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El presente invemto se refliere a una instal&g&én para
la colade continue de lingotes, que cdmprende un caldero
fijo y una o varias lingoteras horizontalés conﬁéniaﬁﬂo
cada una un lbngote-tzpdn y provista cada ocual de un dis-
positive de enirizmiento. |
Se haﬁ propuesto y.a dlferentea procedimientos y diapo~

sitivos pura realizar dicha opsrgcidn, perc hasta ahora

ningune se ha podido uplicar en éacals industrial para

efectusr el moldeado de todos los metales, inclufdo el
|aoero,

A continuacidn se trataré del cuso del moldeado del
acero, aunqus l& instulacidn, objeto del invento, puede
servir para obtener lingoteé ds cualesquiera metales, fe-
rrosm o no ferrosos.

Se ha comprobado gue las dificultades con gue s8¢ ha
tropezado hasta ahqra se deben en gran parte al hecho de
que es bindispsnaable, a reig de una colade ﬁeterminadé,
que el caldero destinado & recibir el metal en fusién haya
sido limpiado culdadoszmente dal metal agurrado al mismo y
procedente dé la cola&é anterior, el cusal suele adherirse |
a la pared latersl y al fondo ds dicho caldero, as! como
dentro del conducto refractario de fusidn del metal y por-
que la evacuecidn del mencionado metal adherido debe lle-
varse a coabo, sin necesidad de ddstrozar el revestimientc
refractaric del caldero, el cual debe servir para el nii-
mero maximo de operacionss.

Uno de los fines de la presente invencidn es la supre-
gidn de tal defecto de los aparatos conocidos y el permi-
tir wl mlsmo tiempo que se efectlie de un modo enteraments
auﬁemético’el moldeado en lingotes de las coladas de to-

dos los metales eluborugdos en los hornos de gran capacldad,
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actualmente en servieio.

otro fin consiste en hacer posible, & base de un solo
celdero y protegida contra el sire, la colada simalienes
de varios lingotes, reduciéndoss por consiguiente eh idén-
ticaé propa ciones lu velocidad de levantamiento, de suerw
te que la eficacia as{ ccrecentada del flufdo de enfriée
miento parmité obtener una solidificacién del metal en
un espesor guficiente pars évitar, an el curso del levanta-
miento, rupturas y grietas en lz superTicie del lingote.
Entre las ventajas susceptibles de conseguirse por medio
de uns semejante instalacion conviens hacer ressltar la
considerable mejora de la culidad del metal, & la vez que
unz baja sensible del precio de coste de loa productos
fabricados; tal megora de calidsd afecta en particular e
1e homogeneidad del metal, su finube, la’fegularidad ¥y la
pureze del grano, la susencla de cevidades, grietas, bur-
bujas y otros defectos comprobados en los lingotes colados
con arreglo a los métodos conocldos.

Segln el invento, la instalaeién se caracteriza en
perticular porque cada molde de lingotes horizontal sse po-
ne en comunicacibén con un orificio en el fondo del celde-
ro mediante wn conducto refructario horizontal que tiens
la misma.seccién que el molde, el cusl se halla dentro de
uns cublerta o caje ablerta en su parte alta y sujeta, fé-
cilmente amovible, en el fonde del caldero, de tal suerte
que dicha oubis rte serd répidamente separads del fondo,
aun en el caso dé que, despuss de la operacidén, el con-
ducto refractario de colada y el ladrillo gue recubream el
orifielo de colada en el fondo dsl caldero, se llenen de
metal, el cual gueduria solidii‘icado y unido con 8l que

podrfa agarrarse dentro del caldero.
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En la ejecucién préctice del invento, la caje o cubier-
ta amovible contiene un ludillo dispueste coaxialmente con
relacion &l ladrillo del orificio Gel fondo del caldero y
conteniendo un taladro. que desemboca en el conduckto refrsc-
tarioc horizontal y esté destinsdo & recibir, a reiz del
desplazaemiento hacla el exterior del iingote-tgpén. un ta-
pdn refractario colocado en el hueco del ladrillo del ori-
ficio del fondo del caldsro, |

Por otra purte, sl metd lfquido contenido en el cale
dero pusde someterse ventu joszmente & lu accidn de una pre-
si6n que usualmente se sjerce con la ayuda de un dmbolo
0 de un 8rgano anflogo, lu parte inrerior de la cuba gus
contiene el metul egtd revestide de una muteria refraeté—
rie y el émbolo, &l mismo tiempo que ejerce presidn sobre
el'maﬁal~l{quido, comprime una miteria plastice refracta-
rla, dispuesta en un espacio comprendido entre una prolon-
gacidn del émbolo y la superficie interior de la parte des-
nuda de la cuba, de tal medo que diche materia forma una
junte entre el émbolo y lo superficie interior del revesti-
mianto refracterio que guarnece la parte inrerior de la
cubha gus contisne el metel. ‘

Los dibujos adjuntos muestran a t{tulo de ejemplo una
instalacidn ejecutada con urreglo al invento,

La fig. 1 ea una vista en corte vertical y la fig,. év
une vista en pleno de una instalacibén efectuada con arre-
glo &l invento y en 1o cual la presion antes citeda no 55 
ejerce sobre el metal contenido en el caldero.

Lo Tig, 2 ss uh corte vertical de la caja amovible.

Las Iigs. 4 y 6 son respectivamente una vista en per-
£11 y una vista en pleno del mismo érageno.

Ia fig, 6 muestra an corte vertical otra forma de res- |
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lizacidn de la instalacién con el ﬁispositivo-de'prgaiSn.

Log fige, 7 y 8 muestran datalles rqlatives t la ina—
talaoidn segin la fig. 6,

La 1nstalacipn representuda en lz fig, 1 comprende esen~
clialmente un caldero o una cuba troncocdnice 1 de maﬁal;
provista de un revestimiento refractario 2 Yy quevaénanmi;-
ne &n un soporte 3, '

£l fomdo del caldero L estd yrovisto en el ajemplo mos-
trado, ds seis oririclos O (fig. 2), cue 1 rmiten el paso
del metal hacia sels lingoteras 4, dispusstas horizontale
mente, Dichas lingoteras ss censtruyen ventajosamente de
un metal de alta conductibilidad térmica, por ejenplo .de
une aleacién Al-Si o Al-Cu, de la clase de los alpax o de
los duraluminios. Fara refarzar su resistencia a la rotu-
ra puédsn ger zunchadas, por ejemplo, por medioc de un hilo
de acere (no se muestra), enrollado bajo una tensién'ade- 7'
cuada,

Cada molde o lingotera 4, esti rodeade de una camisa 8,
con la cual enlazan dos conducte 6 y 7, uno de los cusales
lleva dentro de la camisa 5 un flufdo refrigerante, mien-.
tras que el otro lo svacua una vez calentado,

' Cada orificio O del fonde del caldaro 1 esté prpvisto~
de un ladrillo reiractario 9 del tipo gsneralmente llamado
de boguilla (niusetter) y perforado longitudinalmente de
un agujgro cilindrico por el éual el acero pueds pasar.

Por otra parte, en el fondo dsl caldero 1 estdn fijadéa
mediznte bulones o clavijas, cublertas o cajas amoviblea
10 cuyo numero corresponde al de los orificios O y en cada
una de las cuales estd ulojado, pérpendiculérmenta'con re-
lacidn a‘la direcﬁién del padrillo 9, un ladrillc'huacn.ll,

cuye aberpura tiene una seccién igual & lz de los lfngotes
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parer la caja 1O dsl caldero l,.aun en el caso en que los

¢l metal que se hubiera solidificado al contacto del reves-

“la cuba 1.

o colar. La oaja 10 contiens un ladillo hueco 12, da la
misma perrforacién que la del ladrillo 9 y que degéﬁboca en
su extremo sueria en la parte hueca del ladrillo hori-
zontel 1l. Conforme muestra el dibujo, coinciden los ejes
de los ledrillos 9 y 12.

Con la caja metélica 10 estd conectada directamente 18
lingotera 4, cuyo espacio interior tiene la misms secclén
que la parte husca del ladrillo 2

Por otra parte se han previs to medios que 1&g rmiten se~

ladrillos 9 y 11 fusesen llenos de acero solidificadc que

podria aser unido con un »fondo ds calderow, es decir, com

timlento refrabtario dsl caldero, formando una costra.
Las figs. 3, 4 y 5 son respectivamente un corte vertioal
une vieta de perfll y una viste én pleno de la caje amovi-
ble 10% musstren & titule de ejemplo, cdmo podrfa realiszar-
se ds suerte gue pueda ser ficilmente seperada del fondo
dsl caldero 1. |
Grucies & dicha wmovilidaed, la caja 1C pusde saparerse
répidamente del fondo dal caldero, 1, aun en él caso de
que después de la operaciodm,el ladrillo 1l R el ladrillo
9 quedarfan llenos de acero que se hublera solidificado ¥

unido sl »rondo de cualderon, que se hublsra formedo en

Zn el cuso ds una solidificmcibn ds acero eh el espacio
interior de los ladrillos %iy 11, se retirarfa la cajae 10,
se romperfe el ladrillo 1l para dejar descubierto el ace~
TO ¥ & gontinuacién sa poﬁrfa, con soplete o por cualquier
otro medio, cortar el trozo vertical de dicho acero solidi;

#icado, intonces el wrondo de calderow se pusde s#car fé-
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cilmente de 1z cuba 1, & la vez que el acero solidificado

dentro del ladrillo 9 y unido a dicho »fondo de calderen.
A la salida de la lingotera hay ﬁispuestos'doa'cilindros 1
13y 14 ds separacidn varizble, mendados por cualesquiera

madios apropiaﬁbs vy que pueden girar en, direcciones inver=

. Bas.,

Se h=ce uso, de un modo conocido, de un lingote-tapdn

15 el cual, antes del paso del acero al caldero 1, se pone

‘en su sitio, de modo ds ocupar toda la cabida del molde 4

| "y el interior del ladrillo 11. ¥l extremo libre ds dicho

lingote-tapén 15 saré'cogidp ebtre los dos cilindros 13 y
14. |

En 8l extremo dsl lingote-tapén que sa helle dentro de

la perte husca del ludrillo, ss pueden prever uno o verloe

drgenos (ganchos) que deben gusdar cublertos por el metal,
dé tal suerte qus, despuss de su solidificacidn, el metal
pueds ser errastrado por elllingote;tapén 15 del :cual ha-
bré quedsdo solidario por el citedo medio.

‘ intes de llenar el caldsro 1, se equipa la parte husca
del ladrillo 9 de un cilindro 16 de la misma composicidn
que dicho ladrillo y que descansa con su base sobre el lin-

gote—tapon‘l5. Dicho cilindro 16 desempefia el papel de ta-

pén’e impide que el metal contenido en el caldero 1 se in-

 troduzca en el conducto de desambocadura cntes de que ses

preciso el paso del metdl; en caso contrario este ltimo,
al llenar el conducto y permsnsclendo dentro del mismo du-
rante el tlempo nscesario para llenar el caldero, se so0li~-
dificarfa dentro dsl conducto.

. Una vez lleno el caldero 1, se desplaza el lingote-tapén
15 en l= direccidn de lo flecha F lo suficiente para permi-
%ir que el cilindro 16 caige dentro del hueco del ladrillo
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Bl conducto de metal queda de est: suerte autemdtica-
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s g

12, llendndolo completaments .,

ments liberado de su tapdn y la operacidn del moldeo propia-
mente dicha puede entonces empezar, llegando el acerovsn
agquel momento & le parte husca del ladrillo 11,

Se abre entonces la vilvule de la trafda ds flufdo re-
frigerante destinado al interior ds la camisa 5 Y =e ponaaen
marcha los cilindros 13 y 14.

La figura 6 muestra une veriante de la instalacidn, se-
gin 1z ousl el culdero o cuba controcénica de la colada, que
éstd provista de un revestimiento refractarlo 2, se coloca
sobre un fondo 51, provisto asimismo de un recnbrimiento re-
fractarie 21. ; '

En dicha ejeoucion el fondé 31 del caldero 3, provisto

de su recubrimiento 2t constituye un elemento separado, atra- |

vesado por uno o varios orificios para el paso del metsl ,

En el ejemplo mostrado en la fig, 6 se ha previsto un solo

orificio pars el puso del metal hzcia la lingotera 4, die-

‘pusste horizontelmente, pero el nimero de dichos ori ficios

y de sus . lingoteras pueds aumentzrse a voluntad, Para ca-

da orifiicio y czds. lingotera se preven los mismos elemen-
tus.(4 a 16) que los SGSCritos gnteriormente con referencia
& las figuras 1 & 5,

Cuso de producirse lu solidificucidn del acero en el es-
racio interior de los ladrillés 9 vy 11, 1a caja 10 pueds
también ser retirads facilmente, rompiéndose el ladrillo pa-
ra dejar descublarto el acero y al &C8ro que se hublera so-
lidificaco puads separ&rae‘del'modo sntes explicado,

' 3in embargo, existe una diferenciu en el vrasents caso
por cuento la cuba 1 y su revestimiento 8 son levantados y

separados con relacidn al fondo 3% y su revestimiente 21, lo
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cusl permite retirar ol »ffondo de calderor fusra de la cu- -

ba 1 al mismp tlempo gue el acero que sa hub&xra»scliﬂifi-
cado en el ladriilo 9 y solidario de dicho fondo ae.éélde-
ro. ‘
Se puede prever tumbién, a medida de su levantamiento,
el corte del lingote continuo asf cbtenido: asimismo #e
pusde prever un enfriamiento auxilier del lingote, por cua-
lesquiere madios spropiudos, después de su salida del molde.
Se comprandes fééilmenta que operando del modo antas
descritoy lu colada dsl acero ss lleva a cabo al abrigo
del aire desds el caldero 1 hasta la lingotera y resulte
imposible el arrastre de gases que se susle producir en los
procedimientos usuales de moldeo, ' ‘
Los‘gaaes prragtrad:-g a raig del paso del nmetal a los
moldes son sumamenta perniciosos y en este aspscio la ins-
talacién, objJeto del presente invento, constituye unéf@bn—
taja sobre las ideadas hasta ahora. '
Por otra perte la mencionedz instalacion se halle en
su totalidazd encimz del suslo, 1o cual constituye‘también
una importente ventaja y graclas a la posibilided de efec-
tuar sin inconveniente ni dificultad el paso del msetal a

vardas lingoteras dispuestas horizontalmente, se pusden

obtener simultanesmente vorios lingotes a base de un solo

caldero ds colada. s sste susrte la veloclidad de levantas-

miento pusde disminuir en las mismas proporciones, resul-

tando mucho mas eficaz la accldn del refrigerantae,

. Para la ejecucion de lus operaciones parsa obtensr lin-
gotes, pueds ser ventajoso prever ung accion de presién que
se ejerce sobre el metal en fusién en el caldero 1.

A tel fin el caldero 1 ea coronade durante el periodo
ds compresidn del metal de un cilindro metdlico 17 cuya pa-

_ o o
red interior preferentemente ha sido lX\brade., Dicho cilin~ |
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dro 17 pueds moverse con relucién al caldero 1, por é;emﬁ
ple, desplazandose con la syude de rodillos 18 sobre carri-
les 19. El cllindro 17 de esta suerte puede ser transpor-
tado encima de un fondo de trabajo (que no se muast##}‘
cerca de lu instalacidn y que roza ic base del cilindro 17.

En el interior dsl cilindro 17 se halla un embolo 20
que se prolonga hacla abajo mediante un tronmco de cono 8L
ds féoil y répido montaje con relucidn al émbolo 20. |

Lz generatriz del cono truncade 21 forma con la horisone-
tal un édngulo igual =l que forma con lu horizontal ls pared
de la cuba ¥, s decir, que el caldero 1 y la pleza 21 quse
prolonga el pistdén hacia abajo, tienen lu misma congcidad,

Bl éspacio comprendido entre la parte interier dei cle
lindro 17 y 1l prolongecion 21 del 5mbolo 20 debe ssr llens-
do de una materis destinade 2 ssr comprimide, cuando 8l 5&2
bolo se'desliza en lu cuba 1-17 ¥ éjeree presiodn spbra el
matal, de tal modo quse dicha materia pusda former junta asn-
tre el cono 2l y la superficie interior del revestimiento
reffactario 2. | ‘

En sl céao previsto, dicha materia pldstica puede ser,
por ejemplo, dolomite molida, aglomeradz mediante slqultrén.

PusstOVQus el caldero 1 y la pleza 21 tienen la misma
conlcidad, ia‘mataria que constituyye la junts puede llegar
en cantidad que'aumeﬁta progresivemente al espacio inferior
a llenar, que crece en las mismas proporciones, Ademés, por
lz misme causa, el cono truncado 21 ne corre'él rigsgo
da acuilarse en sl curso de su descenso, contra un posible
»fondo de caldero».

Lo parte inferior dsl cono truncado 21 estéd provista de
un revestimiento rerractario que pusde constituirse con
mamposterfa rafracteria 23, en forma de una béveda qus se

apoya sobre un respaldo circular 24, previato en la base in= |
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terior de uns corona metélies 25.
Los lzdrillos qus ¢omponen la primera file cironlar
¥y que se apoyen eu el raspaldo 34 son da forma apropiade.
Ia corenz 25, t:il como se mueetrs en la fig. 6, no'es
tronconénice en toda su ultura, psro po&ria serlo, confeore
me se nuestra en lu Iig. 7, 1& cual es un corte veritical
de dicha corona y‘muﬁatra ¢bmo la corona puede hacerse so0-
lidaria del cono truncado 21.
La iig, B es un. viste en plano de ls corena 25 que com-
prende dicha ligera variaute,
Antes de empezer una coludu se ejecuta la ohra de man-
posteria 23 em un sitio spropiedo fuera del calderc 1: una
vez seca es recubierta de una cupa regulzdora de arena 261

sobre 1ls cual ss celocu una placa metilica 87, ILa confec-

oidn Ge dicho trabajo de albefiilerfa se lleva a cabo en el

exterior del cilindro 17, despuss due las piezas 280 y 21,
25 y 87 se hayan sacado previanente del cllindro -y haysn
gido desmontadeas,

Se colpoca entoncea el cono truncado 8l por medio de un
aparéto elevador sohrs la pluca 27 y el conjunte se hace
solidario por medios gue permiten un enlace répido, tal co=-

mo lo muestra la fig. 7 & titulo de ejemplo. EL cono trum-

cado 21, provisto de su fondo refracterio se vuelve &.colo-

car a su sitio en el interior del cilindre l??ﬁienira& ten-
to he sido traﬁﬁportaéo gncima del fondo de trabajo antes
citado. EL eje del cilindro 17 y el del cono truncade 21 .
deben confundirse.

Fl espacio 22 situado entre la péred interior dsl ollin-
dro 17 y el cono truncudo 21 ge llena entonces de uwna ma-
teria pléstica gpropiada. A contlnu&clon el embolo 30 es

devuelto a su sitio y chaveteado en ol ccno'truneado 21.
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Se pueds prever wnu disposicién pera que el oonuuntq.
ambolo 20, cono truncado 21 no pueda descender dentrq del
cilindre 17 dursnts el puso de este ultimo dsl fondo de
trabzjo hueta encime del caldero 1, aespuéa de que é8te ha-
ya recibido su carge ds metal.

Como ya se¢ h: dicho, antes de que la cube reciba su car-
ge ds metal, se haipr@visto lé perte huaca del ladrillo 9
de un cilindro 16 Gs composiciodp refractaria. La.quba 1
pusde recibir su cargsa qﬁe pusdas ser servida directamente
del horno, sin nscesided de tresiego, por medio del cunal
éue puede estar provisto de una prolongacion amovible o
basculanta. |

Fusde ser ventcjoso repartir con pala en la superficie
del befio una caps sislante de polvo de carbdn vegetal o de
cualquier otra materia aproplada y a continuacidn el cilin-
dro 17 es llevado = su aifio. encima del caldero 1 y en sl
aje de este ultimo y mentenido mediants un dispositivo de
innovilizecibn répide (no se muestral,

Ls placa 28 de uné prensa hidrdulics, mecdnica o neumé-
ticé podrd entonces wctusr sobra el émbolo 20, despuds de
qué el descenso del émbolo dentro del ciltndro se haye he-
cho posible medisznte la liberacidn del dispositivo que im-
pedfe dicho descenso durante el traslado del cilindre,

En ciertos casos bastaréd con cargﬁr gl émbolo de un pe-
80 apropiado, |

El espauclo 22 comprendido entre la pared dsl ¢ilindreo

17 y el cono trunegdo 21 habré desde lusgo que calculer de

‘mode gus su volumen, on todo caso, sea superior al compren- .

dido entre 8l cono truncade 21 y el revestimlento refracta-
rio 2 del caldero %, tenlendo en cusnta el desgaste crecien-.

te de éste y suponidndoss que el cono truncado 21 se halle
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en su posicidn mis buja, En tales condicionss, & medida .

ds le bajada del cono truncado 21, el émbolo 20 comprime

ls meterie pléstica refractaria, comprendids en el inter-
valo situado sntre lz pared lateral del cone truncado 2%
y su revestimisento 2, Unz junte eficaz y pérmanente 86
constlituye entonces, sesn lus gue fueren la rugosidad del
5501 revegtimiento & dsl caldero y las irreguleridades dsbidas
a su desgastae.

Se podréan prever en el cusrpo del dmbolo 20 orificios
29 destinados o liberasr en ceso necesario ls materis plis-
tica excedente qus podria perjudicar la buens mzrcha de
355 la operacidn,

Segin se comprends ficilmente, el espacic & llenar con
la meteria plistica crece = medida del descenso del émbolo a1,
perc simultenesmente lu cantidad de materia necesaria pare
llenar dicho espacio, gue aumenta progresivamente, llaéa

560 " sumentando autométioszmente en las mismas proporciones, ya

=

que, = medida que baja sl cono truncado, la superficle la~

teral sc aleja de la pared refrectaria del caldero, debido
8 que ambos organos tienen lu misma conicidad., Con esto ase
gvita ssimismo un aculiuvmiento del cono truncado por el »fon-
865 do ds calderor que podris fo marse. Ahora bien, dichos »fon-
doas ds celdero® Yisnen un espesor que aumenta desde arribe
hucla abajo y como s& L visto, a medida gue baja el émbo~
lo} aumenta el intervalo entre la pared del cono truncado y

la del culdero,

370 | Favoraclda por el intercumbio de temperatura que se pro-

duce sntra el scero gque llega al molde 4 y el flufdo refri-

gerante ds ls cublerta 5, uns costra de acero se solidifi-
¢a caal instanﬁaneamsnte al contacto con las paredes enfrie-
das del molde de lingotes.

378 . Ie natursleza, lo temperatura, la presién de dicho
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fiuido se deben duterminar cuidadosamente, como asimiamd L}
espesor y la longltud del molde de¢ lingotes y la seccién
de la canlea. |

Ls instslaclidn antes descrité reung todas las-oondigiow
nes indispsensables para que un dispositivo de obtener lin-
gotes a base de unz colada continua pgeda aplicarsa.én g8~
cala industrial,

Segln los estudios llevados & cabo, dichas condiciones
son lus siguieﬁtes: »

1) La lingoters débe ser horizontal (con el fin de evi-
tar le necesided ds un foso de colada ds profundidad prd-
nibitiva),

2) La lingoteranhorizontal debe estar enlazada con el .
mismo celdero, sin solucidn da continuidad (pera que el
metal del’calderq pusda cooperar zl levantamiento mediente
‘empuje Yy compensar el esfuerzo da traccién qus ejercen loe
cilindres de levemtamiento).

3) Be necesario que despuds de cada colada'pusda re-
tirarse la costra de metal solidificado &l contacto con el
revestimiento del caldero.

Las explicaciones mnteriores muestran que diche condi-
cidn constituye un objeto particular dsl presente invénto
Yy que los medlos qus constituysn su base permiten szlcanzar
el resultado expussto sn dicha condicidn. |

4) 1l orificio de salida dsl metal en fusidn debe estar

dispuesto en sl Iondo del caldero y no en su pared lateral.

En efecto, un orificio en la pared lateral impide ld
extraceidn del metal, solidificado en un espesor mayor o
menor al ponerss sn contacto con el revestimiento rafpac»
tario d:l caldero y del conducto ds fusidn,

Ademds, el orificio dispuesto en lé& pared luteral no
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perxite vaciar fntegramente el caldero, lo cusl es indispsn-
sable,

Aun en el Easo da que él orificio fuers dispuéato lo més
cerca posible del fondo del éaldero. ol final de la colada
8l metal no podris evacucrse bajp una presion reguler; la
velocidad reducida de su paso provocarfe su solidificacidn
en un espesor mayor, no solcmente en el Iondo dsl calderc,
sino tambidn en sl corducto de enlace con la lingotera y no
se podrfa extrasr dicho metal del caldero.

Conviens égragar que, unz vez que el metal hublera al-
cznzado un nivdl, inferiar = la sseccidn ds la lingotera, el
lingote yakno podrfa formerse normalmente.

5) E1 caldero dsbe contener lz totzlidsd del metal des-
tinado a lingctes, antes Ge qus pueda empezar la colada.

: Tal necesidad se desprende del heche de que a menudo

(sse pusds dscir siembra, cuzndo se trata ds acero) se hacen
adiciones finales, no en el hormo, sino en el caldero, Bl
peso del metal del ccoldaro al molde por lo tanto no puede
iniclarse antée de que dichas adiclones Ifinales se hayan
afectuado en lz totalldad dg lz colauda destinada a lingoﬁes.

Por otrs parte es indispenssble esperar algunos mopmentos
antes da procedsr a la éolada, para permitir que las impure-
zas contenidas en el metal‘puedan subir a la superficle del
batio., |

6) Bl metsl no debs penetrur en sl conducko de colada
mientras ss vaya lisnsndo el caldero.

En caso contrario,dioho metal, gstacionado en escaso Vo~
lumen dsntro de dicho conducto, no dejarfs de solidificerse.
Por lo tanto los orificios deben obturarss dsl lado del in-
terior del caldero durunte el tis:po necesario para llenar

ds metal @ sste Gltivo.
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7) Bl ritmo del levantamiento de los lingotes debe ser
el més lentovposib;e. s fin de permitir al Flufdo eMercer su
accion refrigerante con al méximo de eficacia.

8) Deba ser posibvle vaclar el caldero de su contenidoe,
mientras que sl estudo dsl metal permanezce propicio a-su
darranme .,

Zstu condicidn es tun evidente gue purece innecessrio
explicar su necesidad,

Zs ffcil darse cuentu ds que la instalucidn, objeto del
invento, permite cumplir con sl conjunte ds las copdicio-
nes anter.orses.

Peniendo en cuenta lz condicidn 8 el inéentur hg previs-
to la multiplicecién de lus lingoteras,que tiense por fin al
poder vapiar el contenido total del cxldero en el lapso ds
tiempo del cual ss dispone para efectuar ﬁicha operacidn,

& la vez que permites
@) bisminuwir lu Veloéidad'linsalldel levantamiento de

suerte de cbtener uns cafda suficiente de lu tamperature del

metal durante su puso a la lingotera;

b} Bvitar el empleo de lingoterzs de longitudes anoeme-
les que imposibiliterfan la aplicacidn del dispositive dﬁii~“f‘
punto de vista ihdustr;al. |

El invento prssents un intarés considefable tanto del
punto de viasta de 1o sensible mejora de laz calidad del me-

tel como rgspecto a la baja considerabls del precio de cos-

|| te de los praiuctos fobricados a basse ds los lingotss as{

obternidos,
Nedicnte ensayos se ho comprobado la homogeneidad perfac-

ta de los lingotes, l# finura, la regularidad y lu pureza de

su greno, la zusencla absoluta de cabidudes, grletas, bur-

bujes y otros defectos comprobidos sn los lingotrs obteridos
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ta o ocaja, ablerta en su parte superior y fijada de un mo-
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por los metodOb usuales, : :
Hsta notable me jora ds lo. calldad del matal Be cbtiana

por un lado gracius a la rapldaz con l: cual se efbetna

la solidificacidn, debid & la cual se evitan segregacio-

nes que parien provbcar la heterogensidasd del metel y por

~otro lado, a causa ds la ilnexlstencla de cavidades o grie-

tes, debidas a la contraccidn del metal sn curso de soli=-

dificaclén, gracias o la aportacidn ininterrumpide de me-

tal en fusidn que llena y wlimenta la sma en curso da so-
1idificacidn.,

‘ La ilnexistencia de grietas gue en los lingotes colados
por los métodos corrientes traen consige un desperdicio de
metal que pusde slcanzer y aun sobrepasar 35%, constituye

uns ventaje sconomice considerazble. )

Ademds el invento permite wna simplificacién importan-
te de lu fabricugidn, pudiéndose efectuar précticamente de
nodo automitico el periode importante de le obtencién de
loa lingotes, | |

KOTA

En resumen: La Patonte de Introduccién qus se solicita
recaers sobre las reivindicaciones slguientes:?

1) Perfeccionziientos en las instelaciones ﬁaré ié“&ﬁn
lade continua de lingotes, que comprendsn un caldero de
colada f£ijo y wns o varias lingoteras horizontales, conte-
niendo cada wne un lingote-tapdn y que estédn provistsn; ot~

da uwna, de un dispositivo de snfriamiento, caracterizados

porque cada lingotera horizontal es puesta en comunicacidn

con un oriﬁicio en el fondo del caldero mediante un con-
ducte refractario horizontel que tlene la misma seccidn

qus la lingotera, lu cual se halla dentro de una cubler-
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- lidificado y unido con el »fondo de caldsrow gue se hublers

- lad@rillo dispuesto coaxialmente con relacién al ladrillo

- ye el conducto refractario lorizontal y porque el desplasa-
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do feollmente amovible en el fondo del calderc, de tal sueroe
te que dicha cublerta puede separarse rapid=zmente del fon~
do, aun en el ceso de que después de la operacién de la
colade el conducto refractario horizontal y ol ledrillo Qus

cubren el orifigio de colada quedarfen llenos de métal 50

cuajado dentro del caldero.
2).- Perfeccionamientos, segln reivindicacidn 1, carac-

terizado parque la caja o cublerta amovible contishe otro

que ocubre el ordficio del fondo del caldero y estd provis-
te de un taladro gue desemboca en el conducto refractarlio,
cuyo segundo ludri 1lo recibe & raié del desplazemiento dei
lingoteotapén hgcia el akterior, un tapén refrectario dla~
pueste en la parte hueca del ladrillo del orificio del fon-
do del culderc. '

3},~ Perfeccionamientos, segin laus reivindicecitnss an=-
teriores, cerscterizados porque untes de llenarse el calde~-
ro fijo, el tapon refractario de orificio del fondo dal osk -

dero descansa por su base sobre el lingote-tapén qae obstru- |

miento hacis el exterior del lingote-tupdn provoca le cafda
del tapén refrazctario dentro de la parte husce dal ladrillo
situado debajo del orificio de derrame que asf deja de ser
obturado.

4 )~Perfasccionumicntos, seghh lus anteriores reivindica-
ziones, caiacterizados porque ss evitan las rofuras del
lingote en curso Ge levantumlento gracias & la accidn del
metal contenido sn el caldaroc que contribuye al levantamien-

to, y porgue dicha accidn puede acentuarse medisnte presién

ejeroita sobre el metsl en fusidn,
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6).~ Ferfeccionciientos, segin reivindicaciones 1 y 5,
ceracterizados porqus lu presidn sobre el metal 1f{quido pus~

ds ejercerss con lz syuda de un cono truncado gus constitu~

ye la prolongacién de un émbolo ds presién que comprims une

materis plistica destinzds o formar junta entre el cono trun-
cado v lz superficie interior del revestimiento refraotario
que recubre la cuba la cuul conliens el metal, |

6).m Perfaccionanientos, segim las reivindicaciones enta-
riores, caracterizados porque lu instalacidn comprende doa
elementos super;uestos, un elemento superior gque cantiane el
émbole de presidn y un elemento inferior que constituye el
oaldsro propiaments dicho;

7).~ Perieccionamientos, segin las anteriares, reivindts
caciones, ceracterizados porque el fondo del caldero, igual-
mente provisto de un revaestimiento refractario, puede tam~
bidn constituit un elsmento separade.

8).~ Perfacolionamientos, segin lus snteriores relwindi-
caciones, oaracteriZudos porque el czldero pueds tener fore
na troncocénica,‘correspondiendo el didmetro mas reducio a
eu parte alta y porque la prolongacidn troncocdénica del ém-
bolo de presidn tiens una conieidad que corresponde & la
dsl celdero,

9).~ Perfeccionumientos, segin las anteria es reivindi?k
caciones, caracterizados porque el espacio comprendido enire
3a pored desnuda del cilindro superior y la pared lateral
de la prolongacion troncocdnica del émbolo ds presidn pueds
caleoularse ds modo que sn todo caso es de un volumen aﬁpa—
rior al comprendldo entre dicha prolongacion troncocénica
y el revestimiento refractario del czldero, teniéndose en
cuenta el desgaste craclents ds dicho.revestimiento Y Bu~

poniendo gue la prolongscidn troncooénica se halla en su po;
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gicién mds baja.
104.- Perfeccionamientos, segﬁn las reivindicaciones an-
teriores, ccracterizados porque el revestimiento refracta-

rio dgl cusl esté provista lu parte inferior del émbolp, se

pusdé ejecutar por medio de ladrillos dispusstos en forma de

béveda, apoyada en un respzldo circular, formado & bass de
una corona metallcs enlazada con el extrego inferior del
cono triuncado del émbolo de presién.

11).- Perfeccioncmientos, segin les anteriores reivindi-
caciones. cammcterizados porqué el elemento cilindrico super-
pussto sl culdero pusde estar provisto de brganos de roda-
miento que permiten su desplazumiento hacia un piso de tra=-
bajo despuds de su separacién del celdero.

12).- Perieccionamientos, segin las snte riores reivin-
dicaciones, caracterigados porque un per de cilindfés de
levantamiento dispuestos en un lado del caldero, levanta en
un sentido una seria de lingotes paraleles, mlentres gque |

otro par de cilindros, parulelos a los primeros, levanta

. otra serie de lingotes en sentido opuesto.

13 ).~ Perfeccionemientos, segﬁn las reivindicaciones
1 y 5, caracterizados pofque al tratarse de lingotes de
scero se pusde utilizarse como materie pléstica dolomita
nolida, aglbmérada nediante alquitran.,

' 14).- 3e reivindica, por (ltimo, como objeto sobre el
gue ha de Tecaer la Futente de Introduccidn que se solici-
tat »PERFECCLONAMLENTOS ZN LAS INSTALACIONES FiRA LA COLA-
DA COHTINUA DE LILGOTES=», |

Todo conforme gueda descrito en la presehte memoria, que
consta de veinte péginas gucritas a‘méquina y dibujos que Be
aconpalan,

Medrid, 2 febrerc de 1,953,

ALFONSC UN c‘, ;

V'




Y28 K D00
wﬁ@/za;\,mfm i R AL L

i i
N S e S ST h b
s oI EN TN PR AN ST RS S A =y ot e T B RS T W TINIIIL TSI NI
¢ an 1
1
]

_ E—— L

I
|
TP I TID I VIS IS IATY

“,_ N_ . Ov /

|

o

Py






=
ESCALA VARIABLE
DE
ALFONSO UNOR(A

VIADRID,

1] 20 20 L1

78

==

74

T I




T
w‘m \,Va

H)SONN OSNOTY

E
|

T

—=Q

—— —‘anave I\
VIHVA YIVOS3

!




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



