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Ia presente invencidn se relaciona com un
canel de colada pafa metales fundidos en un sistema. de
moldeo continuo, incluyendo la composicion de dicho ca
nal de colada, entre otras sustancies, grafite, srcilla,
oxidos refractarios y otros materialeé-refractarios, Yy
en donde los porcentajes de cada sustancia varfan den-

tro de una gama especifiéada de acuerdo con la pureze
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del metal a colar. Ia configuracidi i.terna del oﬁnal_,
ée traduce en un flujo de metal fundido estrechamente
controlado ¥y oonsistenﬁa.

En un sistema de moldeo continuo péra mol~
deaf ustales, el metnl fundido es colada desde un neca
nismo gue comprends un recipiente o caldereta de colada
de metal fundido con un orificio o canal qus se extien
de, por un extremo, fuera del fondo. EI1 metal fundido
es colocado en el interior de un canal formado por la
ranura existente en la periferia de una ruede de moldeo
cont{nuo ¥ une banda metdlica sinfin que rodea a una ’
porclén de la periferia de la rueda de moldeo y movién
dose con ésta Wltima. La culderefs de colada estd sepu
rada de la rueda de moldeo en un drea inmediatamsnte
adyacente a la interseccidn de la rueda de moideo ¥ la
banda sinfin,

Para obtener una barra de bueﬁa calidad,
es conveniente que la corriente de metal fundido gque
abandons, ol cenal tenge un disefio consistente con res-
pecto al charco de metal del molde de una méquing de
moldeo continuo. Para que esto tengn consistencia, es
necssario que se mantongn el estrecho ocontrol de la co
rriente de metal, y esto se realiza normalmehta.por ne
dio de un canal de colsde. Coun enterioridsd, lu conii

guracidén interna del canul de colata no tenfa el conw

b o——
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trol deseado del metal fundido. Los canalaes de colada
se han fabricedo a partir de diversog materiasles, in-

cluyendo grafito y carburo de silicio, log'buales pue-~

" den soportar las temperaturas elevadas requoridas en un

gsigtema de mqldeoreontinuo, pero na en el grado y pe-
riodos'de‘tiémpo compafables asociados con la presente
invencién. "7

\ Los cansles de colada de 108 tipos de la
téenica anterior, es decir, las composiciones de grefi
to comercijmles, han sido producides con una entrada cua
drada y con un agujero pustancielumente reocto, por lo
que. aerg neoesafio'guiar el metal fuhdido a.ld intersec

-cién de la ruede de moldso y bande sinfin, pero los ca

neles de la téenica anterior no han proporcionado el
control ejercitado por la presente invencidn,

4 peser de que los cgnales de coladaz de es
ta comstruccidn han sido utilizados durante ciertos
afios, la vide de un canal de colada tipico es corte,
comprendida normglmente entre 5 y 8 horms de tiempo de
colada., Pl canul de colada deberd precalentirse a un
nivei de temperatura aproximadamente igual a la tempe-
ratura del metal fundido, untes de lniciar la operacién
de moldeo, ¥y el metal fundido que fluye a travéds del
cenal de colaoda manbtiene la temperstura del canal de

coladn & ese elevaeda nivel, Las beuperaturns elevadas
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causan la oxidecidn del material de los canaiem de cola
da de la técnica anterior y, on generél, 1o deterioran.
Puesto que el metal fundido no llena gensralmente la
abertura interna de los canales de colasda de la bécni-
ca anterior, se presents lé deterioracién debldo a la
oxidacidn del grafito en las superficles interns y ex-~
terna. |

De forma breve, la prsaenta invencién oome-
prende un canal de colada Para colar metal fundido deg
de una caldereta de colada en el interior de la ranure
de una rueda de moldeo, eatando construfdo el cemal de
colada de carbén, silice, alimina, cerburo de silicio,
gilicio, vidric y otros diversos meterisles refrecto-
riog, EL cangl de colada estd construfdo con un aguje
ro cénico o recto que tiene wna entrada- redondeadsa.

Da este mode, constituye un objeto de esta
invencidn proporcionar un canal de COiada, en un proce
dimiento de moldeo de metal fundido, que es durudero.

constituye otro objeto,da esta invencidn
proporclonur un cansl de coluda que permite el paso, a
través del mismo, de una corriente de metal fundido wds
controlaeda y coansistente. ’

Otro objeto de esta invencién consiste en
proporcionar un canal de coluda que estd menos expusato

a la oxidaoibn que los caanlea de coluda de la tdcnica
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anterior, _ ‘

Otro objeto méa de esta invencidn consiste
en proporcionar un ocangl de colada que es'bérato de oong
truir, fdcil de conectar & la caldereta Qe_dolada de 7
ung wdquina de moldeo de metales y que es dursdero en
un perfodo de tiempo prolongedo durente el procsso de
colada.

\ otros objetos, carscteristices y ventajas

de le invencién serén evidentes a partir de le siguien

“te memorid, tomada en combinscidn ocon los dibujos adjun

tos.

Ia figura 1 ez una vista en sesocidén trens-
versal de un canal de colada tal y como se extiende des
de wna caldereta de colada de un gistems de moldeo, wos
trando el caunal una configuracidn interna cdunica y una
entrada redondeada.

La figura 2 es una vista en seccién trans-
versal de un canal de colada similar al de la figura 1,

paro mostrando el cannl una configuracidn internu rec-

fa y una entrada redondsada.

Haciendo referencie detalledamente a la fi
gura 1, el canal de coladu epté conectado, en su exire

mo puperior, cafla soporte 1l, a la caldereta de colada

- 12, 1l canal de colada tiene generalmente una confign

raclén tubular. ILa caldereta de colada 12 define una
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abertura 13 en su sugerficie de fondo, la cual es cénl
ca interiormente en por lo menos una poreidn de su lon
gitud. Bl cansl de colada esté insertado, desde la cal
dereta de coleda interior 12, en el interior de la aber
tura 13, mediante acufamiento del canal de. colada a
través de la asberturs oénice 13. Ia conicided de la.
poroidén superior de la cafla soporte 11 del cansl de co
lada y de la abertura 13 de la caldereta de colada 12,
es tal que sl movimiento descendente del canal de cola
da estd limitado & la superficie superior,14; alrededor
de la entrada redondeads de la mbertura supérior 15 del
agujero cbnico 16, estd asentada en un nivel en donde
eé coincidente sustancialmente con @l plano és la super
ficie interna de lo culdereta de colada 12,‘0 por encl
mg de dicho plano. o

La figura 2 wucstra una vista en ssccidn
transversel similaer a la de la figurs 1, axcepto que el

agujaro 17 es recto, eon lugar e c¢énico 16 como en lu

- figura 1.

antes de dejar fluir el metal fundido &
través del ocansl de colada, éste uUltimo deberd predalgg
tarse a una temperatura aproximademente igual a la tem

- peratura del metal fundido para evitar gue el flujo ini

25- :

cial de metel, a través del cannl de colada, solidifi-

que antes de alcenzar la rueda de wmoldeo, Una vez par
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mitido el.flujo de metal fundido a trovés dél canal de
colaeda, la funcién de precalentamionto puede darse por
scabada pugstd que el metal fundido mantendrd la tempe
rature del cansl de colada.

Mientras que la vida media de 1os canales

de colada de grafito de la tdenice anterior ss de % a

8 horas de tiempo de colada, un canal de colade de la

coloposicidn descrita en esta invencién sobrevivird a

tienpos de colada desde 12 a més de 15 horas aproxims-
demente. Bl materisl préximc al flujo de metael deberd
ser suflclentemente resistente a la erosidn y oxidacién
con el f£in ds mantener su configuracién interna y re-
sistencia estructural durante fodo el tiempo de su ope
racidén, Se he encontrado con la prdctica que log nete
risles que son muy duros y por lo tanto resistentes a
la erusién, se amontonardn durente la oparacidén con de
pdsito de metal solidificedo sobre la superficie inter
ng del canal. Ia severidad del depésito de metal soli
dificado y el tiempo de su acumulecidn dependerdn del
nivel de impurezas del metal a colar y de la propensi-
dad @ la formacién de éxidos de olevado punto de fuseidn.
Sin embargo, es evidente qus si el material es bastan-
te blando, el metal solidificado no se sdherird. Una

- caracteristice principal de esta invencidn es que ol

naterial es bustante blando para evitar la solidliiicu-
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oién interna de metal, pero no .tan blando para que la

erosién destruya su configuracién interna. Bl muterlal
es bésioamente una mezcla de grafito, arcilla, 6xidos

refractarios y otras sugstancias refractarias., Ia com-

 posicién exacta puede varier de acuerdo con la qiimica

del metal fundido a colar, pero la gama general de los
constituyentes dsl material de los canales son:

CONSTI TUYENTE | % TN _PESO
Carbén (grafito) 28 a 70 .
gilice (Sioz) A ) i 7 0wum 36
Alimisa (AL,05) 0 a 22
Carbure de silicio (51Q) 0 a 52
silicio 0 & 20
vidrio 0 a 20
Otras sustancins refractarios " 0as

£n general, el vidrio tiene la siguiente compo-

sicidnz >

CONSTLTUYENTE GAMA DE PORCENTAJE
Feldespato 0a 3
Borax 0a 4
Criolita - 0a 35
Silicato cdloioco ' 0 & 33
gllicio : 0a l0

El materisl anterior tiens la ventajosa ca
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racteristica de ser resistente a la oxidecién. por con
sigﬁisnte, no es necesario ningin revegtimiento adicilo
nal sobre la supsrficie exberior expuesta a'ia atmdsfg
re, para proteger al materiel de la oxidacién. pichos
revestimientos para la proteccidén contra la oxidacidn, .
%ol y como se emplean en la préctica de la tdonica an—
terior, se separan de la supsrficie del canal y contemi
nak el charco de metal fundido al caer dentro del mis-
mo.

{ La configuracidn interns del canal de cola
da, es declr, el agujerc cémico 16 (véase figufa 1)y
el sgujero recto 17 (vdase figura 2), junto con la en-
trada redondeads 15'asegura gue el métal fundide llene
completamente el canal y nunce permite la separscidn
ontre la corriente de metal fuudido y la guperficile
del canal, 1o cual traerfa consigo la formacidn de va-
cios de aire. JLa presencia de aire crea menchas frlas
reletives’ sobre la superficie intsrior del cenal y hace
generalmenté que la tamperétura del canal sea uag baja
que en el caso de estar lleno el conducto del canul con
metal fundido. Un canel lleno tiene metal fundido en
contacto con la totalidad de sw superficie interior.
De este modo, el materiul del canal B¢ enousntra e uwun
tempoaratura mds uniforme y mis alevéda que en la prdcti

ca de le técnica anberior. gsta condiqidn térmlca dal
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canal ticude a reducir al minimo la formacidén de meteal
solidificado sobre lu superficie interior._ '

Bn adicidn, no solo es msjor la condicién
térmica del canal lleno sino gue se mejora su control
de flujo de la corriente de metal-fundido. Pueato yue
la corriente de metal fundido osté siempre en contzcto
con 1a'superficie interior del canal, dicha cerrlente
se encuentra siempre confinada por la superficis inte-
rior para segulr una dirsccidn constante deépués de
abandonsr el canal. De este modo, una vez iniciado el
moldeo y ajustada la orientacién del canal de forma que
la corriente de metal fundido tenga el disefio apropiado
con el chafco de metal fundido en 1a méquiha de moldeo,

el canal lleno mahtiene asta configuracién durante to-

da la operacién del mismo. Un cansl parcilalmente lleno

posee un flujo inestable ya que la corriente de metal
fundido tiende a cambiar su contacto con la superficie
interior del cansl de un lugar & otro; Asil, la direcw
c¢idén de la corriente cambia ¥y no nuntiene su orisnte-~
cién éptima con el charco de metal fundido de la mdqul
na de moldeo, ‘ '

Uun canal lleno es més econdmico de fabri-
car que un canal parcialmente lleno debido a que un oa

‘nal lleno utiliza toda su dres transversal mieniras que

wn canal percialmente lleno no lo huce asi. De este 1m0
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do, un'canal lleno pueda'sof de dimensiones mds pPEgUe—
flas y teadrd todavia un drea de conducto suficionte pg
ra la corriaﬁté de motel fundido, pare permitir la mig
na veloclidad de producci&n qda un canal parcialmente
lleno de dimensiones superiores, Por ejemplo, un canal
de colada de 20,32 cm de longitud aproximﬁdamente, 7,62
cu de didmetro, mproximedamente, en el extreowo grande

¥ 317 cm de didmetro mproximadamente en el. extremo p2
guefic, ha resultado tener mds éxitq Qﬁs'los canalaé de
colada de la téonica snterior. Ios cansles de colada
de éxito han sido COnstruidos? de acuérdo con esta in-
vencidén, teniendo un agujero oénico de un didmetro de
3,17 cm aproximadamente en el extremo grande y de 2,06
cn aproximadesmente en el extremo pequefio, ea decir,
siendo de un grado o més el éngule inclufdo del cono, y
feniendo un agujero recto de 2,06 om de didmetro. EL
radio de la entrada redondeéda de los canales de colada,
tanto del agujero cdﬁico como del agujero recto, debe-
ré ser lgusl o supsrior que el radio de la poreidn su-
perpuests del agujero. '

Por lo tanto, la invencidén descrita propor
ciona un conal de coluda weJoredo para moldsur metales -
fundidos, dotado de una vida mds larga que reduce el
costo de la operacldn de moldeo puesﬁo que la frecuen~

c¢la de reeuplszamiento dei canal de colada es dimminul
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da, por lo que es necesario wencs tiempo en la mdguing
de moldso. Tamwbidn, iz configuracidn interna de los ca

nales ds conlade de egta invencidn se traduce en wn me-

. tal moldemdo de superlor calidad.

EJENPLO 1

En un sistena de moldeo oontinuo, se utili
zZe un canal de colada de la gigulente composicidn: car
bén (grafito) - Tog, silice (9102) - 20%, ‘vidrio - 8«

i

¥y trazas de sustenclas refrectarias. ILas dimensiones

de este canal de coladas, ques tiens un agujoro ebuico,
son las sigulentes, didmetro tofal en el extremo gren-
de - 7,62 cu; didmetro del agujero en el extremo gran
de - 3,17 cu; didmetro obal en ol extremo pequedo -
3,17 om; rodio de la entrasda redondeadn - 1,749 om;
didnetro dci agujero en el extremo pequefio - 2,06 om;
longitud total - 32,3 cm. E1 cancl de colada se preca
lienta & una teuperstura igusl a la teuperatura del co
bra fundido a colar. A continuacidn, el cobre fundido
se vierte o ouela, a través del canal, al interior de

la rueda de moldeo. K1 cangl de coolada permancce en

. servicio continuo dursnte 14 horas y 45 minutos antes

de terminar la operacidén de moldeo.

BJIEMPLO 2

En un gistema de moldeo contimio, se utlli

" za un capal de colada de la sipguiente composicilén: cor
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bén (grafito) - 50%, eilice (510,) - 204, vidrio - 8%
¥y trazas de: sustancias rofractarias. Tas dimensiones

" de este canal de colada, son idénticas e las del canal

de colada del ejemplo 1., E1 canal de precolada se pre
callenta @ una'temperatura igﬁal a la temperatura del
cobre fundido a coler, A continumcién, el cobre fundi
do se vierte o cuela,’a través del canal, al interior .
de\la rueda de moldeo. L1 canal ds colade permanece
en servicio continuo durante 12 hores entes de termi-
nar la opepacién de moldeo. '
EJENPLO 3 :
En un sistema de moldeo continuo, se utili
zo un canal de colada de la sigulente composicidu: car
bén. (grafito) - 40%, silice (3102) - 364, aldmina

) - 224 y ‘trazes de sustancies refractaries.
Lag dlmenSIOnes de esgte canal de coleda, son iddnticus
& las del canul del ejemplo 1. E1l cenal de coleda se
precalienta a una temperatura lgual 8 la temperatura
del cobre fundido & colar., A contiﬁuacién, al cobre
fundido se vierte o cuels, a través del cansl, al inte
rior de la rueds de moldeo. E1 canal de celads peruau-
nece en servicio continuo dursmte 13 horas y 50 minu-
tos entes de terminar la opefagidn de moldeo.
BIEMPLO 4 ,
' | . En un sisteuws de moldeo coniinue, sv utili
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2a un cansl de colads de la plgulente composicidn: cur
" bén (grafito) - 37%, sflice (510,) - 30%, alimina

(A1,05) = 22%, carburo de silicio’(siC) - 13 % y tra-
zas de sustancias refractarias. ILas dimensiones de
este conal da colada, que tlene un agujero recto, son
lap giguientes: didmetro total en el'extfemo grande -
7,62 cn; diémetro del agujerc - 2,06 cm; didmetro to-
tal en el extremo pequeiio - 3,17 om; radio de la entrsg
da redondeada - 1,27 om; longitud totel - 32,3 cm, EL
caual de colada se precaliénta a una temperatura igual
g la temperaturﬁ del cobre fundido a colar. A cowti-
nuacién, el cobre fundido se vieréb o cuela, a través
del canal, al interior de la rueduo de mdldeo. Fl ca-
nal de colada perﬁanece en gervicio continue durante
12 horas ¥ 15 winutos antes de ferminar la cparacilén
de moldeo. _

A pesar de que la invencién ha sido descrl
ta en detalle haciendo referencis partlcularmenta g
clertas versiones preferidas, debe envenderse que pue
den realizarse variaciones y modifigacionés dentro
del espiritu y alcance de la invénciéh como snterior~
mente se ha degerito y como se define eh las sipguienw
tes reivindiceciones. .

. . o——
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vento, asi ¢omo la manera de realizarlo en la préctica,

Descrita-sug%cfentemente la nafuraleza del in

debe hacerse éonstar gue las dispoulciones anteriormen~
te indicadas son susceptibles de modificaciones de détg
lle en cuanto no alteren su prineipio fundameqﬁél{ Tem
_bién we hace constar que el invento, cofresponde'a ung .

soliditud de patente presentada;én Norteumerica con fe—

cha 20 de abril de 1.971, bajo el némero Ser. No. 135.672, .

acogiéndose %or tanto a los-beneficios que conéeden los
Convenios Internacionales en vigor, siendo 10-§ue cons~
fituye la esencia del referido i;vénto ¥ por lo que se
solicita Patente de Invencion por 20 aiios en Espaiin so-
bre: PERFECCIONAMIENYOS EN CANALES DE COLADA PARA COLAR
METAL FUNDIDO; caracterizdndose por lo-siguiente:

18,~ Perfecoionamientos en canales de colada

para colar metal fundido, desde una caldereta de cola-

‘da, teniendo dicho canal una configuracion generalmen-

te tubular con un agujero que se extiende de extremo a
extremo y terminando en sberturas én cada extiremo del
canal, caracterizadas porgue el canal estd construfdo
s partir de materinles resistentes a la oxidacién v
porque el égujero tiene une forme tal que durante ls
colada el metal fundido llens completamente el canal y

jamas se sep:ra de su superficle lnterior, -
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28,~ Perfeccionamientos, osegin la. reivindica-
cion 1, caracterizados porque el canal tiene un agujero
cénico con wia entrada redondeada y porque el dngulo in
cluido del agujero es de al menos un grado y el radio
5. de la entrada redondeada es igual o superior al radie
de la porcidn superior del agujero.
38,~ Perfeocionaﬁientos, segun la reivindica-
cion 1, caracteriza@OS'porque el cananl tiene:un agﬁjero
recto con una entrada redondsada y porgue el radio de
10, le entrada redondeada es ig%al'o superior al rﬁdip del
agujero. ‘ 7 _
48,~ Perfaccionamientoa; ?eg&n las reivindica
ciones 1, 2 ¢ 3, caracterizadas porque el canal tiene
una cafia soporte alargads que comprende menos de 1la mi
15. tad de 1z longitud del canal, y situada en su extremo
superior para la insercidn en el interior de la calde-
reta de colada, »
58,~ Perfeccionamientvs, segin una de las rei
vindieaciones auteriores, caracterizadus porque el ma-
20,  terial resistente a la oxidacidn tiene una composiclon
de 28 a 70% aproximadamente de carbon, de O a 36% apro
,ximadamente de silice, de O a 224 aproximudamente de
alimine, de O a 52% aproximadameute de catburo de pili

cio, de 0 a 20% aproximadamente de silicio, de O a 20%

aproximzdamente de vidrlio y de QO & 5% aproximadamente
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‘de otras sustancias refractarias.

63 - Perfecclonamiontos, serun las reiv1ndi-
caciones 4 y 5, caracterlzg.dos porque la cafia ,soporte
alargada coopera con una pox;cién cén:}:ca cémpiemenmria
sobre la caldereta de colads para proporcionar una =
wnidn segura entre el canal de colada y la calderecta .
de colada, | - ,

78— f‘erfecoidnamiento‘s en canales de colada
para colar me'l:avlu fundido; tal y como queda sﬁstancia.l—
me‘u’ct: descrito en la presqnte,Memoria N'g exé los adjuntos
dibujos. L ' '

Eelte Memoria, consta de diecisiete hojas, es-

eritas a méquina por una sola cara.

Nadrid, 2.0 ABR, 1972
SOUTHWIRE COMPANY, '
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