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" PERFECCIONANIENTOS EN BARRAS INICTADORAS PARA
LA FUNDICION CONTINUA DE KETALES®

m o =

Soticitante: UNITED STATES STEEL CORPORATION, entidad norteamericans,
residente en: 525 William Penn Place, Pittsburgh 30, Es
tado de Pengilvania, EEe UUs de A
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BEste invento se refiere a barras iniciadoras, pas
re userse en la fundicidn continua de metales y comprends
un dispositivo de cierre y aislador parse impedir que el
metal. fundido penetre en el hueco formado entre la pared

5o del molde y la barre iniciadora, y para aislar la parte
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superior de ésta del mebtal fundido-

En la fundicién continua de metales, es corriente
el empleo de una barra iniciadora para cerrar el extremo
inferior dsel molde tubular corriente de fondo abiefto, al
principioc de una fusiéne El extremo superior de la barra
iniciadora se inserta en el extremo inferior del molde de
fundiciéne Bl metal fundido se vierte luego en el interior
del molde donde se retiene por la barre iniciadoras Pars
permitir la insercidn libre de la barra iniciadore en el
molde, se dispone aquella de la misma forma del molde, pe~
ro con una seceidn transversal ligeramente inferiore. Esta
ligere diferencia de tamafio, proporciona una pequefia sepa—
racibén entre la pared interna del molde y la pared lateral
de la barra iniciadore- Es necesario proporcionar medios
para cerrar la separacidén o huelgo entre la pared del mol-
de y la pared lateral de le barra iniciadora con objeto de
impedir que el metal fundido penetre en esta separacién,
ge enfrie y con ello impida la retirada o extraccidén de la
barrae iniciadora y de la pleza fundida del molde-

Se hace también necesario, en la fundicién conti-
nua de metalssg, el proteger la parte superior de la barra
iniciadore contra el calor del mebtal fundido, con objeto
de faciliftar la separacién posterior de la barra iniecia-
dora del extremo anterior de la pieza fundidas Para consge-
guirlo, es necesario aislar la superficie superior de la

barra iniciadora, térmicamente, con respecto a la pieza

fundida-
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Un objeto de este invento es proporcionar nuevos
medios para cerrar el espacio entre la pared inferior gdel
molde y la pared lateral de la barra iniciadora-

Otro objeto de este invento es proporcionar medios
para aislar la parte superior de la barra iniciadora, del
metal fundido.

Todavia otro objeto de este invento, es proporcio-
nar un medio sencillo que proporcione simulténeamente un
cilerre entre la pared del molde y la barra inicisdora y
aisle edemés la parte superior de éste, del metal fundido-

Egtos objetos y otros, resultarédn evidentes de la
descripeidn detsllada siguiente en la que se hace referencis
e los dibujos adjuntos que se incluyen por via de ejemplo,
¥y én log que:

La fige 1 es una vista en planta del molde de la

barra iniciadoras

La fige 2 es un corte de la parte inferior de un
molde de fundicidn continua y de la parte superior de una
barre inicisdora en é1 insertada, y representa el nuevo
elemento de cierre y aislamiento a que este invento se re-
fiere, visto en corte vertical tomado por la linea 2-2 de
lg fige 1, ¥

La fig+s 3 es un corte lateral del molde de la barra
inicisdora, por la linea 3-3 de la figs 1.

Con referencis al dibujo, 10 representa la parte
inferior de un molde de fundicién utilizado en la fundi-

¢ién continua de un metal, por ejemplo un metal o aleacién
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cerroso. Este molde se represente de forme rectangulare
Aunque es de desear que los moldes pafa la fundicidén con-
tinue sean rectangulares, el molde puede tener cualquier
forma deseada, por ejemplo poligonal, circular u ovaladae
En el interior del extremo inferior del molde 10{ al empe-
zar la fundieidn, se insexrta una barrs inicladors, como
puede verse més claramente en las figse 1 y 23 la superfi-
cie superior 14 de la barra iniciadora 12, se prolonga so-
lamente una pequefla distancia por encima del fondo del mol
de 10+ La pared lateral de la barra iniciadore 12 (la de-
nominacibn "pared lateral" se utiliza en este caso en sin-
gular pare indicsr la superficie completa de la pared la-
teral de le barra inicisdora, tanto gi ésta es de forma
cilindrica y tiene una pared lateral continua y curveada,
0, como se represents en este casgo, tiene forma de prisma
rectangular con cuatro caras deApared lateral distintas)
es8té separada de la pared interna del molde 10 de tal modo
qué exista ung pequeiia separacidn 16 entre el molde y la
barre iniciadora, alrededor de todo el perimetro de ésta.
Como puede obssrvarse més claramente en la fige 3, las
secciones transversales dsl molde y de la barra iniciado-
ra, tienen précticamente la misma forme, pero la barra
inicisdora es de un tamafio ligeramente inferior al del
molde, para proporcionar una pequseiia separacién, con pre-
ferencia Lo mds reducida posible sin que los costados de
la barra iniciadora choquen con la pared inferna del molde-

Para este objeto es generalmente suficiente une separacion
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de alrededor de 3,18 a 6,35 mm alrededor de todo el pe=-
rinetro de la barra iniciadora.

La superficie guperior completa de la barrs igi
ciadora 12, estd cubierta con un revestimiento 18 flexi
ble resistente al calor, que en la construcecidn préfepg
da es una delgada tela de amianto, de superficie superior
a la de la barra iniciadora 12 6 a la interior del molde
10, de tal modo que existe una parte de reborde u orilla
que se prolonge més alld del perimetro de la barra ini -
ciadora 12 y se dobla hacia abajo en la separacién 16 en
tre la pared lateral de la barre iniciadora y la pared
interna del molde, llenando asi dicha separacidén e impi-
diendo la entrads de metal fundido. EL ancho de ésta -~

orilla 20, no es taxativo. Se ha comprobado que era ade-

- cugdo un ancho de 38 mm aproximadamente- Asf, la tela 18,

simulténeanente cierra la separacién entre la pared del
molde y l&a barrae iniciadora, para impedir lz entrada de
metal fundido en aquella, y sirve, como aislanbe para
la parte superior de la barra iniciadora+ ElL espesor de
la tela no es superior g la seperacidén entre el molde y
la cars lateral de la barrs iniciadors, y puede sger li-
- geramente inferior.

Para proporcionar una nueve proteceidn para la
perte superior de la barra iniciasdora contra el calor
del metal fundido, y para aminoresr el chogue de éste -
con#ra la cubierts flexible 18, es generalmente conve -

niente proporcionar también una plaeca metédlica de enfiig
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miento 22 sobre la telalaé amiznto y que se zpoye en &sta.
La placa de enfriamiento 22 es una placa delgada que tie~
ne una seccién transversal inferior a la de la pared in -
ferior del molde 10, de t2al modo que se forma unz sepa -
racibén entre ambas. La forma de la superficie de la pla-
ca de refrigeracilbn 22 es generalmente la misma que la
superficie superior de la barrs iniciadora 12. Sin em -~
bargo, la placa de refrigesracibn puede ser ligeramente
menor é incluso algo mayor de la parte superior de la
barre iniciadora. El espesor de la placa de refrigera -
clén puede variar entre amplioé lirites, pero se ha com
probado que un espesor de unos 12,7 mm es muy adecuado
para impedir la transmisidén de cantidades indeseadas de
calor a la barrae iniciadora 12. Coh objeto de llenar la
separacibén mencionada y de proporcionar medios adicio -
nales parse impedir la entrads de metal fundido en el -
espacio comprendido entre la pared del molde y la barra
inicladora, se digpone un elemento de empagquetadura 24
flexible y resistente al calor, entre la placa de refri
geracién 22 y la pared interior del molde 10+ Esta em -
paquetadura se prolonga alrededor de todo el perimetro
de la placa de refrigeracibn 22, y puede ser de cual =
quler seccidn trangversal deseada, con preferencia cir-
cular. Un material preferido para éste empaquetadura,
es el amiento-

En la rarte superior de la placa de refrigeracidén

22 se colocan ventejosamente pequefias particulas metd -
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lices, tales como .cabezas de leGOQJﬁ&%orneaduras met4li
cag, para proporcionar una proteccibn adicicnal de la ba
rra iniciadora 12 contra el calor del metal fundido. Estas
particulas por hallerse précticamente a la temperatura am
biente antes de verter el metal gyudan a enfrisr rdpida -
mente y a solidificar por tanto el extremo anterior de la
pieza fundide+« Se disponen en forma de cops delgada, i.di
cada en 26, con una mayor profundidad 6 espesor alrededor
de las paredes del molde 10, como ge indicas Jomo se ob -
serva més claramente en las figse 1 y 2, ¢l espesor de =~
particulas metélicas aumenta apreciablemente en la zona -
inmediatamente adyacente a la pared del moldes El tamafio
de éstas particulas puede variar congiderablemente, por
ejemplo son adecuadas particulas de une granulometria tal
que atraviesen el tamiz de 1,59 mm, 6 de un tamefio fan ele
vado que solo abraviesen el tamiz de 6,35 mmy en realidad,
pueden utilizarse, si se deses, particulas infeioreg 6
superiores, aunque se prefiere evitar las particulas fing
mente divididas, de tamafio pulverulento-

En el extremo superior de la barra inicisdora se
insertan pernos cilindricos verticales de ajuste 28 dotados
de cabezas 30, que'se prolongan desde la parte superior
de diche barrea, con objeto ds fomentar la conexilbn entre
la barra iniciadora y el extremo anterior de la pieza fun
dida+« Se mantienen en su gitio, en la barra iniciadora 12
por medio de pasadores de anclaje 32 que se prolongan a

través de aberturas de la parte inferior de los pasadores
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verticales 28+ Como ge representa, los pasadores de ancle-
je 32 pueden ser de seccibén transversai rectanguvlar, con-
vergentes de un extremo s otro, y las gbsrturas de los pa-
sadores vefticales 28 son de forma amilogas Tanto los pa-—
sadores verticales como los pasadores de anclaje, a que

se ha hecho referencia, son ya conocidose+ Esta estructura
proporciona una intertrabazén perfeccionads del extremo
inferior solidificado de la piesza fundida con la bharra
iniciadora, al iniciarse el movimiento de esta dltima,

y al mismo tiempo permiten la répida separacién entre la
pieze fundida y la barra iniciasdora, a continvacién. Los
pasadores de verticales 28 de este invento realigan ade-
mds la funcidn adicionzl, desconocida anteriormente en

la téonica, que es la de sujetar la tela de amianto 20 y
la placae de refrigeracién 22 g la barra iniciadora 12.

La barra iniciaftora 12 se introduce en el extremo
inferior del molde tubular 10 antes de empezar una fusibn.
1 molde 10 puede ser un molde convencional pare la fundi-
cibn continua, de seccidn transversal uniforme y de extre-
nos gbiertos. Cuando el extremo inferior del molde 10 se
ha taponado por medio de la barra iniciadora 12, inclu=-
yendo la tela aislante 20, la placa de refrigeracidn 22
y las particulas metélicas 26, cuando se usan, se vierte
metal en el interior delmolde 10 hasta que el nivel de
aquel llega a una asltura predeterminada en o cerca de la
parte superior del molde- A conbtinuacién se solidifican

la capa exberior del metal del molde y la parte inferior
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de aquel adyacente a la barra iniciadora 12+ Cuando el ni-
vel predeterminado se ha alcanzado, se hace descender la
barre iniciadora 12, por medios convencionales, tales como
rodillos de presiéne El extremo enterior de la pieza fundi
de, que se ha solidificado en ajuste con los pasadores 28,
ge hace descender & la misme velocidad. La entrada de me-
tal fundido en la seperacilén comprendida entre la pared
interior del molde y le parte lateral de la barra inicia-
dore 12, se impide por el aparato a que este invento se
refiere.

Aunque se ha descritbo este invento con referencia
g una aplicacidn especifica, para los fines de aclaracién,
el alcance de este invento hz de medirse solamente por el
de las reivindicaciones adjuntas.

N O T A

Degerita suficlentemente la naturaleza del inven-
t0, asi como la manera de realizarlo en la practica, debe
hacerse constar que las disposiciones anteriormente indi-
cadasg son suscepbtibles de modificaciones de debtalle en
cuanto no alteren su principio fundementale También se ha
ce constar que el invenbto corresponde a ung solicitud de
patente presentada en Norteamerice con fecha y nimerc si-
guientes: 27 de junio de 1+963, Sere N2 291209, acogién~-
dose por lo tanto & los beneficios que conceden los ZJon-
venios Inbternacionales en vigor y siendo lo que constituye
la esencia del referido invento y por lo que se solicita

Patente de Invencidén por 20 afios en Espafia sobre: “PERFEC-



10+

15

20

25

CIONANIZNTOS EN BARRAS INICIADORAS PARA LA FUNDICION
SONRINUA DE NIETALES"; caracterizédndose por lo siguiente:

1e— "Perfeccionamientos en barras iniciesdoras
pare la fundicidn continue de metales", caracterizados
porque dichas barras tlenen uns parte superior prepara
da pare introducirse en el extremo inferior de un molde
tubular de extremos abiertos, y una seccién btransversal,
en dicha parte superior, que se ajusta en el extremo del
molde con separscidn, € incluyen un elemento flexible
de clerre resistente al calor, sujeto a la superficie
superior de dichs barra iniciadora y que cubre por com—
pleto la mencionade superficie superiory dicho elemento
de cierre tiene une parte de orilla que se prolonga més
alld del perimetro de dicha superficie superior y esté
preparada para cerrar la separacibén entre la parte su -
perior mencionada y el molde-

2+ Perfeccionamientos segin reivindicacién 1,
caracterizados porque la sujecién del elemento de cierre
comprende pasadores que se prolongan desde la parte supe
rior de la barra iniciadora a través del elemento de cig
rre-.

3Je— Perfeccionamientos segin reivindicaciébn 1,
caracterizados porgue comprenden medios metdlicos que
cubren una superficie del elemento de cierre por encinma
de la superficie superior de la barra iniciadoraj los
sencionados medios mebtélicos pueden enfrier el metal fun

dido-
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caracterizados vorgue los medios metdlicos comprenden
una placa de refrigeracibén que tiene ung dimensibn a-
Jjustada al molde con separacidn.
5.- Perfeccionanientos segin reivindicacién 4,
caracterizados porque comprenden un elemento de empaque
tadura resistente al calor que llena précticamente la
separacién entre la placa de refrigeracién y el moldes
6e- Perfeccionamientos segln reivindicacién 5,
caracterizados porque ouando se introduce en el extremo
inferior del molde, tiene un medio metédlico que incluye
una capsa de particulas pequeflas de metal, colpcadas en
la parte superior de la placa de refrigeracidn.
7e+- Perfeccionamientos segin reivindicacién 6,
caracterizados porque las peguefias particulas metédlicas
se distribuyen de tal modo que la capa tiene mayor es -
pegor en la zona inmediatamente adyecente a la pared del
moldes
8+~ "Perfeccionamientos en barras iniciadoras

para la fundicién continua de metaeles'; tal y como que-
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