﬁ; se mpldee el elomente fubular, luege se covba
© ums rendijay luege B abra por el rodillo {94) y despude se lasmina.
20, -gin ningime moumslacidn de produetos en cuslquicra de sus etepas im:
termedion,

In Pigy 5 represents ol desarrollo del tubs (90} con la
vendide (91)en elifodnotoeodbato -Jminado (92)x Se puede ver como 1s ue
nerficie inbterior completd del elemento tubulew original moldeeds

a5,  por la matyls papa & 1o tive terminuday on este ¢alo a la superficie
gupsrior de dicha tira, _

Ta Pig. 6 Llustra win dizposieidn pave la fabricscidn de
un productoe Mminaaq dende aletenton semistubulares formados por el
wolds de e Fig, 3. Los semietuboy se han ilustrado con los nfmeros
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de referencia (180} en la Figs 6, Bolos semi~tubos pasan entre los
rédillos (120), (122), Conforms los semi-tubos (100) pasan por los
rodillos (120) y (122} resulten leminados, Paya faodlitay u come
yronsiln se ha presentado un Juege de dos yodillos como oapucds Ge
losdnae log olemonios semietubularsisy Para llegar al "sgarre®, #gw
rfan necopsarios rodilies dy didmetros muy grandes, Pare svitarle,
prosvesivenente mds de un Juoge de yodilles pucden laminer los dos
clementos seml-tubulares, Pueds Llevarse o cobo simudtdncemente

ung operacidn d¢ laminsde o siguiente o 1x operacidn ds los rodillos
en la superficle exterior de cada wae de 1os seml-tubos,
L mparatd y proceso da la luvencidn tisne ventajas Sateg
minadae son respesto al maldes contfnup de hatales no Péredeos come
por ejomolo, las alescionss dé aluminde, plate, nfquel, latén y ove

m.
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S8 van & doseoibir & eontinuscidn divercon ejenplos de

réalizacidn de la invenoidin,

Hatald

fenperaturs del horas

Rinord de currerag poy
minube

Mmgi.iiuﬁ dg la carrers

 Hetal

Temperatura del howne

Wlmero de sarveras por
minuto

Lonzitud do la cavrers

Cobre desoxidnds 99.9%
Pufore 0,028
Unoe 11800¢

Unng 40

4 Aib&"mﬁ; 1.5 mmy

Latén (658 Ou ~ 35%n)
Unos 110080

Unas 12

6 om,
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16,

15

20,

T

BIBEIS X

EIERE E 2.4

Hotal

Tomperatura del horns

Ndmago 4o covrerss poy

wdanto
I..ongiw_é; ds la serroys

Hatol

Pamporaturs del horan -

fBimero de carrevas poy
minubo

Tongitud do la carrova

Hetal

Bempewaturs del hommo

Mimere o carrerss nop
miruto

Longitud da la carrers

RlquelePlata

55 O = 184NL + 2708n
Uron 118080

" Yoae 12

Aprox, 6 mm'

Iatén vofo (B540a ~1572n)
Unos 115000 ;
Unas 12

Aproxy 4.5 mm

Aluminio gon llenganeao
(1425 2 - 9855 AL)
Unog 75088

Unng &
AproRe 10 mm

Bn todos los ojemplon emteriowen, los tivas de 13«15 mn
de grueso me han dipldesdo con tudo érite,

Eskw distintos e;feﬁ;p&as gon merasente Llinstritives ya
que puclen moldderse de esbic mode una gran verdedsd de medales ¥ aleg
clonet, Dos divermos facitores tales como tompevaiura del horno, e
cugnsla de carrers ¥y Yongltud do carvers, Gspeviden &¢ nopes tales
somo el eupesor del tubo & noldeary ol metel o alencidn determibads
o moldear ¥ ei_em&eg Bl aparate y procuge pucden wiillizarpe conm wig va
riodad de metnlepn peyo Qtiem» ung wiilided mfin detorminade on el mble
dee de mateles no flrricon, ' |

Las tires tiploas qﬁe st fabricaren fe zouerdo con la
presente invenoidn despuls del 'Mmimdo fueyon dg 480 mn do onoho
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por 14 mn 8o gruestd, Conviene. foner on cusnin que se pusde moldesr
cuslgulsyr espocor ¥ ancho adsouados con s) método y pparate de ia
presente invencidne 56 pueden moldeay tiras mwy delgedus (do 6 a 8
nilfmetron} como tubos & pemiwtubos,

o mebriz ¢ilindrien pars moldear los elementos tubvlures
o somi-tubulares es, puve empegary eimétrica on relacién oon su
ojes Por 1o tanbo, la matrds y lo cemiss zméaen per de forma ciroue
lar y de escoldn wniforme, No huay ardsdus ni secciones grandcs como
on wnn matris rectangular, ¥o metrde cirowlar equilibye distintas
fuersas moofnloss, rrosiones, btenslonss térnlgas y otras; Asd pues,
incluso gon ol diferenciel térmico elevads, Is matrds odroulor ani
como 1 comisa manticnen sus configuracioncs ofroulares mmcho mejor
¥y £8 conoigue w3 aohtaato vadforme y apropiade antre las dos,

Series completas de fabricacidn con la matriz y métods
de 1o fnvencidn pe hen yexlirede gon nds: de 720 horas utilizande
le niomn matdis,

Despudn de formar 1o tire planmy pucde sesulr elabordndo-
26 en owslquier Forma sonvencionals E) laninedo pdlo es necesaric en
grussop volativamente dolgados puesto que las. tiras tionen un aoaboe
do y vegularidnd superficisl buenos, les tivas obtenidas segin ls
{rvenoidn ve hon Jaminado en frdo haste un espesor de 0,1 mm sin
defecton y precisando splasente un minimg de laminado,

fae Pigss 7 y 8 para faciliitay la comprensidn presentan
% matrda de luo Plge, 2 ¥ 3 I este oeso, el opificio de la oamle
g8 gonorelmente es ds forms cbnios y la superficie exterder do dichn
motydz (10) se configuve a ou semejansds

Apd puem, la matriz (10) puede sjustaree por conbracoldn
¥ enshovetarss ean Ia canise (40) como ya se ha explisade, Con elle
pe tiens un ajusbe apratade de 1az doa geccionss enteremente olroue
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laves G8ndo lugap 4 un buen vontasto tArmices Lo gistrsbucidn
d¢ lay fU6T288 me aprecia on Ao Fige 8 de 10 quo gp Viams efeg
o do areo,

Sardn independicntos del sbjeto do lu frvencida loa
matarialeé, forges y dimensiones 4o los elemsntom utilizadoen
en ai método 5' sparats denoyitos, sismpre que las variaciones
gue ge introdusenn no afeeton a o epenginlidady
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S¢ reivindien como vbjete de la presente Patente de Inven
aibny

isHétodo y aparaty para el moldes continuo de tiras mew
tdlioas, que me coracterisan esencialmente por ¢l hecho de que el
método paras configurar tirvas wetfilicas comprende lap edapas de mol~
feay un slemento que, como minimo, es parcialmente tubulay y formar
mecénicamente diocho olements et una fire plana,

28,-880d0 ¥ aparato pars el moldeo contfnuo de tiras mee
tdlions, soain la reivindicasidn 1, que se saracteriman por el
hacho da que on ol aludide método ls etepa de moldear el elamento

‘eomprends la fage de apordar waa metriz ¢on une superficie exterior

genovalmante eilfndrien y uns damion de refrigeracidn que rodes B
disho superficie y movar el material metfiice fundido = través de
la aludide motrdz para su moldeo,

I -HEtode ¥ sparate para el moldeo continue do tivas me-
tdlicas, sepin la reivindioncién 2, que se varacteriran por el
hecho de que en ol ecitedo métode la ¢tapa de utilizecidn de uns mae
triz inoluye igunimente la aportacidn de un slemanto wmache central
dentro de dicha mafrds para definir un expacie anulay antpe log dos,

48,«Mét0do ¥y aparato pora ol molded oontinuc de tiras wee
tdldcns, segin 1o rotvindicasidn 1; qus se carasctepizan por el
hacho de que en el cltado mdtodo la aludids etaps meldeadors oome
prende el moldeo do un cleomentd enteramente fubulap y comporta alew
mds la etape de hender & dighe eldmento en su longitud antes de gon
figurerie mogdoloanents en wum tiya plenae

58,¥btodo y aparato pars el meldeo gontimue do tiras me-
t8lions, sspdn )8 roivindicacidn 3, que se caretorizan por sl
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hacho de que en ¢l aludiso método la weferids etapa moldcedors come
prénde ¢l moldeo do dow o mis elementos pemiweilindricon,

ghywuitoldo ¥ speratt pers o1 moldes continey de tires mow
tdlicas, geglin la reivindicacién 1y que ee orracterizen por el
hacho do quo en el voforido wétedo 1z mencionads etoys moldscdoys
eomprands ol molded d un elemento .ﬁuﬁu:iaar oon vna o mis rendijas
en toda su longitudy | -

Toemlifiodo y oparaty pare ol woldee contfuue de tirds mow
tdiieas, peglin la reivin&imi& 1s que se coraoterizan por 453'.
hecls ds gue en &% referdds método 1o zludida etaps do confisurdas
oifn del clemente ecomprende lu fase de abyir dlcho olemento que em
come wfnime pavelelmende fubulay, y laninar tal clemento para aplee
narlos o

§8,-u8t0do y aparate purn ¢l moldes cont{mmo de tiras me-
tdlisan, sesfin la roivindiescifn 1, oue se ceraotorizen por ol
hecho de que en ¢l ropsbide mdtody la raée-ri&a etupa de gonfisurny
el clemento parcislmente immwrcomrenda ¢l eptompads de diche
elomento pars dejarle plane

o8 ~lEvodo ¥ aparato pare el moldet contfimuo de tires mew
t31licas, sepdn 1n redvindioncidn 5, que os coractarizan por &%
heche 4o que on o} antedicho métode, la steps do sonfigurar loo ele
mentos gemi~fubulores comprends el ¢stempade Q¢ duton elementos
conjuntamento paya conseguly simultdncamente wns esivucturs aplanse
das

108 ,«Hotodo y aparato para el moldoo conmtfnme do tives me
$8116a8, segin lag feivindiesciones 1 2 9y que se caracterizan poy
&) hecho de que ®l aparato pore ol moldes continue comprende uwna
matrig ai‘i:tn&riéa, una panise qus rodes dicha matrdz ¥ que extd on
sontacte fntime sen la pared exterior do la matriz y medlos pora ud



G

phtir ol metal fundide dentre de o oltads matriz, adquiviende el
artisulo moldendo por tul matriz wa Lfovms tumdar, |

ll.l;nmétodd ¥ aperate pars ol molden sentfmue de tirvas
metdlions, semin la mivmdiaaoién 10, dque s8 coractorizan por el
heeht de aque ¢l aparsto ecmprmd& adends, come minime, una chavets
nue 56 extlende o trovds ded espacio amilay entre diche matriz y
el macho deo Yusidn,

128,<HETOD0 ¥ AFARAYO PARA KD MOLDEQ CONTINUO DE TIRAS
HEEALTIOAR, _
| Senn cusles fuvren las chrownptanciss que congurren con
is esenoiolidad propia de la wlome,

Congta la presents Nemoria desoripiiva de diecinuove
pdgions meganogrofisdes por una pola vars y ve atompedinda do cince
nojas de dlbtujos aclorativos,

Baroolons, 31 moviembre 1977

Ea_@: jf/
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