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PATENTE DE INVENCION
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satre:

" PERFECCIONAMIENTOS EN LA CONSTRUCCION DE APARATOS PARA

CONTROLAR LA DESCARGA DE METAL LICUADO A TRAVES DE UNA TOBERA "

Folbsilonde: UNITED STATES STEEL CORPORATION, entidad norteamerioana,
residente en 525 William Penn Place, Pittsburgh, Estado
de Pensilvania, EE,UU.de A.

Esta invenoidn me relaciona con un perfeccionade aparato
para controlar la descarga de metal liocuado de una ocdmara desgasiw
fioadora sometida al vacio.

Aunque la invencidén no se limita a ello, el aparato es

5e partioularmente 1itil ocuando se aplior a una cédmare al vaofo que
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suministra metal licuado a una midquina de fundioidn continua. ILa
prédotica oonvencional en esta operaoidén consiste en pasar el me-
tal liocuado desde un crisol a une ocdmara sometida al vacio, en
virtud de 1o ousl se expulsan los gases del metal antes de fun-
dirse. El metal se descargs desde una tobera situada en el fondo
de la cdmara en un molde de extremos abiertos de la miquina de
fundioién continua. Deseablemente, el ritmo de descarga del mate-
rial de la tobera, el nivel de metal en el molde y la velocidad
con que la pieza de fundicién se desplaza a través de la méguina,
se mantienen tan constantes oomo sea posible. E1 ritmo con que el
hetal descarge desde la tobera se determina por la férmulas
¢c=k10%n
en la que C = ritmo de flujo (kilos/minuto)

D « didmetro de la tobera (centimetros)

h « alturs efectiva (centimetros)

K = una constante que refleja la condicidn del metal

licuado.

La altura efectiva es la altura fisica de metal liquido
en la odmara, menos la altura barométrica que resulta de la dife-
renocia de presidn dentro y fuera de la ovdmata. Para asero liquido
sometido s un completo vaofo, la altura barométrioa es de 57 cen-
t{metros aproximadamente,

Despuds de pasarse todo el metal desde el crisol, conti-
nia descargendo metal de la cémara. Por consiguiente, disminuye
1la altura de la‘columﬁa 1iquida en la cdmara. A menos que se adop=
te una aceidn correctiva, disminuirédn la altura efectiva y el rite

mo de descarga, con lo que no descargaria nunca una cantidad sus-

tanoial de metal de dicha cdmara. Por oonsiguiente, la préctica

consiste en eliminar el vac{o y someter a presién la cdmara ocon

un gas inerte o0 aire al empezar a descender el nivel, mantenién-—
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doge asi la altura efectiva. Es preferible un gas inerie, puesto
que cuando se usa aire existe el peligro de explosidn. El gas ha
de inyectarse gradualmente sl descender el nivel para mantensr
un ritmo de descarga casi oonstante. Hasta ahora, la inyeocién

de gos presionador se ha condrolado menualmente, pero esto no ba
resultado ser totalmente satisfaotorio. Hay una excesiva demora
entre el instante en que se negesita una correceidn y el inatante
en que tal correccidn se hace efectiva, dependiendo en gran par-
to del juicio del operario. Por consiguiente, hay tendencia a un
control excesi#b, lo ocual tiene por resultado grandes variaoclones
en el riimo de desoarga.

Un objeto de la invencién es proporcionar un perfeccio-
nado aparato para controlar el flujo de metal desde una odmara des
gasificadora sometida a vacfo, mediante el ocual regulamos automi-
tiocaments la inyecoidén de gas para mantener la altura efeotiva con
una constancia més aproximada. |

Otro objeto es el de proporcionar un perfeccionado apa—
rato para realizar el anterior objeto, en el que utilizamos sdlo
instrumentos de control ocorrientes que aon obtenlibles comercial-
mente,

El adjunto dibujo ilustra la invencién a modo de ejemplo.
Su idnloa figura es una vista esguemétioa de una odmara desgasifi-
cadora al vacfo y de una estructura oircundante equipada con el
aparato de control.

El dibujo muestra una cdmera desgasificadora al vacio
10, un orisol 12 y una poroidén de una mdquina de fundieién oconti-

nua, que incluye un molde 13 de exiremos abiertos, rodillos de

.guia 14 y rodillos prendedores 15 accionados por fuerza motriz. Un

conducto de expulsidén 16 y un conducto de suministro o de puesta

a presién 17, estdn oconectados a la odmara 10 y llevan respectiva-
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mente a una bomba de vacio y a una fuente de gas inerte o aire a
presién (no mostradas). E1l conduoto de veofo tiene una valvula 18
y ol conducto de puesta a presidn una vélvula estranguladora 19.
El metal liouado M se pasa desde el erisol 12 a la odmara 10 a
través de un olerre aéreo 20 y descarga a través de una tobera 21,
situada en el fondo de la cfmara, en el molde 13. El metal empie-
zn o solidifiocarse en el molde y forma una plancha S que e deg-
plaza desgendentemente a través de los rodillos de gufa 14 y de
los rodillos prendedores accionados 15. Bsta disposicién es oon-~
vencional y por consiguiente no se muestra con mayor detalle.

Mientras se pasa el metal desde el erisol 12, la
vilvula 18 estd abierta y la vdlvula 19 oerrada'para mantener a
1a ofmare 10 en vaofo. El metal descarga desde la camara al mismo
ritmo con que entra en ella. Por consiguiente, la plancha 5 =se deg
plaza a wa velooidad constante y el metal contenido en la odmara
aloanza un nivel oonstante I, Cuando se ocompleta el paso del metal,
se clerra la vidlvula 18 para suprimir el vaolo. Al comenzar a des-
cender el nivel L, el aparato de conirol de la invencién, descrito
mds adelante, abre automdticamente la vilwvulae 19 pars inyeotar gas
presionador en la cdmara. Este gas compensa la pérdida de altura
del lfguido, con 1o que se mantine casi constante el ritmo de des~
carge a través de la tobera. '

El aparato de control segin la invencidén incluye
un dispositivo desiinado a detectar cambios en el ritmo de descar-
#a de la ofmara 10, Preferiblemente, la mdquina de fundioidén con=-
tinua estari equipada con un control 24 del nivel del molde, que
regula la velocidad de los rodillos prendedores 15 para mantener
un nivel constante de material en el molde 13, Puede hacerse refew=

rencia & la patente estadounidense n® 3.300.820, de Tiskus y cola-

_boradores, para una i1lustracién de un control de esta olase., Con
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el control 24 inolufdo, el ritmo con que son aocionados los ro-
dillos prendedores, es una medida del ritmo de desoarga a través
de la tobera 21. Convenientemente, conectamos un tagquimetro-gene-
rador 25 al motor accionador de los rodillos-prendedores y coneg
tamos un convertidor 26 de eléotrico a neumdtico al taquimetro=-
generador a través de w divisor de voltaje 27. Conectamos un con
ducto 28 de suministro de aire al convertidor. El taquime?ro-gs—
nerador desarrolla una sefizl de voltaje proporcional al ritmo de
desoarga. El divisor desciends el voltaje de esta seflal a un va=
lor adecuado para su uso en el convertidor, que desarrolla una sew
finl de presidén neumitioa del 6rden de 0,21 a 1,05 kg/om2 propor-
oitnal a la seiial de voltaje.

Consotamos un controlador 29 al convertidor 26 a través
de una 1fnea 30, Conectamos un oonducto 31 de suministro de aire
al oontrolador 29 para suninisirar aire a una presién de 0,21 a
1,05 kg/cme, que regulamos a través do un ajustador 32 para orear
una sefial de presidn preestablecida, proporoiﬁnal al ritmo de des-
ocarge constante. El controlador inoluye medios 33 para comparar
periddicamente las seflales de presidén de las lfneas 30 y 31, Otra
1inea 34 me extiende desde el controlador hasta wun aocionador neuw-
méatico 35 para la vdlvula estranguladora 19. Cuando se oomparan
las seflales de presidn y muestran una diferencia, el controlador
transmite una seiial de control de presidn al acoionador valvular
35, que a su vez ajusta a la valvula 19,

Graduamos el ajustador 32 a una presidn que corresponda
al ritmo de descarga que deseamos mantener. Cuando se termina el
paso del metal licuado y empiezan a girar mds lentamente los ro-
dillos prendedores 15 para mantener el nivel de metal en el molde,
dieminuyen la sefial de voltaje del taquimetro-generador 25 y 1a

sofial de presién del convertidor 26, La sefial de presién preesta-
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blecida que alcanza al controlador 29 desde la linea 31 supera

a la procedente de la linea 30. Cuando tiens lugar un periédo de
muestreo, el accionador 35 recibe una seilal de control del con-
trolador y sbre a la valvula 19 en una medida proporcionsl a la
disminucidn de velocidad de los rodillos prendedores. Al término
del perfodo de muestreo, el controlador mantiene a la valvula en
su Ultima posicidn, hasta el siguiente periodo de muestreo, en
ouyo momento se repite el prooeso. Nosotros ajustamos sl inter-
valo entre los periodos de muestreo de manera que sean ligeramen
te mayores que la demora en la respuesta a la sooidén de conirol.
FElevando la presidn en la océmara por enocima del valor atmosfériw
co, el aparato pueds regular el flujo de metal desde 61 hasta
que la ofmara estd vaofa de metal.

Los instrumentos incorporados en el aparato de control
son conocidos y obtenibles comercialmente. Por consiguiente, no
hemos ofrecido une descripoidén detallads de los mismos. Un ade~
cusdo convertidor de eléotrico a meumdatico puede obtenerse en
Honeywell, Inc. y se desoribe en su catdlogo impreso C100-1A, pé-.
glna 32, octubre de 1.959. Puede obtenerse un adecuado controla-
dor en Fisher and Porter, Warminster (Pensilvania, EE.UU), des—
cribiéndose en su boletin impreso 91-53G-03. Aunque hemos mostra-
do un dispositivo neumitico, es evidente que podrfamos usar tam-
bién instrumentos eldotricos.

Aunque hemos mostrado y desorito sélo una versidn vnioa
de la invencién, es evidente que pueden producirse modificaciones.
Por consiguiente, sélo deseamos limitarnos a la desoripoién ex-
puesta por el dmbito de las adjuntas reivindicaciones.

NOTA

Desorita suficientemente la naturaleza del invento, asi

como la manera de reaslizarlo en la préctica, debe hacerse constar
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que lag disposziciones anteriormente indioadﬁs son suaoeﬁtiblea

de modificaciones de detalle en cuanto no alteren su principio
fundamental, También se hace oonstar qite el invento corresponde

& wna solicitud de Patente presentadas en Norteamerioca Ser. nt.
686,517 de fecha 29 de noviembre de 1.967 acogiéndose, por lo
tanto & los benefioclios que conceden los Convenios Internacionales
en vigor, siendo lo que constituye la esénoia del referido inven-
to y por lo que me molicita Patente de Invencidn por 20 afios en

Egpalia, sobres " PERFECCIONAMIENTOS EN LA CONSTRUCCION DE APARATOS

PARA CONTROLAR LA DESCARGA DE METAL LICUADO A TRAVES DE UNA TOBERA",

caracterizandose por lo sigulente.

18, Perfecoionanientos en la oonstruccién de aparatos
para controlar la descarga de metal licuado a través de una tobera
situada en el fondo de una odmara desgasificadora, caracterizado
porque se dota a cada éparato de una oonexién de expulsidn para
orear un vaofo en dicha cémara, en la que el nivel de metal licua-
do es constante cuando el ritmo de descarga y el de pamso de metal
licuado a la oémara son iguales, pero desciende cuando se comple-
ta dicho paso de metal, comprendiendo el referido aparato un con~
ducto de suministro para admitir gas a presién en la odmara tras
el cierre del conducto de expulsién para compensar la decreciente
altura efeotiva y el ritmo de descarga de metal fundido, un dis-
positivo detector del ritmo de descarga y productor de una seiial
proporoional a dicho ritmo, una conexidén que suministra la oitada
sefial a un controlador que la compara oon una meilal preestableci-
da correspondiente al ritmo de descarga constante y crea una soﬁa}
de control proporcional a una diferencia de la primera sefial reg-
pecto a la preestablecids, y un acoionador en el conducto de sunmi-
nistro que recibe la sefial de control y abre a tal conducto de su~-

ministro de aouerdo_oon el descenso de nivel del metal liouado.
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28, Perfeccionamientos ségﬁn la reivindicacién 1, en
el que el contiolador es de un tipo que aplioa la sefinl de oontrol
con un intervalo superior s la demora en la respuesta & una accién
de ocontrol. -

38,~ Perfeccionamientos seglin la reivindiocacidén 1 para
una maquina de fundicidén continua que inoluye un molde de extremos
abiertos que recibe al metal licuado que descarga de la cémara al
vacfo, rodilloa prendedores que se acoplan a la pieza de fundicidn
continua que eherge del molde y un control para accionar a los ro-
dillos prondedores a un ritmo correspondiente al de descarga de
metal licuado desde la odmara de vacfo para mantener un nivel cons
tante de metal licuado en dicho molde, en el que el dispositivo
detector estd asociado a los rodillos prendedores.

4%,~ Perfeccionamientos segin la reivindicacidén 3, en
el que el dispositivo detector inclute un taguimetro-generador que
desarrolla una_seﬁal de voltaje proporcional al ritmo de descargs
de metal liouado desde la cdmars de vacio.

58,~ " Perfeccionamientos en la construcoidn de sparatos
pers controler 1a'descarga de metal liouado é,travéa de una toberaly

tal y como queda sustancialmente desorito en la presente memoria

gola- cara.

25 Nnv, 1268
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