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La presente invencidén se refiere a la co-
lada continua de metales en forma de tira, y en particu—r
la: se refiere a métodos y aparatos para colar metaleé,
tales como el aluminio (incluidas las aleaciones de alu-
minio), zinc, latbén, cobre y otros metales que se funden
a una temperatura similar, o inferior, entre un par de su
perficies mbéviles de las cuales por lo menos una esté'cogg
tituida por una banda flexible y conductora del calor.

Desde hace mucho resulta evidente que ha-
brian de lograrse economias apreciables en la producecidbn
de tira o pletina y chapa de aluminio si pudiese obtener
sé por colada un llantdn ancho y delgado para laminar en
galiente o bien ancho y grueso para el larminade en frio,
a velocidades grandes y con la buena calidad de superfi=
cie y subsuperficie necesaria para dar un producto final
laminade de gran celidad al ser sometida a laminacibén 1la
tira, tal como sale de la colada, sin tratamiento de su--
perficie alguno para la eliminacibn de defectos de la cp
lada,

Aun cuando los aparatos de colada exis=
tgntes, en los gue se emplea un par de bandas metllicas
flexibles separadas para definir una zona de colada o es
pacio de molde, pueden hacerse funcionar de modo que den
elevadas velocidades de produccidn; la tira asi obtenida

por colada tiende a ser de espesor desigual y a tener
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unas imprefecciones de superficie ocasionadas por exuda-
cidén superficial de un material cuya composicidn difiere.
de la composicién media de la tira‘¢olada. Esto viene acom
paiiado de unas variaciones subsuperficiales de la estruc-
tura metallirgica que igualmente son fuénte de variacidn
de propiedades. Estas exudaciones supérficiales y defec-
tos de subsuperficie surgen de unasvariaciones locales de
la velocidad de solidificacidn en la superficie del llan=
tén o tira colada., Tales variaciones se creen debidas al
desarrollo de huccos entre partes de la superficie de la
pleza o tira colada y la superficie adyacente de la ban-
da mévil., El liquido de bajo punto de fusibn puede eéntrar
por exudacidn en estos huecos; formando las exudaciones
de superficie antes mencionadas,

Es objeto principal de la presente inven
eibn realizar un aparato para la colada continua de me«
tal; tal comodel aluminio, aparato en el cual uné banda
que constituye una de las superfiCieé de un espacio de
nolde se mueve en una trayectoria cointrolada con preci-
sibn, dispuesta de modo que el metal colado en el espacio
de molde permanece en intimo contacto con la banda duran-
te la operacidn de noldeo o colada, Como consecuencia,
puede eliminarse el calor a través de la banda de manera
uniforme, y no se desarollan, entre la banda y la tira

que se estd solidificando, huecos de un tamafio tal que
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tengan un efecto adveérso sobre la calidad de la superfi-
¢ie o la subsuperficie de la tira o el 1llantdn obtenido
por colada.

Se han presentédo muchas formas de cons-
truccidn de aparatos en las cuales se emplea un par de
handas mbviles paralelas, refrigeradas por agufi, con el
propdsito de definir un espacio de molde cuyos bordes la
terales, més estrechos, estin cerrados por un dique o ce
rramiento de contencién de borde. -

En las disposiciones ya conocidas, los
soportes para las bandas estén reparfidos a distancias
relativamente amplias de separacidn; de modo que aun cuan
do las bandas estén en contacto ¢on sus apoyos o soportes
las desviaciones de las 4reas de una banda entie los apo-
yos son lo bhastante grandes, bajo los asfuerzos aplicados
en la banda, para tener un efecto adverso sobre la colada,
Adeémds, en la mayoria de las disposicionés ya conocidas o
anteriores a este invefito, no habia medios (aparie de ia
presibén "metnlostftica", ejercida por efegte hidrestitice
del metal en estado de fusidn) para mantener las bandas
aplicadas contra sus apoyos o soportes en la extremidad
de entr:da del espacio de molde; donde el centro de la ti
ra o llantdén esté atn fundido. La experiencia préctica de
miestra que dicha presidn de efecto hidrostético, o presidn

"metalostética”, es del tbdo insuficiente para dicho propd

- b -
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sito cuando el esPacio de molde se halla dispuesto en po~
sicidn sustancialmente horizontal o formando un bngulo pg
quefio con la horizontal, de manera que en los apérafos o
méquinas de colada conocidés del tipo de bandas no exis=--
te de hecho un control riguroso del trayecto de recorri-
do de las bandas de colada en éi espacio de molde, El ti
po de mdgquina de colar ya conocido, por lo tanto, da lu-
gar a la dificultad de que el trayecto de recorrido de
una banda estd insuficientemente controlado en relacidn
con sus apoyos, para llegar a asegurar que la posicidn

de los apoyos determine la forma real y eféctiva del es-
pacio de molde entre las bandas. La rélativamente amplia
separacidn de ios apoyos permite ademhs la'désviacién o
deflexidn de lus Arecas de bunda entre los apoyos hasts
tal punto yue pueden abrirse huecos entre la banda-y la
superficie del metal en tales &reas.

En el aparato de colada de la presente in
vencidn, por lo tanto, los soportes ihdividualesPleaﬁig
ta o correa estdn dispuestos a una separacidn muyrpréxima
v la cinta se sujeta firmemente contra sus soportes por
medio de fuerza magnética. La magnitud de la fuerza magné
tica y la separacidn entre los soportes estln relaciona-
dos com el espesor y otras caracteristicas de la cinta, de
tal manera que se asegure que la cinta permanezca en con-

tacto con los soportes y que el &rea no soportada de la
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cinta, entre soportes adyacentes, actle como un elemento
rigido que no se flexione mis de 0,05 mm bajo la tensién
existante en la misma durante la colada., Con esta dispo-
sicién,es posible aseguraf que el trayecto de recorrido
de la banda sé adapta a un perfil que viene dictado por
las posiciones de los apoyos. Por consiguiente, és posi-
ble tener la seguridad de que el contorno real y efecti=
vo del espacio de molde Se adapta en su forma a in contor
110 preseleccionado, ideédo para lograr unas condiciones
dptimas de colada.

Los principios de la presente invencidn
son aplicables a las miquinas de colar para la produccibn
de tira o llaitdn delgado, en las cuales una o ambas caras
anchas del espacio tde molde estidn delimitadas por-una ban
da flexible, En una forma preferida de construccién habré
dos bandas, pero en alsunos casds una de las supeérficies
del espacio de inclde viene proporcionada por un tambor ri
gido y la superficie opuesta por una banda, guiada con
arreglo a los principios de la proesente inveneidn,

La fuerza magnética sobre la cinta ferro-

magnética puede ser producida por atraccidn magnética en-

tre la cinta y una serie de piezas polares magnetizadas
muy poco separadas, que comprendentambién los soportes pa

ra definir el coniorno del espacio de moldeo. Con el fin

de refrigérar la cinta de manera eficaz ¥ uniformé se pre

-6 -
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fiere utilizar el sistema de enfriamiento por chorro que
se describe m&s adelante, ya que se puede obtener por e§ 
tos medios una disipacibén de calor de la cinta particu-
larmente répida y uniforme y, dé‘este modo, se reducen al
minimo el gradiente de témperatura a través de la cinta y
las variaciones de temperaturas a lo largo de la cinta y

a través de la anchura de la cinta. En consecuencia, se
reduce al minimo el peligro de deformacidn téimica de la
cinta. Incluso con extraccidén o disipacién de calor uni-
forme a través de la anchura de la cinta, el gradiente de
temperatura a través de la cinta y la variacidn de tempe-
raturs media a lo lairzo y a través de la cinta producen
tensiones térmicas que tienden a alabear oldoblar la cin-
ta, 5in embargo, con el sistema de enfriamiento muy eficaz
del solicltante, estus ténsgiones semantienédn o niveles ba-
jos y la tendencia al alabeo y al curvado se contrarrestan
fAcilmente por medio de una fuerza magnética relativamente
pequefia,

Puesto que las aleaciones que se desea co-~
lar continuamente por el método de la presente invencidn
se contraen cn diversos porcentajes durante la solidifica-
cidn, es muy deseable disponer de medios para reducir pro-
zresivamente la distancia entre las dos caras opuestas del
espacio de moldeo, de manera que se mantengan las caras de

moldeo y las superficies de la tira o banda sustancialmeén-

-7 -
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. te en contacto de 1ntercamb10 de calor eflcaz mlentras e'
'i'metal esté pasando a traves de la zona . en qpe tlene luga
‘1a solidificacidn, El uso de soportes de cinta muy pocl

" separados, contra los cuales se queta la clnta por atrac,

cidn magnética medlante plezas polares magnetlcas, f13a3>
en cofitacto directo con la clnta, permlte apllcar al espa
cio de moldeo, de manera muy simple, cualquler contorno

deseado. En la conflgura01on de 1la unidad; de 1la cual fp{,;

man parte los soportes de cinta, el espacio de moldeo pug'”'
de ester dispuesto de mdnera que se estreche prégresiva-i
mente en la zona ¢n que el metal sufre la solidificacién;
La magnitud en la cual las caras de moldeo se aproximan
entre si progresivamente variari con sl espesor de la ban
da y, en el caso de la banda de espesor miximo, la magﬁi—'
tudtud puede ser mayor que unas pocas décimas de milime-
tro. Es posible habilitar unOé elementos de apoyo girate-
rios que controlen el contornc de una banda mbévil con una
precisidn de este ordein, y tales dispositivos se;hallaﬁ:;
dentro del ambito de la inverieidn; péro en la- forma prefg{
rida de rcalizacidn del aparato, la banda se hace desli;,:'”
zar por encima de unos soportes o apoyos de bahda'eétééigl
narios adecuadamente mecanizados.

La transmisién de calor desde el llantdn o

tira que se obtiene por colada hasta el agua de refrigefa;:

cibén, por medio de la banda de metal interpuesta, trae con

-8 -
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sigo una caida de temperatura muy grande én'la'zona inteix
facial o de contacto entre el metal y la banda, una caidé}
de témperatura moderada a través de la banda ¥y ﬁna caidéf;t
de témperaturé igualmente moderéda en la zona'interfaciéi;,r=
o de contacto entre la banda'y el aguas; Eé coriveniente rg"
ducir al minimo las variaciones de la elevacidn de tempe-
ratura de la banda a todo lo largo ¥ a todo lo ancho de
l1a banda, porque con ello se feducen al minimo 163 esfuer
zos térmicos que delo contrario harian que la banda se
alabeara y abandonase su trayecto de recorrido previsto,
definido con precisidén por sus apoyos o soportes. El rg

curgo de dumentar el coeficiente de transmisidn de calor

“en la zona interfacial o de contacto entre la banda y el

agua rebaja la temperatura media de la banda, para una ta-
sa o velocidad dada de transmisidn de calor a través de

la zona de cantacto entre el metal y la boanda., Aun cuando

1a banda no vaya provista de un recubrimiento aislante en . ..

1a superficie contigua al aluminio fandide, se ha visto
que ¢s posible comnseguir unos coeficientes de trasmisidn
de éalor de la banda al agua suficientes para mantener la.
elevacién media de la températura de la banda a unds nive -
les compatibles con la necesidad d& evitar el alabeo tbrm
mico. Seglin se ha visto, las dimensiones fisidas del pre=
sente sistema de refrigeracidn por chorros son ficilmente

compatibles con la presencia de los apoyds de la banda se
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parados a muy poca distancia a lo largo del trayecto de
aquella, porque cén bandas metélicas de espesores compa
tibles ocongruentes con los requisitos derflexibilidad

es posible obiigar a las bandas a un contacto deslizanfe"
con unos apoyos separados o repartidos a distancia no ma
vores de unas 30 a 50 veces el grosor de la bandaa Esta

accidn de obligar, en unibén de la poca distancia de sepg

- racidn de los apoyos, hace efectivamente que la banda

flexible sea extremadamente resistente al alabeo o defor
' 4
macion,

Cada banda flexible constituye una superfi
cie de transmisién de calor por medio de la cual se trang
mite el calor desde el metal en solidificacidn hasta el
agua que hay en el lade opuesto de ln banda. La velocidad
a la cual puede obtenerse por colada la chapa o el llan-

tén depende de la velocidad a la que Sea posible transmi

tir el calor a través de la banda hasta el agua refrige- . -

rante,

Para lograr una elevada transmisién de ca=
lor, es necesario aumentar la turbulencid én la capa liw=
mitrofe de la zona de contacto entre la banda y el agua -
Ys segﬁn se ha visto, el sistéma prefe;ido de reffigera;
cibn por chortros, en el cual Hay unos chorros de agua que
se dirigen sobre la superficie inversa o del revés derla

banda forniando un &nguio grandé (siende dicho Sngulo, muy

- 10 -
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convenientemente, de 900), constituye un método particu-
larmente eficaz de aumentar dicha turbulencia. Segin se:
ha descubierto, mediante el recurso de proyectar unrvolgir
men de agua suficientemente grande, en forma de chorrosr
dirigidés con un &ngulo grande respecto a la superficieﬁ
por medio de una formacién o disposicidn regular de ori
ficios repartidos a muy poca distancia de separaciénq'pug_
de eliminarse el calor de la banda aproximadamente tres;
veces mis deprisa que en el caso de un sistema usual, en
el que se hace pasar un flujo turbulento de agua a lo
largo de la superficie de la banda flexible.

Como el volumen de dguaaplicado es muy
grande, é5 precimo habilitar medios de recoger el aéua
aplicada a cada banda., La zona de cvlada o moldeo de un
aparato de colar del presente tipo estd provista, prefe-

riblemente, de un sistema de refrigeracibén de la banda

que comprendé una envolvente cerrada que se mantiene esen -

cialmente on rélacidn de cicrre Heirmétice con la superfi
cie inversa o del revés de la banda en la zona de colada, -
teniendo la envolvente unos soportes o apoyos de banda
repartidos a muy poca distancia de separacidn, que se man
tisnen én contacto deslizante o dé rodadura edon la super-
ficie de la bhanda ¥y que constituyen una proporcidn secun~
daria o minoritaria del Area de la envolvente que se en-

frenta a la banda. De preferencia, el agua de entrada o

- 11 -
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admisidén se suministra a una primera cémara impelente,
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. Eiteriormen—'-
te a la cgmara'impeiente de entrada se prevé una cémara
impelente de salida, cotnectada para recoger agua del es-
pacio comprendido entre la banda y la pared por medio de
unos tubos rigidos de drenaje o desaglie de gran difmetro
que se extienden a. través de la cémara impelente de en-
trada o admisidén. Tales tubos sirven para reforzar o dar
rigidez a la unidad. Los apoyos de banda de la envolven=-
te estidn de preferencia dispucestos de manera que todas
las &reas de la bandadirectamento opuestas al metél.colg'
do éstdn en contatto directo don el agua durante una pﬁg
poreidn principal o mayoritaria del tiempo de paso o res=
corrido por la zona de colada, Mis preferiblemente, 105

soportes de la éinta estin formados dé barras éstredlias

que se extisnden transversalmente con roaposte a la saja, -

estando dispuestos los orificios de chorro en una o mis
filas trensversales cntre barras adyadentes, Sin embargo,’
estas barras pueden ser sustituidas por vistagos o espé-

rragos separados de acuerdo con los principios ya sefiala-

dos., Algunas o todas las barras o vAstagos de soporte son-

. I -
piezas polares magnéticas para aplicar fuerza magnética a

la cinta. Los orificios de chorro de diferentes filag es-
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tén de preferencia escalonados o desviados alternativa-
mente unos respetto a otrose ELl intervalo entre orifi-
cios de chorro de la misma fila lateral, de préferenéia, 
no excede de 25 milimetros, y el tamafio ¥ la distribu-
¢ién de los orificios es tal que, cuando entre la cémara
impelente de entrada y la cédmara impelente de salida'se
mantiene una diferencia de presidn pequefia (por ejemplo,
de 0,3 Kg/cmz), se aplica agua a la superficie de la ban
da a razdén de 40 ... 120 iitros/cmz/hora;

Haciendo referencia ahora a los dibujos
que se acompailan:

La figura 1 es una vista lateral esquembe

tieca de una forma de aparato de colar de acuerdo con la

invencidn,

La figura 2 es una vista en planta de una

forma de disposicidén para soportar las cintas y aplicar

réfrigerantey

La figura 3 es una vista en planta de la
parte rodeada por un circulo de la figura 2, & una esca-

la mayory

La figura 4 es una seccibn tomada por la

1inea b4-4 de 1a figura 2;

La fisura 5 es una seccidn tomada por la

linea 5-5 de la figura 2;

La figute 6 es una vista pdrcial en plan-

.'-13:.



ta de 1la artesa;
La figura 7 es una vista-lateral de 1la ar-
- tesa en posicidn operativay’ .
La figura 8 es una vista inferiof'en plan-
5 ta de un soporte de binta magnético; o
La figura 9 es una seccidn tomada ﬁor la
linea 9-9 de la figura 8; y
La figura 10 es una seccidn tomada por la
linea 10-10 de la figura 8, con la cinta de .colada aﬁadl
10 da.
El aparato ilustrado en la fig. 1 compren-
de un bastidor de sustentacidn 1 construido de varias

plezas; en el cual vanh montadas unas poleas motrices 2

Lo superior e inferior, de acciunamienté de las bandas de
i%ﬁi colar., Un motor d¢ accionamienta 3 de velocidad variable
2anen mieve un eje o &rbol 4, por medic de una transmisidn de
v caderia 5 y rueda dentada 6, La fuerza motriz se lleva deg {il
It de el eje 4 a 1a polea motriz. 2 inferior de la banda de -  *:’
Xhes
L colar, por medio de una trahsmisién de cadena 9 y ruedas,'ém:'
vadl dentadas 7 y 8, La fuerza motriz sé lleva de la pdlea mg ,f;

triz 2 inferior de la banda de colar a la polea supefiérrgj?;'
2 por medio de una cadena de transmisidn 11 querpasa por’f‘f
unas ruedas dentadas superior o inferior 12 y unas ruedas
auxiliares 14, una de las cuales sevreprésenta.montada en

25 un brazo giratorio 14' para tensar la cadena 11, Las ban-

2‘6075 - 14 -
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das /Bin fin/ 15 de colar pasan respectivamente en tormo

a sus poleas motrices 2 y a unas poleas tensoras 16 que .

van montadas a rotacidn en unas correderas 17, guiadas
en unos bastidores de coftedera 18 conectados a su vez -

por articulacidn mediante unos pivofes 19 al bastidor
principal 1, y a los cuales puede aplicarse una fuerzé
prefijada, tensora o de atirantado de las bandas de bo}ar,
por medio de unos cilindros neumiticos 20. Las correde—
ras 17 pueden moverse longitudinalmente en los bastido-
res 18 por medio de unos ajustadores 21, con el fin de
producir el arrastre de las bandas sin fin de colar.

La banda superior 15 lleva un par de di-
ques 22 de cohtenheidn de borde, realizados en forma de
bandas o cintas de un material elistico resistente al

calor y térmicamente aislante. Tales diques de contencibn

da bordes son ligeramente compresibles, de manera que se

pueda obtenher un cierre hermético satisfactorio en la zo~

na do coloda una vez dispuesta para converger longitudi-

nalmente como se explica mis arriba, Una de las formas dé

material adecuado para tales diques de contencidn de bor-
des es la de un niicleo de caucho o metal blanco envuelto
en un tejido de amianto y suministrado para uso como jun-
ta de vapor, La disposicidén de los diques 22 de conten-
¢ibn de bordes respecto a la reguera de colada 23 es la

representada en las figs. 6 y 7, y se describird ¢on ma-

- 15 -
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yor detalle mis adelante. Una de las unidades para la sus
tentacibén y refrigeracidn de las bandas de colar 15 en la-
zona de colada es la qgue se ilustra en lasrfigs. 2 a5 in
clusive. Las bandas 15 estén refrigeradas por el agua apli
cada a las mismas por medio de las envolventés o cajas 26 7
de refrigerante, que se describirin més adelante. El agia
es arrastrada al interior de las envolventes 26, a través
de unos conductos de alimentacidén 27, por medio de unas
bombas de aspiracidn (no representadas) conectadas a unos
conductos de salides 29 de manera que mantienen una presidn
reducida por el lado de las bandas en contacto con el
agua,

La caja o envolvente 26 estl realizada en
forma de estructura rigida y cerrada que tiene una venta-
na 30 en su superficie superior (considerando 1la envolven
te que sirve de apoyo a la banda inferior de la fig. 1).
La envolvente tiene un tabique horizontal 31 que separa
una cdmara impeleéente 32, de entrada o adniisidn, respecto.
de una clmara impelente 33 de salida., A.la clmara impelen
te 32 se le suministra agua a través del conducto de ali<
mentacidén 27, y de la clmara de impulsidn 33 se extrae ol
agua, a trovls del conducto de salida 29, por niedio de la
bomba de aspiracibn.

La damara impelente 32 esté limitada por

un tabique superior grueso 34, cuya superficie exterha esté

-16-
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ligeramente rebajada en relacibén con la superficie 35 de
la cgd que rodea a la ventaja 30, La parte sombreada de
la superficie 35 (figura 2) estd recubierta con un mate-
rial de antifriccién. Unas barras estrechas 36 de soﬁof—
ts de cinta (deé las cuales algunas o todas son imanes o
piezas polares magnéticas) se extienden a través de toda
1a anchura de la ventana 30, y la superficie superior de
estas barras estd amolada para que quede a nivel con €l
4rea adyacente de la superficie 35.

Entre las barras de apoyo 36, la superfi-
cie exterior del tabique 34 y la banda Zgin fig? 15 colo
cada encima se extienden unos canales de agua 37 poco
profundos. Unos o6rifiéios de ¢horro, repartidos a muy po-
ca distancia dé separacidn, sonducen désde la cémara impe
lente 32 de entrada hasta el suelo o fondo de los canales
37, y se hallan dispuestos para dirigir chorros de agua,
en esencia perpendicularmente, sobre la superficie de la
banda 15. Ln sentido transversal respecto a la longitud de
los cunales 37 se extienden unos canales 39 de recogida de
agua relativamente profundos, que estin conectados pof @e~
dio de uhos tubos 40 con la cémara impelente 33 de salida,

Como se verd, en el aparato ilustrado hayi
dos filas do orificios de chorro 38 relativamente escalo~
nados; entre cada dos barras 36 de apoyo de banda, La dig

tancia longitudinal de separacibn entre las barras 30 es

anl?.'
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de unos 20 mm y, como se yeré, la separacidn entre orifi-

cios 38 adyacentes de la misma fila es similar. El dié@é S
tro de los orificios 38 individuales es de unos é'mm.

Cuando entre laércémaras impeléniés 32 f~33:
se mantiene una diferencia d& ﬁresiéﬁ del ordéhraé 0,3
Kg/cmz, se ha visto que el agua se aplica al dorso de la';;
banda a razbn de aproximadamente 45 litros por centime-
tro cuadrado y por hora (45 litfos/cmz/h) y, én la colada
de 1llantdén de aluminio, esto-da lugar a una transmisidn
de calor de aproximadamente 2l calorias/cmz/segundo. Aun
cuando se reduzca la separacibn de los chorros y se aumen
te sensiblemente el gasto o caudal de aplicacidn de agua
refrigerante, la tasa o velocidad de extraccidn de calor
aummenta sdlo en un 10 ... 20% aproximadaniente ;

El aparato estl disefiade de marera qué, in
cluso con las conditiones de presidén reducida en el lado
trasero de la cinta, no existe siuistancialmente flecha o
depresidn de las &intas entre soportes adyacentes, Céﬁ glf:w
fin de consocguir esta condicibn, la separaci6n'eﬁtfe iag'
barras de soporte 36 estid de preferencia limitadara no més
que 50 vecés, de prefertncia entre 20 y 50 veces, ‘el éspe5 ;
sor de la cinta de acero 15; la cdual és ella miéha de un ;_
espesor de 0,5 a l,Srmm. 7

£1 sistema de refrigeracibn anteriormente

déscérito es eficaz para mantener la caida térmica a través

« 18 .
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de la cinta en un valor de aproximadamente 30 C. En este
caso, se calcula que se¢ requiere una presidn de aproxima

2 ; . :
damente 0,15 Kg/cm~ para mantener la cinta superior 15

en contacto con las barras 36 en toda la anchura de lé

cinta,

En la fig, %, la distancia de Separacidn
entre 14s bandas sin fin 15 en la ehtrada de la zona de
colada viene regulada en primera aproximacidn por medio

de unas empaquetaduras colocadas a modo de separadores

en el apoyo de envolvente, y ademfs se regula en fino o

con mayor precisién por medic dé unos tornillos de ajus=-
te que actfian sobrec unas barras de unibén 41 suspendiendo
elédsticamente el bastidor de manera que puedan subirse y
bajarse unas placas de retencibn 42, La caja o envolvente
superior 26 estd montada en unos mufiones 43, de modo que
la convergencia de& la cavidad de molde entre las bandas
15 puede hacerse variar por medio del movimiento angular
de la envolvente superior 26 en sus mufiones de apoyo 43
por medio del brazo de palanca 44, que se oprime hacia
abajo por medio de un cilindro neumdtico 45 hasta poner
una placa de tope 46 en contacto con un tope ajustable 47,
Como tope de seguridad se prevé un tope superior 48. Una
de las ventajas de esta disposicidn reside en que, si el
tope 47 m= ajusta en el sentido de'dejar una conveérgencia

excesiva del espatio dé molde, el metal solidificado de

- 18 =
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la extremidad de salida del espacio de molde inclinaré

la envolvente 26 hacia arriba contra la carga eléstica . :

del cilindro 45. E1 tope 47 puéde reponerse entonces con . 2;;

el fin de proporcionar unas propiedades Sptimas de Supegif;ﬁfl

ficie para la tira gque salé del espacio dé molde,.

La reguera de colada 23 (fig. 6)'esté.?rifzf7iv

provista de una porcidn de punta o "morro" 50 dispuesta,

en su posicidn de trabajo, para entrar en el espacio com

‘prendido entre las bandas sin fin. Al costado de la re-~

guera 23 van aseguradas unas guias 51 de dique lateral
de contencidn que poseen una ligera elasticidad, para
asf oprimir el dique lateral entrante contra el costado
de la parte de morro 50 de la reguera, formando asi un
cierre hermdtico en la éntrada de acceso a la zona de co-
lada de manera que puede mantencerse una altura adecuada
de alimentacién o masa de metal dentro de la reguera 23
dutrante la qperaciSh de coladas

En las figuras 8 a 10 se ilustra ud apafg:r
to que puede sustituir al de las figuras 2 a 5 ﬁa}é 15

firialidad de soportar y refrigerar las cintas. En la Zo- -

né de colada definida por la cavidad de moldeo, la tra- ;{

yedtoria de la cinta 15 estéd controlada potr un conjuntdi
ordenado 116 de piezas polares magnéticas asociadas con
un conjunto ordenado 117 de imanes de liminas o estrati—;_

ficades., Las cintas 15 estén refrigeradas por dgua; que %

- 30 =




puede contener un lubricante dispersable en agua, hecho lli};

circular a través de canales de los conjuntos ordenados . ~':.

de piézas polares 116, de manera que'el dorso de las cigévlf
tas esté, en la zona de ¢olada, en contacto difegto coﬁ ?;5”1
'5 el agua de réfrigeragién;VCuanﬁé el agua_fefriééraﬁte
contiene un lubricante, se hace fecircular a través dé
un intercambiador de calor asociado (no mostrado). Alteg
nativamente, cuando no se utiliza lubricante,; se puede
descartar el aguarrefrigerante;
10 - La unidad magnética 117 puede Sexr un pla-
to magndtico convencional, congtruido de imagenes perma=
nentes en forma de tira, separados por espaciadores de la
tén.
Bl conjunto ordenade 116 dé piezas polares
15 estd construldo similarmente y tcomprende placas de acero
121 separadas por espaciadores de aluminio 122, Los ex-
tremos o bordes sobresaliente de las placas 121 convergen
como se huestra en la figura 10 y se definen de'v:eAste.‘h‘lbcio'
una serie de canales 123 para el paso de refrigerante énz'f’
20, contacto con el dorso de la cinta 15, Las placasrlzl yllaa
e tienen de preferencia un espesor de 6 mm, estrechéndose
las placas 121 hasta 3 mm en su borde, Los canales 123 eéi
t&n dispuestos para tener aproximadamente una profundi&adrr

de 25 mm,

25 A eada lado del conjunto ordenado 116 estén

2,6,78 w 21 =
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dispuestas placas laterales 124, que convergen o se estre

"chan longitudinalmente, scgln se muestra en la figura 8,

de manera gue las placas 121 de piezas polqreé estén dis-
puesta segin un pequefio &ngulo de inclinacién con respec-
to a la direccidn de la cinta 15 para igualar el desgaste
del dorso de la cinta a medida que se mueve éohre las pie
zas polares.

L1l agua refrigeranté, que se utiliza en con
tra-flujo con respecto a la direccidn de recorrido de la
cinta, entra a través de una clmara impelente 125 formada
en una caja 126 y sale a través de una cédmara impelehte
127 de una caja 128.

En el extremo de entrada del agua, las pie-
zas polares 126 tienen un perfil externo curvado y el cami
no del agua quc conditce desde la clmara inpelente 125 tie~
ne un perfil interno correspondientemente configurado para
dirigir el agua refrigerante sobre la superficie interha
dé la cinta. Las pilezas polares y el camino del agua en el
extremo dé salida del agua, tienen un perfil eXxterrio e in-
terno Simiiar, salvo que los espaciadores 122 estén dispde&
tos de manera que la cinta sea refrigerada por agua en paxr
te del perfil curvado en el oxtremo de entrada de la cinta
(y del metal fundido). Esto asegura que la cinta se refri-
gere de manera completa inmediatamerite antes de establecer

contacto con el metal fundido y se evite la deformacibn de
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la cinta, que podria ocurrir de otra manera si el metal
fundido se pusiera en contacto con la cinta anfes'de'la'{
aplicacién del agua de refrigeracion.

En una diSpdsicién,rla unidad magnética 117
era un plato magnético cdlhercial que proporcioﬁaba una deé
sidad media de flujo magndtico de 120 gauss al contacto
de cada placa 121 con la cinta 15.

Se ha visto que con esta disposicidn se pug
de mantener una presidén de aproximadamente 0,2 kg/cm” de=<
tris de la cinta sin pérdidas significativa. Se ha encon-
trado que con una caida de presidén de 0,2 kg/ém2 es posi-
ble mantener ¢l fliijo de agua a lo largo de 1los canales
123 en un caudal suficiente para mantener la elevacidn de
temperatura de la cinta dentro de aproximadamente 80°c 50
bre la temperatura del agua refrigerante, Para igualay la
temperatura a través de la cinta y, por lo tanto, reducir
el minimo la deformaeidn, se suministra de preferencia agﬁa'
caliente a dichos canales 123, en oposicidn a la;banda'ex—£
terna, fria, de la cinta, es deciry hacia fuera de los §i~"
gues de borde 22, La temperatura del agua ss haca similar. .
a la de la cinta en contacto con el metal y estard en ge~ .
neral comprendida dentro del intérvalo de 70 a §0°C, De
este modo, las &reas de la cinta que mno son calentadas por
contacto con la banda colada, son calentadas, por el contra

rio, por el agua caliente de circulacidn, Ll disefio apropia

- 23 a



do de las cémaras impelentes de entrada y salida'permite

variar el nimero de canales de agua fria para adaptarlos .

a diferentes anchuras de la banda colada. La longitud de |

5 - iluétrada, es de aproximadamente 22,5'cm y esto ﬁermiti- 
r& la produccibn de banda a regimenes de aproximadameﬁtéi;
9-metrbs por mimito a espesores de 2,5 mm y 3 metros por
minuto a espesores de 7,5 mm. A estos regimene§ tiene 1lu
gar la solidificacidn dentro de aprdximadamenterloérpfi:

io meros 15 cm dé la zona de coladas
Con esta disposicibn se ha visto que as
poésible impiilsar la cinta sobre la siiperficie deé las pie
zd$ pélares coh una traccidii de aproximadamenté 2 kg por
. centimetrd de anchura del conjunto ordenads de piszas py

LBy

15 lares 116, v esto se¢ puede reducir mediante el uso de un

T re s
x

lubricante apropiado dispersado o disitelto en el agua re
i frigerante. Bl lubricante llevado so0brs la superficie de

O la cinta ayuda a lubricarla y reduce la friccién a medis -

L da que es inmpulsada sobre las superficies externas curva .

¥ n

20., das de las cajas 126 y 128 de las cémaras impelentes, en.

.. ‘los extremos de la zona de colada.

5¢ apreciard que esta aplicacidn de refriQA
gerante y sistema de soporte se pueden alterar y modifi-;;
car de Varias formas, Asi, las plazas polaras magnéticas

25 y los canales de agua pueden estar dispuestos treausversal

2,6,75 - 24
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mente en lugar de longitudinalmente con respecto a la cin-

ta.

EZn algunos casos, cuando el régimen de ex=.

traccidn o disipacibn de calor & través dec la cinta es ba

jo, las placas de acero 121 ho convergen y los bordes de . - -

las placas de aluminié 122 estédn a nivel con los bordes de
las placas 121, fntonces se puede eliminar el calor por la

provisién de canales deagua dentro del conjunto, estando

dichos canales formados por medio de ranuras en las caras

laterales de las placas 121 y 122, Las partes de borde de
las placas de aluminio actlian de esté modo comé conducto-
res para la transferencia de calor desde la cinta hasta el
refrigerante cue pasa por los pasos definidos interiormen=
te.

3e comprenderl que la inclinacibn relativa
de las unidades magnéticas superior e inferior 117 y dé
los conjuntos de piezas polares 116 se puede controlar de
la misma manera gque seé ha indieado en la figura 1, por mg
dio de un cilindro neumético 45 y sus topes y brazos de |
palanca asociados,

7 Los elementos de soporte (ya sean barras o
vistogos separados) se pueden mecanizar para situarse en
un plano comﬁn; de manera que se dé a la cinta un peffil
planoc en la zona de colada. Alternativamente; puede ser

deseable que tengan una curvatura longitudinal muy peque-

-»25-'



-fia (tal como un radio de 50 metros) o una forma més com=
rleja. |
Lq que antecede es aplicable cuando se em
ﬁlean dos banéas esencialménte pardlelas, En un épafato'.
‘5 cuya =ona de cblada tenga una de sus superficies coﬁsti—
tuida por un tambor refrigerado con agua, 1los apoyos de
las bandas se mecanizan definiendo una superficie que pro
gresivamente se aproxime a la superficie dél tambor, con

el fin de obtener una cavidad de molde convergente, pero

10 il curva,
Con todo, es muy preferible emplear dos
. bandas.
i5
tre REIVINDICACIONES
20’ -

driazn
F

Los puntos de invencién propia y nueva,
que se presentan para gue sean objeto de esta solicitud
dé Patente de Invencidn en Espafia, por VEINTE afios; son

25 los que se recoger en las reivindicaciones siguientes:

2.6‘75 7 - 26 -
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l12,- Un aparato para _ la colada continua de
metal en forma de tira, en el ¢ual el metal fundido se 1n f¥
troduce en un espacio de moldeo definido ehtre'un par de,r
superficies mdviles opuestas, al mends una de las cuales |
estd constituida por una cinta flexible de acérqg conduééia
tora del calor, provista en la zona de colada de una plu- -
ralidad de soportes de cinta separados, eh,céntactoréon
la superficie del reverso de la cinta, vy medios para apii'
car refrigerante a la cinta, caracterizadd pdrque la cin-
ta es mantenida firmemente contra su soporte por fuerza
magndtica, de manera que sé mueve en uha tirayectoria pre«
determinada, y la separacidh de los soportes de la cinta
estd relaclonada de tal manera con las caracterisficas de
1a cinta que un frca no sopdrtada de la cinta situada en-
tre soportes adyacentes actfia como.un elemento rigido.

88, Un aparato segfin la reivindicacidén 18,
caracterizado ademis por el hecho de que la separacidn mu.
tua de los epoyos de la banda es mendr de 50 Veces el es=
pesor de la banda,

34,- Un aparato segin la reivindiéaéién 2a,’
caracterizado ademis porque la cinta tiene un ésbeSor com-—
prendido dentro del intervalo de 0,5 a 1,5 mm y la separa-'
6ibén entre soportes de la cinta es de 20 a 50 veces el es-

pesor de la cinta.

La,~ Un aparato segQn lasreivindicaciones

- 87 -
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12, 22 o 32, caracterizado ademds porque los citados sopor
tes de la cinta, para una cinta se sitdan dentro de una ca
ja que encierra la separacién, en contacto con la superfi~,
cie del réverso de la cinta, situidndose dentro de dicha ca
ja una pluralidad de orificios e chorro muy pbcb sépara-
dos, p6sicionados para dirigir chorros de refrigerante so-=
bre dicha cinta seglin un &ngulo grande con respecto a la
superficie de la misma, estando previstos medios para sumi
nistrar refrigerante a dichos orificios de chorro para di-
rigir chorros contra la superficie del reveréo de la cin-
ta, y medios patra extraer refrigcraonte desde el espacio
existente dentro de dicha caja. '

52,- Un aparato sezin la reivindicacidn ha,
caracterizado ademds por el liecho de que dichos apoyos de
1a banda estin en forma de barras transversalmente dispueg
tas.

62,- Un aparate segln 14 reivindicacidn 4a
o la 53, caracterizado adéemds por el heche de que dicha an
volvente que encierra el espacio estd constituida por un
bastidor a modo de caja que lleva incorporadd un primer
miembro divisor o de tabique horizontal separado a cierta
distancia de la trayectoria de la banda y separade de un
segundo miembro divisor o de tabigque horizontal con el fin
de definir una clmara impelente de entrada dé refrigerante,

habiendo en dicho primer tabigue lorizontal una pluralidad
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de aberturas practicadas paraentregar o suministrar re-
frigerante a la superficie del revés de la banda, y una
pluralidad de tubos de drenaje o desaglie que conectan di
chos tabigques priwero y segundo y se extienden a través de
éstos para hacer pasar el agua a una salida dé agua.

73.- Un aparato segin la reivindicacidn
628, caracterizado ademds por el hecho de que dicho basti-
dor a modo de caja comprende o constituye una envolvente
rigida que tiene en su parte exterior una superficie de
toma de contacto con la banda, habiendo en dicha envolven
te una abertura en dicha superficie de contacto con 1la
banda y rodeada por ella, estando los citados miembros
de apoyo de la bandz dispuestos dentro de dicha abertu-
ra y sostenides por dicho primer miewmbre de tabique a ni-
vel con la superficie deé toma de contacto con la bhanda
que los circunda,

8a,- Un aparato de cualquiera segiin las rei
vindicaciones procedentas, en al cunl ¢85 espucio de molde
estd definido entre dos bandas mSvilea, caracterizado ade
m&s por unos medios para hacer variar la inclinacidn mu-
tua de dichas bandas en el espacio de molde, para la va-

riacidén de la convergencia longitudinal del espacio de

94,~ Un aparato segfin la reivindicacidn 83,

caracterizado ademéds por el hecho de que los apoyos de

- 29 -
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banda que estin en contacto con una de dichas bandas van
montados en un bastidor comfin, montado a su véz de ﬁodo
que puede girar hacia la extrémidad de entrada de dicho
espacio de moide, con el fin dé permitir que ia'incling;
cibén de la trayectoria de dicha banda puéda.modifiCarse
respeécto a la trayectoria de la otra de dichas bandas.

102,- Un aparato segiin la reivindicacibn 92,
ceracterizado ademés por el hecho de que dicho bastidor .
se halla elésticamente cargado contra un tépe fijo con
el fin de permitir gite aumente la distancie de separa-
¢idn entre dichas bandas en la extremidad de salida de di
cho espacio de molde en respuesta a un excesivo espesor
dé la tira de metal solidifigada en dicho espacio deé mol-
da; on la extremidad de salida de &ste,

lla,- Un aparato segin cualquiera de las
reivindicaciones precedentes, caracterizado ademés por un
par de digues o elementos flcxible; de contencidén lateral
transportados con una de dichas bandas, comprendiendo ca—l
da uno de dichos diques latersales una banda sin fin de un -
material eldéstico, compresible, térmicamente aislante y .
resistente al calor, para la compenéacién de la 1igefa in~
clinacidn mutua de dichas bandas, 7

122 ,~ UN APARATO PARA LA COLADA CO&TINUA DE
METAL EX FORMA DE TIRA.

Tal y como se ha descrito en la Memoria que

- 30 -
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‘antecede, representado en los dibujos que se acompaﬁah

v para los fines que se han especificado. -

Esta Memoria consta de treinta y una ho- -

- jas escritas a mdquina por una sola caras

- 31 - ,
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