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Esta invencidn se relaciona con un método y un
aparato para obtener un ritmo deseado de transferencia
térmica a un objeto alargzdo que pasa continuamente des
de un primer punto a una estacién de transferencia térumi

5. ca variable y mfs particularmente con el control del rit

Mod. 615
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mo de enfriamionto de una fundicién de acero continua que
sale del molde y pase a través de un medio refrigerante va -
riable, tal como una pulverizacién de agua, Como la veloci
dad de la fundieibn varia por varias razones, es imposible
fijar la cantidad de agua a un ritmo constante, ya que la
cantidad de agua suministrada por unidad de longitud de la
fundicidén variard al cambiar la velocidad, aun cuando la
seccién transversal de la fundicién permanezca constante,
Eg asimismo imposible obtener uma refrigeracién uniforme
variando la cantidad de agua proporcionalmente al camblo

de velocidad, porque el grado de refrigeracidn entre el
molde y la pulverizacién ejerce su efeoto sobre la canti-
dad de agua necesaria para obtener la deseada refrigeracién
y esta refrigeracién normal no es directamente proporcional
a la velocidad de la linea cuando tal velocidad es variable,

Existe el mismo problema cuando se transfiere caw~
lor a o desdg cualquier objeto alargado que pasa continue-
mente desde un primer punto a una estacién de transferen-
cia térmica variable, Por ejemplo, pudiera desearse elevar
la temperatura de una tira de acero, en cuyo caso la esta-
¢ién de transferencia térmica serfa un medio calentador,

De acuerdo con nuestra invencidén, medimos el tiég
po transcurrido en el desplazamiento de cada longitud incre
mental de fundicidén u otro objeto desde la salida del molde
o cualguier punto seleccionado hasta la estacién de trans-
ferencia térmica y luego controlamos esta estacién de acuey
do con el tiempo transcurrido, para obtener el degeado rit-

mo de enfriamiento,

En consecuencia, la presente invenoién proporeio=

na el método de obtencidén de un deseado ritmo de transferég
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cia términa a un objeto alargado que pasa continuamente

desde un primer punto a una estacidén de transferencia
térmica variable, caracterizado porgue incluye la medi-
cién del tiempo transcurrido en el desplazamiento de ca-

5. da longitud inecremental de dicho objeto desde el primer
punto citado hasta dicha estacién de transferencia térmi
ca y el control de la estacién citada de acuerdo con aquel
tiempo transcurrido, para obtener el deseado ritmo de trans
ferencia térmica,

10, La invencién proporciona ademds un aparato para
controlar autom{ticamente el ritmo de enfriamiento de una
fundicidén continua que sale de un molde, cuyo aparato se
caracteriza por incluir medios de refrigeracién variable
espaciados de dicho molde y adyacentes a la trayectoria

15, de desplazamiento de la fundicidn, medios para medir el
tiempo ftranscurrido en el desplazamiento de cada longitud
incremental de fundicién desde la salida del molde hasta
los medios réfrigerantes, y medios que responden a los de
medicidén para ajustar el ritmo de enfriamiento de los ci=-

20. tados medios refrigerantes,

Con referencia ahora & los adjuntos dibujos:

La figura 1 es una vista esquemdtica de la ver—i
gién preferida de nuestra invencién.

La figura 2 es una vista, similar g la figura 1,

25, que muestra una segunda versidn de nuestra invencidn; y

- Ia figura 3 es un grdfico que muestra uma curve
tipica de la relacidén entre el tiempo de degscarga de un
incremento de fundicién desde el molde hasta 1a zona de
refrigerécién y el requerido flujo de agua para obiener un

30. enfriamiento constante.
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. Con referencia mis detallada a la figura 1 de
los dibujos, el numero de referencia 2 indica un molde del
que sale una fundicién C a elevada temperatura, pasando a
través de los rodillos de retirada o extraccidn 4, Entre

"el molde 2 y los rodillos 4 hay una sstacidn o estaciones

de transferencia térmica variable que se muestran como dos
conjuntos de pulverizaciones de agua 8 y 10 controlados
por lag vdlvulas 12 y 14 respectivamente,

De acuerdo con nuestra invencién, un generador
de impulsos 16 estd conectado para suaccionamiento a una
velocidad proporcional a la de la fundicibén por medio de
los rodillos 4., Ia fuente de impulsos 16 puede ser un in-
terruplor del tipo de lenglieta magnética, tal como un Ro~
topulser tipo 80, fabricado por Dynapar Corporation, de
Gurnee (Illinois), y adaptado para proporcionar una sefial
cada vez que pasa una longitud incremental de fundicidn a
través de los rodillos 4. A efectos explicativos, se con=-
sldera que esta longitud.incremental es de 150 milimetros,
indicdndose treinta y seis de tales incrementos en la fun-
dicién wostrada en el dibujo. Ia salida del generador de .
impulsos 16 estd conectada a la seccién de entrada-salida

18 de un computador digital 20, tal como un Modelo 636 fa

- bricado por Control Data Corporation, de IaJolla (Califor

nia). E1 computador 20 incluye también una seccién proce-
sadora o elaboradora central 22 y 'una seccidén de memoria

24. La posicién de las vdlvulas 12 y 14 es controlada por lz
seceidn de entrada-salida 18, Un cronometrador 26 esid co
nectado a la seccién procesadora central 22. Las salidas

de los sensores de temperatura 28 situados junto a la fun-
dicién C estdn conectadas a la seccidn de entrada~salida 18.
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Aunque se muestran dos sensores 28, su nlmero y coloca-
cién pueden variar, aunque es preferible situar uno en
el lado de salida de la pulverizacién 10, como se mues-
tra.

En la seccidn de almacenamiento o memoria 24 se

reserva una tabla de treinta y seis celdillas, estando
en cero el contenido de cada una de éstas al comienzo.
Se verd que este nimero es igual al de longitudes incre-
mentales de fundicién entre el molde 2 y los rodillos 4
¥y que la celdilla 1 corresponde al incremento de fundi-
cién que acaba de salir del molde, y la celdilla 36 co-
rresponde al incremento que sale de los rodillos 4.

Para empezar, se pasa una barra guiadora (no mos
trada) a través de los rodillos 4 que retiran a la fundi-
cién del molde. Se ajusta el computador de manera gque cuan
do el primer incremento de fundicién salga del molde, pa-
se una seflfal del generador de impulsos 16 a la seccién 18
y desde allf a la seccién 22, donde se combina con una se
fial del cronometrador 26 y se impresiona en la celdilla
de memoria 1 como tiempo de desplazamiento del primer seg
mento o incremento de fundicidn. Suponiendo que 1la veloqi
dad de la fundicién sea de 1,8 metros por minuto, la cifra
serd de 5 segundos. Cuando se aplica la sefial de 1a.siguiqg
te longitud incremental, los 5 segundos se aplican a la
siguiente o segunda celdilla y el nuevo tiempo se aplica
& la primera celdilla, Suponiendo que la velocidad perma=-
nezca congtante durante los primeros diecinueve incremen-
tos, la cifra 5 se aplicsrd a las primeras diecinueve cel
dillas, Suponiendo que luego disminuya la velocidad a 0,9
metros por minuto, de manera que el tiempo invertido en
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recorrer 150 milimebros sea de 10 segundos, se imprimird
la cifra 5 en la primera celdilla y en las celdillas so-
gunda a vigésime. Suponiendo que 1la velocidad continde
entonces a 0,9 metros por minuto hasta el trigésimo sex-
to ineremento, las cifras en las celdillas 1 a 36 serdn
como se muestra, Se ve por consiguiente que al producir-
se cada sefilal en ¢l generador 16, el contenido de cada
celdilla es sustitufdo por el contenido de la precedente,
Bajo las citadas condiciones, cuando el extremo anterior
de la fundicién alecanza el centro del conjunto 8 de pulve
rizaciones de agua, el computador calcula el tiempo trans
currido desde que aquél salié del molde, cuyo tiempo es
igual al tolal entbonces existente en las quince primeras
celdillas de memoria, 6 75 segundos. E1 compubtador habri
determinado la apertura de la vdlvula 12 en la medida ro-
querida para proporcionar el deseado enfriamiento, Cuando
el extremo anterior de la fundicidén alcanza el centro del
conjunto 10 de pulverizaciones de agua, el computador cal
cula el tiempo transcurrido desde que ‘aquél salié del
molde 2, cuyo tiempo es igual al total entonces existente
en las veintitrés primeras celdillas, 6 135 segundos, abri€
dose la vdlvula 14 en la medida requerida para producir
el deseado enfriamiento, La cantidad de agua requerida de-
pende bdsicamente del tiempo de desplazamiento de la fun-
dicién desde el molde hasta los medios refrigerantes, cal
culando el computador 20 la cantidad para cada incremento
de fundicidn, basada en una constante predeterminada, para
producir el deseado enfriamiento. Esta constante preesté-
blecidad puede variar segin el grado del acero y la tempe,
ratura del agua refrigerante, E1 ritmo de enfriamiento pue
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de modificarse mediante una sefial env1ada al computador

desde los detectores de temperatura 28, que indican la
temperatura superficial de la fundicién. E1 tiempo de per
mancncia del metal en el molde puede aplicarse también al
computador de cualquier manera adecwada para modificar la
salida y de egte modo controlar adicionalmente el enfria
miento de la fundicién. En la versién mostrada en la figu
ra 1, esto puede efectuarse como sigue. Supbngase que el
nivel del metal on el molde es congtante, lo cual es nece
sario para una operacidn adecuzda, y que este nivel es de
0,9 metros. Esto tiene por resultado seis incrementos de
longitudes de 150 milimetros en el molde. Bajo estas con
diciones, el tiempo de permanencia del ineremento 22 en
el molde es igual al tiempo mostrado en las seis celdillas
15 a 20 inclusive, 6 45 segundos, Si hublese cinecd inere-
mentos de metal en el molde, el tiempo serfa igual al mos
trado en las cinco celdillas 15 a 19 y si hubiese siete
incrementos, el tiempo seriaigual al mostrado en las sie-
te celdillas 15 a 21. En otras palabrasg, el tiempo de per
manencia es siempre igual al tiempo registrado en el mime~
ro de celdillas correspondientes al nimero de incremenfos
en el molde, partiendo de la celdilla 15, '
Si se desea, el computador 20 puede funcionar de
tal manera que la celdilla de memoria 1 registre el tiem-
po total transcurrido desde el comienzo de la retirada
del molde, siendo sustituido el contenido de cada celdi~
lla por el de la precedente al producirse cada seffal del
generador 16, Asf, el tiempo requerido para que cualguier
incremento llegue al centro de la zona de refrigeracién
se determina restando el contsnido de 12 celdilla correg-
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pondiente & aguel incrcmeéii alzgog%en do de la Celdilla 1.

En la versién de la figura 2, se dispone un con=

tador preajustado 30, automdticamente reajustable, entre
el generador de impulsos 4 y el computador 20, el control
de flujo del agua se realiza por medio de un controlador
andlogo standard 32 conectado al computador 20, con provi
sién para un ajuste a distancia por el computador, y sélo
se dizpone un conjunto de pulverizaciones 34, que es con~
trolado por una sola vdlvula 36, El contador preajustado
30 acumula impulsos del generador 16 y genera una salida
tras la acurulacidén de un numero de impulsos representati
vo de la salida del deseado incremento de fundieidn (150
milimetros en el ejemplo). Se comprenderd que estos came-
bios en el equipo nada tiene que ver con los principios
bdsicos implicados, de manera que el equipo mostrado en -
lag figuras 1 y 2 puede ser interecambiado, consistiendo
la Unica diferencia en los datos de almacenaniento y los
cdlculos efectuados a partir de ellos, En la presente ver—
sién, el tiempo de salida o descargza en almacenamiento es
el tiempo total transcurrido desde el comienzo de la fundi
cién hasta el momento de la retirada del correspondiente
incremento. Asi, el tiempo requerido para que el incremen-—
to 22 llegue al centro de la pulverizacién de agua ew de
265 menos 125 segundos, o sea 140 segundos, Es evidente
que hubo un cambio de velocidad de'1,8 a 0,9 metros por
minuto después de la salida del décimonoveno incremento del
molde,

la figura 3 representa la requerida variacién en
el flujo de agua pulverizada que incide sobre wna longitud.
de incrementos de fundicién al pasar ésta a través de 1a ;1
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mara de pulverizacién para un tipo especifico de acero y

bajo unas condiciones determinadas. Puede decirse que la

curva corresponde a la ecuacidn

X,

T+ Kj

P = Kl +

en la que F es el flujo de agua en litros por minuto, T

es el tiempo ftranscurrido en el desplazamiento del incre-~
menfo de fundicidén desde el molde hasta la pulverizacidn,
yK., K2 y K3 son congtantes almacenadas en la memoria del
computador para especificar el ritmo de flujo requerido
para un particular grado de acero.

En cada versidén se ve que se obtiene una sefial
al salir del molde cada longitud incremental de fundicién,
que se proporciona el numero de incrementos de longitud
entre el molde y los medios refrigerantes, que se mide el
tiempo requerido para ir desde el molde hasta los medios
refrigerantes y que €stos son controlados de acuerdo con
el tiempo’ transcurrido, Al disminuir la longitud de los
inérementos, aumenta la precisién del control, pero la
descrita ha demostrado gser aceptable en la prdetica.

Aungue se han mostrado y descrito varias versio-
nes de la invencidn, es evidente que puede efectuarse otrat
adaptaciones y modificaciones.

NOTA

Descrita suficientemente la naturaleza del inven
to as{ como la manera de realizarlo en la prdctica, debe
hacerse constar que las disposiciones anteriormente indi
cadas soﬁ susceptibles de modificaciones de detalle en

cuanto no alteren su principio fundamental, También se ha-
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ce constar que el invento corresponde a una solicitud de

‘l

. patente presentada en Norteamerica con el n2, Ser, No.

788.304 de 31 de Diciembre de 1968, acogiéndose por lo
tanto a los beneficios que conceden los Convenios Inter-
nacionales en vigor, siendo lo que constituye la esencin
del roferido invento y por lo que se solicita Patente de
Invencidén por 20 afios en Espafia sobre: METODO Y APARATO
PARA CONTROLAR EL RITHO DE TRANSFERENCIA TERMICA A UN 0B
JETO ALARGADO; caracterizdndose por lo siguiente:

~ Método para controlar el ritmo de transferen
cia térmica a un objeto alargzado que pasa continuamente
desde wn primer punto a una estacidén de transferencia tér
mica variable, caracterizado porque incluye la medicién
del tiempo transcurrido en el desplazamiento de cada lon-
gitud incremental de dicho objeto demde el primer punto
citado hasta la estacidén de ‘transferencia térmica mencig
nada, y el control de esta estacién de acuerdo con el tiem
po transcurrido, para obtener el descado ritmo de transfe
rencia tirmica,

2,- Método segin la reivindicacidén 1, caracteriza
do porgue cuando 1o quée se¢ desea es mantener el ritmo de
enfriamiento de una fundicidn continua que sale de un nol~
de y pasa a través de unos medios de refrigeracidn varia-
bles espaciados de dicho molde, el tiempo medido es el
transcurrido en el desplazamiento de cada longitud incre-
mental de fundicién desde la salida del molde hasta los
medios refrigeréntes, y controlandose dichos medlos de re
frigeracién de acuerdo con dicho tiempo transcurrido, para
obtener el deseado ritmo de enfriamiento,

3.~ Método segin la reivindicacién 2, caraeterizaf
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do porque incluye la provisidn de una seflal al salir del

molde cada longitud incremental de fundiecidn, la determi
nacidn del nimero de longitudes incrementales de fundi~
cibén entre la salida del molde y los medios refrigeranteés,
¥ la determinacidén del tiempo requerido para que cada lon
gitud 1ncremental pase desde el molde,

4,~ Aparato para la realizacidén del método segin
las reivindicaciones 1 a 3, caracterizado porque incluye
medios refrigerantes variables espaciados del citado mol-
de y adyacentes a la trayectoria de desplazamiento de la
fundicidén, medios para medir el tiempo transcurrido en el
desplazamiento de cada longitud incremental de fundicién
desde la salida del molde hasta los medios refrigerantes,
y medios que responden a los de medicién citados para ajus
tar el ritmo de enfriamiento de'los medios refrigerantes,

5.~ Aparato segin la reivindicacidn 4, caracteri
zado porque los medios medidores del tiempo transcurrido
incluyen medios gue proporcionan una sefial al salir del
molde cada longitud incremental de fundicidn, y medios pa
ra medir el tiempo requerido para que cada longitud inecre
mental pase desde el molde, |

6.~ Aparato segin la reivindicacidn 5, caractefi
zado porque comprende medios para obiener una sefial corres
pondiente a la temperatura de la fundicién y medlos que
responden a dicha sefial de temperatura para modificar el
ritmo de enfriamiento,

T.- Aparato segin cualquiera de las reivindica-
ciones 4 a 6, caracterizado porque los citados medios de
refrigeracién variables incluysn una pulverizacidn de agua
¥y una vdlvula para controlar el fluJo de agua a dicha pul-
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8.~ Aparato segin la reivindicacién 7, oaracfe-
rizado porque los citados medios que responden a los de
medicidén incluyen un controlador para cambiar la posicién
de la mencionada vdlvula.

9.~ Nétodo ¥y aparato para controlar el ritmo de
transferencia térmica a wn objeto alargado, tal y como
queda sustancialmente descrito en la presente Memoria y
en los dibujos adjuntos.

Esta Memoria conﬁ7a de doce hojas escritas a md-
quina por /

W23 BiC. 1953
AND CONSULTANTS, INC,

GUMEZ ACEBO Y MoDREY
-0 0 Blemad By Heendndox Rule



3 hojas hoja 18,

USS ENGINEERS AND CONSULTANIS, INC.

.
I
Il“.ﬂ-b‘” IIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIII b
wlFs o
ZQW =
ommmmmmmmmmmmmmmM5555555555555555555
~~
~NMYLOADAIINDTLLL22RIJIIRENII[VAANIRSY
3

4

<o v oom |

"o o Erevas 3¢ o Hoobndue St




oo AN

3 hojas hoja 28,

USS ENGINEERS AND CONSULTANTS, INC.

s e

LS B

- =

Ve
¥

&7 -

lllll S ||I||N.|l|l|llll'.|||lIll.lulllllllll.lllll..llll _— e — = = —_-——

.”Mq:.. ....yh.. M
&7 ,
Dl lnigiRio/QiniRinvielivigBnoinle QidvSILigivIioin ©

Mﬁma&mwmwﬁwwmnmHmssaemmsss54w3mzwlm5

N

RASRINSRAIRNEQIAIIRN2Z LYV gooN0ow ™Y

|
229

30

I

|
|
= |
2 _
]

rinﬁui..-! |
Mw S

*

2

16‘-)

28 J

I

HHNNEENENENDENDEDRNS

€

nﬁWZWL
» r Hewndo: B Heratnder Rls




SPAIN
USS ENGINEERS AND CONSULTANIS, IKC. 3 hojas hoja 34.

375044

BiT=

§ GONEZ NCESD Y MOBEY
w0 Fleades Fo Herdndes Rl




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



