408828 . =-u=

FD-2018 Div.

i ) . ~y,
IEMORIA DESCRIPTIVA a2 8

para solioiﬁar fc_. ZD ’ # _?\\/ ,
BAR S i B

Int. Ciz . 13220

PATENTE DE INVENCION

en ESPANA

por VEINTE afios

a nombre de IRVING ROSSIT

i

de nacionalidad norteamericana

residente en Dunros Farm, James Streetl, Morristown,

Nueve Jersey, Bstados Unidos de América

por: "UN APARATO PARA COLAR METAL"

(¢lase Internacional B22d)

8.11.72



10

15

20

25

8.11.72

408828

Este invento se refiere a la colada continua
de metal, y proporciona mejoras aplicables a los aparatos
para 1s misma descritos en nuestra solieitdd de Patente
expedida N2 394,757,

Este invento se refiere también a aparatos pa-
ra la colada continua de metal, y proporciona mejoras en
ellos destinadas més en particﬁlar a la colada continua
de palanguilla o fochos o lingotes,

pe acuerdo con el invento de dicha solicitud
anterior, ?e cuela metal desde un estado fundido en un
molde tubuiar que tiene un par de paredes laterales dis-
puestas eﬁ oposicidn, las cuales estdn arqueadas hacia
dentro la una hacia la'otra, para colar el metal en un
desbaste ﬁlano o lingote de caras relativamente anchas,
consistente en una costra exterior de metal solidificado
y un micleo fundido, las caras de cuyo desbaste plano es-—
tén arqueadas en sentido cdncavo transversalmente al mis-
mo, para impedir el abultamiento debido a la presidn e~
rrostédtica ejercida por el micleo fundido. EL desbaste
plano colado es recibido desde la salida del molde entre
rodillos de aplicacidn al vorde, los cuales époyan contra
los bordes opuestos del desbaste plano con fuerza sufi-
ciente pafa sostener los bordes del desbaste plano y las
caras anchas céncavas del mismo contra tal abulbamiento.

Surge un problema, sin embargo, por cuanto es

%
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Aificil controlar exactamente la temperatura de un metal
fundido, tal como el acero, cuando fste llega a la magui-
na de colar; usualmente mediante la cuchara de colada,
procedente de un horno de oxigeno bdsico o similar. TFara
compensar por el intervalo de retarco gue se produce,
el acero sale del horno, de ordinarie, con un cierto gra-
do de sobreealentamiento, que deberd perder antes de que
el metal pueda ser llewado hasta una temperatura de aproxi
madamente 142790—153890, a la cual se puede iniciar el
Proceso de;solidificacién, pues de no ser asi existe una
tendencia hacia la rotura de la costra de paredes ex-
tremadamente delgadas del desbaste plano, tal como es CO-
lado inicialmente, Esta tendencia viene agravada por el
hecho de qﬁe el molde, por debajo del 4rea de separacién
del metal desde el molde, es una regidén de enfriamiento
deficiente debido al espaciamiento que asi se produce en-
tre el metal y el molde, a causa de la contraccidn del me-
tal al pasar del estado fundido al estado sélido. Se hace
por tanto necesario rociar por pulverizacién la colada in- .
tensamente, con un refrigerante liquido, cuando sale del
drea de soporte del molde. ‘

De acuerdo con el presente invento, esta dificul
tad se suﬁera sosteniendo mecdnicamente el désbaste plano
colado por sus caras céncavas anchas, al tiempo que se

. 2 . . . . -
rocia por pulverizacidn intensamente el mismo al salir la
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pieza colada desde el molde.

Esta doble accidn se efectliia, de acuerdo con una
realizaci&n del invento, mediante el montaje sustancialmen
te conbiguo a los bordes de salida arqgueades dispuestos
en oposicidn del molde, de vejillas o placas reticuladas
de contorno argueado de forma similar, las cuales apoyan
contra, ¥y bor tanto apoyan mecdnicamente a, las caras del
desbaste planc cbéneavas, al tiempo que se rocia por pul-
verizacidn intensa y simultdneamente 2l mismo con un re-
frigeranté inyectado a través de las gberturas de la
rejilla o:de las reticulacicnes de las placas.

'En la colada.continua de palanquilla, asi como
en la de desbaste plano, un aparato y un nétodo que se
emplean usualmente comprenden un molée tubular refrigera-
do por agua, montado en una posicidn elevada con respecto
al suelo y con su parte superior dispuesta por encima de
su base, para recibir por gravedad el metal fundido cola-
do en el molde desde un caldero. Para inliciar la opera-
cidn se emplea un macho o palanquilla sirulada, un extre~
mo del cual se introduce y obtura en la base de la abertu-
ra del molde, montdndose en el extremc esi introducido una
anilla, un gancho, una llave o similar, alrededor del cual

solidifica una parte del metal colado, tras lo cual se

~retira la palanguillae simulada, seguida por una barra de

palanquilla continua consistente en una costra exterior
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y un interior de metal fundido,

IUsu.almente hay dispuestos medios de guia, bales
como rodiilos de guia, debajo del molde para guiar la ba-
rra colada continuamente a lo largo de una trayectoria

5 preseleccionada, la cual puede extenderse verticalmente
hacia abajo desde el molde, pero que mds generalmente se
extiende a' lo largo de una trayectoria arqueada tangente
a un recorrido en direccidn horizontal en el cual hay
dispuesta una unidad enderezadora que tiene rodillos accio

10 nados mec%nicamente, para enderezar la barra colada an-
tes de suypaso a través de un dispositivo de corte, el
cual cizaila la barra en trozos., Hay previstos disposi-
tivos de rociado por pulverizacidn de refrigerante a lo
largo de ia trayectoria del recorrido para sumentar gra-

15 dualmentelel grueso de la costra exterior solidificada,
hasta que la barra queda sustancialmente solidificada
en toda su masa al entrar en la unidad enderezadora, .

En tales instalaciones usuales, se tira de la
barra desde el molde a través de los medios de guia,

20 'mediante los redillos accionados meecdnicamente de la
~unidad enderezadora, y puesto gue la tarra caliente,
especialmente la de acero, es considerablemente nds

débil a traccidn que a compresidn, debe ser rdpidamen-

te enfriada y solidificada al pasar a lo largo de los

25 medios de guia, para evitar su rotura por la traccidn

8.11.72
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ejercida scbre la misma totalmente desde debajo por la

unidad end?rezadora. No obstante, a medida que la barrs
de palanquilla se va asi solidificando gradwalmente, se
va haciendo cada vez més rigida, precisdndose de rodillos
masivos acéionados mecdnicanente en la unidad enderezado-
ra para tirar de la barra a travéds de los medios de guia
y para enderezar ademds la barra,

En acusado contraste con este método usval de
funcionamiento, en nuestro invento se han previsto un
aparato y un método por los cunales se empuja a la barra
colada a tfavés de los medios de guia, mediante uno o
més pares de rodillos accionados mecénicamente, los cua-~
les estdn montados entre el molde y los medios de guia.
Puesto que; como se ha dicho en lo que antecede, el metal
caliente de la barra es nucho mds resistente a compresidn
que a traccidn, puede por tanto ser empujada a través de
los medios de guifa en un estado mds caliente, y por con-
siguiente mds pldstico y mds flexible, y con menor engro-
samiento de la costra exterior solidificada de la barra

que el que se requiere para tirar de la barra a través

-de los medios de guia de acuerdo con la prédctica usual,

Para asegurar que la barra asi empujada a tra-
vés de los medios de gufa seguird una trayectoria prese-
leccionada deseada, hemos previsto un medio de gufa tubu-—

lar a través del cual se empuja asi a la barra, el cual
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es preferiblemente de contorno arqueado en sentido lon-
gitudinal del mismo, para guiar la barra desde el molde
en tangenci; con una direccidn de recorrido horizontal
para paso a través de un dispositivo de corte,

Manteniendo la barra en un estado suficientemen—
te caliente.y pldstico mientras es asi empujada a través
del miembro.de guia tubular, hemos comprobado que la ba—
rra pasard sustancialmente hacia abajo por su propio peso,
y serd guiaga por la gufa tubular y se enderezard por si
misma en un% seccidn terminal inferior dispuesta horizon-
talmente de?dicha guia, con lo cual se puede eliminar la
unidad ende}ezadora enpleada usualmente, y se puede hacer
pasar la barra directaménte desde la guia a un dispositivo
de tronzarfpara cizallarla cortdndola en trozos,

A fin de asegurar que la costra exterior solidi-
ficada de la barra colada tendrd un grosor suficiente para
cuando se aplican a la misma los rodillos accionados dis=
puestos entre el molde y el miembro de guia tubular, para
empujar la barra a través del miembro de guia tubular,
hemos'previsté ademds en el aparato de nuestro invento una
estructura de rejilla abierta que incluye una serie de ba-
rras espaciadas unidas a labase del molde y que se extienden
hacia abajb a lo largo de una trayectoria aréueada y desde
alli, hasta una distancia ligeramente mds corta gque ague-

1la g la cual estdn situados los rodillos accionados., A

was
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lo largo de la rejilla y a su alrededor hay montados sur-
tidores d? rociado por pulverizacidn para rociar por pul-
verizacidﬁ un 1iquido refrigerante, tal como agua fria, so
bre la barra al pasar ésta desde el molde a los rodillos
accionados, aumentédndose con ello répidamente el grueso
de la costra exterior solidificada de la bharra, hasta una
profundidad y una resistencia suficientes para soportar
la presién de los rodillos. El miembro de guia tubular
lleva montados rodillos o barras de guia interiormente
al mismo,épara guiar a su través la barra de palanquilla,
El miembré de guia tubular lleva ademds montadas boguillas
de rociad6 por pulverizacién a lo largo del mismo y & su
alrededor, para rociar por pulverizacidn un liguido re=
frigerantg, tal como agua fria, sobre la barra de palan-
quilla al pasar ésta a través del miembro de guia,

Péra operaciones de puesta en funcionamiento
inicial, el aparato del invento hace uso de un casquillo
o un macho relativamente corto de construceidn articulada;
de tal modo que pueda ser introducido a través del molide

hacia abajo nasta gue su extremo superior obitura la base

" del molde, aplicédndose el extremo inferior del casquillo

a los rodillos del par de rodillos accionados mds supe-
rior. En el extremo superior del casquillo hay montado

un gancho, llave o similar, configurado para anclar, al

i
solidificar, el metal fundido colado a su alrededor, pa-
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ra iniciar asi X: operacidén de colada continua al ser

accionado el por de rodillos antes citados en el sentido
de retirariel casquillo desde el molde, seguldo por la
barra. ILos rodillos accionados empujan por tanto al
casguillo y & la barra de palanguilla quelleva unida, a
través del miembro de guia tubular, al dispositivo de cor-
te, donde la barra es cortada separindola del casquillo

para permitir la retirada de éste del recorrido de la

barra. |

'
i

De acuerdo con nuestro invento, proponemos con-
trolar el régimen de enfriamiento de la barra colada, de
tal modo qﬁe ésta pase desde el molde al trayecto de reo-
corrido horizontal a una femperatura de aproximadamente
6492C -~ 10939C, de tal modo que la pieza colada se ende-
rezard por‘si misma, por gravedad, dentro de una geccidn
terminal dispuesta horizontalmente de la guia tubular,
y estard solidificada por completo para cuando entra en
el dispositivo de corte. Por lo tanto, el aparzto de co-
lar puede hacerse de construccidn relativamente ligera y
econdmica, Aﬂemés, al ser cizallado la barra mientras
estd asi caliente, pero solidificado, se pueden disminuir
paralelamente el tamafio y la potencia de la cizalla,

: ﬁabiendo asi descrito el invento en términos
generales, se hard @ continuacién referencia, para una

descripecidn mds detallada, a los dibujos que so acompafian,
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en los cuales:

(=4

La Fiz, 1 es una vista en alzado frontal, y par-
!
cialmwente en corte axial, de un conjunto de molde, estruc—

-
1

tura de rejiiia para sostén de las caras del deshaste
plano, y boguilia de rociado por pulverizacidn, de acuer-
do con una realizacidn del invento;

Las Pigs. 2 y 3 son cortes trangversales tomados,
respectivamente, vor las lineas 2-2 y 3=3 de la Fig. 1

@a Fig, 4 es una vista en alzado frontal de un

|
conjunto similar al de la Fig. 1, pero en la cual se ilus-
tra una fo%ma modificada de estructura de rejilla de sos-
tén de las caras del desbaste plano;

ILa Fig. 5 es un corte transversal, tomado por la
1linea S-SIée la Fig: 43

;La Fig. 6 es una vista en alzado, similar a 1a
dé la Fig, 4, pero en la cual se ilustra una estructura
de placa de sostén de las caras del desbaste planc, de
acuerdo con otra realizacidn del invento;

La Fig. 7 es una vista en corte transversal toma
da por la linea 7-7 de la Fig. 6;

La Fig, 8 es un alzado vertical, longitudinal,
parbialmente en corte, de un aparato de acuerdo con otro
aspecto del invento, habiéndose ilustrado en esta vigta
el invento empleado para la colada continua de un lingote

metdlico a continuacidn de la puesta en funcionamiento
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inicial del mi .10

;Las “igs., 9-12, inclusive, son cories transver-
sales bomados @ lo largo de las lineas 9-9 a 12-12, inclu-
sive, respeciivamente, de la Fig. 8;

Lo ®ig., 13 es una vista parcial de la Fig. 8, mo
dificada para ilustrar la operacidén de puesta en funcio-
namiento inicial de ese aparato poxfhedio de un casquillo o
macho simulado articulado;

}La Fig, 14 es una vista en corte longitudinal de
un macho gimulado ilustrado en alzado en la Fig, 13; ¥

_ |
de la Fig. 14.

gCon referencia a las Pigs. 1-3, inclusive, un
molde 10 ée cobre tubular dispuesto verticalmente estd en—
camisado, como en 11, para la circulacidn de un refrige-
rante liguido, tal como agua fria, alrededor del molde co-
mo en 12, siendo suministrado y evacuado el refrigerante
a través de tuberias de entrada y de salida 13 y 14. Como
se ha ilustrado en la Fig. 2, el molde, visto en seccidn
transversal, estd formado con un par de paredes laterales
relativamente anchas y dispuestas en oposicidn, las cuales
estén arqueadas hacia dentro, la una hacia la otra, como

en 15, 16, ¥y con un par de paredes extremas relativamente

estrechas y dispuestas en oposicién, las cuales son sus~

tancialmente paralelas entre si, como en 17, 18, Las pa-

Ta Fig. 14a es un corte dado por la linea l4a-14a

haey g



10

15 -

20

25

8.11.72

408828

redes extremar estén achaflanadas en las esquinas, como en
19, 20, ¥ esvin unldas a partes contigras de las paredes
laterales, 1l:iu cuales son sustancialmente pralelas entre
si, como en 71, 22, y las cuales, a su veg, estdn unidas

a las partes de pared lateral arqueadas hacla dentro 15,
16, de la manera ilustrada en el dibujo. Como se ha
ilustrado %ambién en la Fig. 2, la camisa 11 para refrige-
rante es de la misma configuracidn que el molde 10, pero
de mayores;dimensiones transversales, y estd dispuesta
coaxial co? el molde, como se ha ilustrado, a fin de Pro=
porcionar un espaciamiento sustancialmente constante entre
las paredés de la camisa y las del molde.

;Con referencia a la Fig, 1, encima del molde
hay montado un caldero refractario 25, que tiene una
abertura central 26 para colar metal fundido, tal como
acero, desde una carga de caldero, como en 27, y desde ahi,
a través de la abertura 26 y, como en 28, al interior de
la cavidad del molde, como en 29, Debido a la accidn fe—
frigerante de la camisa con el refrigerante 11, 12, el
metal liquido en contacto con el molde se solidifica rdpi-
damente, como en 30, para colar el metal fundido en un
desbaste plano continuo, como en 31, consisiente en una

costra exterior solidificada 30 y un ndcleo de metal

.fundido 32, Al ﬁasar el metal a estado sdlido desde ol

estado fundido, se contrae separdndose del molde en un
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drea de separ.::idn, como en 30a, dejando un egpacio .en-
tre el molde - la costra del desbaste plano, como en 30D,
Como se h; ilustrado en las Figs., 2 y 3, la costra 30 del
desbaste piuno solidificada, tal como es colada por el

5 molde, tiere la misma configuracidén en seccidn transversal
que la cavidad del molde, con las caras anchas de la cos—
tra del desbaste plano arqueadas en sentido céncevo, como
en 34, 35, y terminando en partes aplanadas, como en 36,
3%, unidas por bordes achaflanados como en 38, 338, a lau

10 paredes e%tremas sustancialmente paralelas 40, 41 de la
costra dei desbaste plano.

§De acuerdo con la realizacidn de las Pigs. 1y

3 del presente invento, debajo del molde hay montados un
par de miémbros reticulados espaciados entre si constitul

15 _ dos por eﬁparrillados o rejillas metdlicas 45, 46, consig
tentes en barras dispuestas espaciadas verticalmente, co-
mo en 48, unidas de modo enterizo por barras cruzadas dis~
puestas horizontalmente y espaciadas, como en 49. Como se
ha ilustrado en la Fig., 3, las rejillas 45 y 46 son de

20 configuraciéﬁ arqueada, correspondiente a las configuracio
nes grqueadas transversalmente de las caras'céncavas 4y
35 del desbaste plano, y las rejillas estén_montadas de
tal modo que, como se ha ilustrado,presionan contra las
caras cfncavas del desbaste plano y las sostienen contra

25 'rotura o tendencia al abultamiento,

8.11.72
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A medida que la barra de desbaste plano es ali-
mentada entre las rejillas, es sometida a intensa aceidn
de refrigergeién mediante rociado por pulverizacidn de
agua fria desde boquillas de rociado por pulverizacidn,
como en 50,'51, la parte principal de cuyo rociado es
proyectada sobre las superficies céncavas de la tira de
desbaste plano, a través de las aberturas de la rejilla,
pero una parte del cual es también rociada sobre las
propias rej;llas para evitar que se sobrecalienten las
nmismas, La% rejillas estdn hechas de preferencia de
cobre, 0 defotro metal resistente al calor y de.alta con-
ductividad %érmica.

Volviendo a 15 Fig, 1, la barra de desbaste
plano, al salir de las rejillas de sostén 45, 46, es re-
cibida entre un par de rodillos 52, 53 de aplicacidn a
los bordes, que se aplican a los bordes opuestos de la
barra 31 de desbaste. plano, respectivamente, una de cu~
yas finalidades, como se ha descrito en nuestra solici-
tud citada, es la de comprimir entre ellos la barra de
desbaste planb en sentido de la anchura y facilitar su
retirada separdndola del molde, como en 30a. Otra fina-
lidad es que, al comprimir la barra en sentido de la
anchura,'sé aumenta también la concavidad de las superfi-
cies cdncavas del desbaste plano, como mayor seguridad

contra abultamiento o rotura de la barra de desbaste plano

- 14 -
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de parecdes delgadas que se forma inicialmente.

1:En las Figs. 4 y 5 se ilustra un tipo medifica-
do de estructura de rejilla para sostener las superficies
e¢dncavas del desbaste plano contra rofbura de la costra 30
del desbaste plano. En esta realizacidn, los miembros
verticales de la estructura de rejilla comprenden robustas
placas de cobre, como en 60, 61, las cuales son mantenidas
en relacidn de espaciadas entre si y paralelas, como se ha
ilustrado£ por medio de barras cruzadas horizontales espa-
ciadas enére si, como en 63, 64, 65, unidas de forma ente-
riza, como por soldadura, a los miembros veriticales, Como
se ha iluétrado en la Fig. 5, las rejillas son de configura
cidn arqueada en seccidén transversal, y los miembros verti-
cales apo&an contra las superficies arqueadas 34 y 35, res-
pectivamehte, de la costra 30 del desbaste plano, para sSoS-
téner al mismo contra rotura. ILos miembros verticales estan
provistos de una serie de agujeros que se extienden a su
través, como en 6%, 68, y, con referencia a la Fig. 5, hay
una serie de boquillas de rociado por pulverizacién monta~
das a cada 1édo de la barra 31 de desbaste plano, como en
70, 71, para rociar por pulverizacidn un liquido refrige-
rante, tal como agua fria, como en 72, 73, sobre las su—
perficies cdncavas del desbaste plano, a través de las

aberturas de la rejilla entre los miembros verticales y

horizontales, y también a través de los agujeros, como en
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67, 68, a través de los miembros verticales.

En la realizacidn de la Fig. 6, los miembros
de sostén éomprenden placas triangulares, como en 80, de
seccidn transversal arqueada, como se ha ilustrado en la
Fig, T, que se adaptan a las caras edneavas contiguas,
como en 35, de la costra 30 del desbaste plano. Tanbién
como se ha ilustrado en la Fig., 7, esas placas apoyan
contra las superficies cdéncavas del desbaste plano para
sostener las mismas contra rotura. Ias placas estdn pro=-
vistas de ﬁna serie de perforaciones que se extienden a
su través,fcomo en 81, y~hay montadas una serie de bogui~
llas de robiado por pulverizacidn frente a cada placa,
como en 82, para rociar por pulverizacidn agua fria u
otro liquido refrigerante, a través de las perforaciones
81 de las:placas, sobre las caras de la barra de desbas~
te plano.

Con referencia ahora a las Figs, 8-12, inclu-
sive, el aparéto ilustrado en ellas conprende un calde:o
refractario 110 que contiene metal fundido, en este caso
acero, el cual es colado desde &1l por gravedad, como en
111, en la parte superior de un molde 112 tubular dispues-
to en esencia verticalmente, hecho de un metal de alta
conductividad tdérmica, tal como de cobre. EIL molde es

refrigerado por una serie de surtidores 113 de rociado

“por pulverizacidn, los cuales roclan por pulverizacidn

- 16 -
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un liquido refrigerante, tal como agua fria, contra to-
das las caras del mismo. BEsto hace que el acero fundido
solidifiqug junto a las paredes del molde, como en 114,
en una costra exterior del mebtal colado que encierra a un
ndcleo del scero fundido, como en 115, EL melde es de
seccién transversal sustancialmente rectangular, como se
ha ilusirado en la TFig. 9, para colar continuamentie una
barra de una seccidn de dimensiones predeterminadas.

ia barra asi formada, que comprende su costra
solidificaga exterior 114 y el interior fundido 115, sa-
Jle desde 1% base del molde, como por 116, pasando desde
ahi, a trévéslde un paso formado por un reticulado de
barras unidas a la basé del molde, las cuales gufan y
soportan é 1la barra, como en 117, 118, Pigs., 8 y 10,
Alrededor del retioculado y a lo largo del mismo hay
dispuestas una serie de boguillas de rociado por pul-
verigacidn, como en 119,120, para rociar por pulverliza-
cidn un refrigerante liquido, tal como agua fria, sobre
la barra, a través de las aberturas entre las barras de
la rejilla, & también sobre las propias barras de la re-
Jjilla, para aumentar asi rdpidamente el gruéso de la cos
tra exterior solidificada de la barra, de la manera ilus
trada en 114 en la Fig., 10,

Despuds -de pasar la barra a través de la

" estructura de rejilla 117, 118, pasa entre un par de

- 17 -
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rodillos accionados, como en 125, 126, Figs., 8 y 11, ca-
da rodillo del cual esti de tal modo ranurado periféri-
camente y configurado ademds como en 127, 128, 129, Fig.
11, que se aplica a las caras adyacentes del corddn 116
de palanquilla, como en 130, 131, y de tal modo que los
rodillos ée aplican conjuntamente a todos los lados de
la barra'ﬁe la manera gque se ha ilusirado en la Fig. 11.
Los rodillos 125, 126 estdn unidos "por engranajes a un

motor eléetrico por medios que son evidentes (no ilustra

dos) para accionamiento de los rodillos en uno u otro b
sentido de rotacidén. Con el aparato funcionando como se
ha ilustrado en la Fig. 8, los rodillos son accionados
en tal sentido que impulsan a la palanquilla hacia aba-
jo v la empujan a través de un miembro de guia tubular
132 montado debajo de los rodillos, y de la manera ilus—

trada en la Fig. 8.

oy,

"El miembro de guia tubular 132 esté constrnido 7 ;
como se ha ilustrado en las Figs. 8y 12, ¥y comérende un -
alojamiento de construccidn de seccidn bifurcada longi-
tudinalmente, cuyas secciones, como en 133, 134, estdn
unidas entre si mediante pernos, como en 135, 136, en
puntos espaciados a lo largo de su longitud, para faci-'
litar el montaje y el desmontaje. Cada seccidn lleva
montadas en su interior una serie de barras de gula que

se extienden 1ongitudinaimente,'como en 137, 138, los

- 18 =
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extremos interiores de las cuales forman un paso del
contorno de la seccidn de la barra 116, y las cuales
se aplican colectivamente a las cuatro paredes de la ba-
rra de la manera ilustrada en la Pig. 11, Tos surtido-
res para rociado por pulverizacidén penetran en el miembro
de guia tubular 132 por puntos espaclados a su slrededor
y a lo largo del mismo, COmMO €n 140, 141 y 142, 143, pa-
ra rociar por pulverizacién un refrigerante, tal como
agua, sobre todas las caras de la barra en toda su lon-

gitud. %Estos rociados por pulverizacidn se ajustan
para propo;cionar una refrigeracidn controlada. de la ba-
rra. Porflo tanto, la barra pasa a través del miembro
tubular 132 y se adapta al paso que hay a su través sus~
tancialmeﬁte por su propio peso. Las barras de guia 137,
138 puedeﬁ sustituirse por rodillos de guia.

' Al salir del miembro de guia tubular 132, la
barra pasa a un dispositivo de corte 147, el cual ciza~
11a la barra cortdndola en trozos de longitudes deseadas,

A fin de iniciar la operacidén de colada conbi-

nua, como se ha ilustrado en las Figs. 8~12, inclusive; ¥y

_como antes se ha descrito con referencia a ellas, se em-

plea un qasquillo o macho, como se ha ilustrado en las
Figs. 14 y 14a, que se utiliza de la manera ilustrada

en 1a Fig. 13. Con referencia a ésta, el casquillo, ilus-

trado en general en 150,'comprende un miembro de cabeza

- 19 -
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151, hecho de preferencia de cobre, y conligurado para

ajustar y obturar en el fondo del molde 112 de la manera
ilustrada en la FPig., 8. EI miembro de cabeza 151 estd
provisto de un miembro de clave o llave 152, hecho de

5 preferencia de acero, tal que una parte del acero fundido
colado desde el caldero refractario dentro del molde so-
lidificard alrededor del miembro de llave para anclar la
base solidificada de la palanquilla colada al casquillo.
EL miembrogde cabeza 151 termina por su base en una su~

1

o 10 perficie c@rvada céncava{ o de forma esférica, como en
151, la cu%l apoya contra una superficie complementaria
curvada enfsentido convexo, o esférica 153, formada en
el extremo superior de un miembro de barra articulada
154 que comprende uno de una serie de miembros 154-157

15 de cqnfigufaciones similares para apoyar el uno contra

' el otro, en serie, de 1la manera que se aprecia mejor en
la Fig. 14. Ia serie de miembros 151 y 154-157, inclu-
sive, estdn unidos entre sf articuladamente por medioc
de una tira flexible de acero 158, la cual se extiende

20 a través de ranuras de esos miembros y que estd soldada
por puntos por su extremo superior, como en 160, al miem
bro superior 151, y termina por su base en un perno ga-
liente 161 soldado al extremo inferiocr de la'barra 158
¥y circundado por un resorte 162 helicoidal de compre~

25 sibn, interpuesto entre el miembro 157 de barra articulada

10.11.72
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nds inferior y una tuerca terminal 163 rosca da nohre el

perno. El casquillo puede ser po tanto flexionado y do—
blado parg que se adapte al recorrido arqueado ¥ horizon=
tal de 1a barra hasta el dispositivo de tronzado, mds alld
del cual es cortado de la pieza colada por la cizalla,
Con referencia a las Figs. 13y 14, el extremo
inferior del casquillo 50 es iptroducido en la parte su-
perior del molde 112 y empujado hacia abajo hasta que su
extremo superlor 151 obtura la base del molde y su extre—
mno 1nfer}or 157 se anllca a los rodillos 125, 126, de la
manera que se ha ilustrado en la Fig. 13. Se inicia en-
tonces 1a colada del acero fundido desde el caldero re-
fractario 110 al interior del molde, y al golidificar el
metal alrededor de la 1llave 152 del casquillo son acclona-

dos los rodlllos 125, 126 para retirar el casquillo desde

‘el molde, seguido de la barra colada. E1 casquillo, se-

guido de la palanquilla colada, es alimentado desde anhi
por los rodillos hacia abajo, a través del miembro de
gufa tubular 132, ¥ desde ahi al dispositive de ironzar
147. Cuando el casquillo, seguido de la barra, salva el
dispositivo de corte, se activa éste para que cizalle la
barra por su parte extrema de 1a manera ilustrada en 165
en la Fig, 8. FEl casquillo es rebirado de la 1inea de
colada, de modo que sé& pueda continvar la operacién de

colada asi iniciada.
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E1l casquillo 150, Fig. 14, estd hecho preferible

mente de cobre, y se rocia al mismo por pulverizacidn en
el momento en que es introducido en el molde el metal ii-
quido, o antes de introducirlo, de modo que ¢l metal que
llega sea solidificado instenténeamente y, por tanto, se
pueda iniciar rdpidamente la retirada~del casquillo y el
corddén de acero solidificado., Con referencia también a
la Pig. 13, el molde puede ser recto o curvado, y puede
ser vibrado o hecho oscilar, o bien puede permanecer €5
tdtico. _

Esta solicitud que correcnonde a la presentada
en los Estados Unidos de América, el 11 de Febrero-de
1.971, bajo el nuimero 114,592 y el 23 de Abril de 1.971,
bajo el numero 136.814, se acoge a los beneficios del
Articulo 51 del vigente Estatuto sobre Propiedad Indus-

trial,

REIVINDICACTIONES

Los puntos-de invencidn propia ¥y nueva gue se

presentan para que sean objeto de esta solicitud de Paten~

te de Invencidn en Espafia, por VEINTE efios, son los si-

o
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guientes:

1.~ Un aparato para colar metal ue comprende un
¢ s 4

molde tubular que tiene medios para refrigerar el mismo

~

teniendo dicho molde un par de paredes laterales dispuestas
en oposicién, arqueadas hacia dentro la una hszeia la otra,
estando montado dicho molde con un extremo encima del otro,
para colar metal fundido en un lingote continuo, que com~
prende una costra exterior de metal solidificado que rodea
a un ndcleo fundido del mismo, teniendo dicha costra un
paxr de sup%rficies arqueadas en sentido cdéncavo, dispues—
tas en opoéicién, medios adyacentes a la salida desde di~
cho molde destinados a apoyar contra las superficies ar-
queadas en sentido céncavo de la costra del desbaste pla-
no colado,fpara sostener mecdnicamente al mismo conira
rotura, y medios para refrigerar dicho desbaste plano
mientras estd asi sostenido.

2.- Un aparato segin la reivindicacidn 1, en
el cual dichos medios de sostén incluyen un par de miem-
bros de sostén reticulados y sustancialmente rigides, mon
tados en relacibn de espaciados enbre si y sustancialmen-
te paralelos al eje geométrico de dicho moldé, estando
dichos miembros de sostén arqueados hacia dentro, el uno
hacia el otro, y montados respectivamente adyacentes a
las paredes laterales arqueadas hacia dentro de dicho mol-

de, y medios dispuestes adyacenbtes a dichos miembros de

- 23 -
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sostén para rociar por pulverizacién ua liguido refrige~
rante contra las caras arqueadas de dicho desbaste plano,
a través dé las reticulaciones de dichos miembros de sos—
tén, ,

3.- Un aparato segin la reiviandicacidn 2, en el
cual cada uno de dichos miembros de sostén comprende nna
rejilla metdlica compuesta de barras egpaciadas que S€ eX-
tienden paralelas al eje geonétrico de dicho molde, ¥ de
barras cruFadas espaciadas unidas de mode enterizo a
aquéllas,;estando configuradas dichas barras cruzadas pa-

i _
ra proporcionar un contorno arqueado.a dichg rejilla.

7 §4.- Un aparato segin la reivindicacidn 3, en el
cual dichas barras espaciadas y paralelas son de anchura
sustanciai v estdn perforadas a intervalos espaciados,
para rocliar por pulverizacidn dicho fluido refrigerante
a su travéds, dentro de dicho desbaste plano.

5.~ Un aparato segdin la reivindicacién 2, en

el cual cada uno de dichos miembros de sostén comprende

una placa metdlica sustancialmente triangular montada con -

un borde sustancialmente paralelo y adyacente a la salida
de dicho molde, estando perforadas dichas piacas para ro-
ciar por pulverizacidn dicho refrigerante a su través den-
tro de dicho desbaste plano.

6.- Un aparato para colar metal, en particular

para la colada continua de metal, que comprende: un mol-

- 24 -

I



10

15

20

25

10.11,72

%08528

de tubular que tiene medios para refrigerar el mizmo, me—
dios que mpntan el molde con sus extremos & difercnbes
alturas, barras de rejilla espaciadas que se extienden ha-
cia abajo desde la base del molde para recibir, guiar y
sostener una barra metdlica, tal como es colada desde
dicho molde, medios para rociar por pulverizacidm un 1li=
quido refrigerante a través de dichas barras, sobre di-
cha barra, rodillos montados debajo de dichas harras de
rejilla y gituados relativamente para recibir a dicha ba-
rra y apli%arse a la misma, y medios para accionar dichos
rodillos eﬁ wno u otro sentido de rotacidn. .

7 h.- Un aparato segin la veivindicacidn 6, en
combinaciéh con un miembro de guia tubular montado debajo
de dichos . rodillos para recibir y guiar a dicha barra,

y medios que penetran en dicho miembro de guia tubular
para rociar por pulverizacidn un liquido refrigerante
sobre dicha barra, a su paso a tfavés de dicho miembro.
8.~ Un aparato segﬁn la reivindicacién 7, en
el cual dicho miembro tubular es, en parte, de configura-
cidn arqueada en sentido longitudinal del mismo, para
guiar a dicha barra de metal colado desde una altura su-
pefior a una altura inferior, y que termina -por su ex-

tremo inferior en una parte sustancialmente rectilinea,

para enderezar dicha barra al salir ésia desdedicho miem

bro.
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9.~ Un aparato segin la reiﬁindicacién 8, que
incluye un dispositivo de tronzar dispuesto adyacente a

f
la salida desde dicho miembro de gufa tubular, para ciza-
1lar dicha barra en trozos individuales,

10.~ Un aparato segun la reivindicacidén 8, en
el cual dicho miembro de guia tubular comprende un alo-
jamiento de construccidn en secciones, bifurcado longitu~
dinalmente, que tiene medios para montar y desmontar di-
chas seccibnes, montando medios dichas secciones del alo-
Jamiento p%ra guiar dicha barra de metal colada a través
de dicho mﬁembro, siendo dicho alojamiento de dimensiones
transversgles sustancialmente mayores que las de dicha
barra de metal colado,‘y teniendo boguillas de rociado
por pulvefizacién que penetran en dicho alojamiento para
roeiar po} pulverizacidn con un refrigerante sobre y alre-
dedor de dicha barra,

11.- Un aparato segin la reivindicacién 6, que
incluye un casquillo de puesta en funcionamiento consisten
te en un mieﬁbro de cabeza destinado a ajustar en la hase
de dicho molde ¥ que monta sobre el mismo una patilla de
anclaje, y una pluralidad de miembros de barra articulada,
enlazados articuladamente en serie a dicho miembro de ca-
beza nor ﬁedio de un miewbro de resorte de élineaci6n

flexible, aplicdndose entre si dichos miembros de cabeza

'y de barra articulada en superficies contorneadas de modo

- 26 -




complementario, para articulacidén relativa de los mismos.
412.- Un aparato segin la reivindicasién 11, en
el cual el miembro de cabeza de dicho casquillo estd hecho
de un metal de alta conductividad térmica, para la répida
5 refrigeracién por rociado por pulve?izacién antes de la
colada del ﬁetal.
13,~ Un aparato para colar netval.
mal y como se ha descrito en la Mewmoria que an-
tecede, representado en los dibujos que se acompailan ¥y
10 para los fines que se han easpecificado,

Esta Memoria consta de veintisiete hojas escritas

a mdquina por una sola cara.

g4 Kov. 1972

Madrid,
P. A,
15
Albert ZaGur,
Por Podesy
| o - 27 =
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