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ros, ¥y méds particularmente a cliertos perfeccionamientos ine
troducidos en el método de fabricacidén y a un aparato utili-
zado para producir.una tira de metal fundido.

En Ja industria de la fabricacién metaldrgica,
cuando se trata de fundir una tira continmua de metal, y par-
ticularmente de acero, el ritmo de salida de la fundicién
del molde es controlado por medio de dog o mds juegos do ro-
dillos de arrasire, aocionadoé a un ritmo de salida determi-
nado y mantenidos firmemente contra la superiicie de la ple-
za de fundicién por medio de muelles de presidén o por pre-
gibn hidrdulica, ILas fuerszas de friccibn entre los rodilles
vy la pieza de fundicién son adecunadas tanto para soportar el
peso de esta Wltime como para arrastrarla con objeto de ha-
cerla pasar por la mdquina de fundir, Esto ha impuesto unaj
limitacién sl tamfio de la pieza de fundicibn, pues al aumgg
tar las ﬁimenaionas fisicas de las piezas de fundicién aumen
ta también el peso que es preciso soportar, aunque el impul-
80 necesario para soportar la pieza de fundicién con toda
garant{a de seguridad no debe ser tan grande que llegue 2
causar une deformacién indeseable de la citada pieza éi“sér
agarrada por los rodillos de arrastre & 1las temperaturas de
fundicibn, my elevadgs en cualquier caso particular, Es-
ta dificultad se ha presentado usualmente hasta shora, in-
cluso aunque se aumentara el mimero de rodillos extractores
para dividir el impulso total en un gran mimero de impulsos
parciales, siempre mds permisibles que el impulso total; o
sunque se enfriaran considerablemente los bordes de la pieza
fundida con respecto & las caras de la misme, aumentando asi

la resistencia de la pieza & la deformacién, Pero, aumen- |
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_ tar el nimero de rodillos de arrastre resulta muy costoso, -
pues al sumentarlo aumenta asimiémo el peso de la maguina-
ria as{ como la altura de la méquina de fundir y la edifi-
cacidn necesaria para albergarla. Lo mismo ocurre al en—
frier los bordes de la pieza fundida con respecto & sus caw-
ras,‘cuya operacidén puede resultar satisfactoria en ciertos
tipos de aceros, pero es inaceptable en otros, a causa de
las tensiones térmicas implicadas'en este enfriamiento des-
igual, que llegan a producir importantes fisuras en la pie-
za fundida. '

Ellﬁresente invento fesuelve estos problemas, pro-
porcionando dos o més juegos de places de presidn méviles y
opuestas, que se adaptan perfectemente a la tire fundida y
la mueven aparténdAia,del molde que la ha producido. TUna
vez que se ha movido la tira fundida una cierta distancia
predeterminada & partir del molde de fundicidm, un primer
juego de placas de presidn suelia la tira y vuelve al punto
‘de pertida, mientras que un.segundo juego de placas de pre-
gidn, que habia sido llevado también previamente a su posi-
oidn de partide, agarra la tire fundida y la mueve apartén-
dola del molde de fundicién. De este modo, se sincronizan
une pluralidad de juegos de placas de presidn, de tal maners
que, por lo menos un Juego y preferiblemente dos, estin aga-

rrados & la tira fundida en cualquier momento, moviéndola

-

pafa apartarla del molde.
Para una mejor comprensidn del presente invento y

para poner de manifiesto las ventajas y caracter{sticas del
mismd, hacemos referencis & la sigulente descripcidén de acuer
do con los dibujos adjuntos; que representan, como ejemplos,

algunas realizaciones del invento.
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L En los dibujoss

Aines V-V de la figura 4;

la figura 1 es une vista en alzado, cortada par-
cialmente, de una porcidn de una mdquina de fundicidn conti-
nue que incorpora wne realizacidn del presente invento;

le figura 2 es una vista en corte, tomado pof la
1fnea II-II de 1l figura 1; -

la figura 3 es una vista eh corte, tomado por la
1{nes III-III de 1a figura 2; .

le figura 4 es una vista en alzado, cortada par-
cialmente, de una porcidn de una maquina de fundicidn conti-
nua que incorpora otre realizacién del presente invento;

la figura 5 es una vista en corte, tomado por la

la figura 6 es un diagrama esquemdtico de wn dis-
positivo de control pars el aparato de extraccidén de la fi-
gura 4; y.

la figurs f es un diagrama esquemdtico que ilustra
una secuencia tipica de operaciones de los mecanisma de extrac—
cidn de lesfiguresl y 4. '

La porcidén de la méquina de fundicidén continua 11
ilustrada en.la figure 1 incluye: una artesa refractaria 13
del tipo corriente, que contiene una clertas cantidad de meixl
fundido 15, que sale de le misma para ceer en un molde ver-
ticalmente reversible de fundicidn 17, provisto de ums en-
trada de agua fria 19 y de una salida 21 paras la misma.
Una realizaciép del mecanismo de extraccidén de la tira fun-
dida, 23, de acuerdo con el invento, estd dispuesto debajo
del molde de fundicidn 17, como se indica en la figura 1,
Entre el mecanismo de extraccidn y el molde estd la cémara

usual de enfriamiento (no representada en la figura), en la
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| cual se enfria le fundicidn continue por medio de chorres

tracidn, se supone que la tire fundida 25 es una bande con-

todavia un ndcleo central liquido, en algunas aplicaciones,

- ra de las otras.

de agua fria que bafian sus superficles exteriores.
El nuevo mecanismo extractor 23 rodea la tira de

fundicidén continue de metal 25 y, s6lo por motivo de ilus—

sidersblemente mds encha que gruesa, como se ve en le fi-
gura 2, Puede suponerse asimismo que la fundicidn se so-
lidifica sustancialmente 2l atravesar la distancia compren—
dida entre el fondo del molde 17 y la entrada al mecanis-

mo extrector 23, Pero, como se ve -en la figurs 2, queda

¥ el mecanismo extractor 23 puede ser utilizado para hacer
avanzar una tira de fundicidén parcislmente solidificads que
tiene une cape exterior solidificade de suficiente espesor
para resistir la presidn eplicads a ella durante la opera-
cién de extraccién de la misma, como se describird a con-
tinuacidn,

El mecanismo eitractor 23 comprende una plurali-
ded de apmaduraa divisoras, siendo preferible que seaﬁ tres,
aunque en algunas aplicaciones pueden aplicafse dos armadu- |
ras, les cuales son designades por las letras A, By C.

Las armeduras divisoras de la figura 1 estdn montadas de
manera que guarden una cierte relacidén operative, en un mo-
mento.dado,_durante el ciclo de funcionamiento, como ge in-
dicard més adelante. Teniendo en cuenta que todas las ar-
meduras divisoras A, B y C son sustancialmente idénticas,
bastard con que se describa detalladsmente una de ellas,

por ejemplo la 4, para describir la estructurse de cuslquie~

Todas les armaduras divisoras 4, B y C van sopor-
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" gseccidn de doble T por otro grupo de viguetas con seccidn

tadas por una estructura exterior 27, moviles con respecto ]
a ella, la cuael es en cambio fija con relacidn & una base
(no representada en la figura), que puede ser e) Lismo sue=
1o o los miembros goporte estructurales del edificio en que
ge aslberga la miquina de fundir 1i. La estructura soporte
exterior comprende una pluralidad de grupos de viguetas hoe-
rizontales, 29, 31, 33 y 35, con seccidn de doble T, sepa~
radas entre si verticalmente, como se indica én las figu~
rag 1-3; cada uno de los grupos de viguetas horizontales
29, 31, 33 y 35, con seccidn de doble T, es de forma rec—

tangular, y va separado del grupo adyacente de viguetas con

de doble T, dispuestas verticalmente, 37, 39 y 41, fijas a
cada grupo de viguetas horizontales por soldadurs ¢ por
cualquier medio adecuado. Entre los grupos horizontales i
edyacentes de viguetas con seccidén de doble T ven las ar-
maduras divisoras A, By C, como se indica en la figura 1.

La armadura divisora 4 (véanse figuras 1 y 2) in-
cluye una armadura rectangular 43 formada de vigustas con
seccidn de aoble T interconectadas. Sobre cada par de
miembros leterales opuestos 45 y 47 de la armadura 43, van
montados una pluralidad de anaqueles horizontales, superio-
res e inferiores, 49 y 51 respectivamente, que se extienden
hacia adentro cada uno en direccidn 23 otro. Entre jos
aPaqueles 49 y 51, separados vert%calmente, hay wn par de
zepatas de presidn 53 y 55, separadas una de otra y refrige-
radas por agua, las cuéles estdn adaptadas para atravesarse
horizontalmente entre los anaquelss, '

Cada zapata de presién 53 y 55 puede ser conecta—

da, por cualquier método adscuado, a las extremidades de una

‘v
«
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- pluralidad de pistones 57 que sobresalen de los cilindros

‘en egta industria, la ermadura divisora A puede ser, ,:.:

con relacién a dichos pistones. Cada uno de los soportes

59, los cuales van montados fijos sobre las viguetas con
seccidén de doble T 61 y 63 del otro lado del miembro de la
armadura rectangular 43. De este modo, las zapatas de pre-
sidn 53.y 55 pueden moverse entre los anaqueles horizonte-
les 49 y 51, hacia y desde la pileza fundida 25, por medio
de los dispositivos cilindro-pistdn 57 y 59.

‘A los miembros laterales de la armadura 45 y 47

va también fijo un par de soportes que se proyectan hacia

afuera 65 y 67, estando fijo el extremo exterior del sopor-
te a un cilindro orientado verticalmente 69. Cada cilindrd
69 contlene un pistén mévil (no representado en la figura)
y. de embas extremidades del cilindro se proyectan los pis-
tones Tl y 73, fljos a los miembros con seccidn de dobls T
45 ¥ 47, como se indica en la figura l.

Como comprenderdn fdcilmente los especialistas

ejemplo, elevada o descendida verticalmente por inyeccidn
de f1dido en los cilindros 69. En la realizacidn del in-
vento representada en la figura 1, la armadure divisora A
puede moverse hacia arriba inyecfando fl4ido en el extremo
superior del cilindro 69, puesto que los pistones 7L y 73 esn
tén adaptados para permenecer fijos, mientras que el cilin-

dro 69 y la armadura divisora estédn adeptados para moverss

horizontales 65 y 67 estd provisto asimismo de una zapata
guia'75 que coopera con una varilia gda 77, la cual va fi-
ja entre los grupos horizontales de viguetas con seccidn de
doble T 29, 3}, 33y 35. E1l movimiento verticel de las

distintas armaduras~divisoras'A, By C es guiado, por con-
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- siguiente, por las varillas guis 77 y por los pistones dis--

puestos verticalmente 7L y 73.

La realizacién del invento ilustrada en la figura
4 incluye un molde de fundicién 79, enfriado por agua, pro-
visto de los conductos usuales de entrada, 81, y de salida,
83, del agua de refrigeracidén, y de una artesa refractaria
85 que contiene una cierte cantidad de metal fundido 87,
parte del cual se ha representado cayendo en el molde de
fundicidn 79.

Este molde de fundicidn 79 va montado de la mane-
ra usual sobre una mesa reveréible (no representada en la
figura) que le proporciona un movimiento vertical para evi-
tar que la pieza de fundicidn se adhiera a2l molde.

Saliendo del molde enfriado por agua 79, se ve
una tira de fundicidn 89, que es soportada por une plurali-
dad de rodillos gufa 91, dispuestos concéntricamente, entre
los cuales se mueve la tira de fundicidn hacia un juego de
rodillos niveladores o enderszadores 93.

Los rodillos gufa 91 estén dispuesios & cada la-
do de la tira de fundicidén de una manera arqueada ¥ sepa-
rados entre si une cierta distancia para que quepan entre
ellos las toberas de aspersidn refrigeradoras‘95 que emiten
un fliido refrigerante sobre la superficie de la tira de
fundicidn 89, aR

| Adyacente a los rodillos niveladores 93, y hacisa
le derecha, como se aprecia en la figura 4, hay dos meca-
nismos de sujecidén de la tira de fundicidn E y D que son
méviles. Estos mecanismos de sujecidn E y D son de estruo-
tura idéntica, de manera éue basterd con describir uno de

ellés, por ejemplo el D, para conocer cualqulers de ellos.
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wersal con respecto & la tira de fundiqién 89; esta zapa—

-0 -

El mecanismo de sujecidén D incluye urna armadura -
inferior vertical fije 97, la cual puede ger soportads apé-
yéndose en wna estructura fija adecuada o en el mismo sue-
lo 99, como se indica en la figura 4, y una armedura supe-

rior vertical fija 101, la cual puede ir montada de mener

que dependa de otra estructura fija adecuada indicada genee

ralmente con el nitmero de referencia 103 en la figura 4.

Como ambas armaduras verticales, la inferior 97 y la supe- |

¥

rior 101, son sustancialmente idénticas, bastard describir i

una de eilas, por ejemplo la infexrior 97. DPara mayor cla-

ridad, sin embargo, se aplicardn nimeros de referencis en
el dibujo a embos mecanismos de sujecidn D y E. |

- La armadura inferior 97 incluye una base horizonpi
tal 105, sobre la cual van montados los soportes en forme ?
de U 107 y 109 (figura 4), a los cusles van articulados acc:
pares opuestos de rodillos, superior 11l e inferior 113. ;
Entre los pares opuestos ae rodillos 111l y 113 hay une pl&-?
cQ horizontal 114, que puede deslizarse sobre los rodiilox
11l y 113 en une direccidn sustancialmente pafalela el eje
ldngitudinal horizontal de la tira de fundicidn 89.

La placa horizontel 114 soporte los miembros co=
lumnarios 115 y 117, seperados entre si wna clerta distan~
¢ia y que se extienden verticalmente, cada uno dé los cua-
les va sujeto por un soporte, como se indica en 119, y fi-
jo a la place horizontal 114, ILas extremidades superio-
res de los miembros columnarios 115 y 117 sirven de topes

fijos para las porciones terminales de un mecanismo de su-

Jeoién pjzapata‘de presidn 125, dispuesta horizontalmente

¥ refrigerada por ague, 1la .cusl ocupa wue posicién trans-

ma e mecma. i % an o
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sobre la base 105, yendo fija adecuadasmentie a la misma por

ta 125 es sustancialmente idéntica & la zapata ds presidn
»refrigerada por agua 53 de la figura 1,
La zapata de presidn 125 va fija y es soportada

por una estructura de vigueta con seccidn de doble T, 127,
que. va transverselmente debajo de dicha zapata, yendo fijo
también el miembro de vigueté con seceidn de doble T 127

a las extremidades de¢ los tetones 129 y 131, que se extien~!
den generalmente hacia arriba sobresaliendo de los cilindres
133 y 135. Cada uno de estos cilindros 133 y 135 va mon-
ta2do de wna manera pivotante sobre la placa horizontal 114
en 137, y es libre de moverse alrsdedor de los ejes del pi-
vote 137 como se describird mds adelante.

Otra estructura soportse vertical 139 va montada

medio de les ebrazaderas 141, como se indicz en la figure
43 dicho soporte 139 estéd convenientemente dispuesto en el
borde de la izquierda (como se ve en la figura 4) de la ba-
se. Y en é1 va montado un cilindro 143 que peneowa por
una aberbura 145 del miembro colummario wverticel 11t Un
pistdn 147 sale del cilindro 143 y va conectado fijamente al
otro miembro columnario vertical 117, el cual, como se re~
cuerda, va fijo a su vez & la placa hor;zontal 114, De
este modb, la placa horizontal 114 y la estructura comple-
ta apoyada sobre la misma, incluyendo 1los miembros columne-
rios 115 y 117, la placa de presidn 125, el plston 129 y el
cilindro 133 que sirve de soporte a la placa de presidn 125,
pueden moverse horizontalmente por medio desl cilindro 143
y del pistdn 147; la placa horizontal 114, por supuesio, pue-
de deslizarse sobre los rodillos 109.y 111,

Entre los mecanismos de sujecidn adyacentes T y E

. -
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le materia comprendefén fédcilmente que se puede levantar

-11 =

.. ¥ =& la derecha del mecaniSmo E van alojados dos roiilles A

adicionalesgl49 y 151 sobre los cuales reposa le piezs fun-

dida 89, mientras que ésta es arrastrada en sentido horiza
tal ¥y hacla la derecha,vsegﬁn la figura 4. Debe observer-

ge que la mayoria de los rodillos 91, 93 ¥ 149 son huecos;l

pudiendo ser refrigerados por aspersiém superficial, como
en el caso de la fundicidn 89, § interiormente por aguz,

81 se prefiers,

e

~ La figura 6 1lustra wn disposiiivo de comtrol dis
gramatico pare los mecanismos extractores de la niaa Iuniﬁ
da, D; sin embargo, debe tenerse en cuentz que pueds roelii-
zarse un mecenismo de control esquemétlco similar pars sl
mecanismo exiractor E. Asimismo, pueden desarroilarse ;
dlggramas de control esqueméticos para los mecaniemos ex—
tractores de la pieza fundida, A, B y C, siguiendc la: ziz~
mas lineas generales que para el diagrems de la figure &.

Ia figurs 7 ilustra esquemdticemente la posici

relative de los mecenismos extractores de la pieza Zun'...
A, By C en una egcala de tiempos. Los especialistas

v

un diagrama de tiempos similar para representar las posi-—

nismos extractores de la pleze fundida, D y B; lg erualure

oiones relatlvas de las zapatas de presién 125 en loz meca~ f
5

divigora A puede sustitulr fédocilmente al mecanismo extrii-
ﬁér D, nientras que le armadura divisora B puede también
sustitulr al mecanismo extractor E, |

En le figurs 7, la abscisa representa una escale
de tiempoé ¥y la ordenada representa uns escala'de movimiann
tos de traslacion, ambas expresadas en cuslesgquiera uvnideads

de medida lineales y referidas a las zepates de presiic 55
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. ¥ 55 y a las armaduras divisoras A, By C, asi zomo @ la o

e De este modo, en unmomento de tismpo inicial I,

- 12 =

pieza fundida 25.

la armedure divisora A egtard en la posicidn més elevada
TPA (véase figura 1); y en esa posicidén TPA, los cilindros
de sujecidn 59 comienzan a empﬁjar a las zapatas de pre-
sidn 55 hacia le pieza fundida 25. Da sulscidn efectiva

se produce en el intervalo de tiempo I ~T-. En T, la

0?
armadura divisora B estd a la mitad de su isscensc desde
‘s posicidn mds elevade (no representade exn la figura) has-
te su posicién més baja BFB, mientras que iz armedurs divi-
sore C estd entonces casi en su posieidn mis baja, BEC,
Ambas armaduras divisoras B y C han agarracdc ls pieza fun-
dida 25 ¥y se-mueven con ella hecia ahbajo; es decir, gue

las armaduras divisoras B y C van extrayenic la pieza fundi

da del molde,

En Ty, la armadura divisore C estd casi en I. mugp
te més'baja de su carrera, BPC, y el cilindro de sujeciis 5
59 comienza a disminuir la presidn que ejerce sobre los za-
patas de presidn 55 y la de éstas sobre la pieza furdida.
En T3, la armadura divisora C 11éga gl finzl infericr ce
su carrera, en BPC, siendo entonces activados los cilin-
dros 69 que comienzan a elevar la armedura A iniciendo su
movimiento hacia arriba. La ermadura C llega durante el
intervalo T3~T4 a su posicidn més alta, TPC, comenzendo ine
mediatemente a descender,

Desde el mismo instante en que la armadurs C ¢o-
mienze su descenso, en T4, los cilindros de sujecidn 3% is
‘dicha armedura C comienzan a mover las zapataes de presid:

para que agarren de nuevo la pieza fundida, y en T han ne-i

e

U A R e, - e e A
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_han agarrado ya dicha pieza. Durante el intervelc dz Hie

- 13 =

cho ya presa sobre ellz de nuevo. Irmeél

Y

5 y T - un periodo de tiempo relativamen

tres armadures divisoras 4, B y C extreen .a plezs fundida

del molde.

En T, los cilindros de sujecidn de la armadura

divisora B comienzan a disminuir la presiéa de las zapa-

s

tas, mientras ja armadura divisora E estéd 2 punto de al~

canzar el extremo inferior de sw carrera, Z¥B, en T7.

Después de pasar de T7, 8élo las armaduras & y C errasiran

- a la pieza fundida extrayéndola del molde. Innediatanmen-~ ;

te después de T7, los cilindr&s 69 se activen y la armadwr
divisora B sube hasta su posicidn més alte, IBP, en Ta. 3
A cdntinuacién, los cilindros 69 empujen & la armadura B

hécia abajo, mienﬁ;as’que los cilindros de zujecidn de,di~j

cha armadura divisora B inician la .presidén sobre las zapa—

tas para que éstas agarren la pieza fundida durante el in-
tervalo de tilempo comprendido entre T8 vy Tg, - Dol mismc

modo,‘durante el intervalo de tiempo comprendido entre Iy

9, las tres armeduras divisoras 4, B y C vuelven a aga-
rrar le. pleza fundida extrayendola del molés,
En TlO’ 8l c¢ilindro 6e sujecidn és la arma«ura

divisora A comienza a retraer las zepates o presidrn huciep

dé’que éstas suelten la pieza fundida, y en Tll' cuande ieg

armadura divisora A llege a la parte mds baja de su Carve-— :

s

ra, BPA, los cmllndros 69 se accionan y la armadure Qivisoe

‘re A comienza inmediatamente @ ascender de nuevo haste &i.-

canzar su posicién més alta, TPA., Ea TPA ¢ en Ty 5, los 0;5

lindros de sujecion de la armadura divigore A mueven de m 3

(

vo lag zapatas de pr951on hacia 14 pieza fuﬁdmda, y en Tl
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. po comprendido entre T13 ¥y TlA las tres crinduras v so-

- 14 -

riag A, By C egtdn de nuevo egarrando iz -.2za iuadida, y
las tres contribuyen a extraerla del molic.
En ‘1‘14, los cllindros de sujeciés de la armadurs

divisoria C comienza de muevo a retraer las zapatas de pre— |

N

-

sibn, y en Ty5, lo ermadura divisoria ¢ ha slcanzado de mue-

vo el extremo inferior de su carrera, EPC. Inmediztamente,

los cilindros 69 comlenzan a elevar la srmadurse GIvIsOY:La

P

C desde su posicibn inferior BFC hacia su posicién oio slo-
vada TPC, como indicamos anteriormente,

' Todo lo que acebamos de decir describe. detallada-
mente la secuencia de funcionamiento de las armadures divi~

gorias A, By C, y debe observerse, sobre 000 por 108 eX-

pertos en esta especialidad, qué se desarrsllerd una secuer-
cia similer pars los dos mecanigmos e:ctz-actores.'])’ oL e ;
presentados en la figura 4,

Ia figura 6 ilustra un disgrans de funciosrasients :
del mecanmismo extractor D y del mecenismo extractor . ILi
embargo, para mayor sencillez se ilustra solamentz ¢i J.:xzs.
no de funcionamiento del mecanismo exbractor D, debiercc te—
nerse en cuenta que un diagrapa siwilar a €1 puede ser le-~
vantado para el mecanismo extractor E,

En le misma figura se ve asimismo un mobor 8Lic-

Nt o b B TS B o

trico M accionando una bomba de fldido PF, extrayéndose el
f18ido hidrdulico de una fuente de alimentacibn 153 por in-
termedio de un aspirador corriente 155, El £ldido eog deSe

cargado & una unidad de control del flujo variable 157 que

regula la entrada del flujo de descarga de la bomba F¥F en
los conductoes 159 a. un volumen aprox:.madamen'te congtarce

por unidad de tiempo, siendo igualmente controlable, -
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|_consiguiente, el movimiento de las zzpaiis &2 pragidn 125

‘pieza fundida 89 al salir ésta del molde. 31 fldido o

- 15 -

y del pistén 147 dentro de ciertos 1 tes nressleccionadas .
Byl fldido entra a continumcidn en una vélvela Gt Cuatro pe-’
¥
s0s corriente 161, répresentada esquéméticaxente, de donde f
pase a wna primera vdalvula de secuenciaz 163, con regulador ;
integral 163a, que estd normalmente cerzsdio. 2n el diagra~
ma de funcionamiento ilustrado en la figurs 6, el flﬁi&o.p&@
sa por la vdlvula de secuencia 163 a wna vélivula contreha~ i
lanceada 165, por intermedio de un conducto 167, Le val-
la contrsbalanceada 165, dispone también Se un reguiador ine
tegral 165z, que estd normalmente cerrzéc, -erc &l .
pasa por dicha vdlvula a una primera viivuia medidorz 165
yor intermedio del conducto 1L71l. |
" Ia primera vélvula medidora 163 e: preferiblemen—
te accionada a mano,'pafé~manténer la miéﬁa 7elocitad en 108
pistones de los cilindros de sujecidn 129, cue rmueven las

zepetas de presidn 125 pare que éstas hagen sress sobre L.

w1

&

¥
§

&2
~e

fo

1

(o3

enténces &-las cebezas de los cilindros 233 7 empu]
pistones '129 el uno hacid el otro.

‘ El pistén 129, que estd dé‘oaj_é de 1g pieza fundi-
da'SQ;“tiene conectado a 81 un eje de levas 171, sobre el

cual hay dos levas 173 y 175, De este mods, cuando el Pis{

————

t6n inferior 129 se mueve hacia arribe, is _eva 175 s3e mue-

s

ve hacig arriba taembién, accionando una viivula pilosc 177,

R

mientras que el piston 129 se aproxima al extremo superiox
de su carreras. Al accionar la vélvula =iloto 177, el % 2+
do pasa al conducto 179 y acciona a su vez la primers vilTve

la de secuencia 163, sbriéndole cuando le presidn del Fiii~:

do en dicha valvula alcanze un valor preseleccionado, 3
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. e inferior 143. De este modo, los pistonss 147 de dichos

que extraen la pleza fundida del molde. ILa carrers de 1o

- 16 =

3

una instalacidn perticular, la fuerza de sujecidn cisemds |

ejercida por las zepatas de presidn opuestiz 125 as suétan—
cialmente igual a la ﬁresién de ajuste de la vilwula 163 a
que acabamos de referirnos.

Cuando la vdlvula 163 se abre, el fliido pasa por
el conducto 181 a una segunda vélvula medidora 183, y de

211{ a las cabezas de los cilindros transversales superior

¢ilindros transversales 143 empujan al mecanismo snterst £o~ |

portade por las plabas horizontales 114 en un sentide tal

5]

pistones (y el movimiento transversal de lcs zapatas de ;:e{
sién y de la pieza fundide) esté limitada mor los espaciaﬁc;
reg 185 (véase la figura 4) interpuestos exire 1os laios dag
las zapatas de presidn 125 y los miembros columnarios ~27ii-
celes 115.

Como se ve en la figura 6, el pisidn irensverssl

P

inferior 147 va fijo a una tercera leva 157, la cual nusde
deslizarse por una ramra 189 sbierta en vi.z conmexiis il
que conecta la primera leve 173 a wna seguiia vilvala piloto

193. = Ia tercera leva 187 deprime la segunda vélvula pilo- |

reyresenta-

to 193 cuando el pistén 147 estd a la izquierda (
da en lineas llenas en la figura 6), y la lcva 187 deja en

libertad la vélvula piloto 193 cuando la leva estd 2 la dexe

ché, representada en la misma figura por lia 1inea ds o os,!
En este punto de la operacidn de ~umdicide ccrt. -
nua, los pistones Qe sujecidn 129 han moviic las zapates 1y
presidn heste hacer presa en la pieze fundida 89; los pis- °
tones transversales 147 han movido asimismo las zapatas ds

presidén y la pieze fundida de izquierda a derecha (como se

eore Ay an e

——

B Y PR O
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_ ve en la figura 4) una dlsfan01a igual 2 la que existe en—
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tre los geparadores 185; ¥y la vélvala pzla;o 193 2z sido I
activada por el movimiento de la tercera isva 187.

. La siguiente secuencia de operaciones describe

los pasos necesarios para retrasr el mecanismo eniterc monw
tado.sobre la placa.horizontai 114 2 la izguierdas, como ze :
indica en la figura 4; quiere esto decir ¢ue la placa hori-é
zontal 114 se mueve hacia atrds a partir éc su posic 16n ini%

clal., ©Esta secuencia se desarrolla como sizue: :

‘La vélvula de cuatro pasos 16l se acciona primeraé
mente a memo, aunque puede asimismo sccicnarse auvtomética-
mente, poniéndola en la posicidén designeds con el nf 1 pare’
que deje pasar el fliido al conducto 155 y = la vélvula 163;

por intermedio del comducto 195 hasta penstrzr en iz segun=

1
" da védlvula de secuencia 197 (provmsta de wn regulador inte—%
i

vy & la.cabeza del pistdn de los cilindrog de sujecidn 133
de este modo se consigue que las zapatas de sresidn 125 suel
ten la pileza fundiéa'89. |

o Cuando los pistones de sujecidn se aproximan al
final de la carrera de retraccidn, la otrs leve 173, actuan-:
do & través de la conexidén perforada 191, desrime la gegunds
vélvula piloto 193, la cual permite que el £13ido pase por

el conducto 201 a la segunda vélvula pilodo 197, y 3& agui

pdr el conducto 203 a 1asrgabezas de los »nisziones de loz

cilindros trensversales 143.7 Como congecuencia, las uu_,“t
des mpntadas,sobre las placas horizontsl.z: ii4, que inclufezg
los cilindros de sujecidn y lag zapates de presidn, se mun-
ven de izquierdas & derecha, como ge ve en la figura 4, vclwi

viéndo a la posicidén de partida original. e

AR i adids waneatt g Y s st A i A o MO 5 s o e
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N La vdlvula de cuatro pasos 161 puedc entonces mow 4,
. . _

verse & mano - o automédticaments, si se preiiere - desde 1a
posicidn n? 3 hasta la posicidn n2 1, repitiéndosé el ciclo
ds operaciones descrito,
Le secuencia de operscién del mecznismo extractor

E, por supuesto, estd defasada con respecto z la de la uni-
ded B, Por ese motivo, cuando la unidad - llega &) final
de su carrera, o cuando los pistones transversales 147 lle-
gan a su posicién extrems de la derecha, todo 1o mis posi-
ble o deseable, ¥ justamenfe antes de retirar las sapatas

de presidn de 1a wnidad B, las zapatas de presidn de o uni-!
dad E comienzan a moverse hacia su presa sobre la pizza fun-

dide 89, En el preciso instente en que las zapaias de pre-~

sidn de la unidad E hacen fuerte presa en la pleza fundids,
las zapates de presidn de le unidad D la hexn soltado ya wor ! -
completo, ¥y, por consiguiente, la pieza fundida es ya i.lL.g

de continuer moviéndose bajo la influencia de los piztones :

transversales de la unidad E.

ot ae

Todos los expertos en la materia comprenderda Si-
cilmente que el mecanismo representado'en les figurse 1 ¥y 4y
puede ser accionado hidrdulicamente, como sa indica, ¢ =i %
se prefiere, mecénicemente. S6lo como ejerplo, Se & ahe '
leccionado e ilustrado un sistema hidréuwlico. Ademds, ox
el aparato ilustrado en las figuras 1 'y 2, cada una de luz
arﬁaduras divisoras A, By C es capaz de zzarrar la piesza
fundida y de moverlae hacia abesjo, El nmovimiento hacia aba-
jo de la ermadurs divisora y de la pieza fundida pusde rea-
lizarse en condiciones de que la armadure divisora, al mis-
mo tiempo, tire hacia abejo de la pleza fundida v/o 12 sirve

de soporte, lo cual depende de las relaciones que exisisn

CSE e e e T e N e e T LS o
B B M T A B - T XTSRS

s 24
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entre la fuerza de gravedad y las fuerzas de friceicnm, DLl

s

)
[
[

movimiento de las armaduras divisoras estd coordinsde de
nera que, en un momento dado, dos por lo menos de dichas zaz
maduras hagen presa en la pieza fundida ¥ %iren de slle he-|
cia abajo hasta hacerla pasar por la méquinaw En vz atiiJ
cacifn particular, u.n dispoéi%ivo conservador de arunliras

divisoras exigirfs una capacidad deternminsda para souorbax E
i

la pieza fundida contre la fuerza de gravedad, es decir, quel
pormitiese al mecanismo funcionar tempoiaimente con sdlo win
armedura divisors funcionando. '

Una caracteristim particuler del presente Lnveiw
to consiste en eliminar los rodillos exiractores havlwiclez
utilizados para extrasr del molde la fundicibn contima,
Como es sabido, los rodillos extractores se mantiensn o L.
-mente firmemente apoyados conbra la piezs fundidz por i
de melles de pregibén o de pisbones hidrdulicos, qre «lu:
la presidn guficiente paxa crear fusrzas de friecciin oa: =u
adecuadas para soportar el peso de la fundicibn, o powe sl
trar a la misma fuera del molde 0 de ja rfouina gue la .
producido, Sin embergo, como el tamafio ¥y €l peso de las
fundiciones continuas siguenaumenﬁgnﬁo g wadida que van sa-:
liendd del molde o de la mdquina, asi sumcrvardn al mismo ‘
tlempo el empﬁje ¥ la presidn necesarioz wara soporinryias
0 para arrastrarlas fuera de aquéllos, rogta un puaio dal

que se¢ producirdn deformaciones indeseables en las piezas

de fundicién continuas por los rodillos sxtraobores.
Desgraciadamente, aumentando rornmante 31 ndiosro
de rodillos extractores no se consigue &L i-ner pox easwlen

to esta anomalfa, porque los rodillos & “re@n 1ndivicy slmena

fe una fuerza sobre la pieza fundida que :z distrituids 1¢—‘

S a3
. . n P A . L -
Py L T N S AV S S - . e
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. oo b
nealmente sobre la misma, Ta fuerza por unidad de wipere -

ficie es extreomadamsnie elevada y causa iraceptavies defor-
maciones en la superficie de la fundicién independisntenche
te del mimero de Jjuegos de rodillos extrachores que pucden
ser wtilizados, En contreste con la.prdctica actual, las
placas utilizadas en el presente invento distribuyen el
arréstre friccional o las fue:zas goportantes sobre un.mreaf
superficial preseleccionada de la pieza fundida, y la fuerw

za por unidad de superficie de dicha piezz se reduce signi-

ficativa ¥y considerablemente, de tal manera que se obileas i
un minimo de deformacidn en la fundicién contimma pro&uciﬁa%

Ademds, el aparato dejy presente invento nszjors s,
nificativamente el método empleado pera ovtener uns ITuadie
cién continua de metal rsduciendo el capital invertido lut~.
cielmente en gagtos de instalacidén de la planta inlusiiisl
¥ sus accesorios y elimin?ndo la deformacidn y Lisvzcoiia
de la fundicidn obtenida; cuye calidad resulta congide ¢ -
vlemente mejorada cuando se utiliza el método y aperal
pugnados en el presente invento,

Aungue el invento ha sido descrito hasite ami cco
un cierto gradoe de particularidad, yé se comprende q&e la

: \
pregsente descripeibn se ha dado solamente a titulo 3¢ ziao~i

4
plo, pudiendo introducirse en ella diversos cambios y muii~|
ficaciones dentro del alcance del invento, cuya patezts, o

i

se solicita, deberd recaer, en resumen, en las siguiextes:

e eme o

Vb fitee By "';'i-"fv,%.‘f"xﬁl‘ém*““ 1 Hilto e g iy .
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REIVINDICACIONES

1. Un método y aparato péra tratar materialééﬂéuhdir
dos,particularmente acero fundido,caracterizado el método por
que el material liquido es introducido en un molde dentro del
cual se enfria hasta que por lo menos las superficies exter-
nas se solidifiquen y la pieza fundida adquiera su forﬁa ex—
terna definitiva, y en el cual el material fundido se va ex-
trayendo continuasmente del molde para ser sometido a un tra-
tamiento ulterior por medio de una serie de mordazas,adapta-
da cada una de -ella para'hacer presa en el material fundido
¥y sopopta;lo, moviendd simultaneamente la pieza fundida y ex
trayéndola del molde una distancia predeterminada,después de
lo cual la sueltan y vuelven a su posicidn de origen,estando
sincronizado el movimiento de los pares sucesivos de morda-
zas de tal manera gque la pieza fundida es agarrada y extrai-
da del molde por lo menos por uno y preferiblemente por dos
pares de mordazas simultAnesmente,repitiéndose luego el pro-
ceso.

2.Un método de acuero con la reivindicacidén 1,en el
cual las mordazas son accionadas para que hagan presa y sueld
ten dicha pieza fundida utilizando pistones hidréulicos.

3.,Un método de acuerdo con las reivindicaciones 1 &
2, en el cual las mordazas en unidén de la pieza fundida son
retiradas del molde utilizando pistones hidrdulicos.

4. Un método de acuerdo con la reivindicacién 1,
en el cual la pieza fﬁndida es enfriada por asperéién de un
l{quido refrigerante ehtre el molde y el primero de dichos
pares de zapétas‘de presidn.

5. Un'método de acuerdo con la reivindicacién 1,

en el cual la pieza fundida es extraida del molde en direc-
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de presidén en una direccidn sustancialmente horizontal, ha-
ciendo pasar la pieza fundida que sale del molde por un ca=
mino arqueado entre Jjuegos paralelos de rodillos guia y ro=-
dillos rectificadores situados entre el molde y las prime-
ras zapatas de presidn.

6. Un método de acuerd con la reivindicacidn 5, en el
cual por lo menos algunos de dichos rodillos guia estin se-
parados entre, si una cierta distancia,dirigiéndose sobre
la pieza fundida al pasar entre ellcs, por aspersién, un cho-~
rro de fluido refrigerante.

7. Un método de acuerdo con la reivindicacidén 5, en el
cual por lo menos algunos de dichos rodillos gufa y recti-
ficadores.son huecos y pueden ser refrigeradqs por aspersidn
exterior de un fluido refrigerante o pof circulacién interiod

de un fluido refrigerante.

8. Un método y aparato para tratar materiales fundidos,pgr

ticularmente acero fundido,caracterizgdo el aparato porque
comprende en combinacién:un receptéculo para el material fund
dojun molde adaptado para recibir el material fundido y enfri:
lo , para formar una tira de fundicidén gue tenga una forma ex
terior definida con la suficiente rigidez para que puedsa ser
agarrada por las mordazas;uns pluralidad de pares de zapatas
de presidn dispuestas secuencialmente a lo largo del recorrid
de la pieza de fundicibn continua al salir del molde, teniendo
cada pareja de zapatas de presidén una a cada lado de la tira
fundida;medios independientes para mover cada una de las par¢
jas de zapatas de presidén de menera que &stas agarren y so.
porten dicha tira-fundida durante un intervalo de tiempo pre-

determinado quedando luego en libertad al separarse dichas

3
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. zapatas de presidn de @icha tira fundide
dichos pares de zapatas de presidn sgerradas a la uira I
dida desde una primera posicidén haste une segunds ~osielin
& partir de dicho molde durante dicho periodo de uzarrTamisin
. : . ‘
to, y para hacer volver a dichos pares de zepates icsde ia ‘
segunda posicidn a la primera posicidn sin hacer - .2za 0-
bre la tire fundida; y medios de control para gincrcnizar
el funcionamiento de dichos medios para agarrar, soltar ¥
mover dicha tira fundida de el meners que ésba ses wizili.
agarrada ¥y smoportada y movicda por lo menos HOr URO ¥ TIi.il

blemente por dos pares de zapates de presida.

(.\
O\
B
o
-

9. 'Aparato de acuerdo con la reiviniirucd
en el cual los medios utilizados para mover diches lpatas
de presidn péra que agarren y suelten dicka tira faluiz
estén constituidos por pistones hidréulicos.’

' 10, Aparasto de acuerd con las reiviidicacions:.

LFILR

8 4 9,‘éﬁ el cual los medios utilizados pars mcve. 53k,
zapatas de'presiéﬁ Yy didha tira fundide paras extwesris Lo
dicho molae ¥ para volver las zapetas de presidu a SU Ll
cion orig1na1 sin hacer ‘presa sobre la tira fundids son Dl
tones hidrdulicos,

1;. Aparato de acuerdo con les reivindicaciones
8 6 10, en el cual los medios de aspersidn para enfriar la
pieza fundida se 1nterponen entre el molde y el primer par
de zgpatas ‘de presidn, ' T i

12, . Aparato de acuerdo con las reivirdicaciones

8 ¢ 11, incluyendo un molde pare descargar wne pieszs “undi-
’ &2 Y

o oirms amesa o e

da en sentido sustancizslmente vertical, y provisio de uny
serie de zapatas de presidn dispuestas horizontalmente S

jo, con dos hileras arqueadas y concéntricas de rodil’
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-patas de presién‘para recibir la pieze fundida al salir del
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gufa entre dicho molde y el primero de dichos pares de za~

molde y cembiar su gentido de movimiento de vertical en ho-
rizontael entes de entrar en las zapatas de presidn.

13. Aparato de acuerdo con la reivindicacidn 12,
en el cual algunos por lo menos de dichos rodiilos'guia £ g
tén separados entre si léteralmente una clerta distancis,

& medios de aspersidn para enfriar la pleza fundida entre
dichos rodillos por medio de un fldiido refrigerante.

14, Apsrato de acuerdo con la reivindicacidn 12,
en el cual algunos por lo ménos de dichos rodillos gufa son
huecos, disponiéndose de medios para rociarlos exteriormen—
te con un fluido refrigerante o para hacer circular por su
interior un fliido refrigerante.

15. BSe reivindica por dltimo como objeté sbbre
el que ha de recaer la Patente de Invencidn que se solicita:
"ON METODO Y APARATO PARA TRATAR MATERIALES FUNDIDOS,PARTI-
CULARMENTE ACERO FUNDIDO". |

Todo conforme queda descrito'y reivindicado en la
presente Memoria descriptiva que consta de veinticuatro pé-
ginas mecanografiadas y dibujos adjuntoé.‘

‘Madrid,6 de octubre 1.966

 BERNARDO UNGRIA
p . P (]
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