PATENTE DE INVENCION

Cagse No.M-53487.
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"PERFECCIONAMIENTOSEN LA CONSTRUCCION DE APARA-
T0S PARA FUNDICION CONTINUAY,

Holictlante: TNITED STATES STEEL CORPORATION, entidad nortesme-
ricana, residenmte en 525 Williem Penn Place,

Pittsburgh 30, Estedo de Pensilvenia,EE. UU. de A,

Esgte inwento se refiere & aparatos pera
1z fundicibén continne de metales y; mass espe&ialmena-
te, & barrss de salida utilizades en la fundicibém
continug.

5 En la fundiciém contimma de metales, es

Mod. 113
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corriente proporcionar un aparato que contenge un mol—
de vertical.tubular, @bierto en el extremo superior
para recibir el metal fundido, y abierto en el extre-
no inferior para desceargzxr la pleza metblica fundide;
5. medios de enfriemiemto constituldos por uma serie de
pulverizadores de agua situados por dehajo del molde
para dirigir agua de refrigeracién contra la pieza
fundida; medios de guia formados por una serie de ro-
dillog de guia situados enire los pulverizadores de
0. agua, para guisr la pileza fundida, al descender &
través de la zon2 de refrigeracidn, y rodillos de
arrastre mecénicamente aceionados, dispuestos por de—
bajo de log rodillos de gulsa y de los medios de refri-
geraciém. Log medios de refrigeracidn, estén montados
15. en un bastidor adecuado, fijo. Los rodillos de guia
v los de arrastre estén montados, para rotacién, en
dispositivos zpropiados que & su vez se hallan acopla-
dos en un bastidor £ijo.,
Es necesario cerrar el extremo inferior de
20, descarga del molde, desde el primncipio, al wverter en
dicho molde el metal fundido. Corrientemente se lleva
estoc a cabe por la insercién de une barra de salida
en el interior del extremo inferior del molde. La ha~-
rra de salida es metilica y alargada, corrientemente
25. maciza y rigida y tieme una seccién transversel de
forma aproximadamente igual a la del molde, com una

superficie transversel ligeramente inferior, para
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permitir la flcil insercién de la barra en direceidn
ageendente a trawvés de los: rodillas de guia y al in-
terior del fondo del molde. La harra de salida, ade-
més de cerrer el extremo de descarga de} molde mien-
trag se introduce metal fundido, sostiens también la
columna de metal o pieza fundide mientres desciende

a través de los rodillos de guiae y de arrastre.

La barra de salidea, después de pasar a trae-
vés de los redillos de arrastre, se corte del mate-
rial fundido. Para este objeto, se witilizan uno o
més sopletes de corte montados a poce distancia por
debajo de los rodillos de arrastre. Estos sopletes

cortan la pieza fundida una corta distamciz por en-

" eime de la parte superior de la barra de salida, Es—

ta con une corta longitud de pieza fundida unida &
su perte superior, se hace descender verticalmente
sostenida por una plataforma, cesta o similer adecuada,
En el fondo de su recorrido vertiesel la barra de se~
lida se haece descender a una posicién horizontal y se
transporta en esta d.ire:ccié)n mediante rodillos mech-
nicamente accionedos, por ejemplo. La corta longitud
de pieza fundida unide & la barra de salide, ha de
retirarse de égta antes de que la barra mencionada
pueda utillizarse de muevo.

Se hen sugerido varios medios para manejer
1la piegza fundida ( excluyende le corta lomgitud que

permaenece unida a la barre de salida) después de su



Sa

10.

I5a

20.

25

-3 (7444

geparacién de la herra de salida, De acuerdo con un

procedimiento, la pieze fundida se corta en seccionss
por medio de uno o mas sopletes de corte, y se hace
descender werticalmenmte y Iunego, se iransporta ho-
rizontalmente del mismo modo que la barra de salida.
De acuerdo con otro método de drabajo, la pieza fun—
dida, después de separarse de la barrs de salida, se
desvia de su pasc vertieal, por um rodillo de movi-
miento alternativo horizontal, denominade redilio
impulsor, por ejemplo, ¥y guiado en una trayectoria
curva desde la direccidén verticel a la horizontal,
por medio de rodillos montados en un bastidor de
guie. La pieza fundida se endereza al llegar a una
posieién generslmente horizontal. Si se desea, la
pleza fundida después de enderezarse, priede caler-
tarse de nueve si es precigo, y Laminerse,

El corte de la pieza fundida peara separar-
la de la barra de salida, 2l como se ha deserito
antes, tiene por lo menos dos incam‘enie’ntes.

Ante todo es necesgario separar la corta
longitud de pileza fundida que permanece unida a la
barra de salida, después del corte. Esto ha de hacer-
se manualmente y a memudo precisa bastante tiempo ¥
trebajo.

En segundo lugar, los sopletes de corte en
la getualided uwtilizados de modo convencionsl, re-

quieren un tiempo innecesariamente prolongadc para
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separar la piesza fundida.

Un objeto de este invento es proporcionar
una barra de salida susceptible de desconectarse ré-
pide y completemente, mientras la mencionada barra de

5. salida o la pieza fundida siguwen su eurso descendente.

Otro objeto de esite invento es proporciomar
unea harre de salida dotada, en su extremo superior,de
une pleca de refrigeraciédn répidamente separsble de la
barra mencionads.

10, , En los dibujos,

la fig., 1 e=s wna vista igométrica de la he~
rra de salida de este invemto y de la placa de refri-
geracién sujeta a2 la misma, con partes cortadas y ele—
mentos representados en seeceldn,

15. la fig. 2 es una vista en corte, por la 1i-
nea 2-2 de la fig. 1

la fig. 3 es una vista en perspectiva que
representa en detalle, un pasador o espiga para ajus—
tar una pieza fundida con la placa de refrigeracién,

20, la fig. 4 es una vista en corte vertical de
una barre de salidea de acuerdo con una forma modificada
de este inwvento,

la fige. 5 es una vista en corte por la 1li-
nea 5-5 de Xa fig. 4,

25, la fig. 5a, es una vista extrema de la ba-

rra de salida de la fig. 4,

la fig. 6, €8 una vista isométrica de una
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barra de salida de la pieza fundide unide a la misnma,
la fig. 7, es una vista isométrica de la ba~
rra de salida después de su separacién de la pieza fun—
dida,
la fig. 8, ez un esquema de un circuito de

accionamiento parsa desconectar la barra de salida de

" 1la placa de refrigeracién de la pieza fundida,

Con referencia a los dibujos y especialmente
& lag figs. L a 3 de los mismos, que representan una
aplicacién de este invento, 10 indica en general una
barra de salida adsptada para introducirse em la parte
inferior de un molde de fundicibém contimue 12, tubular
¥y de extremos abiertos, como se indica en la fig. 4. El
molde puede ser de cualquier forma, en seecién transver-
sal, que se desee, pero en le préetica corriente se uti-
lize un molde rectangular. La barra de salide 10, general-
mente, es un cuerpo metélico alargado que puede estar -
constituido por wna o varias piezas, estas susceptibles
de separarse unag & otras y de unirse entre st pox me-
dios adecuados, tales como juntas de caja y espiga. Sin
embargo, forman también parte del alcance de este inven-
to las barres de salida relativamente cortes o tacos con
el mecanismo de solbura répida que se deseribe mhs ade-
lante.

Una placa de refrigeracién 14, metélieca, se
apoye en el extremo superior de la barra de salide 10

y se sujete amoviblemente a ésta. Estza placa se repre—
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senta en este caso en forma de artesa, apoyada .éob,re
la superficie superior de la barra de salida 10 que
tiene el contorne de la forma de artesa correspondien—
te para su acoplamiento con la placa 14, La placa de
refrigeracién realiza cuatro funciones principales:
protege la barra de salida del comtacto directo con
el metal fundido que se vierte en el molde; enfria y
solidifica el metal fundido a lo largo de toda la su~
perficie de dichea placa de refrigeracibn; sujeta endr-
glcamente la pieza fundida solidificadsa, y proporciona
medios pare la desconexién répida de la barra fundida
y de la pieza sin que ningune parte de ésta se adhiera
a la primera,

La placa 14 de refrigeracibm tiene unz se-
rie de pasadores o espigas cilindricos 16 prolongados
& su través y soldados o sujetos de otro modo a la -
misma. Estos pasadores se representan en detalle en
la fig, 3. Los pasadores L6 tienen cebezas circulares
20 en un extremo, siendo las cabezas de un dibmetro
algo superior al del verdadero pasedor, y tienen tam-
bién una parte rebajada, formada por dos secciones
opuestas escotadas, definidas por dos superf.icies' ver-
ticeles paraleles 24 y 26, paralelas también 2l eje
de los pasadores 16, y resaltos horizontales 28,30,

32 y 34 que cortan las superficies verticeles 24 y
26. Las partes rebajadas se encuentrenm en la seccibn

inferior de loa pasadores 16, cerca del extremo opues—
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to a’las cabezas 20. Las cabezas 20 ae log pasadores
se hallan por encima de la placa de refrigeracién 14
¥y proporcionan el enlaee entrelazado entre diche ple~
ca y la pieza fundida, una vez solidificada la parte
de dicha pieza que forma contacto con la mencionada
placa. Las partes rebajadas se colocan por debajo de
la placa de refrigerecién 14 y proporcionen la facili-
ded de sujetar amoviblemente la placa de refrigeracidén
& la barra 10, de tal modo que la bharre de salida pue-
da desconectarse rapidemente de la placa de refrigera~
¢ién y la pieza fundida.,

La placa de refrigeracién 14 viszte desde
la parte superior tiene con preferencia el mismo ta-
mafio & Lgual forma que la seccidn superior de la he~
rra de salide 10, que puede tener las mismas dimensiones
que el resto de la barra, aungue frecuentemente ez con
veniente que la seceidén superior sea ligeramente infe—
rior a la del resto de la barrs en longitud y em an—
chura, para facilitar la insercién en el interior del
molde. E1l contorno de la parte superior de la barra
de salida 10 es igual al de la placa de refrigeracién
14, Asi, en la conatruceién representeada, la placa de
refrigeracién 14 y la superficie superior de la barra
de zalida 10, son ambas de forme de artesa. Sin em—
bhargo, estén comprendidas en sl alcance de este invenw
to, las placas de refrigeracidn de otros contornos,

por ejemplo planasi,



La place de refrigeraciém 14, con preferencis,
se construye de un metal que tengsa un punto de fusibén
no inferior al del metal o aleacién que se funde,Ven-
tejosamente, la composicién de la placa de refrigera-

5e cién y ek metal en fueibm, son aproximademente igusles.
Asi, euando se funde acero de bajo comtenido de car-
bono, la placse de refrigeracidén, ventajosemente, es
de asero de bajo contenido en carxbono. Se prefiere
ek metal a los productos refractarios, para el ma-
0. . terial de la placa de refrigeracibm, a causa de su
eleveda {tranamisibén de ealor y de la solidificacién
még répida de la superficie de la pieza fundida que
forma contaecto con la placa de refrigeracién.
La placa de refrigeracién ha de ser de un
15. egspesor suficliente para enfriar y congelar el metal
fundido de la pieze que se prepara, 2 lo largo de
toda la superficie de la place mencionada, y para
impedir la fusién de la placa a cgusa del calor del
metal fundido. Al mismo tiempo, es muy conveniente
20, gque la placa de refrigeracibdn sea suficientemente
delgada para que se caliente toda ella por el metal
fundido a una temperatura adecuadamente elevade para
el laminado. Esto es ventajoso ya que es conveniente
laminar o ealandrer el metal de la pieza fundide sin
25. separar primero de la placa de refrigeraciédm del mis~
mo, Se ha comprobado que las placas de refrigeracibn

de un espesor de 12 mm gproximadamente, son may ade—
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cuadasg para la fundicibn de metales 'y aleae:i‘.ores del
tipo ferroso. L& placa de refrigeracidén ha de tener
un espesor de unos 6 mm como minimo, para congelar
la superficie completa del metal que forme conbacto
con ella y para que no quede unida por llenarse de
metal fundido erificios que pueda tener. La place
de refrigeracién no he de ser de un espesor apre~
ciablemente superior a 12 mm, ya que el espesor en
exceso aumenta la posibilidad de que la placa se en~
Irie demasiado para someteris a leminado, antes de
llegar a esta etapa de trabajo. La placa 14 es sufi-
cientemente delgada para no tropezar con el bastidor
de guia que dirige la pieze fundida a través de una
trayectoria curvada, desde la direccién vertical &
la horizontal.

La barra de salida 10 tiene un paso 40
prolongado transversalmente a su través, desde una
pared extrema 42 a la opueste 44 de Ia mencionade
barra. EL paso 40 tiene forma de T y estsd constitui-
do por la intersecci6n del canal horizontal 46 de
pequefia profundidad y de una anchurs ligeramente in-
ferior a la de la ba.r.rg. de salida 10, y el canal ver—
tical 48 inferior al primerc, de une profundidad apre
cidble y bastante mis estrecho que el canal harizon-
tal 46.

-En el eanal 40, se dispone wna placa des-

lizable 50 (& continuacibén denominade place desli-~
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zsble), constituida por una placa metélica delgada
que: se desgliza en la parte horizontal 46 del paso 40,
¥y es ligeramente mags corta que dieho paso, de tal modo
que los bordes de la placa deslizable 50 no sobrese~
len még allé de los bordes 42 y 44 de la barra de sa—
lide 10 en ninguna posicién de la placa deslizeble,
La placa deslizable 50 tiene una serie de
remuras 52, de forma especial, que reciben los pasa-
dores o espigas 16 en ajuste de interconexiém. Cada
una de las ranuras 52 tiene una pearte circular 58 ¥
una parte rectanguler 56. El diémetro de los pagado-
res 16 es ligeramente inferior &l de las partes cir-

eulares 54, pero es superior a la anchura de lag par-

* tes rectangulares 56 de las ramuras 52. La distancia

entre las parcdes paralelas 24 y 26 de los pasadores
de la fig. 3, es ligeramente inferior & la anchurs de
las partes rectangulares 56 de lag ranuras 52, La dis-
tencia entre los resaltos superiores 28 y 32 y los -
resaltos inferiores 30 y 34 de los. pasadores 16, es
ligeramente superior al espesor de la placa desliza-
ble 50, Cuando eata ocupa la posicién representads
en la fig. 1, los pasadores 16 estén fuera de alinea-
ei6n eon las partes circulares 54 de lag rampras 52,
¥y las paredes parelelas 24 y 26 de dichos pasadores,
se encuentran en las partes rectangulares 56 de las
ranuras 52, En este posicién, las partes rectangula~

reg 56 de las ranuras 52 ajusten la placa deslizobile
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5¢ para sujetar la placa X4 a la barra de salida 10,
Cuando la placa deslizable 50 se desplaza hmcia la
izquierda, de {al modo que los pasadores 16 se ali-
neen con las partes circulares 54 de las ramuras 52,
la barra de salida. 10 se suelta de la placa de re-
frigeracién 14 y de la pieza fundida acoplada. Los
pasadores 16 pueden tener, en seccibén tramsversal,
una forma distinta de la cireuler. La parte 54 de
las ramuras 52, en este caso, es de la misma forma,
en seccién transversal, que los pasadores, pero de
tamaiio ligeramente superior, de tal modo que los pa-
sadores puedan atravesar libremente estas partes 54,
El movimiento de la placa deslizable 50 se
limita por la pestafia 58, soldada o sujeta de otro
modo & la placa deslizsble 50, y el tope -de limite
60 fijamente sujeto a la barra de salids 10. L& pes-
tafia 58 cuelga de la placa deslizable 50, y se des—
plaza en el interior del canel verticsl 48. La an—
chura de la pestafia 58 es inferior a la del camal
48, de tal modo que existe un hueco o separacién en-—
tre la peastafia y las paredes del eanal, Lia longitud
de La pestaiia 58 carece de importancia, a condicibn
de que tenga una seceifn transversal suficiente para
goportar los esfuerzos cortantes derivados del chogue
con el tope limite 60, y también a comdicién de que
no sea de mayor lLongitud que la place deslizable 50,

La altura de la pestafia 58 ha de ser sufi-
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ciente para permitir que un brazo percutor golpee es-
ta pestafie & fin de mover la placa deslizable 50 a
una posicién de soltura més adelante deserita dete-
Iladamente. La altura de le pegstafia 58 depende, por
tanto, de la velocidad de la pieza fundida y del pe-—
riodo de fiempo que el brazo percutor permanece en
contacto con dicha pestafia, dotada de partes 62 re-
cortadas para proporecionar espacio pars los extre-
mos inferiores de los pasadores 6. Le pestafia 58
tiene también una parte recortadae &4 que proporcio—
ne espgeio para el tope limitador 60, La parte re-
cortada 64 define un per de superficies verticeles
de tope 66 y 68 que choecan con el tope de limite 60,
¥y por tanto, limitam la extensibn del movimiento de
deslizaniento de la placa dealizable 50, El tope de
Umite 60 esté situado en la pared inferior del ca~
nal vertical 48 y se halla fijsmente sujeto em este
canal, por el pasador T4,

La barra de salida 10 tiene una muesca T2
en la pared lateral 42 gue rodea la placa desliga-
ble 50. Esto proporciona espacio para un brazo per-
eurtor, que golpesa la placa deslizeble 50 y la deg—
plaze haelia la igquierda cuando se ha conseguido la
elevacién predeterminada para desconectar la barra
de selida 10 de la placa de refrigeracién 14 y de
la pieza fundida, de tal modo que el hrazo perculor

no impide ni cbstaculiza el movimiento descendente
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de la barra de salida, La anchura de la nuesca T2, es
la misma de la pleca deslizeble 50, en el tipe de cons~
truceiédn representado.

La barra de salida 10, puede tener tambhién
una segunda muesca 76 de forme redondeads situada en
la cara 42 de aguellea, y adaptada pare recibir un bra-
zo tactor 78 situade a una elevacién fija, p-redetesmi—
neda, La entrada del brazo tactor 78 en la muesca 76,
da lugar, antombticamente, al movimiento del brazo
percutor T4 pera choear con la placa deslizable 50 ¥
ocasionar la desconexién de la barra de salida 10 y
la placa de refrigeracibn 14, A continuecién se des-
eribiré un mecanismo pera conseguir este resultado.

Cuando el extremo de la barra de salida 10,
con la placa de refrigeracitn k4 a &1L unida, se inser-
ta en el extwemo infexrior del molde tubular continuo
de fundicibn 12, se forma una pequefia seperacién alre-
dedor de todo el perimetro de la placa citads, entre
ésta y el molde, a causa de la pequeiia dif;rencia entre
la superficie transversal de la placa 14 y de la arra
10, por una parte, y del molde 12, por otra. La entre-
da de metal fundido en esta separacidén, puede impedir-
se por medio de un cierre resistente al calow, tal co~
mo unz cuerde de amianto, no representada, prolongada
alrededor del perimetro de la barra de salida en d.cha
separacibn.

En les figs. 4, 5 ¥ 58, se representa una
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barra de salida de forme modificada. En estas figuras,
80 indica, en general, une barra de salida, adaptada
para ingertearse en la parte inferior de un molde con-
tinne 12 para fundicién, de extremos abiertos, como
ge representa en la fig. 4. Lo barra de salida de es—
ta construceidén, es de seccibn transversal rectangular.
La placa de refrigeracién 81 se apoya en la cara supe-
rior de la barrae de salida 80 sujetémdose amovibiemen-
te 2 la misma, La parte superior de la barra de sali-
da 8a, tiene paredes laterales 82 y 83 y una seccibn
superior 84 que cierra un cansl rectanguler 85, de una
altura apreciablemente mayor que la distancia entre
lag dos paredes laterales 82 y 83.

La parte superior 84 de la barra de salida
80, en la construceién representada, esthd especial-
nente conformada pera permitir que la barra de salida
ge utilice con piezas fundidas de varias anchuras. Ia
seceién superior 84 se prolonga por enmcima de todo el
grueso de la barra de salida, pero el ancho de ague~
Ila es inferior al de la verdadera berrs de salida.
Un par de piezas 86 en forme de L dotadas de porcio-
nes horizontales 86a y &e pestafias verticales ascen~
dentes 86h, se sujetan por pernos 87 a la seccidn su-
perior 84. Las partes horizoniales 86a son del mismo
grueso que dicha parte superior., Los bordes interiores
de lag pestafias 86b, con preferencia, estén biseladas

como se indica en 86c. Eniye las piezas extremas 86 y
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la parte superior 84, pueden acoplarse, o no, separa-
dores 88, segin el ancho de la pieza fundida, Los se-
paradores, se omiten si el ancho de la pieza fundide
es el mismo de la barra de salida, y se inserten si
ea meyor que el de ésta.

La placa de refrigeracién 81, es una lémina
metélica rectangular plana y delgada con cuatro lados
89 soldados a la placa misma y prolongados hacia arri-
ba, formando un &ngulo. El &ngulo de inclinacibn de
los lados 89 y el del bisel 86c, son iguales. Entre
el borde biselado 86e y los lados 89, puede disponer-
ge: una pequefia separacidn,

Le placa de refrigeracidén 81 tiene una se-
rie (en los dibujos adjuntos se representan dos) de
pasadores 90 para sujetarla al extremo deleantero de
la pieza fundide. Los pasadores 90 se sueldan a la
place de refrigeracibén 81 y se prolongan por encima
¥ por debajo de ella. En la construccibn represembo~
de, los pasadores 90 son de seceién trensversal cua~
drada. En la parte superior 84, se disponen orificios
para los pasadores 90. Los pasadores 90 por encime
de la placa de refrigeracibén, tienmen cabezas 91, con
preferencis rectengulares o cuadrades, y de una superfi-
cie en sececién transversel mayor gque los pasadores 90.
Las partes inferiores de estos pesadores, por debajo
de Ia placa de refrigeracidén 81, tiemen ramuras 92.

Una placa deslizable 93 generalmente de for-
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ma rectangular, se coloca en el canal 85 pare movimien-
t0 de deslizamiento en el mismo. La longitud de la pla-
ca deslizsble 93 es inferior a la anchura de la barra

de salida 80, de modo que la place deslizadora no so-

breselga de los bordes de la barra de salida en ninguna
pomicibén., Entre la placa de salida 93 y las paredes la~
terales adyacentes 82 y 83, puede disponerse una peque-
fiz. separacién para el movimiento de deslizemiento libre.

La placa deslizable 93 tiene una serie de salien

tes 94 prolongados hacia arriba y en forma de I, en mi-
mero igual al. de los pasadores 90. Cuando la placa des-
lizable estl en la posicién representada en las figs.

4 y 5, los salientes 94 se prolongan a través de las

- ranuras 92 de los pasadores 90, para proporeionsr el

ajuste de trabazbén que asaegura la placa de refrigera~
citn 81 a la berra de salida 8CG. Cuando la placa des~
Iizable 93 se desliza hacia la izquierda, a la posiecién
indiceda en liness de trazos en la fig. 4, los salien-
tes 94 se separan de los pasadores 90, y la harra de
salida 80 queda por tanto libre de la placa de refri-
geracién 81, y de la pieze fundide acoplada, de tal
modo que dicha barra de salida puede descender separa-—
demente de la placa de refrigeracibén y de la pieza
fundida acoplada,

Le barra de salida 80 tiene un rebajo 95
junto al canal 85 y adyacente a un borde de aguella,

Un par de prolongaciones 96 y 97 estén soldadas a la
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placa deslizable 93 y se colocan respectivamente en~
cima y debajo de ia misma. Los bordes exteriores de
la placa deslizable 33 y prolongaciones 96 y 97 es-
tén en un mismo plano. Las prolongaciones 96 y 97
proporcionan una superficie de percusién para el bro-
zo percutor 74 representado ew la fig. 1, que mmeve
lea placa deslizable 93 desde su posicién representada,
a otra posicién en la que los salientes 94 no se ajus-
tan con los pasadores 90 de tal modo que la harra de
salida 80 esté suelta de la placa de refrig racibn
81. Para Iimitar el movimiento de la placa deslize~
ble 93, se dispone un tope de I1imite 98.

Lag figs. 6 y 7, representan esquembtica-
mente un aparato para fundicibdn continua en el que se
emplean los mueves tipos de barra de salida y de placa
de refrigeracitn a que este invento se refiere. Este
aparato comprende un molde: convencional, en general
prolongado verticalmente ]}.2, gbierto por ambos extre-
mos, para proporcionar una shertura superior destinadas
e la introducciédn del metal fundido para el moldea de
una pieza fundida 100, y un paso inferior de descarga
a través del cual puede descender continuamente dicha
pieza fundida al formarse; dos series de rodillos de
arrastre 101 situados por debajo del molde, medios
para desviar una pieza fundida y dirigirla desde su
recorrido descendente a una dirececién prolongeda la-

teralmente, indicados en general en 102 y representa-
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dos en este caso en forma de un rodillo de fulero 103
y de un rodillo impulsor 104 y un sistema autom&tioco
105 dependiente del movimiento descendente de la ba-
rra 10 para soltarle de la placa de refrigeraciém 14;
antes de que la placa de refrigeraciém y la pieza fun
dida lleguen a los medios de desviacibn. El sistema
autombtico de actuacibén en este caso representado
comprende un mecanismo senmsible 106 que incluye un
eilindro neumébtico 107 con un pistém 108 en su in-
terior, un interruptor de limite 109 y un brazo tac~
tor 78 que es le varilla de un pistém del eilindro
107 y que termina por wm extremo en el interruptor
de limite 109, al que por tanto acciona. El sistema
de accionamienio 105 incluye también un segundo ci-
lindro neumétieo 110, colocado por encima del. primer
eilindro neuméatico 107 y dotado de un pistén 111 en
su interior. El brazo percutor T4 constituye un vés—
taga de pistén en el eilimdro 110, Una qesta 112 ver-
ticalmente mévil reeibe la barra de salide 110 des-
pués de desconectarse de la placa de refrigeraciém
14 y de la pieza fundida 100, y hace descender més
ain dicha barre de salida, Los cilindros 107 y 1310,
los momtajes para los &rboles de los rodillos de
arrastre 101l y el rodillo fulero 103, y la estruc-
tura estacionaria de soporte para el rodillo impulsor
104 estén todos fijemente montados a alituras prede-

terminadas, con preferencia en una estructura comin
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de goporte. El sistema de accionamiento 105 se hella
situado & corta distancia por emcims de los rodillos
de arraatre inferiores 101 y el medio 102 de desvio se
coloeca & una corte distancia po.r- debajo de los mencio-
nados rodillos de arrastre I10l.

La desconexibn de la barra de salide 10 de
la placa de refrigeracién 14 y de la pieza fundida
100 se lleva a cabo por el bragzo percutor T4 que gol-
pea lLa placa deslizeble 50 en la bharra de salide JLC):;
cuando dicha place deslizable elcanza la elevacibn
predeterminada a que estén colocados el brazo percu-
tor T4 y el cilindro 110, éste f£{jamente montado una
corta distencia por debajo del par superior de rodi-
llog de arrastre 101 y en una posicién laterslmente
exterior con respectc a la adoptada poxr la barra de
salide. 10 y la pieza fundida 100 durante su descenso.
El brazo percutor 74 est& normalmente retirado de la
barra de salida 10 como se indica en la fig, T. Para
solter la barra de salide 10 de la2 placa de refrige-
racidn 14; el brazo percutor T4 se prolonga & la po-
sicién representada en la fig. 6, en la que toca con
la placa deslizable 50 desplazéndola hacia la izquier-
de y soltando la barra 10 de la placa 14. El braszo
percutor T4 se contree a continuacidn; este brazo pue—
de accionarse de cualquier modo deseado; En una construc-~
¢ibén preferida, el brazo T4 se acciona awtombticamente

cuando la berra 10 llega a una posicién predeterminada,
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Ta fig. 8 representa esquembiicamente el sistema
glectro-mecénico automético 105 cuya misidn es soltar
la barra de salida 10 de la placa 14. Bl circuito de
la fig. 8, se prepara para prbporcionar el control -
antomdtico adecuado sobre los cilindros neuméticos 107
¥ 110 con objeto de que el brazo sensible T8 y ek brazo
percutor T4, avancer y retrocedan en los momentos opor-
tunosg., Todos los componentes se representan en la pom
gleibén desexeitada.

. Tog cilindros meumfticos 10T y 110 se con-
trolan por vilvulas neumbticas 113 y 114, respective-
mente, accionadas mediante solenocides o bobiness., La
vélvula de solenoide 113 tiene una conexiénm 115 para
‘el suminigtro de aire comprimido, un par de conexiones
de escape 116 y conexiones 118 y 120 dirigidas a los
extremos del eilindro 107. La valvula 114 accionada
por solenoide, es de congtruccibn idéntica y tiene um
paso de suministro de aire 122, un par de pasos 124
para el escape de aire, y un par de conexiones 126 y 128
dirigidaz a2 los extremos respectivos del cilindro 110.
El funcionamiento de lag valvulas 113 y 114
actuadas por solenoides, se regula por el estado de
los contactos asociados con los: relevadores de control
130 y 132 y del relevador 134 de sineromizacibn. La co-
rriente peara el sistema eléctrico, se suminisira por
un generador de potencia, no represemtado, a través de

conductores eléetricos 136 y 138. EL interruptor 140
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esth situado en el conductor 136. Cuando este inte-
rruptor 140 esté cerrado, el sistema de accionamiento
105 recibe potencia y esté en condiciones de funeioner,

El funcionamiento del sistema 105, se inicia
pulgando uno de los dos pulsadores en paralelo 142 o
144, ambos normalmente abiertos, a la posicibén de -~
eierre. AL pulsar uno de los pulsadores, se execita el
relevador 130 cerrando con ello los contactos 1302 ¥y
l30b; normalmente abiertos. El cierre del contacto
1302 excita la valvula ngumitica 113 conirolada por
solenoide, a fin de suminigtrar aire a presibén desde
la tuberia de suministro 115 al eilindro 107 a través
de los conductos 120, para el avance del hrazo sensi-
ble 78 en proporecidn suficiente para former contacto
v Qdegplazarse por la cara 42 de la barra de salida 10,
Debe observarse que cuando el hrazo sensible T8 se ha-
lle avanzado de este modo, el interruptor de 1imite
109 se desplaza a la posicién 10%a ds lineas de -
zox, en la que esté todavia ebierto. El cierre del
interruptor 109 requiere un mevo avance del brazo
sensible T8.

El contacto 130a se cierra para proporcio-
nar una accidén de retencidén de tal modo que cuando el
pulsador 142 o 144 se suelta, el relevador 130 perme~
neceré excitado por la corriente que circula entre los
conductores 136 y 138 a través del contacto 132a nor-

malmente cerrado, €l contacto 130a de retencibn, en
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estas condiciones eerrado, y la bobina 130 del le_.
vador. Los dos pulsadores 146 que se encuentran en
este paso de la corriente, se mantienen mormalmente
eerrados y se ineluyen sencillamente para fines de
seguridad, con objeto de permitir la interrupeién
manual de la operacidn de este sigtema 10% de accio-
nemiento, en dos situaciones distintas. Consiguiente~
mente, la soltura manual de los pulsadores 142 o 144,
a causa de la accidn de este contacto 130a de reten-
eién, dejaré el brazo sensible 78 avanzado en una
direceidén anterior, para desplazarse sobre la barra
de salida 10,

Cuando la barra de salida 10 desciende, el
brazo sensible T8 penetrars en la muesca 76 haciendo
con ello que el brazo sensible 78 avance mbs afin
(hacia la izquierda en la fig. 8) para cerrer el in-
terruptor de Iimite 109 (representado en lineas de
trazos en la posicibén 109b). Como consecuencisa, el
relevador 132 se excita a través del interruptor de
1imite 109 en este caso cerrado, y el contacto nor-
nainmente cerrado l3j4a, controlado por el relevador de
sincronigacién 134, como a continuacibn se explica.

Cuando se exeita el relevador 132, &l con-
tacto 1L32b, normalmente abierto, se desplaza a la
posicién cerrada, que a su vez excita la vélvula
neumética 114 accionada por solencide. Esto hace

que el aire comprimido- de la linea de suministro 122
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ge introduzca en el cilindro neumitico 110 a través de
la conexién 128 lo cual desplasza el pistém 111 del ci-
lindro 110 e impulsa el brezo percutor 74 hacia adelan-—
te (a.la izquierds en la fig. 8), con fuerze suficien-
te. para hacer que la placa deslizable 50 se mueve ha~
cia la izquierda como se cbserva em la fig. 1, lo su-
ficiewte para desajustar la barra de salida 10 de la
placa. re-:t‘rigerante 14 y del extremo inferior de la pie-
za fundida 100, El brazo sensible 70 y el brazo percu-
tor 74, estln separados uno de otro una distaencie igusl
& la que existe entre la muesca 76 y la placa desliza-
ble 50, de tal modo que la entrada del brazo sensible
78 en la muesca 76 da por resultado 12 actuacidn del
brazo percutor 74 precisemente en el momento apropiado
para hacer que el brazo T4 chogue con la plsaca desliza—
ble 50C.

El cierre del interruptoxr de Mmite 109 exei-
ta tembiém el relevador de sincronizacibn 134, cuya bo-
bine est4 montade en paralelo con la bobine del rele-
vador 132. La excitacién del relevador 134 de sincro-
nizacibén, cierre el contacto normelmente abierto 134b
que & continuaeidn funciona ecomo contacta de retencibdn
para los dos relevadores 132 y el de sineronizaeién -~
134 de tal modo que el brazo sensible T8 se contrae -
autométicamente como luego se explica; el interruptor
de limite 209 puede shrirse sin desexciter el releva-

dor 132 y el relevador de sineronizecién 134, E1 con-
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tacto 134a es un contacto normalmente cerrado que
esté asoclado con el relevador de sineronizacién
134, pero cuyo estado mo es aceptado por el estado
de dicho relevador de sincronizaeidn 134,

Cuando el relevador de sincronizaciém 134,
se ha excitade, inicia un ciclo de simeroniszacién
predeterminado al final del cual, el relevador de
sincronizacibén 134 abre mechnicamente los contactos
134a a través de enlaces mechnicos 134e, desexeitan-
do asi el relevador 132 y el relevador de sincroni-
zacién 134.

Mientras el relevedor de sineronizacibn
134 funciona durente su cicleo de tiempo previamente
ajustado, permanecs excitado agsi como el relevador
132, El contacto 132b normalmente abierto, se eierra
por la excitacidén del relevador 132, y permanece ce—
rrado durante el eiclo de sinecronizacibm. Asi pués,
la vélvula neumbtica 14 accionada por un solenoide,
permanece exeitada, y el brazo percutor T4 contimia
en su posicién avanzada (a la izquierda en la fig.8)
mientras el relevador de sincronizacibm 134 funciona
durante su ciclo de sineronizacibn previamente ajus—
tado. La duracibén de este ciclo de sinecronigaciotn,
nornmalmente no eg superior a unos dos segundos.

Une vez el relevador de sincronizacibm 134
ha recorrido su eiclo, sbre mecénicamente el contac-

to 1l34e, para desexcitar el relevador de sineroniza-
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eibn 234 y el relevador de comtrol 132. La desexcita-
eibén del relevador 132 hace que el contacto 132b retor-
ne a su posicién mormalmente abierta, desexcitando asi
Ia valvula neumédtica 114 accionada por selenoide, esta
desexcitacidn hace que el c¢ilindro meumbtieco 110 actte
¥y contraiga el brazo percutor T4 a su posicidn normale-
mente contraida, libre de la bharre de salida 10 6 de
la pieza fundida 100.

La excitacién del relevador 132 como conse-
cuencla de la entrada del brazo sensible 78 en le mues-
ca 76, actlia tamblén para abrir el contacto 132z nox-
mnalmente cerrado, desexcitande con ello el relevadorxr
130. Esta desexcitacibn del relevador 130 abre los
contactos 130b normalmente ablertos desexcitando con
ello la vé&lvule meumética 113 aceionede por solencide,
¥ hace que el cilindro neumético 107 contraiga el brazo
sensible T78. De este modo, se contrae el brazo eitado
¥ se desplagza fusra de le trayectoria de la barra de
salida 10 y de la pieza fundide 300 inmediatemente des-
pués de entrar aquél en la muesca T6&, y esta contrae-
cién del brazo sensible 78 se realiza sutomfticamente.

Cuando el relevador de sineronizacibdn 134 ha
realizado su ciclo de sincronizacién y he hecho que el
contacto l34a, normalmente cerrado, se abra, el rele—
vador citado se desexcita y se reajusta por si mismo,
dando por resultado ek nuevo cierre del contacto l34a

corrientemente esrrade, y la abertura del contacto 134b
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comfinmente abierto, De este modo, &l sistema de actua~
¢ién 105 retorna a su estado imiciel, que es el repre-
sentado en le fig, 8. Debe observarse que en este es—
tado inieial todos los relevadores 130, 132 y 134 es—~
tan desexcitados de tal modo que los contactos repre-
sentados se hallan en su posicién normal, Debe obser-
verse tembién que en este estedo imieial, las vélvulas
neunéticas 113 y 114 accionadas por solenoide, se ha~-
1lan desexcitadas y colocan aire a presién en los ci-
Iindros 107 y 110 de tal modo que hacen que el hrazo
sensible 78 y el brazo percutor T4 estén en sus posi-
eiones eontraidas (a la derecha en la fig. 8).

Debe tenerse presente que la fig, 8 es un

-dibujo esquembtico algo simplificade del sistema de

accionamiento automé&tico 105, Pueden emplearse pul-
sadores adicionales, fusibles, aparatos de medida ¥
similares de seguridad, para obtener datos y avisos
del funcionamiento del sisteme autombtico de aceiona~
miento.

Pueden emplearse otros sistemas autombiicos
de actuacidén, adembs del representado, 5i se desea, el
mecenismo sensible 106 puede omitirse, y la admisibn
de fluido a presidén en el cilindro 110 puede hallarse
bajo ¢l control de un operario.

BL funcionamiente de acuerdo con este inven-—
to, se explica a continmaecibén eon referencia especial

a lag figs. 6 ¥y T. Antes de empezar una fundicién, el
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extremo superior de la barra de salida 10, cn la
plaéa de refrigeracién 14 acopleda, se inserta en el
extremo inferior de un molde 12 pare fundicibén conti-
mig, tubuler y de extremos abiertos., Se vierte metel
fundido en el molde hasta llegar a una elevacién pre-
determinada cerca del extremc del mismo. AL llegar a
esta elevaciédn predeterminada, la barra de salida 10
y la pieza fundida 100 se hacen descender lentamente
& un ritmo uniforme, bajo el conbtral de los rodillos
de arrastre 10l. La superficie exterior o "cortezal
de la pieza fundida 100, y el extremo inferior de di-
che pieza que forma contacts con la placa 14 de refri-—

geraciém, se solidificanm mientras dicha pieza fundida

esté todavia en el molde y antes de iniciarse el mo—

vimiento de descenso de la barra de salida. La solidi-
ficacidén de la pieza fundida 100 alrededor de las ca~
bezas de los pagadores éilindricoa 16, proporciana
una interconexién en firme entre la pieza fundida y
la placa 14. '

Cuando la altura del metal en el molde ha
aleanzado un nivel predeterminade, la barra de salida
10 y la pieza fundida 100 se hacen descender lentamen~
te hasta la elevacidén predetermineda en la que ha de
desconectarse la barra de gsalida, de la pieza fundida,
En este punto es conveniente separar la harra de sali-
da, de la pieza fundida, con la mayor repidez posible.

La barra de galida, por ser de longitud aprecisble e
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inflexible, ha de descender sin torcerse, mediamte dis-
positivos adecuados tales como una cesta indicada es—
quenm&ticemente en 112, fig, 6, La placa deslizable 50
de a barra de selida 10, puede moverse répidamente a
la posicién Ge soltura, memusl ¢ amtom&ticamente, a f£in
de permitir que la barra de salida 10 descienda inde-
pendientemente de la pieza fundida 100, La barra de sa-
lida 10 se hace descender luego répidamente mientrsas
le pieza fundida 100, la placa refrigeramte 14 y los
pasadores 16 a ella unidos, continman descendiendo con
una lentitud controladsz, todavia Bajo la regulacién de
los redillos superiores de arrastre 10l. Esta fése de

operaciones, se representa mejor en la fig. 7, que

muestra la barra de salida después de desconectarse de

la pieza fundida. Después de retirar la barre de sali-
da 10 de la trayectoria y de la pieza fundida 100 con—
tinfa descendiendo a través de los rodillos de arras-
tre interiores 10X, y la pieza fundida puede mane jarse
a continuacién de cualquier modo deseado, Por ejemplo,
la pieza fundida puede cortarse en secciones mediante
gsopletes convencionales de corte (no representados)
gituados debajo de los rodillos inferiores de arras-
tre 101,. Como variante, la pieza fundida puede des—
viarge a una posicibén horizontel (estando todavia di-
cha pieza relativamente caliente y conservéndose rela-
tivamente pléstica), después de lo cual puede mame jarse

con posterioridad de cualgquier modo deseeado,
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La barra de salida se separa por completd de
la pie:za fundida, en este invento, sin que quede unida
o adherida a dicha barra de salida, seccién alguna de
la pieza fundida, Esto es completamente distinto de
Lo que ocurre en los sparatos utilizados conm anterio-
ridad, en los que la pieze fundida se corta con so-
pletes de corie uma corta distameia por encima del
extremo en que la mencionada pieza fundida esté uni~
da a la barre de salida. Este procedimiento deja uns
corta longitud de pieza fundide umida & la barra.

Une ventaje del aparato a que este invento
se refiere es la de preciserse menos trabajo para pre—
perar la barra de salida pera mueve wtilizacién, si se
compara con el aparato de la téenica anterior, en el
que ha de separarse de la barra de salide una pequeiia
longitud de piegza fundida. Dado que no existe parte
alguna de la piega fundida unida a la barra de sali-
de después de la desconexifnm, el fiempo gastado en
separar la pequefia longitud de pieza fundida acople—
da a la barra, después del corte de acuerdo con la
técnica anterior, no se precisa,

Otra ventaja es que la barra de salida pue-
de desconectarse de la p-:iaza fundida en mucho menos
tiempo del que se precisa para cortar con sople tes
una pieza fundida, operacidén necesaria cuando se ubi-~
lizan barras de salida del tipo anteriormente conccido,

Como comprenderén los peritos en la materia,
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te invento se ha deserito con respecto a construceio-

nes especificas del mismo, debe tenerse presente que
80lo egt& limitado por el alcance de las reilvindica—
cioneg siguientes:
NOoTA

Descrita suficientemente la naturaleza del
invento, asi como la manera de realizarlo en la préc-
tica, debe hacerse constar que las disposiciones an~
teriormente indicades son suseeptibles de modifica~
ciones de detalle en cuanto no alieren su principio
fundamemtal. También se hace constar que el invemto

corresponde a una soliclitud de patente presentada

- en Norteamérica con fecha y nfimero siguientes: 26

de diciembre de 1,963, Ser. Fo. 333.383, acogiéndose
por Yo tanto a Jos benefici.os que conceden los Con-
venios Internaciondles en wigor, siendo lo que econs—
tituye la esencia del referido invento y por 1o que
gse solicita Patente de Invencibn por 20 afios en Es-
pafia gobrer “PERFECCIONAMIENTOSEN LA CONSTRUCCION
IE APARATOS PARA FUNDICION CONTINUA"; caracterizén-
dose por Yo giguiente:x

le~ Perfeccionamientos en la congtruceibn
de aparatos para fundieidén continua, carsacterizados
pordque l&a barra de salida que inicialmente cierra
el extremc de descarga de un molde es descanectable

del extremo enfriado de la pieza fundida metélica



que avanza, y comprende une placa de refrigeracibn
en el extremo la barra de salida, para el coumbacto
con el metal fundido, y medios que sujetan amovible-
mente la placa de refrigeracién a la barra de salida;

5. los medios de sujecidén citados comprenden una placa
deslizable mévil en un paso transversal de la barra
de salida, entre una posicién de trabazén y una po-
sicién de solture, y medios de sujecién en la men~
cionada placa de refrigeracibén, ajustebles con la

1c. rlaca deslizable en dicha posicidén de trebazdn.

2.—~ Perfeccionamientos gegfin reivindicacibm 1,
caracterizados porque la placa de refrigeracibén tiene
medios sobresalientes de la misme pars empotrarse en
lz pieze fundida,

15. 3.~ Perfeccionamientos segin reivindicaciones 1
¥y 2, caracterizados porque la placa de refrigeracién,los
medios de sujecién y los medios sobresalientes, formen
un cuerpo integral, précticamente de la misma composi-
cién metélica que la pieza fundida.

20, 4.~ Perfeccionamientos segln la reivindicacién 1,
caracterizados porque los medios de sujecién comprenden
un pasador fijo a la placa de refrigeracibn, y dote-
do de una parte rebajada, y la placa deslizseble tie-
ne una ranura con una parte rectangular que recibe -

25, dicha parte rebajada en la posicibén de trabazén -
de dicha placa deslizable; 1la mencionada parte -

en forme de ranurs rectangular se acople en una -



2

10.

15,

20,

parte ensanchada que forma un paso para el pasador,
en la posicién de soltﬁra de la placa deslizable.

5.~ Perfeccionamientos segin reivindicacién 1
é 4, caracterizados porque la colocacién de los medios
de sujecién en la placa de refrigeracibn y la dimen-
gién longitudinal de la placa deslizable se eligen
pare una disposicién de la placa deslizable en la
posicién de trabazbdn o de solture de la misma den-
tro de la dimensién exterior de le barra de salida,

y se disponen medios de tope para limitar el movi-
niento de deslizamiento de la placa citada entre -~
dichag posiciones,.

6.~ Perfeccionamientos gegin reivindicacibén 2,
caracterizados ﬁorque los medios prolongados y de -
sujecién comprenden una serie de pasadores dotados
de cdbezas para la sujecién de interconexibén en la
pieza fundida metélica; dichos pasadores se prolon-
gan a través de la placa de refrigeracién, y tie-
nen una parte media sujeta a la misma,

7.- PERFECCIONAMIENTOS EN LA CONSTRUCGION DE
APARATOS PARA FUNDICION CONTINUA; tal y como queda
descrito sustancislmente en la presente Memoria, e
ilustrado en los dibujos adjuntos.,

Este Memoria consta de 34 hojas esoritas a
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