
PAÍTENTE DE INVENCION 

Case M-53463»

Qyl'imnmía zzJeácú^iitva
ie

« Aparato para fundición continua*11

Q&ácitante: UNITED STATES STEEL CORPORATION, entidad norteamericana, 
residente en: 525 William Penn Place, Pittsburgh 30, 
Estado de Pensilvania, EE«UU. de A*

Este invento se refiere a aparatos para la  
fundición, continua que incluyen rodillos de arrastre 
para controlar el ritmo de descenso de una pieza fun­
dida y, más especialmente, a aparatos para mantener 

5* una presión lateral uniforme ejercida por los rodillos
Mod. 113
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de arreare contra la  pieza fundida.
El aparato convecional para la  fundición oon- 

tdnua de metales, ta les como hierro y acero, incluye un 
molde dotado de un paso a su través, abierto en el ex» 
tremo superior para la  introducción del metal fundido, 
y abierto en el extremo inferior para descargar una pie 
za fundida, parcialmente solidificada; una sección de 
refrigeración por debajo del molde, que incluye una se­
rie de pulverizaciones de agua para enfriar la  superfi­
cie de la  pieza fundida, y una serie de rodillos de guáa 
para sostener la s paredes laterales de la  menoionada pie 
za fundida y para guiarla en un paso vertical, y uno ó 
más juegos o conjuntos de rodillos de arrastre, por de­
bajo de la  sección de refrigeración, a fin de controlar 
el ritmo de descenso de una pieza fundida.

El molde se enfria con agua y tiene una secoich 
transversal de forma aproximadamente igual a la  deseada 
para la  pieza fundida.

EL extremo inferior del paso del molde, se cite 
rra durante la  introducción de metal, por medio de un 
taco adecuado ta l como una barra de salida que se intro 
duoe en dirección ascendente a través de los rodillos 
de arrastre, y la  seoción de enfriamiento en el extremo 
inferior del molde, antes de iniciar la  fundición o mol 
deo. El metal fundido se vierte entonces en el molde. 
Una capa de metal adyacente a las paredes del molde se 
solidifica contra el extremo superior de la  barra de sa 
lida, y la s  paredes del molde, mientras dicha barra se 
encuentra todavía en el molde. Cuando el metal llega a 
un nivel predeterminado en el molde, la  barra de salida,30
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con la  pieza fundida parcialmente solidificada y unida 
a dicha barra, se hace descender bajo el control de los 
rodillos de arrastre.

El grado de presión latera l ejercida por di­
chos rodillos dé arrastre contra la  pieza fundida, depen 
de da relación entre la  separación de lo s rodillos y el 
espesor de la  pieza fundida. Si ésta es más delgada que 
la  separación entre los rodillos de arrastre, éstos, evi 
dentórnente, no ejercen presión alguna contra la  pieza 
fundida. Si esta última es de espesor superior a la  se­
paración entre los rodillos de arrastre, éstos ejercen 
presión la tera l oontra la  pieza fundida, aproximadamente 
proporcional a la  diferencia entre el espesor de dicha 
pieza y la  separaoión de los mencionados rodillos de 
arrastre. Dado que lo s metales ta le s  oomo el acero son 
muy aproximadamente incompresibles» incluso a temperatu­
ras elevadas a la s  que pasa el metal a través de los ro­
d illo s de arrastre, la  menor diferencia en espesor de la  
pieza fundida da por resultado elevadas diferencias en la  
presión de lo s rodillos de arrastre.

Las pequeñas diferencias en el espesor de una 
pieza fundida, se presentan generalmente en distintos pun 
tos a lo largo de su longitud. Esto da por resultado 
variaciones en la  presión de los rodillos de arrastre, que 
pueden variar desde cero a proporciones apreciablemente 
en exceso de la  presión necesaria para mantener el con - 
tro l del ritmo de descenso, e incluso suficientemente gran 
3¡Ü para deteriorar la  estruotura oristaliña de la  pieza 
fundida. Frecuentemente, ésta tiene todavía un pequeño 
núcleo de metal sin so lid ificar, en su centro, al deseen
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M7276 ...der a través de los rodillos de arrastre. Estas piezas
fundidas estén especialmente expuestas a deteriorarse 
por la  presión excesiva de los rodillos de arrastre.

El objeto prinoipal de este invento es propor 
oionar un aparato para variar automáticamente la  distan 
oia entre rodillos de arrastre, en respuesta a variado 
nes en el espesor de dicha pieza fundida, de ta l  modo 
que los rodillos de arrastre mantengan una presión uni­
forme contra la  pieza fundida, en todo momento.

Este invento se describe a continuación deta­
lladamente haciendo referenoia a los dibujos adjuntos 
que los representan, por vía de ejemplo, y en los que:

La f ig . 1, es una v ista  despiezada en pers - 
pectiva, del aparato a que este invento se refiere.

La f ig . 2, es un alzado lateral del aparato 
de este invento.

La f ig . 3, es una v ista  en planta, desde la  
parte superior del aparato a que este invento se refiere • 

La f ig . 4, es una v ista a lo largo de la  l i ­
nea 4-4 de la  f ig . 3 y representa un alzado latera l de 
una parte del aparato con elementos en corte, y

La f ig . 5, es una representación esquemática 
del mecanismo de control para regular el aparato de es 
te invento.

Con referenoia a los dibujos, 10 indica, en ge 
neral, un armazón estructura de soporte que incluye una 
plataforma ó base 12 en la  que esté montado el aparato 
a que este invento se refiere . El aparato esté montar- 
do sobre un armazón 14 sostenido sobre la  base 12 me­
diante bloques 16. Este armazón incluye dos pares de
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elementos estructurales» por ejemplo vigas en I  represen 
tadas en 1.8, una encima de otra» vigas horizontales trans 
versales tno representadas) que unen la s  vigas de cada 
par» y soportes <5 columnas verticales 20 que unen la s  
vigas en I  superiores é inferiores 18» La estructura 
del bastidor 14 puede d iferir  de la  representada, a con 
dicién de disponer cuatro superficies horizontales ade­
cuadas para el montaje de bloques de sostén para los ro­
d illo s de arrastre. En oada una de la s  vigas 18 en I 
se montan fijamente gulas 22 y 24, a ambos lados de la  
trayectoria de la  pieza fundida. La gula 22 tiene un 
bloque f i jo  de sostén 26 apoyado contra medidores de 
tensiones descritos a continuación. Un bloque de sos­
tén 28 de movimiento alternativo horizontal se halla 
montado en la  gula 24 para movimiento horizontal de 
acercamiento y alejamiento oon respecto a l bloque de 

sostén 26.

En los bloques de sostén 26 y 28, respectiva 
mente, se acoplan un par de rodillos de arrastre 30 y 
31 situados para recib ir entre e llos una pieza fundida 
continua 32. El rodillo 30 tiene un eje f i jo ,  y se 
denominaré rodillo f i jo  de arrastre. Los rodillos son 
de tipo convencional acoionados por un motor, y de diá­
metro elevado, y se montan de modo convencional en los 
bloques de shporte 26 y 28. Sin embargo, pueden u t i l i ­
zarse estructuras de rodillos de arrastre d istin tas de 
la s  representadas por ejemplo, en lugar del par de rodi­
llo s  30 y 31 puede disponerse un conjunto de rodillos 
de arrastre constituido por varios rodillos de pequeño 
diámetro apoyados contra oada una de la s  dos oars opues-
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ta s  de la  pieza fundida, y con medios para impulsar to­
dos lo s rod illos a la  misma velocidad.

Para medir la s  presiones la tera le s ejercidas 
por l a  pieza fundida contra e l rodillo de arrastre 30 y 
el bloque de soporte 26 en que está montado, se dispo­
nen uno o más medidores de tensiones 33 convenientemen­
te montados en columnas 20. la  fuerza ejercida por la  
pieza fundida sobre el rodillo de arrastre 30, se trans 
mite a través del bloque de soporte f i jo  26, dando lugar 
a un pequeño movimiento que varia con la  fuerza y que se 
reg istra  por lo s medidores de tensiones. Puede u t iliz a r  
se cualquier aparato de estos conocido.

Para movimiento alternativo en la  gula 24, se 
montan un pea» de placas 34 y 36 de retencién de muelles. 
La placa 34, normalmente, forma contacto con el bloque 
de soporte 28. Uno o más pernos de sujeción 38 conec­
tan la s  placas de retencién de muelles 34 y 36 para im­
pedir que la  distancia entre estas dos placas exceda de 
un máximo predeterminado. Una serie de muelles enérgicos 
de compresión 40 están acoplados en el espacio compren­
dido entre la s  placas de retención de muelles 34 y 36. 
Estos muelles de compresión impulsan e l bloque de sopor 
te 28 y el rodillo 31 alojado en e l mismo, hacia el 
bloque de soporte 26 y el rodillo de arrastre 30 en é l 
alojado.

En l a  gula 24, se monta para movimiento a lte r  
nativo una placa de apoyo 42 de espesor apreoiable. Es­

ta  placa de apoyo es móvil independientemente de la  pla­
ca de retención de muelles 36, pero forma oontacto cogí 
e lla  mientras una pieza fundida desciende a través de los



rodillos de arrastre* A la  placa de apoyo 4.2, estén 
sujetos un par de to m illo s 44» exteriormente roscados, 
de longitud apreciable* Las partes medias de lo s torni 
l ío s  44 estén rodeadas por alojamientos 45 que contie 

5. nen engranajes de husillo por medio de lo s ouales se ha
oen girar lo s to m illo s  44* Un volante de mano 46 m<n 
tado en e l árbol 48 está dispuesto para hacer g irar 

los to rn illo s 44 y, oon ello , mover la  placa de apoyo 
42 alejándose o acercándose con respecto a l bloque de so 

10* porte 26* La posición de la  placa de apoyo 42 se esta
blece previamente de aouerdo con e l espesor de la  pieza 

fundida deseada, antes de in iciarse la  operación de fun 

dioión.
Se disponen medios para oponer la  fuerza de 

15* lo s muelles 40* a fin  de mantener una presión constan­
te de lo s rod illos* Estos medios incluyen dos pares de 
cilindros 52 hidráulicos de acción única, sujetos a l 
bastidor 14 y dotados de vástagos de pistón 54 proion 
gados a través de ambos extremos de dichos pistones*

20. Los vástagos de pistón 54 estén funcionalmente conecta
dos, por un extremo* a accesorios de montaje 56 y a 
prolongaciones de pivotación 58 unidas al bloque de so 
porte 28* Los pernos 60 sujetan lo s elementos de acó 
plamiento 56 a la s  orejetas de pivotación 58* Los ci 

25. lindros 52 están provistos de entradas 62 para l a  ad­
misión de un fluido comprimido*

Es conveniente mantener el eje del rodillo 31 
paralelo a l del rodillo 30* en todo momento. Para ello * 
se dispone un mecanismo igualador (mejor representado en 

30. la  f ig . 37 indicado en general en 64. Este mecanismo
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igualador comprende una barra transversal 66 funcional 
mente conectada a lo s extremos de lo s vástagos de pistón 
54 alejados del bloque de soporte 28, por medio de un 
conector bifurcado 68 unido a cada uno de lo s vástagos 
de pistón 54 y pernos 70 que sujetan la  barra trasver 
sa l 66 al conector 68. £1 mecanismo 64 incluye tam­
bién un dispositivo articulado 72 que comprende dos pa 
res de enlaces 74 sujetos entre s i  por una barra trans 
versal 76 y enclavijados a la  barra transversal 76 y 
a una segunda barra transversal 78, fijamente sujeta 
a l bastidor 14. la s  prolongaciones bifurcadas 80 de 
montaje, sujetan lo s enlaces 74 a la s  barras transver­

sales 66 y 78.
Con referencia a la  f ig .  5, una señal e léctri 

ca de lo s medidores de tensiones, se transmite a un ge­
nerador 82 de señales diferenciales, previamente ajusta 
do para una presión deseada de los rodillos de arrastre . 
Este generador, en este caso produce una corriente eléc­
tr ic a  directamente proporcional a la  diferencia entre 
esta presión previamente ajustada de lo s rod illos de 
arrastre y la  verdadera presión de estos to rn illo s, deber 
minada por lo s medidores de tensiones 33. La dirección 
de la  corriente se determina por la  mayor de estas dos 
presiones. Puede u tilizarse  cualquier tipo de generador 
de señales diferenciales que funciones de acuerdo oon 
este principio.

Se dispone una bomba hidráulica 84 que inclu­
ye un depósito de flúido 86, un tubo 88, para suminis­
trar  flúido de dicho depósito a una válvula de reducción 
90, y una tubería de retomo 92, para devolver íláido al
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depósito 86» Tuberías 94. de presión estática  comuni­
can el lado de baja presión de la  válvula 90 con cada 
uno de lo s dos cilindros 52, por la s  aberturas 62.
La señal diferencial producida por el generador 82, 
se transmite, por e l conducto 96, al accionador de vál 
vula 98, que regula la  posioión de la  válvula 90.

Cuando los medidores de tensiones 33. registran 
un exceso de presión de lo s rod illos de arrastre superior 
a l nivel predeterminado, la  señal diferencial transmiti­
da por el conducto 96, hace que el actuador de válvula 
98 abra la  válvula 90 en grado superior, y por tanto se 
establece una presión de salida más elevada, que se treme 
mite, por la s  tuberías 94, a lo s cilindros 52 , aumentar 
do la  presión de estos y desplazando lo s pistones en ellos 
colooados hacia la  derecha, y moviendo a s i  el bloque de 
sostán 28 contra la  presión de lo s muelles 40 y aleján 

dose del bloque f i jo  de sostán 26. S i la  presión del 
rodillo de arrastre desciende por debajo del nivel pre­

viamente elegido, la  señal diferencial transmitida por 
el conducto 96, moveré e l actuador de válvula 98 en el 
sentido contrario, estrangulando la  válvula 90 y redu­
ciendo l a  presión de salida en e lla , disminuyendo a sí la  
presión en el conducto hidráulico 94 y lo s cilindros 52 
y obligando a l bloque de soporte 28 a moverse hacia el 
bloque de soporte 26, porla fuerza de compresión de lo s 
muelles 40.

En funcionamiento, la  posioión del bloque de 
soporte 26 y del rodillo de arrastre 31» aa aju sta ma­
nualmente por el volante 46, de t a l  modo que la  separa­

ción entre lo s rodillos 30 y 31 sea igual a l espesor de
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la  pieza fundida. Cuando el rodillo de arrastre 31 ha 
estado colooado anteriormente para una pieza fundida 
más gruesa que la  deseada, el volante de mano 46 se ha­
ce girar para mover la  placa de apoyo 42 hacia el rodi­
llo  f i jo  de arrastre 30. Esto, a su vez, hace que la s  
placas 34 y 36 de retención de loe muelles, el bloque 
móvil de soporte 28 y el rodillo de arrastre 3t se des­
placen hacia el rodillo f i jo  de arrastre 30. Cuando el 
rodillo de arrastre 31 ha estado colocado con anterior! 

dad para una pieza fundida més delgada, el volante de 
mano 46 se hace girar para que la  placa de apoyo 42 se 
mueva alejándose del rodillo de arrastre 30 f i jo .  Esto 
hace que la  plaoa de apoyo 42 se desplace fuera de con­
tacto con la  placa 36 de retán de los muelles. Se hace 
funcionar la  bomba 84, estableciendo pfresión de fláido 
en la s  tuberías de presión estática  96 y lo s cilindros 
52. Esto desplaza el bloque de soporte 28 y el rodillo 
de arrastre 31 alejándolos del rodillo f i jo  de arrastre 
30 hasta que la  plaoa 36 de retén de lo s muelles se ha­
l le  una vez más en contacto con la  placa de apoyo 42. 
lo s muelles 40 no constituyen oposición a lo s cilindri­
cos hidráulicos 52 mientras la  plaoa de retención de mué 
l ie s  36 no está en contacto oon la  placa de apoyo 42.
Una vez restablecido el contacto entre la  placa de reten 
ción de muelles 38 y la  placa de apoyo 42, el u lterior 
movimiento del rodillo de arrastre 30 es opuesto a la  
desviación de los muelles 40.

Después de ajustarse la  posición del rodillo 
de arrastre 31, se inserta una barra de salida hacia 
arriba, a través de los rodillos de arrastre 30 y 31 y
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lo s rod illos de guía superiores, en la  abertura de des­
carga del molde* Se vierte metal fundido en el interior 
del molde para fonaar una pieza fundida continua 32. 
Cuando se ha solidificado una capa de metal alrededor de 
la s  paredes la tera le s del molde y e l extremo adyacente a 
la  barra de salida, ésta , con la  pieza fundida acoplada, 
se hace descender bajo el control de lo s rod illos de 
arrastre 30 y 31, que se accionan a tina velocidad cons­
tante predeterminada. Los rod illos de arrastre 30 y 31» 
forman contacto con la  barra de salida, durante el perío 
do in ic ia l de descenso. Después de que la  barra de s a l i­
da desciende por debajo de la  elevación a que lo s rodi­
l lo s  de arrastre están colocados, estos forman oontaoto 
con la s  dos caras paralelas de la  pieza fundida*

Durante el transcurso de la  fundición, pueden 
presentarse pequeñas variaciones en el espesor de una 
pieza fundida, que ocasionan cambios en l a  presión ejer­
cida por e lla  sobre lo s rodillos de arrastre 30 y 31. 
Estas variaciones se registran por medidores de tensio­
nes 33, que haoen que el bloque de soporte 28 y el rodi 
l io  móvil de arrastre 31 se desplaoen acercándose o ale 
jándose del bloque f i jo  de soporte 26 y del rodillo de 
arrastre 30, f i jo  también, del modo antes indicado, para 
mantener una presión prácticamente oonstante de los rodi 
lío s  de arrastre, en todo momento»

Los peritos en la  materia podrán introducir 
varias modificaciones sin separarse del alcance de este 
invento, limitado tan solo por el campo de la s  reivindi­
caciones siguientes*
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Descrita suficientemente la  naturaleza del inven­
to , a s i como la  manera de realizarlo  en la  práotioa, de 
lie haoerse constar que la s  disposiciones anteriormente 

5* indicadas son susceptibles de modificaciones de detalle
en cuanto no alteren su principio fundamental; también 
se hace constar que el invento se refiere a una So lic i­
tud de Patente presentada en norteamerica, Ser* No.332.056 i 
el 20 de diciembre de 1963, acogiéndose por tanto, a 

tO* lo s beneficios que conceden lo s Convenios Internacionales
en vigor, y siendo lo que oonstituye la  esencia del re 
ferido invento y por lo que se so lio ita  Patente de In­
vención por 20 años en España, sobres w APARATO PARA FON 
DICION CONTINUA caracterizándose por lo siguiente:

1?» 1•- Aparato para fundición continua, caracterizado
por mantener una presión constante lo s rod illos de arras 
tre , que comprende un par de bloques de sostén f i jo s ;  un 
par de bloques de sostén de movimiento alternativo para 
acercarse a lo s  primeros o ale jarse  de e llo s; por lo me- 

20. nos un rodillo de arrastre montado para rotación en el
par de bloques f i jo s ;  por lo menos un rodillo de arras­
tre montado para rotaoión en el par de bloques de movi­
miento alternativo, para el paso de una pieza fundida 
entre y en contacto de dichos rod illos de arrastre; me- 

25* dios para medir continuamente la  fuerza transmitida a
los: bloques de sostén f i jo s  desde la  pieza fundida; me­
dios para transm itir una señal proporcional a la  diferen­
cia entre la  fuerza medida y una fuerza preseleccionada, 
y medios para mover lo s bloques de sostén de movimiento 

30. alternativo, en respuesta a dicha señal diferencial.
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do porque loe medios de movimiento comprenden muelles 
que impulsan lo s bloques de sostén de movimiento a lte r­
nativo hacia lo s bloques de sostén f i jo s ,  y medios ac­
cionados por flúido a presión que se oponen a la  fuer­
za de dichos muelles en respuesta a dicha señal diferen 

c ia l.
3 . -  Aparato, según reivindicación 2, caracteriza 

do porque los muelles comprenden una serie de muelles 
de compresión dispuestos entre placas de retención; lo s 
medios accionados por flúido incluyen varios accionados 
por flúido comprimido que actúan sobre la s  placas de re­
tención, y un mecanismo igualador asociado con la s  piar- 
cas de retención, para igualar l a  presión sobre lo s blo 

ques de sostén, de movimiento alternativo.
4 . - Aparato, según reivindicación 2, caracteriza­

do porque incluye un medio manualmente accionado para 
ajustar previamente lo s bloques de sostén de movimiento 
alternativo, de acuerdo c£5t\el espesor de la  pieza fun­

dida.
5.  -  Aparato para fun lón continúa, t a l  y como 

queda sustancialmente desor en la  pr ̂ sente Memoria e 
ilustrado en lo s adjuntos di\

Esta Memoria consta de 
quina por una sola cara.

UNIT,

,s escritas a má
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