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"UL APATATC FARA SU USC B LA COLADA COIITILUA DE ACERCY,

En la colada conbinua del acero, el metal suele
verserse e una artesa desde un caldero, y hacersec pasar
desde lo artesa a wn molde abiertoe vor los extreuos, Al
flulr la corriente, cosa éue conviene evitar. Esta tenden-
cia se monifiesta especialmente en el caso de los aceros
gquc comiicnen crono, los estabilizados con aluminio y otros
aceros que contlenen elementos de aleacidn con gran afini-
dad para con el oxiseno. En la colada de los aceros 2l car-
bono y poeo aleados ne hay tanta oxidacidn, pero sizue ha-

blondo wna Fuerte tendencia a que se formen dininudos po-
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ros en la superficie del metal colado, o immedistamente
debajo de la superficie. El necanismo de Tormacidn de estos
porog o picaduras, como "puntas de alfiler", no es conoci-
do. La formacidn de porog minusculos, no obstanie, puede
reducirse grandemente, o eliminarse de modo virtual, echan-
do alambre de eluminio en la corriente meidlica al entrar
dota en el nolde; pero esto tieme noco efecto en cuanto a
eliminacidn de la oxidacidn, y no es comveriente sfadir
aluminio, en modo alguno, a cicrios accros.

Al estudiar el origen de las inclusiones en el
acero de colada continua (especialmcnte las inclusiones
de 6xido), Llos presentes inventores han descubierto gue
alrededor del 90% del dxido presente en el acero colado
se deriva de la capiacidn de ox{geno por el metal durante
el vertido, entre la artesa y el molde. Aoi, el material
de Oxidos mo metdlicos y %oda escoria exiraiia srrastrads
en el metal desde el cazo a la artesa +tiende a separarse
en ésta, pasando por la tobera de la artesa odlo una peque—
fifsima proporcidn de tal material.

Sabido es que en la colada de aceros inoxidables
resulta necesario rodear de un gas reductor, couo el pro-
pano, la corriente de vertido, para =i iipedir la formacidn
de bxidos de cromo. También han descubierto les inventores
de la presente que dicho kas dehe emplearse forzosamente
para la colada de otros accros que incluyen clementos de
gran efinidad para con el oxireno, Cuando se utiliza el
aluninio para prevenir la formacidn de voros minusculos,
se forma Oxido de aluminio, segin se ha visto, de mahera
especialmente rapida e incluso con considerables cantidades

de propaind gaseoso ¢omo nrotector. A censzeuencia de ello
I & & & 3
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el produecto colado tiende a llevar incrﬁstadas en Su super-
ficie partfculas de allmina, en grandfsima proporeidn, ¥
algunas de ellas de tamsfios hasta de 3,2 a 4,8 mm,

Segﬁn han descublerto log presentes inventcres,
e3 posinle obtener piezas coladas csencialiiente ererntas
de Gmido Tormado durante el vertido, as{ comb de minvecu
los poros superiicies, sin emplear aluminio, recurriendo
a verter el acero desde la artesa u otro reciniente en el

’

nolde o través de una cédmara cerrada ¥ empleando para ello

ot

apas u operaciones conferne a la

clertas ctapag. Eotas e
invereidn reivindicads en nuestra solicitud de Patente n?
319.923, comprende las de: purgar la cdmara cerrada con

un gas reductor, tal como el propano o el butano, o con un
zas inerte tal como el arzdén o el nitrdzeno, antes del co-
nicnzo de wna coladas dejar que el metal fluya por la cd-
hara nasta el nolde, mientras la ofmara cotd eserciaimente
llcna del zas inerte o reductor; a meéida gue se va llenan-
do de metal el molde, con la corsigulente tendoncia a un
inporiante awento en la presidn del gas coittenido en la
cdmara cerrada, reducir esia presidn, para mayor ventaja
esencialnente hasta la atmosférica, dejando que el gas es-
cape o mayor velocidad o caudal que los de entrada; 7, a
nedida que prosigue la colada, hacer pasar el gas reductor
por la cdmare a un gasto o caudal tal que se tenga la so-
guridad de que la concentracidn de oxfgeno en la cdmara

no sea mayor de 250 partes por milldn, sin dejar de nante-

ner a un volor esencialmente conghante la presion en la cd-

La caracteristica importonte es la bajs concentira-—

V4
iz oxi~eno, y de preferencia &sta e

(62

3 mantenida a nenogs
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de 100 partes por milldn (100 ppu.), mcjor adn a nenos de
50 ppm y, i es posible, a no mds de 20 ppum. Para essegurar
’ -
esto, la camara debe estar bien cerrada, pero amm asi el
7 . . . - . ’
oxizeno tlende a introducirse en la cimara con el metal
en fusion, pudiendo tombidn presemterse fusas secundarias
durante la colada; es necesario, por lo %auto, mantener
una circulacidén continua de sas reductor a travéds de la
’ 7 1. .'...."
camara en toda la colada. Waturelmente, %aubién es necega-
Tio purgar primero la cdmara.
.7 - g . -
La eleccion del gms a utilizar depende hasta cier-
to punto de la naturaleza del accro gue se va a colar. Paors
or@inarios al carbono y oiros, propensos a lao Foruscidn
de poros guperficiales minusculos, y cuando el problena
. . 4 o a1 e . '
principal es la supresion de tales poros guverficlales, se
prefiere normalmente el uso de propano u 04ro za8 0 nezcla
de gases reductores, lo mismo que vara aceros gue contle=-
nen elementos de aleaccidn, tales como el aluminio, gue
. o ’ . ) .
se oxidan facilmenie, pero 1o son propensos a Masriarse!
por presencia de hidrdgeno, En la colada de 1os aceros ino-
zldables y de otros aceros sensibles al asriamiento por el
e ’ . J . ’
hidrogeno, puede usarase un gas inerde +tal como el arson
. ’ . .
0 el nitrogeno. De hecho, paka tales aceros se prefiere
s ’ )
en general el nitrogeno, por razones de coste; pero como
. ’ . R -
el nitrogeno comercial contiene alrededor de 200 DRI de
4 ) « 7 s - ’
oxlgeno, la concentracion de oxizeno en la cdmara cerrads
puede ascender hasta a 250 ppm. En estas condiciones, pue-
de producirse alguna oxidacidn del cromocontenido en los
aceros. Si se quiere hacer minima la oxidacidn, el gas que
", L4 ’ he } .
se haga pasar por la camara cerrada durante la colada pue-

de ser una mezcla de un gag inerte, tal como el nitrogeno,
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¥y un gag reductor, como el propano u otro gas reductor,
en ccoucentracidn tal que la suma de log contenidos de hi-
drd~eno y de vapor de asua no ascienda a nds de 5.000 ppm,
en volumen. Tanbidn puede usarse una mezcla de nltrdseno
con wna peouefia proporeidn (por ejemplo), un 5ii) de nono-
x{do de carbonb.

Para purgar la camara cerrada es deseable, natu-
ralnente, utilizar un gas lo mas barato posible, cspecial-
mente si el gag de purga estd circulando durante alsin

tienwo antes de dar comienzo a la colada, Aun cuando es

[

corveniente purgar con el gas gue se vaya a hacer pasar
luego nox la canara, puede resultar uds econdnico efectuar
la purga con wn Geterainado gas, y camblar a otro directa-
nente el comenzar la colada.

Segén se va llenando de metal el molde, al prin-
ciplo de la colada, cube la presiéh en la cdmara cerrada.
Dé existir cualguier presidn apreciable en la camara cerra-
da, ello retrasaria el descenso del metal, e incluso es po-

sible cue el gas llegara a abrirse paso hacia arriba a tra-

¢

v

ves del metal, hasta la masa metdlica contenida en la arte-
sa u ouro recipiente de vertido, poniendo en peligro a los
operadores. Para evitar estos efectos es para lo que, en
cuanto da comicnzo el paso de netal, debe dejarse que la
presion decaiga en la camara, o al menosno debe dejarse
gdubir dicha presidn apreciablemente por encima de la atmos-
férica, Ello puede hacerse augentando la abertura de la
védlvula de salida, o bien abriendo una valvula de respira-
dero adicional. BEg nuy conveniente que durante la colada
el caudal de paso del metal en fusién sea esencialmente

. . . 7 ’
congtante, y por consigulente la presion en la camara cerra-
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da debe mantenerse sensiblemente constante, ya que de variar
afectard al gasto o caudal de vaso citado.

En la prdctica, los moldes uﬁilizados para la
colada continua del acero son casi silempre mofidos, con
movimiento alternativo y respecto a la pieza colada, duran-
te el trabajo. La camara es normaluente nequeila pero, na-
turalmente, el movimiento alternativo hace gue el volumen
de la camara cerrada varie ciclicamente, con la consiguien-
te variacidn de la,presién en todo el, de la misnma manera.

La camers cerrads puede adoptar diversas formas, y
al proyectarla es preciso tener en cuenta el movimiento
alternativo del molde., En la fizura 1 de los dibujos ad-
juntos se ilustra esquematicamente un sencillo modelo. En
ella hay wna artesa 1 con una tobera 2 en la base de la
misma, y wn casquillo 3 por debajo de ésta. Bl molde se
indica con el numero 4, y a la parte superior del mismo
va unido uwn adaptador 5, de manera hermética al aire. Los
accesorios 3 y 5 estdn conectados entre sf por nedio de
un anillo 6 de un materigl flexible <+al como un tejido de
anianto impregando con acucho para hacerle inpermeable al
gag. Los‘bordes de este anillo tienen cierre hermético con
aprieto en los accesorios 3 y 5. Como variante, el anillo
flexible 6 puede hacerse de chapa metdlica delgada, resis-
tente al calor a que ge comete,

' La ccmara asi formada dentro de las piezas acce-
sorias 3 y 5 y el anillo 6, tiene una entrada de gas 7 a
la cual va conectado un tubo de suministro de gas regulado
por valvula, y tiene también una salida de gas 8 y un res—
piradero 9 gobernado por valvula. Ademds hay wna ventanilla

de sflice 10a través de la cual puede observarse la corrien-

-6 -
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te metdlica que pasa.
Un largo trozo de +tubo 11, que puede ser de %

a 1% pulgadas (12,7 a 38 mm) de diémgj;o ge lleva al gas

v e

efluente que sale de la camara. ta loﬁgitud de este tubo
11 ha de ser suficiente para asegurarse. de que el augento
de volumen experimentado al efectuar el molde una carrera
de descenso no puede dar lugar a que el oxizeno atmosfé-
rico entre por aspiracidn en la cdmera cerrada. Este au-
mento de volumen durante la carrera des cendente del molde
es comnensado, hasta cierto punto, por el suminisiro de
zag a la cdmara; pero cuando la frecuencia del movimiento
alternativo cs grande sigue siendo necesario disponer de
cierta longitud de tubo 11. De preferencia, en el tubo 11
se incluye una valvula que facilite el control de la pre-
9idn Gegas en el interior del recinto.

En funcionamiento el vertido del metal desde el
caldero a la artesa, para fluir por la tobera 2, se hace
de manera tal que resulta una corriente en forma de varilla,
Antes de dar comienzo al vertido del metal, se purga la
cdmara con gas suministrado a través de la entrada 7. Este
gas sale no sélo por la salida 8 y el tubo 11, sino tambén
por la tobera 2. Cuando comienzsa el vertido, el metal fluye
desde la artesa a través de la tobera.2, en forma de co-
rriente semsjante a una varilla, atravesando la camara ce~-
rrada hasta entrar en el molde, cuya base estd cerrada ini-
cialmente por uma barra falsa. Al empezaf a subir el metal
en el molde, comienza a subir también la pregidn en la cd-
nara, y se abre el respiradero 9. Cuando el metal lleza a
un determinado nivel en el molde, se baja la barra falsg

de narera gue empieza a formarse la corriente y a ser conti-
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nuamente retirada, y dicho respiradero 9 se cierra de nue—
VO,

Segim se ha visto en la préctica, es algo difi-
cil impedir la infiltracidn de oxigeno en la cémara cuan-
do se utiliza un anillo flexible cualcuiera, %al como el
6, que puede considerarse como un fuelle; prefiridudose
con mucho hacer la camera cerrada de una forma perfeccio-
nada de construccidn, y de hecho las forumas preferidas de
construccion de la camara cerrada coustituyen de por si
parte del presente invento.

Una de las caracteristicas que ¢s necesaric te-
ner en cuenta al proyectar una camara cerrada adecuada,
es la de que la corriente en su caida debe quedar exacta-
mente golocada en relacidén con el molde. Fn una mdquina
de colada continua, la posicidn del molde viene efectiva-
mente determinada por el mecanismo donde va montado ¥y lo
que mueve alternativamente. Por lo tanto, es necesario ini-

claluwente colocar la artesa en la debida posicidn respec-

’

to al molde, pero ademds, seglm se ha visto nmuchas veces,
la corriente que inicialmente cae del modo descado tiende
a desviarse de la trayectoria conveniehte. Esto puede ser
producido, por ejemplo, por la solidificacidn de un peque-
filsimo trozo de metal en la pared interior o el exbreno
inferior de lg tobers a través de la que estd Fluyendo el
me tal, con el resultado de que el punto de entrada de la
corriente en el molde puede desviarse hasta cinco centime-
tros, respecto al punto conveniente. Esto puede llegar en
realidad a ser causa de que parte del metal no entre siguie~
ra en el molde, sino que chogue con el borde superior due

la cavidad del molde forma con la placa superior de éste,
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dando asi lugar a une importante irrupeidn del metal vor

devajo del nolde, a menos gue se detenga la miquina inme-
diatancnie. Por lo tanto es necesario en ocasiones, y a
veces con frecuencia, ajustar la posicidn de la artesa
durente una colada, para tener en cuenta todo esto. De
ellc se sicue que, a los Tines tanto de colocacion inicial
de la artesa coilo de posible ajuste de la posicidn de ésta
durante la colada, debe evitarse toda conexidn rigzida en-
tre la artesa y el molde.

ELl invento comprende camaras cerradas que pueden
considerarse como compuestas esencialmente de tres partes.
Una d@westas partes constaqde uno o nas miembros solidarios
de la ariess, vy otra de uno o mas miembros solidarios del
moldé. La tercera parte consta de un miembro o juego de
mienbros intermedios que, durante el movimiento alternati-
vo del molde, resulta efectivamente solidario de una de
las otras partes, pero capaz de moversc respecto a uno u
otro de los zrupos de miembros permitiendo que se cfectle
un ajuste lateral. las jJjuntas entre las tres partss se ha-
cen por medio de anillos de cierre hernético.

A continuacidn se describirdn tres cdmaras cerra-
1o de acuerdo con el invento, a las que Se han incorpora-
do eztos ragsos caructerigticos constructivos, efectudndo-
se ecta descripeidn con referencia a log dibujos adjuntos
en los cuales:

-~ la figura 2 es una seccidn recta horizontal,
tonada nor la linea II-II de la fizura 3

- la fizura 3 es wna seceidn vor la lfimea III-III
de lg Tigura 2

- la ficura 4 es wna seccidn por la linea IV-IV
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de la figura 2

- la figura 5 e¢s3 uwna vista en planta de otra for-
ma de construccidn; ¥y

- la fizura 6 es una seccidn vertical por el
centro de este tercera forma de congtruccidn.

Con referencia en primer lugar a las Tiguras
2, 3 v 4, se designa con el nimero 1 la paric inferior de
la artesa, que llcva un goporte 12 que costienc un miembro
13, con eierre hermético entre ambos vnor medio de un ani-

1lo de cierre hermético 14. Bl miembro 13 es tubular, y

]
pus

estd refrigerado por ajua suminisitrada sravés de w1 tu~
bo 52. La parte alia del molde, indicada con ¢l nfmero 4,
lleva un accesorio o casquillo 15 con wna pestaila 16. Bl
casguillo 15 estd atornillasdo al molde por medio de pernos
17, efectuéndqse una junte estanca por medio de un anillo
de cierre hermético 18. Bn la pestafia 15, y rodeando de
nuy cerca el miembro 13, hay un anillo abombado 19, gue
congtituye un miembro intermedic, entre el cual y el nmien-
bro 13 se hace una junta por medio de dos anillos de cie-
rre hermético 20,_efecﬁuéndose otra junta entre el miembro
anular 19 y la pestalie 16 por medio de um anillo de clerre
hermético 21. EL anillo 19 se mentiene .en posicién por
medio de wn aro de sujecidn 22, que tiene una rogca inter—
ng en oooperaoiéh con-una rosca Gel casgulllo 15.

En esta forma de construccidn, el soporte 12 ¥
el miembro 13 son en todo momento solidarios de la ariesa,
nientras elrmiembro 1% lo es del molde. Durante la colada
el miembro intermedio cons¥ituido nor el anillo 19 esta
solidario con el molde, y se desliza cn relacién con el

niembro 13, mientras los dos anillos 20 manticnen un clerre

- 10 -
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s

hermético. 8i se necesita un ajuste lotéral, lo artesa J

les narses solidarias de la misme se nueven conjuntamcnte
con el mizubro intermedio 19, y el aro o anillo de sujecidn
e primero aflojado por medio aé une cmpufiadura o palanca
2¢, vy luczo vuelto a apretar.

Bl sas se introduce, en esta forma de construc—
cidn, per uno entrada 24, y sale por una galida 25, uti-
lizdndose una salida semejante 53 para conectar un instru-
ponte nedidor de wresidn al interior de la camara. A la
salida 25 va fijado un tubo wal como el indicadc en 11
(ficara 1),

Se prevé un dispositivo de seguridad en forma de
placa de aluminio 26 ¢ue clerra herméticamente una abertu-
re del casquillo 15, y que se funde si la camara cerrada
llega o llenarse de metal. Esta placa 26 ¢s obligada por
unos muelles 28 a ir hacia la posicidn de cierre herméti-
cb, contra un anillo de cierre hermético 27, .y puede ceder
en caso de ocumularse en la cdmara cerrada una presidn de
gas excegiva.

Ta forma de construccidn modificada de la figura
5 qifiere de la indicada en las figuras 2 a 4, solamente
en que el accesorio o casquillo 15 estd hecho de dos par-
465 30 y 31 cozidas wuna con otra por medic de umnos torni-
1los de sujeeidn 32. Estas dos partes se encuentran geoln
un plano X-X perpendicular a los ejes de la ventanilla 10
vy de la placa de aluminio 26. Bl casquillo 15 puede, de
ese modo, ser desmontado facilmente i, como a veces ocu-
rre, la cdmura cerrada llegara a inundarse de metal.

ILa forma de construceidn indicada en la figura

6 aifiere bastante de lag anteriormente descritas. Hay

- 11 =
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aqui también un soporte 12 en la parie de dehajo de una

artesa, soporte que lleva wn anillo 34 por medio del cual
otro anillo 35 es mantenido firmemente en posicidn hacien-
do cierre hermético con el soporte 12 por medio de wn ani-
1lo de cierre hermético 14. El anillo 35, y un anillo in-
ferior 36 atornillado al mismo, estdn anlicados en torno

a una superficie parcialmente esférica de un miembro tu—
bular 37 refrigerado por agua; que cénstiﬁuye un miembro
intermedio. Entre la superficie parcialmente esférica del
mienbro 37 y los anillos 35 y 36 se hace un cierre hermé-
tico por medio de dos anillos de cierre hermético 38, con
un anillo separador 39 entre ambos.

Un casquillo inferior 40, solidario de la parte
alta del molde, esta soldado a wn anillo 41, al cual va
atornillado otro anillo 42. Entre estos dos anillos 41 y
42 de una parte, y el miembro tubular 37 de la otra, hay
interpuesto un drgano anular 43, que constituye un segun-
do miembro intermedio. ;

En su superficie exterior, el miembro anulsr 43
presenta a los anillos 41 y 42 una cara parcialmente esfé-
rica, y agqul se hace un cierre hermético por medio de dos
anillos 44 con un separador'45 entre ambos. Por su cara
interna, el miembro anular 43 asienta ajustado en torno a
la cara exterior del miembro intermedio 37, efectuando una
Jjunta deslizante con respecto a los anillos de cierrve her—
mético 46. BEstos estén apretados por medio de un anillo
48 de prensaestopas, atornillado al miembro anular 43,
mientras un anillo 49 achia como separador entre los ani-
Jlos 46.

En funcionamiento, el miembrs 37 queda cogido

- 12 -
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de modo efectivo entre los anillos 35 y 36, y el movimien-
0 deslizante gue puede producirse entre el miembro 43 y
la superficie cilindrica exderior del extremo inferior del
mienbro intermedio 37 da acomodo al movimiento alternati-
vo del molde, al proplo tiempo que se mantiene un cierre
hermético efectivo, por medio de los anillos 44 y el cas-
quillo 42, entre el miembro 43 y el cascuillo 40C.

El gos es suministrado a la camara cerrada de
la fisura 6 por medio de una entrada 24, y sale de ella
por una salida no representada en el dibujo, que, por ejen-
plo, pucde estar formada en la pared del casquillo 40 y
a la cual se fija un tubo lo mismo que en las formas de
construceidn anteriormente expuestas.

Puede preverse asimismo un tubo o calio de verti-
do 47, para recibir el metal que viene de la artesa ¥y des-
cargarlo en el molde. Este tubo se utiliza cuando se desea
controlar el gasto o caudal de descarga del metal a través
de la tobera, por medio de un tapén. Al abrirse o cerrar-
se parcialmente la tobera por medio de este tapén, la co-
rriente metdlica tiende a caer irregularmente y, muchas
veces, con una diseminacidn en forma de campana; y el tubo
de vertido 47 actia principalmente de conducto para impe-
dir que el metal choque con las paredes del niemoro 37 ¥
ge extiends hasta los anillos 38. Si la corriente me tali-
ca tienc siempre forma de varilla no hace falta tubo algu-
no de vertido.

El ajuste lateral del punto de descarga de la
corriente metdlica en el molde se efectla bien por medio
de un moviminto lateral de la artesa en sus soportes, o

bien ladeando la artesa para inclinar el eje de la corrien-
J
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te de descarga de metal o, de haber un tubo 47,.el eje de
egte tubo.

Ias superficies parcialmenic esféricas de los
miembros 37 y 43 dan acomodo a este novimiente de ladeo
o inclinacidn.

A causa de la liberiad de movimientc sngular per-
mitidse por los anillos de cierre herméticc 38 ¥ 44 v las
superficies parcialmente esféricas de los miembros 37 ¥
43 contra los cuales presionan estos anillos, la disposi-
cidn de la figura 6 resulta narticularmente adecuads, ¥
en verdad esta especialmente ideada, para su incorporacidn
a una maquina de colada en la cuzl el molde es curvo y su
movimiento alternativo se efectla segin un arco, de modo
que este movimlentvo no es simplemente vertical, sino que
incluye una apreciable componente lateral. Bste movinmlen-
to alternativo de trayecﬁoria curva del molde encuentra
aconodo, en cuanto a su componente vertical, en los anillos
deslizantes 46, y en.cuanto a su componénte lateral en el
movimiento de losg anillos 38 y 44 respecto a las corresnon-
di entes superficies parcialmente esféricas de los miembros
37 y 43.

El casquillo o accesorio 40 indicado en la figura
6 puede hacerse de dos partes que ajusten fueritemente entre
si, y lo micmo sucede con el micwmbro 37, modificando ade-
cuadamente los pasajes de agua de refrigeracidn.

La salida de gas de la camara cerrada, o el res-
piradero adicional en caso de gue lo haya, puede cerrarse
bajo control automitico despuds de abierto al comenzar una

colada. Asi, la valvula de la salida, o del tubo conecba-

do a la salida, puede pasarse a una vosicidn de ajuste en
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respuesta a una sefial derivada del nivel del metal en el
molde; o bien dicha sefial puede cerrar un respiradero adi-
cional. La sefial puede proceder, por ejemplo, de un detec-
tor del +ipo de radiaciones gaumma.

La presidn de gas en la camara cerrada, duran-
te la colada puede mantenerse esencialmente constante ba-
jo control.automitico, ya que una valvula intercalada en
la entrada Ge gas, o de preferencia en la galida de gas,
puede estar reguleda por medio de una sefial dada vor la
presidn existente en la cdmara, debidaumente filtrada para
impedir que las pulsaciones producidas por el moviniento
nlternativo del molde tengan efecto alzuno en la rezula-
ci on.

Esta solicitud que corresponde a la presentada
en Gran Bretafia el 24 de Noviembre de 1.934 bajo el nlme-
ro 47823/64, se acoge a los beneficios del articulo 51

del vigente Estatuto sobre Propiedad Industrial.

NOTA

Los puntos de invencidn propia y nucva que se
presentan para que sean objeto de esta solicitud de Paten-
e ae Invencidn en Espaiia por VEINTE afios, son los sisuien~
tes:

1.~ Un aparato para 8su Uso ei la colada continua
de acerc que comprende una artesa, un molde, una cdmara
cerrads consistente esencialmente de -fres partes, a saber,

una parte compuesta de uno 0 nas miembros rizides con la

- 15 -
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artesa, una parte compuesta de uno o mAs miembros rigzidos
con el molde y una tercera parte consistenie en wn miembro
intermedio o grupo de miembros que durante el movimiento
de vaivén del molde ec efectivamente rigids con una de las
otras partes, pero gue es capsz de moviniento con relacidn
a las otras partes para permitir que se efectle wn ajusie
lateral.

2.- Un aparato segim la reivindicacidn 1, en el
que las uniones entre las tres partes estan hechas por me-
dio de anillos de clerre.

3.- Un aparato sesin las reivindicaciones 1 & 2,
en el que la tercera parte de la camara es un anillo cén-
cavo qus hace contacto deslizante con un tubo de vertido
fijado a la artesa y también con una pegtalia de un miewm-
bro anular fijado al molde.

4.~ Un aparato segin las rcivindicaciones 1 6 2,
en elque la tercera parte de ls camsra presentia céras par-
cialmente esféricas hacia las partes primera v segunda.

5.~ Un aparato para su uso en la colada continua
de acero.

Tal y como se ha descrito en la Henmoria gue an-
tecede, representado en los dibujos que se aconpailan y pa—~
ra los fines gque se han esgpecificado.

BEsta Memoria consta de diecisels hojas escritas

a maquina por una sola cara.

Madrid, 1 ‘JUN‘ m '
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