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JDemoria Descriptiva
de la

Datente de Invencidn

que por 20 afios, para Espafilay sus posesiones,sesolicita
a favor de D. ALFRED KREIDLER,de nacionalidad alemana,
domiciliado en Robert Boschstrasse 110, STUTTGART - N
(Alemania),por : "UN PROCEDIMIENTO Y DISPOSITIVO PARA LA

PRODUCCION CONTINUA DE UNA CUERDA DE UN MATERIAL INICIAL+

MENTE LIQUIDO"., = = = = = = — = = = = = = = = = = = = = | s

Memoria descriptiva

Las proposiciones hechas hasta shora para la colada
continua y directa de cuerdas y similares no pueden em-—
plearse en la préctica,sobretodo en el caso de metales

de fusién liquida,porque el dispositivo formador,como los
moldes,pares de cilindros y similares en los que se vierd

te el metal liquido,se ponen pronto Asperos debido a la
adherencia de particulas metélicas que se enfrian y a la
corrosibén por la masa fundida asf que el producto,por e-
Jemplo la plancha,resulta de espesor desigual y de super-
ficie irregular y granulada empeorada aun por el hecho
de que se escama.

La presente invencién quiere evitar estos inconvenid
tes introduciendo entre el material inicial y el disposi-
tivo formador una cinta que se desplaza con el metal verd
tido.

En el dibujo se ilustran esquemAticamente,en varios
ejemplos de realizacién,unos dispositivos segin la pre-
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sente invencién para la fabricacién contfnua de cuerda.

La Pig. 1 es una forma de realizacibn en secl

cibn por I - I de la Fig. 2, y
la Fig. 2 una vista en planta de la Fig. 1.
La Fig. 3 es otra realizacibén en seccién por
III-III de la Fig. 4, y

la Pig. 4 es una seccién por IV-IV de la PFigl.

3.
La Fig. 5 es una tercera realizacién,en sec-
cibén por V - V de la Fig. 6, ¥

la Fig. 6 es una vista en planta de la Fig.5

La Fig. 7 es una cuarta realizacibn en sec-—
cibn por VII-VII de la Fig. 8, ¥y

la Pig. 8 es la misma en planta.

La Pig. 9 es una quinta forma de realizacién
en seccibén mediana vertical.

El dispositivo de formacidén segiin la present
invencién ilustrado por las Figs. 1 y 2 se compone del
cuerpo de enfriamiento 1 provisto de conducto de llegada
y salida del agua,el cual rodea una cavidad 2,prismética
en este caso de realizacién. Sobre cada una de las cuatro
paredes interiores del cuerpo de enfriamiento 1 pasa una
cinta 3a,3b,3c y 3d por ejemplo de metal,cuyas cintas pro-
ceden de bobinas 4a-d y pasan sobre unos rodillos de gufa
5 hacia el cuerpo de enfriamiento l,de forma que las cua-
tro cintas constituyen un revestimiento interior del cuer{
po 1 de enfriamiento que se desplaza con uniformidad hacif
abajo. El metal liguido 6 del crisol 7 de colada es vertid
do en el espacio 2,donde encuentra la cuerda 8,ya m&s o
menos en estado de agregacién y dibujada aquf con lineas
gquebradas,que se mueve hacia abajo con las cintas 3a~d.
Durante el descenso el metal lfquido pierde el calor que
pasa al cuerpo 1 de enfriamiento,sin llegar a contacto de
las paredes del cuerpo fijo de enfriamiento,hasta encon-
trarse completamente solidificado y abandonar el disposi-
tivo en forma de cuerda,volviéndose entonces a sepaear de

€l las cintas fuertemente enfriadas. Puede f4cilmente ver+

se que con este procedimiento gquedan eliminados los defecH
tos del dispositivo construfdo segin las proposiciones an-
tes mencionadas,ya que las cintas impiden la entrada en
la parte de solidificacién del metal colado ¥y por lo tan-
to su oxidacidn,obteniéndose una cuerda de superficie no
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ya &spera,sino lisa y que puede sin més ser laminada.

En lugar de desenrollarse lasfcintas de los
rodillos 4a-d, éstas pueden hacerse sin fin,llevéndolas
por los rodillos 4 y 5 - como se indica con linea de pun-
tos en la Fig. 1 - hacia el cuerpo de enfriamiento 1 ¥y
luego hacia el rodillo 4 de gufa.

En circunstancias especiales,por ejemplo
en la fabricacién de planchas,puede renunciarse a cubrir
los lados estrechos,ya que tienen luego que ser recorta-
dos en su ulterior elaboracidn.

La forma de realizacién ilustrada en las

Figs. 3 y 4 se aparta de la descrita en que el enfriamien
to se efectla no ya mediante cuerpos sélidos de enfriamieh-—

t0,sino mediante rociamiento exterior con agua de las cin
tas 3a-d. Para conseguir un eficaz enfriamiento de las
cintas se limita el soporte de éstas al empleo de unos
apoyos estrechos 28 y 9.

Las Figs. 5 y 6 ilustran la fabricacidén de

una cuerda entre cilindros enfriados. Sobre los dos cilin
dros enfriados 10 y 11 corren las cintas 13a y 13b entre
las cuales se forman dos lados de una cuerda de seccién
rectangular,cuyos otros dos lados podrian ser limitados
por cintas que deberian correr sobre cilindros verticales
con respecto al par de cilindros 10,11 ; todavia,para es-
tas cuerdas estrechas basta una limitacidén.por paredes
s6lidas 12 en los lados estrechos,como se representa en
las Figs. 5 y 6. Entre las paredes 12 estén dispuestas

unas piezas 14 que pueden girar sobre pernos 15 y adherin
se con su extremo libre a la cinta relativa 1l3a y 13b. De

esta manera se obtiene el gue las cintas lleguen a contac
to del metal debajo del nivel de éste y que por lo tanto
no puedan meterse 6xidos u otras impurezas entre la cin-
ta y el metal.

Las cintas l3a-c pueden hacerse correr a
una velocidad distinta de la de los cilindros 10,1ll,por
ejemplo con el fin de que los cilindros tengan que reali-
zar la presibén y las cintas el avance.

En lugar de separar de la cuerda las cin-
tas 13a-b y asi seguido después de su paso por el disposi-
tivo de formacién se puede llevar a cabo un revestimiento
duradero de la cuerda con las cintas,que en este caso no

son naturalmente sin fin sino que se desehrollan cada ung
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' sobrepuestas pueden también ser de diferente espesor.La

e

de una bobina,mediante una conveniente eleccién del mate-
rial para cuerda y cinta y de una temperaturé y velocidad
adecuadas para la unidén de ambas en su superficie de con=-
tacto. La unidn puede efectuarse mecénicamente,por ejemplp
con empleo de cintas de amianto cuyas fibras més préximas
al metal 1liquido se adhieran a éste,o bien mediante soldafr
dura,mezcla,difusién o procedimientos similares.

También puede usarse como material de liga
un material que se altere bajo el efecto de la masa fundif
da,que por ejemplo se queme o carbonice,constituyendo en
este estado alterado una capa protectora para el metal
fundido y eventualmente para el dispositivo formador.

En lugar de cintas aisladas pueden también
emplearse varias cintas,por ejemplo dos,sobrepuestas que
se cubran,que pueden ser del mismo material o de material
distinto,pudiendo la interior ser por ejemplo de un mate-
rial adecuado para la soldadura con el metal y por el con

trario de un material no adecuado para ello la cinta o
cintas sobrepuestas exteriormente a aquélla.las cintas

Varias seccilones de cuerda,especialmente
las desprovistas de esquinas,como las ovaladas,las circu-
lares y similares,pueden obtenerse con un nimero inferior
de cintas,hasta con una cinta Unica. Las Figs. 7 y 8 i-
lustran un ejemplo de esta forma de realizacibén con dos
cintas 17 y 18. Las cintas 17 y 18 proceden cada una de
una bobina ¢ bien son cintas sin fin,dirigiéndose planas
cada una sobre un rodillo de guia 19 hacia el dispositivo
formador,en el cual - pasando por un esﬁacio anular entre
el dispositivo de enfriamiento 20 y la pieza 21 colgada
superiormente de manera no representadaE— toman una cur-
vadura que se adapta al dispositivo formador,pudiendo es=—
tas cintas,de no soldarse al metal,ser devueltas a su
forma primitiva pasando sobre unos rodillos después de
la formacibén de la cuerda.

REIVINDICACIONES

Se reivindica :

1) La propiedad y explotacibn exclusiva de un dispositivo
para la fabricacién continua de cuerda de un material i-
nicialmente liguido,caracterizado por una cinta o cintas




ks

150

155

160

175

180

| do por el hecho de que la cinta es de un material aislan-—
te,por ejemplo de amianto.

lejemplo se quema y constituye en estado alterado una capa
tde proteccidn para el metal y para el metal del dispositi
vo formador.

"o 14494

dispuestas entre el dispositivo formador y la masa de me-
tal fundido,que se desplazaicon ésta.

2) Un dispositivo segin la reivindicacién 1) caracteriza-
do por varias cintas sobrepuestas.

%) Un dispositivo segin la reivindicacién 1) caracteriza-

4) Un dispositivo segin la reivindicacién 1) caracteriza-—
do por ser la cinta o cintas de un material que se altera
bajo la influencia de la masa de metal fundido,que por

5) Un dispositivo segin la reivindicacién 1) caracteriza-
do por estar constituida la cinta o cintas de un material
que puede unirse mecénica o quimicamente al metal fundidol
6) Un dispositivo segin la reivindicacién 1) caracterizadp
vor el hecho de que la cinta o cintas tocan el dispositiv

S

formador sélo en las superficies de apoyo necesarias para
la gufa de la cinta o cintas,de forma que ésta o éstas,
fuera de las superficies de contacto,se encuentran en con+
tacto directo con el medio de enfiriamiento.
7) Un dispositivo segin la reivindicacién 1) caracterizadd
por el hecho de que la cinta o cintas recorren el disposi+
tivo formador en una forma adecuads parafel perfil deseadq
de la cuerda para fabricar.
B) Un dispositivo segin la reivindicacién 1) caracterizadq
por el hecho de que.el lugar de entrada de la cinta o cin-
tas entre el dispositivo formador ¥y el metal de colada se
encuentra debajo del nivel de éste. i

O) Un dispositivo segin la reivindicaci 1) caracterizadd
por el hecho de que el dispositivo formddor sobre el que
pasa la cinta o cintas se compone de cilindros rotantes.
LO) Un dispositivo seglin las reivindicac¢iones 1) y 9) ca-
racterizado por el hecho de que la veloeidad de la cinta
D cintas puede ser distinta de la de los cilindros.

L1) Un dispositivo segtin la reivindicacién 1l) caracterizado
por la unidn de las caracteristicas reivindicadas en las
Feivindicaciones 1) a 10). »

{2) Un procedimiento segln lo reivindicado en las reivin-
licaciones 1) a 1l1) para la fabricacidén continua de cuerds
le un material inicialmente liquido.
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13) Un procedimiento y un dispositivo segin las anteriore
reivindicaciones caracterizadospor constituir esencialmen;
te

"UN PROCEDIMIENTO Y DISPOSITIVO PARA LA PRODUCCION
CONTINUA DE UNA CUERDA DE UN MATERTAL INICIALMENTE LIQUI-
DO = = = = = = = = = = = === = === o= — = === =

Consta la presente llemoria descriptiva de seis
hojas numeradas y mecanografiadas en una sola cara,a las
que se adjuntan dos planos para su mejor comprensién.

Sevilla,2 de Abril de 1938.II¢ A.T.

RODOLFZ DE LA TORRE
P, P,
: . ‘;
i
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