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MEMORIA DESCRIPTIVA | i-m “~

para solicitar PATENTE DE INVENCION en Espafia

por VEINTE afios

a nombre de ALCAN RESEARCH AND DEVELOPMENT LIMITED

entidad canadisnse

establecida en 1, Place Ville Marie, Montreal, Quebsc,
Canadé.

por: "UN APARATO PARA LA COLADA CONTINUA DE METAL EN FORMA
DE TIRA".
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La presente invencidn se refiesre 2 la calsda con
tinua de metales en forma de tires, y en particular se re-
fiere a métodos y aparatos para colar metales, tales como
el sluminioc (incluidas las alesciones de aluminia), zinc,
latén, cobrs y otros metales que se funden a una tempera-
ture similar o inferior, entre un par de supsrficies mivi-
les de las cuales por lo menos una estd constituida por -
una banda flexible y conductora del calor.

Desde hace mucho resulta svidente que habrian de
lograrse sconomias apreciables en la produccién de tira o
pletina y chapa de aluminio si pudiese obtenerse por cola-
da un llantdn ancho y delgado para laminar en caliente o
bien ancho y gruesc para el laminado en frio, s velocidades
grandes y con la buena calidad de superficie. y subsuperfi
cie necesaria para dar un producto final laminado de gren
calidad al ser sometids a laminacidn la tira, tal como sa-
lg de la colada, sin tratamisnto de superficis alguno para
la eliminacidn de defectos de la colada.

Aun cuando los aparatos de colada existentes, en
los que se emplea ﬁn par de bandas metélicas flexibles se-
paradas para definir una zonza de colada o espacio de molde,
pueden hacerse funcionar de modo que den elevadas velocida
des de produccidn, la tira asi obtenide por colada tiende
a ser de espesor desigual y s tener unas imperfecciones -

de superficie ocasionadas por exudacidn superficial de un
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material cuys composicidn difiers de le composicidn media
de la tira colads. Esto viene acompafiado de unas variacip
nes subsuperficiales de la estructura metallrgice que -
igualmente son fuente de vsriacidén de propiedades. Estas
exudaciones superficiales y defectos de subsuperficies sur
genh ds unas variaciones locales de la velocidad de solidi-
ficacidn en la superficis del llantdn o tira colada, Tales
variaciones se cresn debides al desarrollo de huescos entre
partes de la superficie de la pigze o tira colade y la su-
perficie adyacente de la banda mfvil. E1l ligquido de bajo
punto de fusidn pueds entrar por exudscidén sn estos huecos,
formando las sxudaciones de superficies antes mencionadas.
Es objeto principal de la presents invencidn rea-
lizapr un aparato para la colada continua de metal, tal como
del aluminio, aparato sn el cusl una banda que constituye
une de las superficies de un espacio de molde se mueve en
una trayectoria controlada con precisidn, dispuesta de mo-
do que el metal colado en el espacio de molde permanece en
{ntimo contacto con la banda durante la operacién de moldeo
o colada. Como consecuencia, puede sliminarse el calor a -
través de la banda de manera uniforme, y no se desarrollan,
entre la banda y le tira que se estd solidificando, huecos
de un tamafio tal que tengan un efecto adversc sobre la ca-
lidad de la superficie o la subsuperficie de la tira o el

llantén obtenido por colada.
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Se han presentado ﬁuchas formes de construccidn
de aparatos en las que se emplea un par de bandas mdviles
paralslas, refrigeradas por agua, con'el propésitu de dp=
finir un espacioc de molde cuyos bordes laterales, més es-
trechos, estén cerrados por un dique o cerramiento de con
tencidn de borde.

En las disposiciones ya conocidas, los soportes
para las bandas estén repartidos a distancias relativamen
te amplias de sepéracién, de modo que aun cuando las bandas
estén en conéacto con sus apoyos o soportes lés‘dasuiaciq-_
nes de las adrees de une bands entre los apoyos son lo bas-
tante grandes, bajo los esfuerzos aplicedos gn la banda, -
para temer un sfecto adversc sobre la colads. Ademés, en -
la mayoria de las disposiciones ya &onociﬁasvo antérioras
a este invento, no habia medios (sparte de la presidn "me-
talostétics® sjercida por efecto hidrdstatico del metal en
estado de fusidn) para mantener las bandas aplicadas cone
tra sus spoyos o soportes en la extramidéd de sntrada del
esﬁacio de molde, donde sl centro de la tira o llantdn es-

td alin fundido. La experiencia préctica demuestra que dicha

presidn de efecto hidrostdtico, o presidn "metalsstitica®,

gs del todo insuficiente para dicha propésifo cuando el es
pacio de molde se halla diSpuesto en posicidn sustancial-
mente horizontal o formando un angulo pequefio con la.hori-

zontal, de manera que en los aparatos o miquinas de colada

-4 -
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conocidos del tipo ds bandas no existe de hecho un control
riguroso del trsyecto de recorrido de las bandas de colada
en el espacio de molde. E1 tipo de méquina ds colar ys co-
nocide, por lo tanto, da lugar a la dificultad de que el -
trayecto de recorrido de una banda estd insuficientements
controlado en relacidn con sus apoyos, para llsgar a asequ
rar que la posicidn de los apoyos determine la Forﬁa real
y efectiva del espacio de molde entre las bandas. La rela
tivamente amplis separacidén de los apoyos permite ademés
la desviacidn o deflexidn de las éreas de banda entre los
apoyos hasta tal punto que pueden abrirse huecos entre la
banda y la superficis del metal en tales érsas.

En el aparato de colar de la presente invencidn,
por lo tento, los soportes o apayos individuales para la -
banda se hallan a muy poca distancia de separacidn, y la -
bandea estd firmemente mantenida contra sus apoyos mediante
el establecimiento de una presibn diferencial en las caras
opuestas de la banda, en el espacio de molde, independien-
temente del maetal que haya en sl espscio de molde. La fuer
za proporcionada mediante este establecimiento de una pre-
sidn difersncial en las caras opuestas de l2 banda suple vy
es usualmente mucho mayor que la fuerza hacia fuera debida
a la presidén "metalostitica", y ss genera, de modo sumamen-
te conveniente, por establecimiento de unas condiciones de

presidn subatmosférics en toda la cara inversa de la banda
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en la zona de colada o moldeo. Esta fuerza de presidn di-
ferencial y la distancie de separacidn entre los apoyos
tienen relacidn con el espesor y otras caracteristicas de
la banda, des manera tal que se asegura que la banda perma
nece en contacto con los apoyos o soportss, y sl dres no
soportada de ls banda, entre apoyos adyacentes, actla de
slemento rigido que no se desvia en més de 0,05 milimetros
bajo los esfuerzos existentes o actuantes sobre &1 dﬁrqg
te la colada. Con esta disposicidn, es posible asegurar -
que el trayecto de recorrido de la banda se adapta a un =
perfil que viene dictado por las posiciones de las apoyos.
Bor consiguiente, es posible tener la seguridad de que sl
contorno real y efectivo del sspacio de molde se adapta en
su forma a un centorno preselsccionado, ideado para lograr
unas condiciones Sptimas de colada,.

Los principios de la presente invencidén sen epli -
cables a las maquinas de colar para la produccidén de tira
o llantén delgado, en las cuales una o ambas caras anchas
del espacio de molde estén delimitadas por una banda fle-
xible. En una forma preferida de construccién habrd dos -
bandas, pero en algunps casos una de las superficies del
espacio de molde viene proporcionada por un tambor rigido
y la superficie opuesta por une banda, guiada con arreglo
a los principios de la presents invencidn,

Cuando la bande es de material ferromagnético,
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la fuerza ejarﬁida hacia fuera sobre la banda pueds venif
suplementada por una atraccibn megnétice entre la banda y
una serie de piezas polares magnetizadas, colocadas a muy
corte distancia de seperacidn unas de otras, que constity
yan o comprendan tambidn los apoyos para definir el contor
no del espacio de molde. » |

El establecimiento de una presidn diferencial -
entre las caras opusstes de la banda pusde lograrse fécil
mente haciendo pasar sgqua de refrigeracidn por un espacio
cerrado, detrds de la banda y limitado por ésta, por medio
de una bomba de aspiracién colocada en la extrsmidad de sa
lida del espacio. De las diversas maneras posibles de lo-
grar ssta presiﬁn diferencial, al propio tiempo gue se re-
frigera la banda eficaz y uniformemente, se prefiere aqui
el sistema de refrigeracidn por chorros quse funciona 2 pre
sifn subatmosférica segln se describe mis adelante, ya que
merced a esos medi;s puede obfenerse una extraccidn par%i-
cularmente rdpida y uniforme del calor de la banda y, por
tanto, se rsducen 2l minimo e; gradiente de temperafuras
a través de ls banda y las variaciones de tempsratura a
todo lo largo y a todo lo ancho de la banda. En consecuen-
cia, se reduce 8l minimo el riesgo de deformacidn térmica
de la benda. Aun con una extraccidn uniforme ds calor a =
todo lo ancho de 1a banda, el gradiente de temperaturas =a

través de la bandea y la variscidén en la temperatura media
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a3 lo largo y a2 lo ancho de la banda producen unos esfusr-
zos térmicos que tienden a alabear o combar la banda. Aho-
ra bien, con el presente y eficacisimo sisteme de rafrige-
racidn, estos esfuerzos se mantisnen a niveles bajos, y la
tendencia al alabeo o combadura se contrarreste fécilmente
por medic de una presidn difersncisl relativamente pequsfia.
Como las aleaciones que se desea colar continua-
mente mediante sl presente método se contraen en varios -
puntos o unidades por ciento durante la solidificacidn, es
muy conveniente habilitar medios para reducir progresiva-
mente la distancia entre las dos caras opuestas del espa-
tio de molde, con el fin de mantener de ese modo las caras
de molde y las superficies ds la tira esencialmente en un
contacto eficaz de intercambio o transmisidn de calor mien
tras se hace pasar el metal por la zona sn la cuel tiene -
lugar la solidificacion. El uso de unos apoyos o soportes
de banda, contra los cuales se mantisne la banda sn contag '
to directo, permite aplicar muy sencillamente cualquier con .
torno deseado al espacio de molde, En la conformacidn de -
la unidad, de la cual forman parte los apoyos de banda, el
espacio de molde puede estar dispuesto de manera que con-
verja o vaya en disminucidn progresivamente esn la zona en
la cusl el metal experimenta la solidificacidn. La magnitud
en la cual se acercan progresivamente las caras de molde ~

una hacia otra variaréd con el espesor de la tira, y, sn el
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caso de la tira més delgada, esta magnitud puede ser de
no més de algunas décimas de milimetro. Es posible habilj
tar unos slementos de apoyo girateorios que controlen el -
contorno de una bande mévil con una precisidn de este or-
den, y tales dispositivos se hallan dentro del &mbito de
la invencidn; pero en la forme preferida de realizacién
del aparato, la banda ss hace deslizar por encima de uncs
soportes o apoyos de banda estacionarios adscuadamente me
canizados.

La transmisidén de calor desde el llantdn o tira
que ss obtiene por colada hasta el agua de refrigeracidn,
por medio de la banda de metal interpuesta, trae consigo
una ceida de temperatura muy grande en la zona interfacial
o de contacto entre el .metal y ls banda, una caida de tem-
perstura moderada a través de la banda y una caida de tem-
peraturs igualmente moderede en la zona interfacizl o de
contacto antrs la banda y el agua. Es convenients reducir
al minimo las variaciones de la elevzcidn de temperatura
de la banda a todo lo largo y a todo lo ancho de la banda,
porque con sllo ss reducen al minimo los esfuerzos térmi-
cos que de lo contrario harian que la banda se alabeara y
abandonase su trayecto de recorrido previsto, definido con
precisidn por sus apoyos o soportes. El recurso de aumen-
tar el coeficiente de transmisidn de calor en la zona in-

terfacial o de contacto entre la banda y el agua rebaja la
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temperatura media de la banda, para una tasa o velocidad
dada de transmisidn de calor a través de la zona de con-
tacto sntre el metal y la banda. Aun cuando la banda no
vaya provista de un recubrimiento aislante en la superfi
cie contigua al aluminic fundido, se ha visto que es posi
ble conseguir unos coeficientes de transmisidn de calor =~
de la banda al agua suficientes para mantener la slevacidn
media de la temperatura de la banda a uncs niveles compa-
tibles con l2 necesidad de evitar el alabeo térmico. Segin
se ha visto, las dismensiones fisicas del presente sistema
de refrigeracidn por chorros son facilmente compatibles -
con la presencia de los apoyos de la bands separados 3 muy
pocs distaqcia & lo largo del trayecto de aquella, porque
con bandas metélicas de sspesores compatibles o congrusn-
tes con los requisitos de flexibilidad es posible obligar
a las bandas a un contacto deslizante con unos apoyos se-~
parados o repartidos a distancias no mayorses de unas 30 a
50 veces el grosor de la banda. Esta accién de obligar, en
unidn ds la poca distancia de separacidn de los apoyos; ha
ce efectivaments que la banda flexible sea extremadamente
resistente al alabeo o deformacidn.

Cada banda flexible constituye una superficie -
de transmisidn de calor por medic de la cual se transmite
el calor desde sl metal en solidificacién hasta el agua -

que hay sn el lado opuesto de la banda. La velocidad a la

- 10 -
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cusl pueds obtenerss por colada la chapa o sl llantén de-

pende

calor

de l2 velocidad @ la que sea posible transmitir el
a través de la banda hssta el agua refrigerante.

Para logrer una slevada transmisidn de calor,

es necesario aumentar la turbulencia en la caps limitrofs

de ls
58 ha
rros,
sobre

do un

zona de contacto sntre la banda y el agua y, segilin
visto, el sistema preferido de refrigeracién por cho_
en el cual hay unos chorros de sgua que se dirigen -
la superficie inversa o del revés de la banda forman

éngulo grands (siendo dicho &ngulo, muy conveniente-

mente, de 909), constituye un método particularmente efi=-

caz de aumentar dichs turbulencia. Segin ss ha descubier-

to, mediante sl recurso ds proyectar un volumen de agua -

suficientemente grende, en forma de chorros dirigides con

un éngulo grande respecto a la superficie por medic de une

formacidn o disposicidn requlsr de orificios repartidos 2

muy poce distancia de separacidn, pueds eliminarse el ca-

lor de la bande sproximadamente tres veces més deprisa que

en al
flujo

banda

caso de un sistema usual, en el que se hace pasar un
turbulento de agua 8 lo lergo de lz superficie de la

flexible.

Como el volumen de agua aplicado es muy grande,

es preciso habilitar medios de recoger sl agua aplicada a

cada banda. La zona de colada o moldeo de un aparatoc de co-

lar del presents tipo esté provista, preferiblemente, de un

-11-
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sistema de refrigeracidén de la banda gque comprasnds una
envolvente cerrada que se mantiens essencialmente sn rela-
cién de cierre hermético con la superficie inversa o del
revés de la banda sn la zona de colada, teniendo la envol
vente unos soportes o espoyos de bande repartidos a muy po
ca distancia de ssparacifin, que se mantiensn en contescto
deslizante o de rodadura con la superficie de la banda y
que constituyen una proporcidn secundaria o minoriteria
del 4rea de la envolvents gque se enfrenta a2 la banda. De
preferencia, el agua de entrada o admision ses suministra

a una primera cémara impelents, desde la cual se dirige -
hasta la banda a través de unos orificios practicados en
una pared que se enfrenta a la superficie inversa o del -
revés de la banda. Exteriormente a la camara impelsnte de
gentrada se prevé una cémara impelente de salida, conectada
para recoger agua del espacio comprendido entre la banda y
la pared por medio de unas tubos rigidos de drenaje o des-
aglie de gran difmetro que se entienden a travds de la cémz
ra impelente de entrada o admisidn, Tales tubos sirven pa-
ra reforzar o dar rigidez a la unidad. Los apoyos de banda
de la envolvente estin de preferencia dispusstos de manera
que todas las 4reas de la banda directamsnte opuestas al -
metal colado est3n en contacto directo con el agus durante
una proporcidn principal o mayoritaria del tiempo de paso

o recorrido por la zona de colada. De maners sumamente prg

-l1l2 =




ferible, los apoyos de le banda estan compuestos de estre
chas barres de material antifriccidn o de bajo coeficiente
de rozamiento que se extienden transversalmente a ls snvol
vente, sstando los orificios de chorro dispuestos en una
5 o més filas transversales sntre barras adyacentes. Estas
barras, no obstante, pueden ser sustituides por unas espi
gas, repartidas con arreglo a los principios ye indicados.
Los orificios de chorro de difsrentes filas sstén de prefg
rencie escalonados o desviados slternativaments unos res-
10 pescto a otros, El intervalo sentre orificios de chorro de
la misma Fils laterel, de preferencia, no excede de 25 mi-
limetros, y el tamafio y la distribucién de los orificios
s tal que, cuando entre ls cémara impelente de entrada y
la cémara impelente de salide se mantiens una diferencia
15 de presién pequefia (por ejemplo, de 0,3 kg/cm?), se aplica
agua 2 la superficie de la banda @ rezon de 40 ... 120 li-
tros/cm?/hora.
Se obtienen ventajas especiales cuando el agua
se hace paser s través del sistema mediante la aplicacidn
20 de un vacfo o aspiracicon a la cdmara impelente de salida,
puesto que ello produce en la superficie inversa o del re-
vés de la banda unas condiciones de presidn subatmdsferica
que producen la atraccidn de la banda contra las barras -
que la sostiensn o apoyan, ds manera que la banda se mantig

25 ne en un trayecto de recorrido estrechamente definido y so

30-5-75 - 13 -
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hace pasar a través del sparato en contacto con dichas ba-
rras, mantenisndo una zona de colada o cevidad de molds eg
table y definida entre sstrechos limites.

Con refersncia ahora a los dibujos adjuntos:

- la figura 1 es una vista lateral esquemitica
de una determinada forma de aparsto de colar con arrsglo
@ la presente invencidn;

- la figura 2 es una vista an planta de una de-
terminade forma de disposicidn pare soportar las bandas -
mediante presidn difarenéial y aplicar refrigerante;

- la figura 3 es una vista en plants, a mayor =
escala, de la parte encerrada en un circulo en la fig. 2;

- la figura 4 es un corts por la linea 4-4 de
la fig. 2

- la figura 5 es un corte por la linea 5-5 de
la fig. 2;

- la figura 6 &8s una vista parcial en planta de
la reguera de colada; vy

- la figura 7 es una vista lateral des la reguera
de colada en posicidn operativa.

El aparato ilustrado en la fig. )1 comprende un
bastidor de sustentacidn 1 construido de varias piezas, en
el cual van montadas unas poleas motrices 2'superior e in-
ferior, de accionamiento de las bandas de colar. Un motor

de accionamiento 3 de velocidsd variable musve un eje o =~

- 1l4 =
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8rbol 4, por medic de una transmisidn de cadena 5 y rue-
da dentada 6. La fuerza motriz se lleva desde el sje 4 a
la poles motriz 2 inferior de la benda de colar, por me-
dio de una transmisidn de cedsna 9 y ruedas dentadas 7 y
B« La fuerza motriz se lleva de la polea motriz 2 inferior
de la banda de colar 2 la poles superior 2 por medio de -
una cadena de transmisidn 11, gue pasa por unas ruedas den
tadas superior @ inferior 12 y unss ruedas auxiliares 14,
una de les cusles se representa montada en un brazo gira-
torio l4' para tensar la cadena l1ll. Las bandas sin fin
15 de colar pasan respectivamenta en torno s sus poleas -
motrices 2 y a unas poleas tensoras 16 que van montadas a
rotacidn en unas corredsras 17, guiadas en unos bastidores
de corredera 18 connectados a su vez por articulacidn median
.te. - unos pivotes 19 sl bastidor prinecipal 1, y a los cua-
les pusde aplicarse une fuerza prefijada tensora o de ati-
rantado de las bandas de colar, por medio de unos cilindros
neumaticos 20, Las correderas 17 pueden moverss longitudi-
nalmente en los bastidores 18 por medio de unos ajustadores
2l, con 8l fin de producir sl arrastre de las bandas sin -
fin de colar. ~

La banda superior 15 lleva un par de diques 22
de contsncidn de borde, realizados en forma de bandas o -
cintas de un material eldstico resistente al calor y térmi
camente aislants, Tales diques de contencidn de bordes son

-~
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10

15

20

© 25

30-5-75

ligeramente compresibles, de manera que se pueda ocbtaner
un cierre hermético satisfactorio en ls zona de colada -
una vez dispuesta para converger longitudinalmente como
se explica més arriba. Una de las formas de material ade-
cuado para tales diques de contencidn de bordes es la de
un nicleo de caucho o metal blanco envuelto en un tejido
de amianto y suministrado pars uso como junta de vapor.
La disposicifn de los diques 22 de contsncidn de bordes
raspecto 8 la reguera de coladz 23 es la representada en
las figs. 6 y 7, y se describird con mayor detalle mds adg
lante. Una de las unidades para la sustentacidén y refrige-
racién de las bandas de colar 15 en la zona de colada es -
la que se ilustra en las figs. 2 a 5 inclusive. Las bandas
15 estén refrigeradas por el agua aplicada a las mismas por
medio de las envolventes o cajas 26 de refrigerante, que se
describirin mis adelante. El1 agua es arrastrada al interior
de las envolventes 26, e través de unos conductos de alimen
tacién 27, por medio de unas bombas de aspiracién (no repre
sentadas) conectadas a unos conductos de salide 29 de mang
ra que mantisnen una presiﬁn reducida por el lado de las -
bandas en contacto con el égua.

La caja o envolvente 26 estd realizeda en forma
de estructura rigide y cerrada que tiene una ventana 30 en
su superficie superior (considerando la envalvente que sir

ve de apoyo a la banda inferior de la fig. l). La envolven

- 16 -
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te tieme un tabique horizontal 31 que separa una cémsra
impelente 32 de entrada o admisidn, respecto de una céma
ra impelente 33 de salida. A la cimara impelents 32 se le
suministra agua a través del conducto de alimentacidn 27,
y de la camara de impulsidn 33 se extrae el agua, a través
del conducto de salida 29, por medio de la bomba de aspira
cidn,

La camera impelente 32 estd delimitada por un ta
bique gruesc superior 34, cuya superficie exterior esté -
dispugsta ligeramente en'entrante respecto a la superficie
35 de la envolvente que rodea @ la ventana 30. La porcidn
rayads de la supsrficis 35 (fig. 2) estd recubierta de un
material antifriccién. Unas estrechas barras 36 de aspoyo
de banda se sxtienden a todo lo ancho de la ventana 30, y
la superficie superior de estas barras estd rectificada -
de manera que queda 2 nivel dsl fArea contigua de la super-
ficie 35.

- Entre las barras de apoyo 36, la superficis ex=
terior del tabique 34 y la banda '.sin fin 15 colocada an
cima se extisnden unos canalss ds agua 37 poco prafundos.
Unos orificios de chorro, repartidos a2 muy poca distancia
de separacidn, conducen desde la cémera impelente 32 de -
entrada hasta el suelo o fondo de los canales 37, y se ha
llan dispuestos para dirigir chorros de agua, en esencia

perpendicularmente, sobre la superficie de la bande 15.En

- 17 -
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sentido transversal respecto a la longitud de los canales
37 se extienden uwnos canales 39.de recogida de agua rela-
tivamente profundos, que estédn conectados por medio da -
unos tubos 40 con la cémara impelente 33 de salida.

Como se verd, en el aparato ilustrado hay dos -
filas de orificios de chorro 38 ralativamente escalonados,
entre cada dos barras 36 de apaoyo de banda. La distancia
longitudinal de separacidn entrs las barras 36 es de unos
20 mm y, como se verad, la separacidén entre orificios 38
adyacentes de la misma fila es similar. El1 di2metro de -
los orificios 38 individuales s de unes 5 mm.

Cuando entre las camaras impelentes 32 y 33 se
mantiene una diferencia de presién del orden de 0,3 kg/cmz,
se ha visto que el agua se aplica a2l dorso de la banda a
razén ds aproximadamente 45 litros por centimetro cuadra-
do y por hora (45 litros/em?/h) y, en la colada ds llantdn
de aluminio, estoc da lugar @& una transmisidn de calor de =
aproximademente 24 calorfas/cm?/segundo. Aun cuandc se Te-
duzca la separascidn de los chorros y se aumsnte ssnsible-
mente sl gasto o caudal de eplicacidn de agua refrigerante,
la tasa o velocidad de extraccidn de calor aumenta slo en

un 10 ,.. 20% aproximadements.

El aparato estd ideado ds manera que, incluso con

las condiciones proyectadas de presidn reducida en el lada

posterior de la banda, no habra sensiblemente combadura o
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flecha alguna de las bandas sin fin entre apoyos conti-
guos, de manera que la banda no se separa de su contacto
de transmisién de calor con el metal que se estd solidi-
ficando en la 2gna de colada. Con el fin de conseguir es
ta condicidn, la distencies de separacidn entre las barras
de apoyo 36 de antifriccidén estd de preferencia limitaeda
2 no mds ds 50 veces, y preferiblements de 20 a 50 veces,
el espesor de la banda de acero 15 qus, de por si, tiene
un sspesor comprendido entre 0,5 y 1,5 mm.

El sistema de refrigeracidn arriba descrito es
eficaz para mantener la cafda térmica o de temperatura a
través de la banda sin fin a un valor aproximado de 30%C.
En ese casg, se calcula que es nscesaria una presidn dife
rencisl de alrededor de 0,15 kg/cm2 para mantener la ban-
da superior 15 en contacto con las barras 36 a tode lo an
cho de la banda sin fin, Ahora bien, se prefiere disponer
las cosas para que la cémara impelente 33 de salida se man
tenga a uns presidn de por lo menos 0,3 kg/cm2 por bajo -
de la presidn atmosférica, con el fin de tener un factor
de seguridad adecuado.

En la fig. 1, la distancia de separacidn entre
las bandas sin fin 15 en la entrada de la zone de colada
viene reggulada en primera aproximacién por medio de unas
empaquetaduras colocadas a modo de separadores en el apo-

yo de envolvente, y ademis se regula en fino o con mayor
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precisién por medio de unos tornillos de ajuste qus actlan
sobre unas barras de unidn 4l suspendiendo elésticamente -
el bastidor de maners que puedean subirse y bajarse unss =
places de retencidn 42. La caja o envolvente superior 26
gsté montada en unocs mufiones 43, de modo que la convergen-
cia de la cavidad de molde entre las bandas 15 puede hacer
se variar por medio del movimiento angular de la envolven=-
te superior 26 en sus mufibneras de apoyo 43 por medio del
braza de palance 44, que se oprime hacis abajo por medio
de un ecilindro neumdtico 45 hasta poner una placa de tope
46 en contacto con un tope ajustable 47. Como tope de se~
gurided se prevé un tops superior 48. Una de las ventajas
de esta disposicidén residse en que, si sl tope 47 se ajus-
ta en el ssntido de dejar una convergsncia excesiva del -
espacio de molde, el metal solidificado de la extremidad
de salida del espacio de molde inclinard la envolvents 26
hacia arriba contra la carga elféstica del cilindro 4S. El
tope 47 puede reponarse entonces con el fin de proporcio-
nar unas propiesdades Gptimas de superficis para la tira que
sale del espacio de molds.

La reguera de colada 23 (fig. 6) estd provista -
de una porcidn de punta o "morro" 50 dispussta, en su posi
cidn de trabajo, para entrar en el espacio comprendido en-
tre las bandas sin fin., Al costado de la regquers 23 van -

aseguradas unas guias 51 de dique lateral de contencidn -
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que posesn una ligera elasticidad, para asi oprimir el
dique lateral sntrante caontra el costado de la parte de
morro 50 de les reguera, formando esi un cierre hermético
en la entrada de accesc a la zona de colads de manera =
gue pueds mantenerse una altura adecuada de alimentacidn
o masa de metal dsntro de la reguera 23 durante la opera
cién de colada.

El efecto de la presidn subatmosférice en las -
cémares impelentes puede suplementarse con sl de una atrag
cién megnética para mantsner la banda en contacto con las
barres de apoyo 36. Esto podria lograrse mediante sl sm-
pleo de berras de apoyo 36 ferromagnéticas u otros apoyos
magnéticos o magnetizables, preferiblemente de un material
de bajo coeficiente de rozamienta.

.Comu se apreciard, este sistema de aplicacidn de
refrigerante pusde emplearse en un aparato cuya zona de cg
lada esté dispuesta en sentido vertical o con una acentua-
da inclinacidn, En tal caso, la presién del metal liquide
puede emplearse para contribuir a mantener las bandas en
contacto con los apoyos. Cuando las bandas se emplean en
posicidén horizontal, como se indica en el aparato de la -
fig. 1, se prefiere operar con la cémara impslente de en-
trada 32 a una presidn de O ... 0,3 ko/cm? por debajo de
la presién atmosférica, y con una diferencia de presidon de

alrededor de 0,3 ko/cm2 entre la cmara impelente de entra
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da 32 y la cémara impelente de salida 33, can el fin de
hacer pasar chorros de agus por los orificios de chorro
38.

Es posible prever que sdlo la banda 15 supsrior
se mantenga en contacto con las barras de apoyo 36 median
te presién diferencial, sirviendo la sccidn del peso del
metal sobres la banda inferior para maentener la bands infe-
rior en contacte con sl juego inferior de barras de apoyo.
No obstante, resultaz obviamente preferible aplicar aspira-
cidn a las cémaras impelentes de salida de ambas cajas o =
envolventes 26, supsrior e inferior.

El aparato ilustrado en las figs, 1 a 7 ha sido
utilizado con sumo éxito para formar per colada tiras de
aluminio y de aleacidn de aluminio, con excelentes cuali-
dades de superficis.

Cuando el material colado es un aluminio de ca-
lidad comercial qus se soplidifica dentro d; un intervalo
de temperaturas muy estrecho, segln se vid, es posible en
el sparato de la fig. 1, cuya zona de colada tiene una lon
gitud de 22,5 cm, colar el material a razdn de 275 centimeg
tros por minuto con un espesor de 12 mm, disponisndo que -
la separacidn de las bandas sea de aproximadazments 0,6 mm
mencs en la extremidad de salida de la zona de coladas que
sn la extremidad de enirada.

Cuando el material colado ara una aleacidn de -
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aluminio de distintos componentes gue sg solidifica 2
temperaturas comprendidas dentro de un amplio intervalo
de, por ejemplo, 1109C, se vid que era posible colar la
alescidn en tira o llantdn de un grosor de 12 mm a razdn
de 225 centimetros por minuto sin que aparecissen exuda-
dos de superficie, siendo el hueco entre las basndas des -
alredsdor de 0,5 mm menos en la extremidad de salida gue
en la extremidad de entrada.

Los elementos de apoyo pueden mecanizarss de ma
ners que queden en un plano comdn, para asi dar un perfil
plano a la banda en la zona de colada. Como alternativa,
puede ser conveniente tsner una ligerisima curvatura lon-
gitudinal (tal como la de un radio de S0 metros), o una -
forme mas compleja.

Lo que antecede ss aplicable cuando se emplean
dos bandas gsencialmente paralelas. En un apsrato cuya zg
na de colada tengs una de sus superficies constituida por
un tambor refrigerado con agua, los apoyos de las bandas
sg mecanizan definiendo una superficie que progresivamen=-
te se aproxime 2 la superficie del tambor, con el fin de
obtener uns cavided de molde convergsnte, pero no curva,

Con todo, es muy preferible emplear dos bandas.

REIVINDICACIONES

m——

Los puntos de invencidn propia y nueva que se
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presentan para que sean objeto de esta solicitud de Pa-
tente de Invencidn en Espafia, por VEINTE afios, son los
que se recogen en las Reivindicaciones siguientes:

12,- Un aparato para la colada continua de me-

- tal en forma de tira, en el cual se introduce sl metal en

estado de fusidn en un espacio de molde definido entre -
dos superficies mdviles opuestas, de las cuales por lo -
menos una estd constituida por una banda flexible y con-
ductora del calor provista, en la zona de colada, de una
pluralidad de apoyos de banda repartidos a cierta distan-
cia de separacidon y en contacto con la superficie del re-
vés de la banda, y unos medios para aplicar refrigerante
a ls banda, caracterizado dicho aparato por sl hecho de =~
que la bends estd firmemsnte mantenida contra sus azpoyes
por una diferencia ds presidn aplicada en caras opuestas
de la banda, que proviene independientsmente del metal con
tenido en el molds, y la distancia de separacidn de los -
apoyos de bandas estd rslacionada de tal modo con las carag
teristices de la banda que un &rea no apoyada de la banda
que se encuentre entre apoyos contiguos actla comoc slemen=-
to rigido.

28,- E1 aparato de la reivindicacidn 12, caractg
rizado ademés por el hecho de gue la separacidn mutua de -
los apoyos de la bsnda es menor de 50 veces el espssor de

ls bandsa,.
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38,.- El apersto de la reivindicacidn 22, carac-
terizado ademds por el hscho de que la banda es una banda
de aceroc que tiene un espesor comprendido entre 0,5 y 1,5mm
y la distancia de separacidn entre spoyos de la banda es -
de 20 a 50 veces sl espesor de la banda.

48 ,- El aparato de la reivindicacion la, 22 o 32,
caracterizado ademds por el hecho de que los citados apo-
yos de banda para la banda se hallan, dentro de una envol-
vente que encierra el espacio, en contacto con la superfi-
cis del revés de la banda, habiendo en dicha envolvente -
ung pluralidad de orificios de chorro repartidos s muy po-
ca distancia de separacidn y situados en posicidn para di-
rigir chorros de refrigerantes sobre dicha banda formando
un éngulo grande con las superficies de ésta situadas den-
tro de dicha envolvents, y previéndose unos medios psra man
tener dentro de dicha enveolvente una presidén subatmosférica
con el fin de tirar de dichs banda hacie fuera atrayéndola
hacia sus apoyos y extraer el agua refrigerante de dentro
de dicha envolvente.

52.- El sparato de la reivindicscidn 48, caracte-
rizado edemds por el hecho de qus dichos apoyos de lz ban-
da estédn en Forma de berras trensversalmente dispuestas.

62,.,~ E1l aparato de la reivindicacidén 48 o la 58,
caracterizado ademds por el hecho de que diche envolvente

que encierra el espacio estd constituida por un bastidor a
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modo de cajs que lleva incorporado un primer migmbro divi

sor a de tabiqué'hori;ontal separadn a cierta distancia
de la traYectoria de ia banda y separado de un segundo -
miembro divisor o de tabique horizontel con el fin de defi
nir una cémara impelente de éntrada de refrigerante, habi'g_
do en dicho primer tabique hdriznntal una pluralidéd de -
aberturas practicadas pesra entregar o suministrar refrige-
rante a la superficie del revés de la banda, y una plurali
dad de tubos de drenaje o daségﬁé que conectan‘dichos tabi
ques primero y segundo‘y se extienden a través de &stos pa
ra hacer pasar el agua a una salida ée agua. -
é.-'El_qparato de la reivindicacidn 68, caractg
rizedo ademés por el hecho ds‘due'dicho bastidor a modo de
cajas comprende o constituye una envolvents rigide que tie-
ne en su parte exterior una superficie de toma de contacto
can la banda; hébiendo en dicha envolvente una abertura en’
dicha superficie de contacto con la bandea y rodeada por -

élla, estando los citados miembros de apoyo de la banda dig

‘puestos dentro de dicha sbertura y sostenido por dicho pri

mer miembro de tabique a nivel con la superficie de toms =
de contecto con la banda que los circunda.

.88,= E1 aparatc ds la reivindicacidn 78, caractg
rizado ademds por unos mediocs de suministrar agua a dicha
cémara impslente de entrada y unos medios pasra aplicar as-

piracidn a la salida de agua de tal modo qué se extreiga -
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agua del espacio comprendido entre dicha banda y dicho
primer tabique horizontal y se establezca una presidén -
subatmosférice en dicho sspacio.

98,- £l sparato de cualquiers de las reivindica
ciones precedsntes, en el cual el espacio de molde estd -
definido entre dos bandas mdviles, caracﬁerizado ademds -
por unos medios para hacer variar la inclinacidn mutua de
dichas bandas en el espacio de molde, para ls variacigon de
la convergencia lagngitudinal del espacio de molde.

102.~ E£1 aparato de la reivindicacidn 92, carac
terizado ademds por el hecho ds que los apoyos de banda
que estén en contacto con una de dichas bandas van monta-
dos en un bastidor com(n, montado a su vez de modo que =~
puede girar hacia la extremidad de entrada de dicho espa-
cio de molde, con 8l fin de permitir que la inclinacidn -
de la trayectoria de dicha banda pueda modificarse respaeg
to a la trayectoria de la otra de dichas bandas.

1l2,~ El aspsrato de la reivindicacidén 102, ca-
racterizado 2demds por el hecho ds que dicho bastidor se
hella elésticamente cergado contra un tope fijo con el fin
de permitir gus aumente la distancia de ssparacidén entre
dichas bandes en la extremidad de salidas de dicho espacic
de molde en respuesta 2 un excesivo espesor de la tira de
metal solidificadea en dicho sspacio de molde, en la extreg

midad de salida de éste.

- 27 =



128,- El aparato de cualquiers de las reivin-
dicaciones precedentes, cargcterizado ademds por un par
de digues o elementos flexibles de contensidn lateral -
transportados con una de dichas bandas, comprendiendo ca

5 da unc de dichos diques laterales una banda sin fin de ~
un material eléstico, compresible, térmicamente aislante
y resistente al calor, para la compensacidn de la ligera
inclinacidn mutua de dichas bandas

132.- "Un aparsto para la colasda continua de mg

10 tal en forma de tira"

Tal y como se ha descrito en la memoria que an-
tocede, representadas en los dibujos que se acompafian y pa
ra los fines que se han especificado.

Esta memoria consta de 28 hojas, escritas s mé-

15 quina por una sola cara.

10 JUN, 1975,

fladrid,

r{/h\Eh: ury
P.A. - M
. por Po

30=-5=75 - 28 =
mer
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