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PATENTE DR INVEMCION

que por veinte afios, para Bspafla y sus Posesiones, se solicita a favor de

la Firma PROLIZENZ AG, entidad suiza, residente en CHUR (Suiza), Baunhof-

strasse 12, por: " MAQUINA CON COQUILLA DE ORUGAS PARA LA COLADA DE BAW-

DAS DE MBTALES NO FERRICOS, EN PARTICULAR DE ALUMINIO Y ATEACTONES DE
ALUMINIO,"

Hemoria Descriptiva

La presente invencién se refiere a una miquina con coguilla de
orugas para la colada de bandas de metales no férricos, en especial de alu-
minio y aleaciones de aluminio, pero ademis de zinec, cobre y sus aleaciones.

Para la colada continua de bandas se han desarrollado diferen-
teg maguinas y es conocido formar el molde mediante una doble fila de semie
coguillas reunidas en dos cadenas sin fin, En la entrada del molde las so-
mi~coquillas opuestas se adosan una a la otra continuando en dicha posi-
cibn sobre cierto recorrido en gue forman la coquilla de oruga. Luego se
separan para encontrarse despues de un corto intervalo nuevamente en la
entrada del molde. Lias semi-coquillas de una de las filas en otras formas
de realizacidn no estan acopladas entre si, sino que son movidas separadas
entre si en un sistema de gufa y mantenidas en circulacibén de modo que
ellas se reunon en la entrada continuamente en un molde cerrado, Zn el ianual

"Handbuch des Stranggiesens" de E,Herrmann, publicado en 1.956 en el =
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Muniniun-Yerlag GmbH de Dilsseldorf esti descrita en paginas 51 hasta 63
la fundicidn en coquillas de orugas,

De acuerdo con muchas proposiciones una tobera de colada a tra-
vés de la que durante el servicio ol metal fundido es conducido continuamen-
te al molde cierra el mismo en la entrada hacia la parte traseras. EL otro
extremo del molde es cerrado al principio por un ramel fijo y luego por la
banda stlidificada.

Es posible limitaer el molde lateralmente mediante diques. Bs
conocido dotar las semi~coquillas de canales de :sfrigeraciﬁn con el fin
de refrigerarlas»continuamente mediante un refrigerante liquido.

Ademés es conocido disipar el calor acumulado en las semi-cogui-
llas mediante inmersidn en un liquido refrigerante o por aspersién, pero
esto solo despues de haber recorrido el tramo de fundicidn. Este metodo de
refrigeracibn tiene la ventaja de poermitir una regulacidn de la temperatura
en las semi=-coquillas, es decir estas pueden ser mantenidas mediante una
refrigergoiﬁn correspondiente a la temperatura favorable para la colada o
respectivamente la solidificacibén de la fundicidn, mientras que las semi=-
coguillas con refrigeracidn interior permanente llegan relativamente frias
a la entrada del tramo de fundicidn.

Todos los sistemas conocidos del tipo mencionado tienen el in-
conveniente de que las semi-coquillas llegan a ser inutilizsbles debido a
la temperatura constantemente variable, despues de un tiempo relativamente
oorto, ya que se comban debido a los esfuerzos de tensidn termice muy ele-
vados. Debido a ello las superficies de refrigeracidn (las paredes del mol—
de) resultan irregulares y se originan fugas en las juntas formadas por las
semi-coquillas que pasan en sucesidn continua la banda que se ha de colar
obtiene una seccidn irregular, una superficie no plana, formandose en las
Juntas formadas por las coguillas incluso aristas ¥y rebabas, ya que el me=~
tal 1fquido entra en los huecos y rendijas originados. Finalmente pueden
originarse incluso fugas en las semi-coguillas, por lo que el metal liguido
esoapa al exterior. Hay que mencionar todavia el prohlema del cierre herms-

$ico de la tobera de colada en la coguilla, porque de debe evitar un flujo



50

55

60

65

70

(&

-3 -
inverso del metal 1iquido. Un cierre hermético resulta tanto mfs difieil
cuanto més intensamente esgtén deformadas las semi-coquillas,

Las mencionades dificultades van en aumento a tenor del aumento
de la anchura de la banda, por lo que se podis emplear dichos sistemas has-
ta el presente solo para bandas relativamente estrechas y para meteles de
punto de fusibn relgtivamente bajo.

De las tantas construcciones ha prevalecido solo aquella de 1a
Hunter-Douglas—Corporatioﬁ (ilanual de la colada continua paginas 536=537 y
540=541), es decir para ia colada de bandas de aluminio y aleaciones de
aluminio.

La m&quina de Hunter-Douglas se distingue preforentiemente por
el hecho de que cada semi-coquilla es refrigerade individualmente mediante
circulacidn de agua. Bl agua refrigerante es suministrada y evacuada median—
te tubos flexibles acoplados a un distribuidor que ciroula sincronicamente
con las cadenas que soportan los semi-moldes. Gracias a la refrigeracidn
intensa asi obitenida puede mantenerse relativamente baja la temperatura de
las semi-coquillas, de modo que su combado puede ser reducido a un grado
tolerable,

La mfquina mis moderna y més larga de este tipo estd construida
para la colada de bandas de aleaciones de aluminio de un grueso de 16 mm y
una longitud de 533 mnm.

En el lado de los tubos flexibles circulatorios la miquina Hun-
ter-Douglas es inaccesible y complicado el sistema de refrigeracibn. Ademis
no puede utilizarse tal mdquina para la colada de bandas de anchura mucho
mayor de por ejemplo 600 hasta 8500 mm., porque con tales anchuras se comban
los semi-moldes de una manera inadmisible,

Con el,fin de poder fundir bandas metalicas de buena calidad y
mayor anchura por ejemplo de 600 hasta 800 mm 6 mis, de una forma economica
deben cumplirse en esencial las siguientes condiciones:

18,- Las semi-coquillas deben ser conducidas sobre el tramo en que forman

el molde de una maners exacta ¢ independientes de influencias termicas. Las

desviaciones del recorrido determinado teoricamente no deben rebasar algunas
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28,- La superficie de la coquilla que entra en contacto con la banda (pare-
des del molde) debe conservar su forms primitiva por tofo el recorride que
efectue durante la operacién de la colada en cuyo recorridc la misma estd
sometida a intensas fluctuaciones de temperatura. Las varizciones de forma
no deben rebasar algunas decimas de milimetros.

38,= Las superficies de contacto entre las semi-cogquillas que circulan en
sucesidn ocontinua deben garantizar durante el recorrido del tramo en que for-
man ol molde un buen cierre de las juntas de separacidn, para que se obten—
ga una banda con superficie practicamente libre do aristas.

La presente invencidn se basa en la comprobacidn de que las con-
diciones antes citadas con cumplidas, cuando se evita por un lado un contac-
to directo de las semi-coquillas con los elementos de gufa y de mando y que
se conservan por otro lado las'semi-QOquillas de tal menera que ellas se di-
latan libremente, pero que no pueden combarse en un grado inadmisible. De
este modo no es perjudicado el exacto funcionamiento de los elementos de enia
¥y de mando por las influencias termicas en las semi-coquillas, obteniendose
un grueso practicamente uniforme de la banda fundids.

La mdquina segin invencidn con coquilla de orugas se diétingue
ante todo por el hecho de que las semi~-coguillas no entran en contacto direc-
to con los elementos de gufa y de impulso comunicando con ellos a través de
elementos de soporte y fijacidn de reducida conductibilided termica, de modo
que es practicamente impedida la transmisién termica por conduccibn desde las
seni-coquillas hasta los elementos de gufa y de impulsoo

Mediante el sigtema segln invencién ss consigue en que el meoa-
nismo de guia y de mando para las semi-coquillas resulta en 1o maximo tibio
no deformandose termicamente en la practicse.

| Por otro lado se proocura mediante obtras medidas segln invencidn
desoritas con ayuda de las figuras, que las semiw-coquillas practicamente no
se combren,

Bl planc ilustra unos sjemplos de realizacidn, mostrando fig, 1

la méquina en esquema en alzado.
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figura 2 el conjunto de una semi-coquilla seglin fig., 5 con los elemenios
de gufa y de mando correspondientes y uns parte del cuerpo defla méquina par-~
cialmenge en seccidn,
figura 3 una vista lateral de fig. 2 suprimiendose los engranajes de impul-
sibn;

figura 4 una vista en planta de fig. 2 con semi-coquillas desmontadas;

"figura 5 una semi=coquilla de una primera forma de realizaciln esquematica-

mente en perspectiva, y tal como es usada en la maguina segin las figuras
2 hasta 43

figura 6 la superficie inferior de la semi-coquilla seg. fig., 5 con ranuras
de gula y piezas de gufa;

figura 7 una vista lateral de la semi-coguilla seg. fig. 6 con ranuras de
gufa;

figura 8 una vista frontal de una semi-~coquilla de una segunda forma de rea—
lizacidn;

figura 9 una seccidn transversal con respecto & la superficie de refrigeta-
cibn (pared del molde) de la semi-coguilla segfin fig. 8 a mayor escala;
figurs 10 el conjunto de una semi-coquilla seglin fig, 8 y 9 asi como con
los correspondientes elementos de guia y de mando y una parte del cuerpo

de la miquina.

No es necesario degcribir mis concretamente el principio de la
miquina de colada con coguillas de orugas segin fig. 1, ya que fud explicado
en la introduccibn, Bl molde {00 esti formado por una doble fila de semi~
coquilla 101 reunidas en dos cadenas sin fin 102 cireulatorias. En el exire-
mo de carga 103 las coquillas opuestas entre si se adosan una a la otra,
avanzando en esta posicldn por cierto trechoren que forman la coguilla de

orugas 100, Bl metal ligquido fluye desde el canal 104 a través de la tobera
105 al molde cerrado 100, El lingote solidificadc 106 ssle en esta realiza-

cién por la parte inferior del molde y es transportado por la pareja de ci-~
lindros transportadores 107 y 108 para su siguiente elaboracibn. Sobre las

particularidades de le miquina seglin invencidn dan informacidn més conoreta
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las figuras 2 hasta 7 y 8 hasta 10.

La primera condicifn es la supresidn de un flujo termico impor—
tante desde las semi-coquillas al sistems soporte y circulatorio, La necesi-
dad de esta condicidn no se reconocieron en las contrucciones anteriores;
en todo caso no fué realizada. Hay por ejemplos coquillas de orugas en que
los semi=moldes estan unidos entre si mediante bridas y son impulsados por
engranajes oon los gue entran directamente en contactos

En la maquina ds colada con molde de orugas las semi=cogquillas
86 apoyan sobre los elementos de soporte y de gula mediante una o varias
piezas intormedias de reducida conductibilidad termica en su conjunto, pre=-
forentemente por intermedio de piezas metalicas do seccidn relativamente
reducidas. Do este modo se consigue el que los elementos de gufa y de mando
quedan pmacticamente frios,

Pigura 2 muestra en esquema la fijacidn de una semi—cbqﬁilla
10 segin figurs 5 sobre un elemento 11 de gufa de acero., La semi-coquilla
se apoya sobre este elemento de guia 11 a través de cuatro soportes 12 em
forma de macho de acero de 10 mm de diametro y 45 mm de longitud con extrs-—
mos ‘templados biselados por un radio de 22,5 mm gque a su vez 26 apoyan sobre
argndelas 13 de acero templado. Estas arandelas se encuentran smbutidas por
un lado en la semi-coquilla 10 y por otro lado en el clemento de guia 11.

Ia fijacidn se efectua con ayuda de un perno de acero 15 do 20 mm de didme=-
tro enroscado en un taladro 14 practicado en el centro de la semi-coguillg
10 y que mediante una tuerca 16 con inbercalacidén de anillos SEEGER 17 es
atornillado fijamente al elemento de gula 11,

Las arandelas 13 tienen un amplio borde, tocando los extremos
biselados de los machos 12 normalmente solo la parte plana de las arandelas,
es decir, practicamente solo en un punto, de modo gue es minima y carece
de importancia la transmisidn tormica., Al dilatarse o contraerse las semi~-
coquillas 10 los machos de acero 12 ocupan una posicidn debilmente igolina=-
daj este cambio en la posicibn de los machos de acero 12 so ofectua sin £ro-
taoibn, de modo que no puodon origlnarse tonsiones en la seml-coquilla 10

¥y en el elemento de guia 11. Una posicidn debilmente inclinada de los machos
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de acerp 12 no produce reduccidn alguna de la distancia entre la semi~coqui-~
1lla 10 y el elemento de guias 11, porque sus extremos y escotaduras tienen
secciones esfericas, ouyo radio (22,5 mm) corresponde a la .--mitad de la
longitud del macho (45 mm). Hediante tres piezas de gufa 21, 22 y 23 que
estan atornilladas al olemento de gufa 11 ¥y que se.desplazan en unas ranu=
ras 18, 19 y 20 (fig. 6 y 7) la semi-~coquilla {0 es sostenida en la posi-
cidn central determinada con respecto al elemento de guia 11, sin ser impe=-
dida en cambio a una libre variacidn en sentido longitudinal dobido al cam—
bio en la temporatura. La pieza de gula 23 evita un desplazamiento lateral
¥ las pi.zas de gufa 21 y 22 aseguran contra un desplazamiento en direccidn
de movimiento de la coquilla. Los ejes de las piezas de gufa 21, 22 y 23
que deben imaginarse prolongados en el mismo plano y en direccibn de las
ranuras se intersechan en un punto H, llamado en lo sucesivo, punto £ijo
que no es desplazable en el plano paralelo con respecto al elemento de
gufa 11.

BEn la miguina reproducida la longitud de contacto de las piezas
de gufs 21, 22 y 23 con la pared de Nlas ranuras 18, 19 o respectivamenie, 20
es de 35 mm aproximadamente ¥y la profundidad de penetracidm de 10 mm aproxi-
nadamente.

Bntre el elemento de gufa 11 y la semi-coquilla 10 existe un
espacio intermedio qie impide ampliamente el flujo de calor desde la semi~
coquilla hasia el elemento de guia. Pweferentementé esfé dispuesta entre
cada semi-coquilla 10 y cada elemento de gula 11 una chapa reflectante 24,
por ejemplo de acero antioxidante o aluminio anodisado, que reflecta los
rayos termicos,

Bsta chapa reflectante posee orificios para el paso de log so-
portes 12, del macho 15 y de las piezas de guia 21, 22 y 23, preferentemente
con un juego de 1 mm o mis. La chapa se apoya sobre manguitos distanciadores
26 bajo presién de cuatro resortes 15, por ejemplo de hilo de acero de 2 mm,
los que determinan la distancia entre las semi~-coquillas.,

En lugar de una chapa reflectante puede preverse una masa de

disposicién termica.
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Bn la forma de realizacidn se-gin las figuras 2 hasta 7 lag o=
mi-ocoquillas 10 segin invencidn no estan unidas directamente con los elementos.
de sopbrte v de gufa 11 (la semi-coquilla 10 y el slemento de gufa 11 no
tionen contacto alguno entre si), sino por intermedio de cuatfo soportes 12
de 10 mn de didmetro y del macho 15 de 20 mm de didmetro.

Puesto que la superficie de la semi-coquilla dispuesta apuesta
a la pared del molde es de 430 x 168 mm de dimensidn, la misma tiens una
superficie de 80840 m?. Log soportes 12 tienen una seccibn de 314 m? en
{otal, pero esto no es de importancia en la practica para la transmisidn
termioca ya que se apoyan ellos practicamente con gmbos extremos solo en un
ﬁnico punto, El macho de acero 15 tiene una seccibn de 314 mm?o S8i se redon-
deg esta suma, en consideracidn de la seccidn de los resortes 255 hasta
350 myresulta que en la forma de realizacidn deserita la relacién de la
superfioie de la semi-coquilla 40 situadsa opuesta a la pared del molde con
respecto a la seccidn de las piezas de unidn metalicas es mis de 200 : 1,
La expresibn "partes metalicas de seccidn relativamente réducidaﬂ-uxilizada
para la caraoterizaci&h de la miquina segln invencidn significa Qpe'lﬁ
seccidn total de estas piezas de unidén metalicas es en orden de tamafio 200
veces inferior que las superficies de unidn de la semi-coquilla 10 paralelg
a la pared del molde. En otras palabras 12 conductibilidad termica botal
de las piezas de unidn entre la semi-coguilla y el elemento de gufa debe
ser proferentemente 200 veces menor que aquella de la semicoquillae

Naturalmente se tiene interes en fabricar piezas de unibn, en
el presente caso log sopories 12 y los machos 15, de metal en lo posible
de reducida conductibilidad t8rmica. BEn el ejemplo seg. la figura 2 constan
las piezas do unidn de acero corriente, Se'podria emplear ademis para ello
por ejemplo un acero inoxidable de cromo~niquel, cuya conductibilidad termi-
ca es mucho menor que aguella de acero corriente utilizado para pernos y
analogo. De todos modos basta para la construceidn antes descrita completa-
mente acero corriente para conseguir el que los olementos de gufa y de mando

de la miquina pueden practicamente frios,

En lugar de soportes 12 desplagables pueden prevorse adomis s0-
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portes elasticos que unen fijamente la semi-ooquilla 10 con el elemento de
guia 11 y se deforman de preferencia solo eldsticamente en caso de variacién
de la longitud de la primera.

Ademds pueden emplearse soportes rigidos sobre los gue se despla-
zan las semicoquillas 10 en cago de variacidn de dimensiones, estando dotadas
las superficies de deslizamiento peoferechtemente de un revestimiento autolu-
brificante, por ejemplo, de grafito o niftruro borico o incluso de elementos
de rodamiento.

Adends es posible renunciar a soportes especiales y distanciar
la semi-coquilla y ¢l elemento de gufa entre si mediante ﬁna placa aislante
formada de una pieza o subdividida, sobre cuya placa de desplaza la semi-co-
quilla en caso de variaciones de dimensiones, siempré partiendo del punto fijo
MM tRY,

Adenfs es posible asegurar la semi-coguilla 10 conira su despla—
zamiento mediante un pasador que entra en la misma y en el elemento de guia
11, por el que se determina el punto fijo, y evitar una desviacién.en el pla-
no paralelo mediante una o varias piezas de guia 21 hasta 23.

Bl elemento de gufa 11 estd dotado en ambosg lados de una cremallew
Ta 27 que corresponds a la longitud B (fig. 5) de la semk-coguille 10. En
los sectores de la cremallera 27 engrana, para producir el movimiento de las
coquillas en ambos lados un engranaje impulsado 28, En los extremos del eje
29, cuya linea central se encuentra en el plano de separaclidn de dos semieco-
quillas (vease fig. 3) se encuentran rodillos de gufa 30, El eje 29 estd
montado en taladros 31. Frente al mismo estén previstas gufas 32 en forma
de horquilla (fig. 3), que abarcan las piezas articuladas 33 del elemento
do gufa 11 contiguo. Los rodillos 30 se desplazan en carriles 34 fabricados
con precisién on el,cuerpo de la maguina 35, Puesto quo el elomento de gufa
11 queda frio, esta garantiza una gufa muy exacta, independiente de las variaw
ciones de temperaturs en lag semi-coquillas.,

Las semi=-gcoquillas se calientan irregularmente en su contacﬁo con
la masa fundida, originandose en las zonas mds calientes fuerzas de presidn

v en las zonas mfs frias fucrzasg de traccibn, las que son en caso de una dis-
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tribucidn termica dada tanto mayor cuanto.més las zonas wis calieﬁtes sean
impedidas a una dilatacibn libre, Estas tensionss ogasionan un combade de
las semi=-coquillas; adem3s conducen a fenlmenos de fatiga y a la Lormacibn
de grietas en la superficie de la coquilla, por lo que las semi~coquillas
son influidas desfavbrablemente en su durascidn de servicio.

HMediante un perfeccionamiento introducido en la méqﬁina sogin
invencidn es cumplida la segunda condicidn puesta a una coquilla de orugas
para bandas anchas, o sea de ovitar el combado de las semi~cogquillas,

Ba la forma de realizacidn de la miquins segin invencidn ilustra-—
da en las figuras 2 hasta 7 las semi—chuil%%gqggi grueso que el maximo volue
men de calor qus conduce el metal fuﬁdido no aloanza la parte trasera de las
semi-coquillas, siendo disipado nuevamente durante la siguiente refrigeracidn
de la pared del molde y, despues de haber recorrido el tramo de fundieidn}

a travds de dicha pared del molde mediante el refrigerante. En otras palabras
las semi-coquillas estan construidas en dicha forma de realizacidn de tal
manera, que durante el funcionamiento el flujo de calor tiene lugar en ssen
cial en la zona situada frente a la pared del molde, mientras que en la zona
contiguas a la superficie situada opuesta a la pared, tiene lugar solo un
cambio de temperatura insignifiocante.

Seglin la (ltima condicibn las semi-coquillas deben tener seglin
une realizacidn conveniente una zona caliente y una fria., La zona caliente
de la semi-coquilla representa una parte de la propia coquills que enira en
contacto con la masa fundida o respectivamente con la banda que se ha de fun-—
dir y que se encarga del transporte del calor, mientras que el objeto de la
gong fria consiste en mantener la zona caliente constentemsnte en la condieidn
determinada deseada, de modo que la superficie de la coquilla gue durante el
servicio estd en conftacto con la banda gue se ha de fundir queda siempre exac-
tamente alineada y consistente en su forma.

La masa de la zona caliente es tal que la misma puede acumular el
calor exiraido de la mas; fundida o, respectivamente, de la cinta durante al

menos uha pasada g través del tramo de fundicidn, Convenientemente se elige

para las semi~coquillas un grueso de 8 hasta 20 veces, preferentemente 10 hasbe
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15 veces mayor que la dimensidn del espacio hueco del molde que determina
el grueso de la banda que se ha de fundir,

En el recorrido de retorno al punto de salida del tramo de fun—
dicibén la zona deliente de las semi-coquillas son refrigeradas a la tempe-
ratura deseada mediante inmersidn en un liquido refrigerante o por aspersidn
con dicho liquido, |

La temperatura de la masa de la o;quilla en mayor profundidad
no es perjudicada practicamente al pasar por el tramo de fundiciln asi como
dq&efrigeraoién, tan pronto se haya alcanzado una temperatura de servicio
determinada,

Mediante la limitacidn del intercambio termico esencial en una
parte de la semi~coquilla situade frente a la pared del molde y la existen-
cia de una zona con intercambio termico solo insignificante en el lado opues-
t0 se consigue el que ain en caso de mayores anchuras de-la coquilla, por
ejemplo para bandas de 600 haste $00 mm, sea mantenido dentro de un limite
tolerable el combado de lassemi-cogquillas, Bsta condicidn es importante,
no en vista al perfecto funcionamiento de la miquina sino ademds con res-
pecto & la fabricacidn de plgcas que en sus bordes tienen practicamente el
mismo grueso como en el centro.

A continuacifn se llama la zona de la semi-coquilla en que tiene
lugar el esencial intercambio termico “parte caliente” y la otra zong "par-
te fria". lvdiante una dimensidn suficiente de la parfe fria se obtiene
la rigidez necesaria.

La masa de la coquilla (la parte fria) que est& situada por de-
bajo de la capa que participa en el intercambio termico tiene pues el objeto
de mantener dentro de limites admisibles una déformaoién del bloque de la
coquilla, Si la seccidn o, respectivamente, el momento de inercia de super-
ficie del blogue 10 de la cogquilla es bastante grande, es posible mantener
el combado de la superficie de refrigeracidn 36 (pared del molde) dentro de
pocas decimas de milimetros, Si se trata de colar una banda de aluminio larga
de 600 mm la seccidn de la somi-coquilla debe tener una altura de 250 mm;

en este caso participa solo una quinta parte de la masa de la semi-coquilla
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(parte caliente) en el transporte del calor, sirviendo 4/5.(par£e fria) pa-
Ta asegurar la rigidez. La flexidn de la semi-coguilla 10 (que siempre tie-
ne lugar) puede ser compensada ampliamente mediante una é;bricaciGn adecug=
da de la superficie de refrigeracidn 36., (pared del molde).

En la semi-coquilla 10 mostrada como ejemplo en figura 2 tiene
la anchura A de la cavidad de la pared del molde (36) 600 mm y la anchura
B 550, mm. Puesto gue esta semi-coquilla estd destinada para la colada de
bandas de aluminio o aleaciones de aluminio de un grueso de 18 mm, es la
profundidad C de su cavidad 36 (que forma la pared del molde) aproximadamene-
te 9 mm, El grueso D de la semi-coquilla tiene 255 mm, su longitud B, en
direccidn de colada, 188 mm. La relacidn entre grueso D y longitud E es por
lo tanto de 1,363 La semi-coquilla es mis gruesa que larsga.

La miquina de colar (vease la figura 1) comprende 24 de tales
semi-coquillas en cada oruga. Cada 6 semi-coquillas dispuestas contiguas o
superpuestas en ambos lados forman el eépacio hueco del molde., Bate tiene
por tanto una longitud de 188 x 6 = 1428 mm,

Con 37 esta sefialade la parie caliente con 38 la parte fria, Du-
rante el movimiento de las semi-coquillas sobre el tramo, en que forman juné
to con las éemi—chuillas enfrontadas el espacio hueco del molde, o sea la
propia coquilla, 61 calor penetra perpendidularmente en la parte caliente
37 y alcanza aproximadamente la zona limite termica dibujada en lineas de
trazos 39 en figuras 5. Despues de separarse las semiwcoguillas en el extre-
no de salida de las mismas estas son refrigeradas de acuerdo con cualguier
procedimiento, siendo invertido el flujo debalor que pase desde la zona lie
mite termica 39 a la pared 36 del molde, Una vez unidas las semi-coguillas
rofrigeradas en el extremo de carga del metal lfquido, las mismas son ca=
lentadas nuevamente por 8l metal liguido y el flujo de calor se dirige hacia
la zong limite iermica 39. Hste proceso se repite hasla que se haya terminaw
do la fundieidn. Como resulta de lo expuesto anteriormente tiene lugar wn
flujo esencialmente alternativo entre la pared 36 del molde y la zona limi=-

te termica 39.

Con una velocidad de colada de 2,5 nfxin{metal a colar: aluminio

puro) la profundidad F de la zona limite 39mra aprorimadamente de 50 hasta
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60 mn y el grueso G de la parte frfa (parte soporte) aproximadamente . de
205 hasta 195 mm, Bn las semi-coquillas se midieron al separarlas, las gi-

guientes temperaturas:

Centro de la pared del molde 36 2109C
Bordg%la pared del molde 36 (todavia en

el fondo de la cavidad) 16020
Centro de la zona limite termica 39 1002¢

Zona lipite termice 39 en las paredes

laterales de la semi-coquilla 8oec

Despues del refrigerado por aspersibn de agua se midieron los
alguientes promedios de -temperaturas:

Centro de la pared del molde 36 115%C

Borde de la pared del molde 36 {Todavia

en el fondo de la cavidad) 105¢C

Centro de la zona limite termica 39 1065¢¢

Zona limite termica 39 en las paredes »

laterales de la semi-coquilla 602C

8i la rolacibn del grueso G con respecio a la profﬁndidad F
(es decir de la parte soporte con respecto a la parte caliente) fuera dema—
siado reducida, las variaciones termicas en la parte caliente ocasionaria
un constante combado de la Gltima y no soria posible fundir bandas anchas
con la exactitud necesaria en la seccibn. La semi-coquilla debe tener por
lo tanto una parte soporte 38 (parte fria) mecanicamente muy resistente
que, atendido una vez 6l equilibrio de regimen, no esti sometida a varia-
ciones esenciales y puede tener por lo tanto la parte caliente 37 de tal
manera quoe en su servicio no se comba de una manera inadmisible. En el
ejemplo mostrado la parte fria 38 tiene aproximadamente un grosor cuatro
veces mayor que la parte caliente 37.

En la operacifn con una velocidad de colada de 2,5 m/min (metal
1fquido: aluminio puro) fugron medidas en la semi-coquills en el extremo
del espacio hueco del molde, donde se separan, los siguientes promedios

de temperaturas
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Centro de la superficie 40

Pared de la coquilla 41, proximo
400 al angulo 42 : 60 hasta 7020
Bn la zona limite termica lag tempsraturas eran, como menciona=
do ya anteriormente, de 100 o, respectivamente, 8502C,
Una vez enfriadas por aspersidn de agua, las coguillas tenian
en la parte de carga dsl metal liguido las sigulentes temperaturas nedias:
405 Centro de la superficie 40 60 hasta 70C
Pared de la coquilla 41 proximo
al angulo 42 60 hasta T709C
Se observa due durante la colada la temperatura en la pérte
fria varia solo de una manera insignificante. Puesto que las semi-coquillas
410 son preferentemente de acero, que tiene uh baje coeficiente de dilatacidn
termica, es posmible facilitar a las semi-coquillas pediante eleccidn de un
grueso suficiente de lias mismas una rigidez, que hace posible la colada
perfeeta de placas de aluminio de por ejemplo 600 hasta 800 mm de anchura.
Rl ejemplo de realizacifn segln las figuras 8 hasta {0 esté
415 destinadé en especial para la colada de bandas de grandes anchuras, de por
ejemplo 700 hasta 1500 mm y m3s. En dicho caso es venitajoso utilizar en lu-
gar de las semi-coquillas macisas antes descrita de placas semi-coquillas
43 ensambladas,.estando situadas la placas perpendicularmente con respecto

a la banda que se ha de colar y en direccidn longitudinal de la misma.

420 Las placas 44 que forman las .semi-coquillas 43 son ensambladas
a presibn por dos o mis tirantes 45, De este modo se fqrmaﬁn cuerpo olastico
de resistencia a la flexifn relativamente reducida, que es wnido oon el
olomento de guia 46 del modo ya descrito en relacidn con las semi-coquillas
macisas y es retenido en su posicibn,

425 ’

En 0aso de semi-coguillas obienidas por ensahble de placas es
necesario prever un elemento de guia mucho m&s fuerte que para semi-coquillas
macisas. .

La parte fria 38 de las semi~coguillas 10 macisas seorfa ineficaz

én une semimcoguilla formada de placas 44, de manera que se la suprime;
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ademds seria inconveniente elegir el grueso D do las semi-~coquillas compues-
tas de placas tan grandes como équella de las semi-coquillas macisas 10,

El grueso total de las semi—coqpillaé compuestas por phacas es conveniente-
mente, por ejemplo, de 100 hasta 150 mm, aun cuando pueda rebasar o quedar
algo por debajo de esitos valores, La rigidez asegurade por la parte fria

38 a las semi~coguillas macizas 10 debe ser garantizade de otre manera en
el presente caso, Bsto se hace, por ejemplo, aumentandose el nlmero de los
gsoportes 12 y de los machos de acero 15, asi como mediante una realizacidn
nés fuerte del elemento de gula 46, por ejemplo, hasta el doble hasta triple
momento de inercia, siendo reforzado el elemento de gula mediante un blogue
de acero 47 (fige 10).

El blogue de acero 47 presenta en su cara frente a la semi-co-
quilla 43 unas ranurag que correspbnden a las ranuras 18,19 y 20 de la semi-
coquilla 10 (fig. 6}, teniendo una funcidn similar, La ranura 48 corrcspon-
de a la ranura 18 y la ranura 49 a la ranura 20; la ranura corr.spondiente
a la ranura 19 no esti dibujada en la figura 10, También la semi-coquilla
onsamblada 43 segin figura 10 tiene ranuras, igual como la semi-coguilla ma-
cisa 10, segin las figuras 6 y 7; la Tanura 50 corresponde a la ranura 18,
la ranura 51 a la ranura 20; la ranura correspondiente a la ranura 19 no es-
té dibujada en figura 10,

Ademis en la cara del bloque de acero 47 frente al elemento de
gufa 46 estan previstas unas ranuras 52, 53 y 54, dispuestas igual como las
ranuras 18, 19 y 20 de la figura b; para la gufa actuan las ranuras 52, 53
¥y 54 que cooperan con las cufias 55, 56 y 57, que a su vez se desplazan en
las ranuras 58, 59 y 60.

Las placas 61 en los extremos de las semi-coquillas compuestas
43 convenientemente son espocialmente fuertes. Su grueso varia preferontemen-
te entre 40 y 80 mm, pudiendé aumentarse la rigidez mediante un nervio, con
ol fin de evitar durante el servicio un combado inadmisible debido g calen-
tamiento irregular,

Si las placas 44 son fabricadas de chapa de pocos nilimetros,

poxr ejemplo de un grueso de 2 hasta 5 mm, se originan normalmente, debido



465

470

475

480

485

490

- 16 -

a la irregularidad natural ds las placaé, ciertos espacios huecos afin cﬁan—
do irregulares, estaticamente distribuidas, de pocas centesimas de milime-
tros de grueso, Estos espacios huecos permiten, en caso de aumento tompera-
tura, una libre dilatacidn de las placas 44 en direccidn de la anchura de
la banda. .

De esta manera es posible sostener mediante el sistems de f£ija-
oibn de lag semi-coguillas al slemento de gqia descrito en las figuras 2,
4y 6 y 7, la superfioie de refrigeracidn 62 (pared del molde) sin grandes
esfuerzos mediante ¢l elemento de guls 46 constantemente en la posisidn de-
seada y praotioaqente plana.

Adem&s pueden utilizarse placas mis gruesas 44 manteniendolas
a distancia entro si preferentemente mediante intercalado dé estratos 63 de
material calorifugo y estable en su forma (£ig. 9). Los estratos intermedios
63 pueden ser previstos entre todas las placas individuales o solo entre
algunas de ellas. Con el fin de hacer posiﬁle la dilatacién de las placas
en direccibn de la anchura de la banda, los esyratos intermedios no pueden
aproximarse hasta mas de 20 mm de la superficie de refrigeracibn 62 (pared
del moldé)o ElL grueso (d) de los estratos intermedios en mm debe ser superior
a la mitad del valor del producto cosficiente de dilatacién (a) del material
metalico de la coquilla que entra en contacto con el metal fundido, de la
distancia media (b) en mm de dos estratos intermedios contiguos y de la
temperatura de fusidén T en ¢ del metal que se ha de colar

d gae+sb.T
2

Para la colada de aluminio las laminas intermedias que separan
las placas.44 de acero de 30 mm de grosor deben tener al menos un grueso
minimo de 0,11 mm, por ejemplo

d = 11.10 o 30 o 700

= 0,115 nm
2
-6

d = 11.10 [ 30 o 680 = 0,112 mm
2

La anchura de las rendijas 64 formadas por los estratos interme-~
dios en la superficie de refrigeracidn 62 (pared del molde no debe ser por

otra parte tan grande que el métal fundido pueda penetrar por entre las pla—
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oas hasta el exiremo que se forman aristas molestas en 1la superficie de la

banda fundida., En caso del aluminio la anchurs maxima tolerable de la ren—

dija es de 0,3 mm zproximadamente.

Pueden disponerse ademds en el mismo blogque de cogquilla unas
placas de diferenies gruesos, lo que puede ser ventajoso por ejemplo para
la fijgeibn de la semi~coquilla al elemento de gufa 46.

La velocidad de colada depende de la conductibilidad termica del
naterial de la coquilla. Por ejemplo pusde esperarse con coquillas de co-
bre en conparacifn con coquillas de acero una velocidad de colads 6 voces
mayor que en las ultimas. Debido al peso relativamente elevado de las eemi=
coquillas podrfa entrar en consideracidn el cobre solo en casos excepciona=
les por razones economicas,

5i la semi~coquilla es de placas finas de un grueso de por ejem—
plo 2 hasta 5 mm, es posible disponer placas de material de buena conducii-
bilidad a distancia_pntre 8i, por ojemplo de cobre o aluminio. De esta ma-
nera puede mejorarse la disposicidn termica y aumentar correspondientemente
la velocidad de colada., Para asegurar una disipacidn de calor suficientemente
uniforme sobre la anchura de la banda que se ha de fundir, las placas de
diversos materiales deben estar situadas una cercs de la otra y distribuidas
uniformemente. Por ejemplo, al colarse una banda de aluminio, la distancia
entre dos placas del mismo material debe ser inferior al 40% del grueso de
la banda. El grueso de las placas de los diferentes materiales no debe ser
necesariamente igual; por ejemplo pueden alternarse placas de cobre de 2 mm
de grueso con placas de acero de 5 mm de grueso o viceversa.

Los gruesos de las placas son elegidos en correspondencia con
la conductibilidad termica de la semi-coquilla enxigida en cada caso.

Preferentemente las semi-coquillas 10, o respectivamente, 43 son
refrigeradas de tal manera que un liquido refrigeranie es lanzado en una
caja en que reina un vacio contra la cara 36 o respectivamente, 62 do la
pared situada opuesta al lingote de fundicibn, eligiendose el vacio de tal
maners que debido a la entrada de aire en la caja no puede salir el liguido

refrigerante por entre la caja y los semi-moldes.
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Para dicho objeto se emplea una caja, abierta haoia laérsemi-
coguillas que se han de refrigerar, aproximandose a ellas hasta algunas de—
cimas de mm, conteniendo un numero de toberas rociadoras dirigidas conira
las paredes del molde 36'0, respectivamente, 62 y acopladas a un asparato
generador de vacio.

Como liquido refrigerante se ha considerado favorable una emule
sidn de aceite en agua. Una descripeidén detallada de encuentra en nuestra
patente solicitada simultaneamente sobre "Procedimiento para la refrigera=-
cibn de semi-coquillas de una maguina de colar con coguilla de orugas y
dispositivo para la realizacidn del procedimiento®.

Descrita suficientemente la naturaleza y alcance de la presen—
$6 invencidn,se hace constar que en la misma podrin ser variables losmato-
riales, diemsniones y en general aquellos otros detalles.accesorios 0 sS6-
cundarios que no alteren, cambien ni modifiguen la esencialidad propuesta.

Los terminos en quoe queda redactada osta memoria son ciertos y
fiel reflejo del objeto descrito, debiendose tomar en un sentido mis amplio
¥y nunca en forma limitativa.

REIVINDICACIONES

Se reivindica como de la propia y nueva invencidn la propiedad y explotaw=
cidn exclusivas des

18,~ llaquina con coquilla de orugas para la colada de bandas de metales no
fornicos, en particular de aluminio y aleaciones de aluminiqﬁaraoterizada
por el hecho de que las semi=coquillas estan unidas con los elementos de
guia ¥ de mando mediante clementos de soporte y de fijacidn de conductibi-
1lidad termica totgl reducida.

28,~ Maguina con coquilla de orugas para la colada de bandas de metales no
ferricos, en particular de alumifio y aleaciones de alumiiip, segin reivine
dicacidn 12, caracterizada porque la conductibilidad termica total de los
elementos soportes y de fijacidn es en ordeh de magnitudes 200 veces mis
reducida que aquella de las semi-coquillas.

38,-~ Haguina con coquilla de orugas para la colada de bandas de metales no

Lorricos, en particular de aluminio y aleaciones de aluminio, segin reivin-



dicaciones 1% y 2%, caracterizada porque los elementos soporte ¥y derfija-
cibn son de metal y tienen uns seccidn total de transmisidn termica, cuya

560 proporeidn con respecto a la superficie de las semi-coéuillas situadas opues-
ta a la superficie-de la pared del molde es menos de 1 3 200,

48, Miguina con c0q§illa de orugas para la colada de bandas de metales no
- ferricos, en particular de aluminio y aleaciones de aluminio; segln reivin-
dicacidn 19, caracterjzada por estar dispuesta una chapa reflectanite entre
565 las semi-coguillas y los elementos de gufa y de mando.
58,= Maquina con coquilla de orugas para la colada de bandas de metales no
ferricos, en particular de aluminio y aleaciones de aluminio, segin reivin-
dicacidn 1%, caracterizada porque las semi-coquillas tienen tal grueso que
en servicio el flujo de calor tiene.lugar en esencial en la zona situada

570 frente a la pared del molde, mientras que la zona contigua a la superficie
gituada opuesta & la pared del molde presenta . s50lo variaciones de temperatura
inapreciables y posee tal robusticidad que dicha variacidn mantiene la
otra zona de la semi-ocoquilla exactamente en la posicidn deseada.
68,~ HMagquina con coquilla de orugas para la colada de bandas de metales no

575 ferricos, en particular de aluminio y aleaciones de ajuminio, seglin reivin-
dicacidn 1%, caracterizada porque las semi-Oanillas‘estan congtituidas por
un conjunto de placas, estando reforzados los elementos de gufa por blo-
ques de acero que por intermedio de soportes y machos de acero maniienen las:
semi~coquillas exactamente alineadas.

580 78,- Maquina con coquilla de orugas para la colada de bandas de metales no
ferricos, en particular de aluminio y aleaciones de aluminio, seglin reivin-
dicacibn 1% y 68, caracterizada por 1levar intercalados entre las placas
estratos o hojas intermedizs de material calorifugo y estable en su forma,
88,= lAquina con coquilla de orugas para la colada de bandas de metales no

585 ferricos, en particular de aluminio, segin las reivindicaciones 12, 68 y T8,
caracterizada porque log esiratos intermedios no se aproximan hasta mis de
20 mm & la pared del molds,
98,~ Maquina con coquilla de orugas para la colada de bandag de metales no

ferricos, en particular de aluminio y aleaciones de aluminio, segln reivin-
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dicacibn 1% y 5%, caracterizada porque unas piezas de guia que ss despla=
zan en ranures man%ienen las semi-coquillas duraﬁte el servicio, a pesar
de las dilataciones y contracciones que las mismas sufren, debido é la va-
riacifn de temperatura, en la posicidn central determinada con respécto al
[

10%2,~ Maguina con coguillas de orugas para la colada de bandas de netales

correspondiente elemento de guia,

no ferricos, en partiocular de aluminio y aleaciones de aluminio, segin rei=
vindicaciones 1% y 6%, caracterizada porque los bloques de acero presentan
ranuras que actuan de manera similar a las ranuras de las semi-coguillas

de la miquing seglin reivindicacidn 7%, cooperando las ranuras con ocuflas

que & su vez estan embutidas en ranuras.

119,= Maquina con coquillas de orugas para la colada de bandas de metales
no ferricos, en particular de aluminio y aleaeciones de aluﬁhio, segin rei—
vindicacibn 1%, ocaracterizada por una o%ja destinada para cada fila de oo=
quillas y abierts hacia las semi-coguillas que se han de refrigerar y estan
situadas opuestas gl ‘tramo de colada, aproximandose a las Gltimas hasta una
distancia de algunas decimas de mm, de las mismas conteniendo dicha caja
un numero de Yoberas de aspersidn dirigidas ocontra las paredes del molde
estando gcoplada a2 un sistema generador de vacio,

12.~ " MAQUINA CON COQUILLA DB ORUGAS PARA LA COLADA DE BANDAS DE METALES
NO FERRICOS, BN PARTICULAR DE ALUMINIO Y ALFACIONES DE ALUMINIO.®

Consta la presente memoria descriptiva de veinte hojas numeradas
¥y hecanogréffadas por una sola cara, a las que se les acompafian cuagtro
planos para su mejor comprensidn,

MADRID,  DE SEPTTENERE DE 1.968.-

RODOLFE DE LA, 7ORRE Rdel
F. P, _ "
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