PATENTE DE INVENCION

Case M=~53463.

@%ﬂo@z’a @mw% bva

sotre

" Aparato para fundioién continua."

———t

Sobicitante: URITED STATES STEEL CORPORATION, entided nortesmericana,
residente en: 525 William Penn Place, Pittsburgh 30,
Egtado de Pensilvania, EE.UU. de A.

R~ ———

Este invento se refiere a aparatos para la
fundicién, continua que incluyen rodillos de arrastre
para contiolar el ritmo de descenso de una pieza fun-
dida y, més especialmerite, a gparaxos para mantener

5. una presién lateral uniforme ejercida por los rodillos
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de arrabre contra 1a pieza fundide.

El aparato convecionel para la fundicién ocon-
tinue de metales, tales como hierrc y acerc, incluye un
molde dotedo de un paso a su través, abierto en el ex~
tremo superior para la introduccién del metal fundido,
y abierto en el extremo inferior para descargar une pie
za fundida, parcialmente solidificada; une geccién de
refrigeracién por debajo del molde, que incluye una se~
rie de pulverizaciones de agua para enfriar la superfi-
oie de la pieza fundida, y une serie de rodillos de gude
pare sostener las paredes laterales de la mencionada pig
za fundida y para guiaerls en un paso vertical, y umo §
més juegos o conjuntos de rodillos de arrastre, PoOTr de~
bajo de la seccién de refrigeracién, a fin de controlar
el ritmo de descenso de une pieza fundida.

El molde se enfria con agua y tiene una seccich

transversal de forma aproximadamente igual a la deseads

‘pera la pieza fundida.

El extremo inferior del paso del molde, se cie
rre durante la introduccién de metal, por medio de un
taco adecuado tal como une barra de salida que se intrg
duce en direccidn ascendente a través de los rodilloes
de arrastre, y la seccién de enfriamiento en el extremo
inferior del molde, antes de inicisr la fundiocién o mol
deo. ELl metal fundido ée vierte entonces en el molde.
Una capa de metal adyacente & las paredes del molde se
solidifica contra el extremo supefior de la barra de sa
lide, y las paredes del molde, mientras dicha barra se
encuentra todavie en el molde. Cuando el metal llega &

un nivel predeterminado en el molde, la barre de salida,
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con la pieza fundida parcialmente solifiificada y unida

a dicha barra, se hace descender bajo el control de los
rodillos de arrastre. |

El grado de presién lateral ejercida por di-
chos rodillos de arrastre contra la pieza fundide, depen
de da relacién entre la separacidén de los rodillos y el
espesor de la pieza fundida. Si ésta es més delgada que
la separacién entre los rodillos de arrastre, éstos, evi
dentemente, no ejercen presifén alguna contra la pieza
fundida. Si esta dltime es de espesor superior a la se~
paracién entre los rodillos de arrastre, éstos ejercen
presién lateral contra la pieza fundida, aproximadamente
proporcional a la diferencia entre el espesor de dicha
pieza y la separacién de los mencionados rodillos de
arrastres Dado que los metales tales como el acero son
muy aproximadamente incompresibles, incluso a temperatu-
ras elevadas a las que pasa el metal a través de los ro-
dillos de arrastre, la menor diferencia en espesor de la
pieza fundida da por resultado elevadas diferencias en la
presién de los rodillos de arrastre. _

Las pequefias diferencias en el espesor de una
pieza fundida, =se presentan generalmente en distintos pun
tos & lo largo de su longitud. Esto da por resultado
variaciones en la presién de los rodillos de arrastre, que
pueden variaer desde cero & proporciones apreciablemente
en exceso de la presidén necesaria para mantener el con -
trol del ritmo de descenso, e incluso suficientemente gran
@@ para deterio:ar la estructura oristalina de la pieza
fundida. Frecuentemente, ésta tiene todavia un pequefio

micleo de metal sin solidificar, en su centro, al descen
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der a través de los rodillos &e arrastre. 'Estas pilezas

fundidas estén especlialmente expuestas a deteriorarse
por la pregidn excaesiva de los rodillos de arrastre.

El objeto principal de este invento es propor
oionaq un aparato para variar autométicamente la distan
cia entre rodillos de errastre, en respuesta a variacipo
nes en el espesor de dicha pieza fundida, de tal modo
que los rodillos de arrestre mantengan una presién uni-
forme contra la pieza fundida, en todo momento.

Este invento se describe a continuacién deta-
llaedamente haciendo referencia a los dibujos adjuntos
que los representan, por via de ejemplo, ¥y en los que:

La fig. 1, o8 una vista desplezada en pers -
pectiva, del aparato a que este invento se refiere.

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

La fig. 3, es una vista en planta, desde la
parte superior del aparato a que este invento se refiere .

La fige 4, ©3 una vista a lo largo de la 1l4-
nea 4-4 de la figs 3 y representa un alzado lateral de
una parte del aparato con elementos en corte, y

La fig. 5, es una representacién esquemética
del mecanismo de control para regular el aparato de es
te invento. _

Con referencia a los dibujos, 10 indica, en ge
nersl, un armazén estructura de soporte que incluye una
pletaforma & base 12 en la que esté montado el aparato
a que este invento se rei’iere. El aparato est& monta-
do sobre un armazén 14 sostenido sobre la base 12 me-

diante bloques 16. Este armazén incluye dos pares de
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elementos estructurales, por ejemplo vigas en I represen

tadas en 18, una encima de otra, vigas horizontales trans

versales (no representedas) que unen las vigas de cada
par, y soportes § columnas verticales 20 que unen las
vigas en I superiores 6 inferiores 18. La estructurs
del bastidor 14 puede diferir de le representada, a ocon
dicién de disponer cuatro superficies horizontales ade-
cuadas para el montaje de bloques de sostén para los ro-
dillos de arrastre. En ocada una de las vigas 18 en I
ge montan fijamente guilas 22 y 24, a ambos lados de la
trayectoria de la pieza fundida. ILa guia 22 tiene un
bloque fijo de sostén 26 apoyado contra medidores de
tensiones descritos a continuacién., Un bloque de sos-
tén 28 de movimiento alternmativo horizontal se halla
montado en la guis 24 para movimiento horizontal de

acercamiento y élejamiento con respecto al bloque de

gsostén 26,

En los ﬁloques de sostén 26 y 28, respectiva
mente, se acoplan un par de rodillos de arrastre 30 y
31 situados para recibir entre ellos una pieza fundida
continua 32. El rodillo 30 tiene un eje fijo, y se
denominaré rodillo fijo de arrastre. Los rodillos son
de tipo conyencional accionados por un motor, y de dié-
metro elevado, y se montan de modo convencional en los
bloques de saporte 26’y 28. 8in embargo, pueden utili-
zarse eéstructuras de rodillos de arrastre distintas de
las representadas por ejemplo,‘en lugar del par de rodi-
llos 30 y 31 puede disponerse un conjunto de rodillos
de arrastre constitgido por varios :odillos de pequefio

didmetro apoyados contra cada gma de las dos cars opuesge-
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tas de la pieza fundida, y ¢on médios para impulsar to-

dos los rodillos a le misma velocidad.

Para medir las presiones laterales ejercidas
por la pieza fundida contra el rodilloc de arrastre 30y
el bloque de soporte 26 en que esté montado, se dispo-
nen uno o més medidores de tensiones 33 convenientemen-
te montados en columnas 20. ILa fuerza ejercida por la
pieza fundida sobre el rodillo de arrastre 30, se trang
mite a través del bloque de soporte fijo 26, dando lugar
a un pequefic movimiento que varia con la fuerza y que se
registra por los medidores de tensiones. Puéde utilizar
ge ocualquier aparato de estos ednocido.

Para movimiento alternative en la guia 24, se
montan un par de placas 34 y 36 dé retencién de muelles.
La placa 34, normalmente, forma contacto con el bloque
de soporte 28, Uno o més pernos de sujecién 38 conec-
tan las plecas de retencidén de muelles 34 y 36 para im-
pedir que la distancia entre estas dos placas exceda de
un méximo predeterminado. Una série de muslles enérgicos
de compresidén 40 estén acoplados en el espacio compren-
dido entre las placas de retencién de muelles 34 y 36.
Estos muelles de compresidén impulsan el bloque de sopor
te 28 y el rodillo 31 alojado en el mismo, hacia el
bloque de soporte 26 y el rodillo de arrastre 30 en 481
alojado.

En la gufa 24, se monta para movimiento alter
nativo una_placa dg apoyo 42 de espesor aprecieble. Es-
ta placa de apoyo es mévil independientemente de la pla~
ca de retencién de muelles 36, pero forma contacto cog

ella mientras una pieza fundida desciende a través de los
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rodillos de arrastre. A la placa de apoyo 42, estén
sujetos un par de tornillos 44, exteriormente roscados,
de 1dngitud apreciable. Las partes medias de los torni
llos 44 estén rodeades por alojamientos 45 que contie
nen engranajes de husillo por medio de los cuales se ha
cen girar los tornillos 44. TUn volante de mano 46 mm
tado en el 4rbol 48 estéd dispuesto para hacer girar
los tornillos 44 y, con ello, mover la placa de apoyo
42 alejéndose o_acercéndose¢con respecto al bloque de s0
porte 26. ILa posicién de la placa de apoyo 42 se esta
blece previamente de acuerdo con el espesor de la pieza
fundida deseada, antes de iniciarse la operacién de fun
dicidén.

Se disponen medios para oponer la fuerza de
los muelles 40, a fin de mantener una presién constan-
te de los rodillos. Estos medios incluyen dos pares de
cilindros 52 hidréulicos de accién nica, sujetos al
bastidor 14 y dotados de véstagos de pistén 54 prolon
gados a través de ambos extremos de dichos pistones.

Los véstagos de pistén 54 estén funcionalmente coneote
dos, por un extremo, a accesorios de montaje 56 y a
prolongaciones de pivotacé¢ién 58 unidas al bloque de so
porte 28. Los pernos 60 sujetan los elementos de aco
plamiento 56 a las orejetaslde privotacién 58. Los ci
lindros 52 estén provistos de entradas 62 para la ad-
misién de un fluido comprimido.

Es conveniente mantgner el eje del rodillo 31
peralelo al del rodillo 30, én todo momento. Para ello ,
se dispone un mecanismo igualador (mejor representado en

la fig. 3) indicado en general en 64, Este mecanismo
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igualador comprende una barra transversal 66 funcional
mente conectada a los extremos de los véstagos de pistén
54 alejados del bloque de soporte 28, por medio de un
conector bifurcado 68 unido & cada uno de los véstagos
de pistén 54 y pernos 70 que sujetan la barra trasver
sal 66 al conector 68. EL mecanismo 64 incluye tam-
bién un dispositivo articulado 72 que comprende dos pa
res de enlaces 74 sujetos entre si por una barra trang
versal 76 y enclavijados a la barra transversal 76 y
a una segunda barra transversal 78, fijamente sujets
al bastidor 14. ILas prolongaciones bifurcadas 80 de
montaje, sujetan los enlaces T4 a las barras transver-
sales 66 y 78.

| Con referencia a la fig. 5, una seflal eléctri
ca de los medidores de tensiones, se transmite a un ge-
nerador 82 de seflales diferenciales, previamente ajusta
do pera una presién deseada de los rodillos de arrastre.
Este genersdor, en este caso produce una corriente eléc-
trica.directamente proporcional a le diferencia entre
esta presién previamente ajustade de los rodillos de
errastre y 1a_verdadera presién de estos tornillos, deter
minada por los medidores de tensiones 33. La direccién
de la corriente se determine por la mayor de estas dos
presiones. Puede utilizarse cualquler tipo de generador
de sefinles diferenciales que funciones de acuerdo con
este principio.

Se dispone una bomba hidréulica 84 que inclu-
ye un depésito de fldido 86, un tubo 88, para suminis-
trar fldido de dicho depésito a una vélvula de reduccién
90, y una tuberda de retorno 92, para.devolver fldido al
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depésito 86
can el lado de baja presién de la vélvula S0 con cada
uno de los dos cilindros 52, por las aberturas 62.

La sefial diferencial producida por el generador 82,

se transmite, por el conducto 96, al accionador de véal
vule 98, que regula la posicién de la vélvula 90.

_ Cuando los medidores de tensionés 33.registrgn
un exceso de presidén de los rodillos de arrastre superior
a2l nivel predeterminado, le sefial diferencial tranemiti-
da por el conducto 96, hace que el actuador de vélvula
98 abra la vélvula 90 en grado superior, y por tanto se
esteblece una presidn de salida més elevada, que se trens
mite, por les tuberias 94, a los cilindros 52, sumentan
do la presién de estos y desplazando los pistones en ellos
colocados hacig la derecha, y moviendo asf{ el bloque de
sostén 28 contra la presi&n de los muelles 40 y alején
dose del bloque fijo de sostén 26. Si la presién del -
rodillo de arrastre desciende por debajo del nivel pre-
viamente elegido, le sefiel diferenciel transmitids por
el conducto 96, moveréd el actuador de vélvula 98 en el
sentido contrario, estrangulando la vélvula 90 y redu-
clendo la presién de salide en ella, disminuyendo asi la
presién en el conducto hidréulico 94 y los cilindros 52
y obligando al bloque de soporte 28 & moverse hacia el
blo@ue de soporte 26, pomla fuerza de compresién de los
muelles 40, )

En funcionamiento, la posicién del bloque de
goporte 26 y del rodillo de arrastre 31, se ajusta ma-
nualmente por el volante 46, de tal modo que la separa-

cién entre los rodillos 30 y 31 sea igual al espesor de
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la pieza fundida. Cuando el rodillo de
estado colocado anteriormente para una pieza fundidas

més gruesa que la deseads, el volante de mano 46 se he~
ce girar para mover la placa de apoyo 42 hacia el rodi-
1llo fijo de arrastre 30. Esto, & su vez, hace que las
placas 34 y 36 de retencién de los muelles, el bloque

névil de soporte 28 y el rodillo de arrastre 31 se des-
placen hacia el rodillo fijo de arrastre 30. Cuando el

rodillo de arrastre 31 ha estado colocedo con anteriori

ded pare uné pieza fundida més delgada, el volante de
meno 46 se hace girar para que la placa de apoyo 42 se
nuseva alejéndose del rodillo de arrestre 30 fijo. Esto
hace que la placa de apoyo 42 se desplace fuera de con-
tacto con la placa 36 de retén de los muelles. Se hace
funcionar la bomba 84, estableciendo presién de fldido
en las tuberias de.presién estética 96 y los cilindros
52. Esto desplaza el bloque de soporte 28 y el rodillo
de arrastre 31 alejéndolos del rodillo fijo de arrastre
30 hasta que la placa 36 de retén de los muelles se ha-
lle una”veZ'méa en contacto con la piaca de apoyo 42.
TLoa muelles 40 no constituyen oposicién a los cildndri-
cos hidréulicos 52 miéntras la place de retencidén de mue
lles 36 no esté en contacto con la placa de apoyo 42.
Una vez restablecido el contacto entre la place de reten
cién de muelles 36 y la placa de apoyo 42, el ulterior
movimiento‘del rodillo de arrastre 30 es opuesto a la
desviacién de los muelles 40.

Después de ajustarse la posicién del rodillo
de arrastre 31, se inserta una barras de selida hacis

arriba, a través de los rodillos de arrastre 30 y 31 y
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los rodillos de guia superiores, en la abertﬁ;;‘de des-
carga del molde. Se vierte metal fundido en el interior
del molde para formar una pieza fundida continua 32.
Cuendo se ha’solidifioado una capa de metal alrededor de
las paredes lateralea del molde y el extremo adyacente a
la barra de salide, ésta, con la pieza fundida acopladsa,
se hace descender bajo el control de los rodillos de
arrastre 30 y 31, que se accionan a una velocidad cons-
tante predeterminada. Los rodillos de arrastre 30 y 31,
forman contacto con la barra de salide, durante el perio
do inicial de descenso. Después de que la barra de sali-
da desciende por debajo de la elevacién & que los rodi-
llos de arrastre estén colocados, estos forman contacto
con las dos caras paralelas de la pieza fundida.

Durante el transourso de la fundicién, pueden
presentarse pequefias variaciones en el espesor de una
pieza fundida, que ocasionan cambios en la presién ejer-
cida por ella sobre los rodillos de arrastre 30 y 31.
Estas variaciones se registran por medidores de tensio-
nes 33, que hacen que el bloque de soporte 28 y el rodi
1lo mévil de arrastre 31 se desplacen acercéndose o ale
jéndose del bloque fijo de soporte 26 y del rodillo de
arrastre 30, fijo también, del modo antes indicado, para
mantener une presién précticamente constante de los rodi
llos de arrastre, en todo momento.

Ios peritos en le materia podrén introducir
varias modificaciones sin separarse del alcance de este
invento, limitado tan solo por el campo de las reivindi-

caciones siguientes.
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Descrita suficientemente la naturaleza del inven-
to, asi{ como la manera de realizarlo en la préoctiocs, de
be haoerse congtar que las disposiciones anteriormente

Se 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 Solici-
tud de Patente presentads en norteamerica, Ser. N0.332.056 |
el 20 de diciembre de 1963, acogiéndose por tanto, &

10. los beneficios que conceden los Convenios Internacionales
en vigor, y siendo lo que constituye la esencia del re
ferido invento y por lo que se solicita Patente de In-
vencién por 20 afios en Espafia, sobre: " APARATO PARA FUN

| DICION CONTINUA "; caracterizéndose por lo siguiente:

15, 1e= Aparato para fundicién continua, caracterizado
por mantener una presién constante los rodillos de arras
tre, que comprende un par de bloques de sostén fijos; un
par de bloques de sostén de movimiento alternativo para
acercarse a los primeros o slejarse de ellos; por lo me-~

20. nos un rodillo de arrastre montado para rotacién en el
par de bloques fijos; por lo menos un rodillo de arras-
tre montado para rotacién en el par de bloques de movi-
miento alternativo, para el paso de una pieza fundida
entre y en contacto de dichos rodillos de arrastre; me-

25. dios pare medir continuamente la fuerza transmitida a
los bloques de sostén fijos desde la pieza fundida; me-
dlos para tranamitir uns sefial proporcional a la diferen-
cia entre la fuerza medida y una fuerza preseleccionads,
y medios para mover los bloques de sostén de movimiento

30. alternativo, en respuesta s dicha sefial diferencial.
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do porque los medios de movimiento comprenden muelles

que impulsan los bloques de sostén de movimiento alter-
nativo hacia los bloques de sostén fijos, y medlos ac~
cilonados por fldido a presién que se oponen a la fuer-
za de dichos muelles en respuesta a dicha sefial diferen
cial.

3.~ Aparato, segién reivindicacién 2, caracteriza
do porque los muelles comprenden una serie de muelles
de compresién dispuestos entre placas de retencién; los
medios accionedos por fluido incluyen varios accionedos
por fldido comprimido que actian sobre las placas de re-
tencién, y un mecanismo igualedor asociado oon las plap
cas de retencién, pare igualar la presién sobre los blo
ques de sostén, de movimiento alternativo.

4.~ Aparsto, segin reivindicecidén 2, caracterize-
do porque incluye un medio manuslmente accionado para
ajustar previamente los bloques de sostén de movimiento
alternativo, de acuerdo

dida.

el espesor de le pieza fun-




HOJA UNICA

SPAIN

A

=

e,
X\

’.\A,"
(&7

UNITED SPATES STHEL CORFORATION




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



