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Ls invencidn se refiere s uns instalacibn pars ls pro-
duceibén de piezss moldesdss en un molde de colada gue svanza
progresivemente s través de un trayecto o guls de colada y en-
frismiento y que consiste en piezss de molde idénticss sin cajs
de moldesr que en casds unién del molde dividido verticslmente
formsa una cavidsd de colada gue comprende un canalizo o boca
de entrads que est$ sbierts en el lsdo superior del molde y du
raute su avaﬂce progresivo se pone en comunicscibén con la bocs
de salide inferior de uns artesa refrsctaris de colsds por el
fondo situsda por encima del molde.

Este tipo de instalacibn se describe, por ejemplo, en
ls patente Dsnesas no 142,533, segfin 1z cusl la artess refracva~
ris se msntiene fijs sobre el molde o lingoters que svsnzs pro-
gresivsmente, de modo jue el llenado de las cavidsdes de mcldeo
se reglizsa eutoméﬁicamente, seglin coinciden sus bocss de entra-
da sucesivemente una cads vez, con lp bocs de salids de la ar-
tesa refrasctarias de colsda por el fondo. Pars gsegurar ests
coincidencias, la artess refractaris de colada por el fondeo pue-
de ser ajustasble en direccién longitudinsl del carril o gufs dd
colads y posiblemente Lambién en su direceidn trsnsverssl.

Cusndo se reslizs la colsgda de un lingote ordinario,

la srtesa refrsctaris citsds suele utilizarse frecuentemente

con un resultado plensmente satisfactorio, pero en slgunos ca=-:

s0s, puede ser gue exijs un cuidsdo especisl pars evitar las

inclusiones de escofia en los lingotes. ?

Lg artess refrsctaria de colada por el fondo tiene ;
sPlicacifn también en ls produccibén de lingotes de hierro fun-!
dido slesdo, sembrzdo y/o modulsrizedo, sue exige reslmente un:
o mis aditivos que se hen de eofiadir 21 hierro fundido, pero en

este ceso se debe utilizsr uns cBmars extrs dentro de ls propii
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lingoters ceuys chmarz mantiene conexibén con ls boca de entradai
de 1la cavidsd de ls colads y permite que el hierro fundido y eﬂ
aditivo se fusionen o sl menos comiencen s fusionsrse, De otro |
m0d0, VeSes 51 el aditivo se efiade en 1ls cuchara con ls que se
llevs 13 srtesa refractsris, puede no obtenerse uns combing=-
cifn Sptims del =ditivo, eu primer lugsr poraue el aditivo pue=
de tener tiempo psrs oxidarse o evaporsrse sntes del momento
de 15 colada y en segundo lugsr porgque los periodos variables
del tiempo entre ls sdicifn y el proceso de colszds pueden dar
lugsr:a pérdides de cslidad incontrolzbles en los lingobes.

En 1z produccidn de piezss moldesdss nedularizsdas,
el empleo de uns cdmsrs particulsr de resccibn o proceso den~
tro de 1s propis lingoters se describe, por ejemplo, en lg pav‘
tente Britinies no 1.278,265, y en un srticulo titulsdo ™odu-
ligscién en el molde con colads retsrdsds en moldes divididos
verticalmente" escrito por R, Sillen (Modern Cssting/Jdulio de
1979, pdgina 58-59), se desceribes uns modificscibn del método
que se utiliza con umoldes de colsdss del tipo especisal mencicw;

nados. Segfn ests modificscidén, y en lo aue se refiere s cads

cavidad de colsds, existe en 1z parte superior de ls lingoters.
un depdsito cuyo volfimen es igusl gue ¢l vollmen del metal.ne-é
cesario pars llenar ls cavidad de moldeo o colada y desde cuyog
fondo se extiende ls bocs de entrada. EL depdsito se llens degé
de uns cimars de procesc o resccibn, en ls cusl se sliments %
primero lz cantidad necessriz de aditivo, después de lo cusl s%
vierte el hierro fundido, En este momento, laz boecs de sslids ;
del fondo del depdsito se cierra medisnte un disco de fusifn y§
el hierro vertido com el sditivo procedents de 1z chmars de -

reasccibn queds por lo tanto retenido temporslmente en el depd~

sito, v.g., hasts que se ha fundido el digeco. Dursnte este "pg@
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rfodo de permsnencis™ lss impurezss y los productos de escorig!
pueden subir hasts la superficie, evitandose de este modo que
sigsn sl metsl fundido en su desceaso hacis ls csvidad de lsa
lingoters dursnte 1s colads que se efectfis después de hsberse
fundido eltdisco, y sdem3s, el flujo del metal procedente del
depbsito obierto puede efectusrse sin turbulencia ni interrup-
cifn pers evitar burbujas de sire en lzg piezss de fundicifn o
lingotes.

Segin el srticulo en cusstibn, 1ls instalacidn puede
producir 360 moldes por hors correspondiendo ¢on un cicle de
tiempo de 10 segundos. No obstante, estoc impone exigencias en
los medios necesarios psre slimentsr los discos de fusién pars
suministrsr el aditivo s ls cémara de reaccidén 7 pars la cola—
de del hierro fundido y, por lo tanto, se hsn-de contar con
grsndes inversiones en lz f£ébrics. Ademds, se considers aa in-
conveniente el que la cimarz de resccifn y el depésito ocupen
una cierts cspscided de la lingotera, restringiendo de esie mo
do 8l tsmafio o ndmero de cavidades de colada en cadz uns de
sus uniones, Debemos tambifn mencionsr que un cierto vollimen
de metsl gueds retenido en 13 c¢émars de rescecidn y, por 1lo tagf
to, repregents uns pérdids similsr 2 ls producida por el siste
ma de censles de colada y bebederos. f

La instalzscifn segfin 1z presente invencidn difiere del

la tecnologls snterior porque 1s sslida del fondo de la srtesz)
refractaris estd consgtituids por uns rsnurs slargads en la di-{

reccibn longitudinsl de ls lingotérs y destinsdas a cubrir sl

mismo tiempo tres bocas de entrads sucesivss que estdn tempo-
ralmente obstruidss, y porque la artsss refrsctaris se mueve
desde una posicién de llenado junto con lg lingoters hasta gue

se hg efectusdo la colsds, una vez eliminads 1s obstruccién ¥, |
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ulteriormente, retrocede 2 1la velocidad apropisds s 1ls posi~-
cién de llensdo pars cubrir el conjunto siguiente de boeas de |
entrads obstruidss.

De este modo se elimins ls necesidsd de emplesr chma-
5. ras de elsborsecidn o resccifn en 1a>lingotere Ys DOT éonsiguiqé
te, se puede obtener uns mayor produccidén por lingoters. Ade-
mis, se necesites solsmente uns désis psre tres o mbs elementos
unidos en lugar de uns dbsis de hierro fundido y asditivo por
cads unifn en ls lingoters, dejendo asbierts 1z posibilidad de
10. simplificar considerasblemente la estructura de ls instslzcisn
7 de facilitar lz supervisidn de su operascifn. Adem3s pasras el
mismo ciclo de tiempo se dispone de tres veeces de fiempo nis
psra casds operscibn de colasdas, lo que supone que el ciclo de
tiempo pueds reducirse posiblemente en beneficio de 1a produc-
15. tividad.

Ia obstruceidn puede estsr constituids pars czda boea
de entrads por un tspén spropisdsmente termorresistents que sel
quits tirsndo del mismo en el Tiempo convenients de ls colada,'

pero preferiblemnente consistirs en unsz ma=ss de fusibn, por

20. ejemplo un disco de fusidn como se he mencionado. |
) ]
Segln la invencifn, es preferible gue lsz erfess refrmg

taria retroceds pssando por ls posicifu de llenzdo s uns posi-!
cibn de llensdo de aditivo. Ests operscifn fscilita de un modo!
psrticulsr 1z observsceidn de ls slimentacidn de zditivo para
25 que se fusiones de uns forme Sptims con el hierrc cusndo se
vierte ls sriess refrasctsris. §
Como ls grtess refrsetsris debe temer uns cspscided

considersble, por ejemplo desde 50 kg hasts variss toneladss

de metasl fundido, tiene un peso cousidersble sun cusndo esté

30. vacia. Por ests rszbén, es conveniente que se pueds desengsn-
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char fcilmente del lsdo superior de l= coleds dursnte su movi,
miento o carrers de retorno. De este modo se elimina el riesgo:
de que se deteriore la cars superior de laz lingoters dursnte
su movimiento con relscién sz lsa cara inferior de ls srtess re-
fractsria, pero a pessr de todo .estss dos caspas pueden estar
en firme contacto desde el momento en cue se deposits el sditi
vo hasts que ha terminsdo ls operscibén de lg colads.

Una modalidad de f5brica segfin 1z invencidn se expli-
ca con mayor detslle s continuscibn, tomsndo como referencis
los dibujos adjuntos, gue son esquemiiicos y, en los sue:

Las figurg 1 es uns vists en plsnta de psrtes de la
guls de colads y enfrismiento de 1z mdquins incluyendo 1la arte
8a refracteris de colzds por el fondo, 1ls cuchars y un disposi
tivo pers slimentsr los discos defusibn.

Lés figurss 2 8 4 sou vistas en seccidn central, ver-
tical longitudinel tomedas s través de 1ls miquing en tree sto-
pas sucesivas durante el svance de 1z lingotersas ¥

Las figurss 5 y 6 gon uns vigta en seccibn longitudi-
nzl y en seccidn transverssl, respectivsmente, que ilustran
mds detalles.

La planta ilustrsda comprende una gufs o bencads de :

colads y enfrismiento de tipo conocido y consistente en dos

‘

conjuntos de bsrrss o vigzs de movimiento slternmstivo, figuras;

1y 6.

Lgs barrss o vigss se extienden desde un dispositivo,;

no ilustrado, psrs ls produccién continus de piezss de molde- é
idénticas sin csjs de moldesr 23, 2b, etc osue simulténesmente

con su produccibén se slinesn sobre ls bandsdd uno y svshzsn

progresivamente sobre ls misms hacis ls izquierda, figures 1 v

5. En casds unibn 3, cads psr de piezas de molde formzn uns ¢g=
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vidad de colada & con unz boca de entrads zbierts hsciz zrribs
0 canalizo 5.

En 1s seccifn de colads se sitfis por encims de ls lip
goters 2 uns artess refractsriz de colads por el foudo 6 que
56 se llens con hierro fundido procedente de uns cuchars 7 o de
un horno de fusidn o de conservecién de cslor hasta un nivel
determinsdo que estd controlsdo por un semsor 8, figura 2, ©
de otro modo, En ls situscién expuestas en las figuras 1 s 4,
Y 6, lz parte inferior de ls artess refractaris msbtiene un
10, - firme contacto con 1z superficie superior de ls lingoters, ¥
1ls psrte inferior comprende uns bocz de salida 9 slargads en
1s direccifn de avsnce de 1z lingoters, cuys bocs de salids
sbarca 3 bocas de entrsds o canalizos sucesivos 5, V.8., ias
bocas de entrads y las uniones entre lss piezss de iingoters
15. 2n, 2(n#l), 2(n+2) y 2(n+3) en las figuras 1 a 3. Antes d= gue
las bocgs de entrsds hsysn slcanzado 1z bocs de sslids irnfe-
rior de ls artess, habrén guedado. obstruidas por disco de fu-
sifn 10 que se pueden colocsr por medio de un dispositivo 11,
que no se ilustrs, con detslle. En lugsr de los discos indivi-
20 dusles se puede emplesr uams chaps fusible gue cubmrs tods ls
' superficie superior de ls lingoters o sl menos su frsnja.. cen-

tral que presenta las bocas de entrads S.

En le figurs 1 ls srtess refractorisz 3 se supone que i
contiene 1z cantided necessris de aditivo, por ejemplo mate- f
25 risl de slescidn o de nodulsrizacibn, cuys presencis puede seri
f4cilmente reconocide por el opersrio que superviss el funcio~§
nsmiento de la mdquins y ls cantidad de nierro suficiente péra\
1lensr lss tres cavidsdes de colsds 4 se vierte desde ls cuchg

ra 7 3 la artess refrsctarie 6, spropisdsmente como se indica

Qe en uns cops 12 que se ssocisz a través de un cansl 13 con el dg
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pésito de ls artess refractarias. En dicho depdsito el bierro
se fusiona con el aditivo, y los posibles productos de escoris
subirén hasts 1la superficie. Después de un cierto tiempo, por
ejemplo 5 seéundos; los tres discos que quedsn dentro de ls zo;
ns de ls rsnours de salids 9 se fundirin, sbriendose por lo tan
to lss boces de entrads 5 paras hacer que lz cantidadtotel de
metsl se viarts en lss tres csvidades de colada subyscentes 4.
Ests operacién se puede realizsr mientras que el molde o lingg|
tera 2 7 la artess refrascterias 6 que descanss soore el mismo,
avalzan una etspa hasts la posicidn indicads en lg figura 3,
donde habrs acabsdo 1ls operscifu de ls colada. Cusndo ls lin-
goters avanzs después une etaps, 1ls srtess refractsria 6 wyrel-
ve 3l mismo tiemro passndo por su posicibn iniciszl, figurss 1
7 2, a 1a posicibn de 1z figurs 4, en ls que retrocede fres
veces ol espesor de la psrte de lingotera con relscifn s la
lingotera 2, En esta posicifn, la srtess vefractariz cubre
tres nuevas bocss de entrads 5 y puede recibir aditivo a2 fra-
vés de un tubo 14, despubs de lo cusl scompsaiis de nuevo 3 1ls

lingotera en sus dog etapas siguientes de avance, V.g., 2 tra-

vés de 13 posicibn indiceds en ls figurs 2, hssts ls posicidn .
{

de la figurs 3.

Segfin se ilustrs en lss figurss 5 y 6, la artess re-
fracteris 6 estd sostenida por um bastidor 15 oue tiene ruedas%
16 que corren soore csrriles 17 en un bastidor sustentador 18,
Lss ruedas 16 vsen montsdas sobre pslancas 19 que pueden bascu—é
lsr por medio de um cilindro de ascciongmiento 20, por lo que
lss ruedss quedsn sostenidss solamente cusndo lz artess refragj
taris 6 se tiene que desplazar con relacifin a la lingoters 2.
v.8e+, VOlver s 1z posicibn de 1z figura 4. Pars este movimien-

to de retorno hay previsto otro c¢ilindro de scciomamiento 21,
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Se hs mencionsdo znteriormente que 13 presencisz del
aditivo en 1s artesa refresctsris sntes de verter el hierro fumi
dido podris reconocerse con facilidad. Estsz operscifn se puede
reslizer de une formes visusl o por medic de equipo spropisdo
pars este fin y que, en caso de fallar el sditivo, evita suto-
wmiticamente 1z descargs de hierro de ls cuchars 7, e iguslmen=-
te se puede supervisar ls slimentscién corrects de los discos
de fusifén 10,

Descrits suficientemente ls nstursleza del invento,
asi como 1ls manera de reslizsrla en 1ls prictice, debe. hsserse
congtar que las disposiciones snberiormente indicsdss son sus-
ceptibles de modificsciones de detslle en cusnto no slteren su

principio fundsmentsl.
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REIVINDICACIONES

1l.- Perfeccionsmientos en unsz instslacién pars la pro
duccién de piezss moldeadss en un molde de colada que 3avenza
progresivamente s través de un trayecto o gufa de colads y en~
frismiento y que consiste en piezes de molde idénticas sin ca~
js de moldesr gue, en cads unién del molde dividido verticalj
mente, forman uns cavidad de colads y oue comprenden un csng=
1lizo o bocs de entrads sbierts en el lado superior del molde
¥ que dursate su avsnce progresivo se pone en comuniczcién con
1s boca del fondo de unsz artess refrschtaris colocads por enci-
ws del molde, caracterizados porque ls bocs de sslida inrerior
de la artess refractaris ests constituids por.una rsnura slar—-
gada en lg direccidn longitudinsl del molde y destinads a cu-
brir sl mismo tiempo por lo menos tres entrsdas sucesivas gue
estin temporslmente obstruidas, y porque lag srtesa refrad%aria
desde la posicifn de llensdo se desplazs junto con el nmolde
hasts que se hs efectusdo ls colsds, uns vez eliminsda la obs-

truccibn, y ulteriormente, retrocede a uns velocidad apropisds

a lz posicifn de llensdo pars cubrir el conjunto siguiente de
bocas de entrazds obgtruldss. i
2.~ Perfeccionsmientos seglin ls reivindicscibén 1, ca~-
rscterizados porque ls obstruceidn es un cuerpo en fusifn,
3.~ Perfeccionemientos gseghn ls reivindicscién 1 6 2,
caracterizados porque ls agrtess refrscteris de colads por el '

fondo retrocede pasendo por lz posicidn de llensdo 3 lsg posi-
|

cién de aditivo,
4,- Perfeccionsmientos segfn ls reivindicseidn 1, 2 °
3, caracterizedos porgue ls artesa refractaris se puede dessco

plar del lado superior del molde de colsdz dursnte su movimien
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to ¢ c3rrers de retorno.
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5.~ Perfeccionsmientos en uns instalacién pars 18 P

‘ bule
duccibn de piezss moldesdss en un molde de colads, tal ¥ €0

queds sustsncislmente deserito en 1z presente Memoris y en los

dibujos sdjuntos.

5 2 [.4 'y

Estas Memoris consta de diez hoJss escritss s maquins

POT unlg sO0ls Garsze
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