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' El invento se refiere a un procedimiento para el montaje 
de reunión de cierras da corredera para cucharas de colada.

Los cierres de corredera convencionales pueden subdividir 
se en una carcasa de corredera que* al lado de la placa de 
fondo, también contiene los medios impulsores y en la parte 
móvil de la corredera con placa de corredera y vertedero.En 
ello, la carcasa da corredera está atornillada fijamente con 
el fondo de la cuchara.La parte móvil de la corredara se pre­
siona por medio una tapa estacionaria mediante tornillos ten­
sores contra la placa de fondo y esto de tal modo que la par­
ta móvil de la corredera, por una parte, no se atasque y, por 
otra parta, puede suponerse que se impida una salida de metal 
líquido entre las superficies de contacto de la placa de fon­
do y la placa de corredera bajo la influencia de la presión 
ferrostática especialmente estando llena la cachara.

Recientemente se han dado a conocer cierres de corredera, 
que forman una unidad cerrada en si y contienen todas las par­
tas refractarias y mecánicas necesarias para el cumplimiento 
de la función como corredera reguladora. Talas cierres de co­
rredera constituios como unidad se unen con la cuchara de co­
lada, por ejemplo, mediante pernos y cufias, es decir, de un 
modo desmontable de manera sencilla.Las ventajas da estas asi 
llamadas correderas de estuche,residen en que puede efectuarse 
la extración por rotura del material refractario desgastado, 
la inserción de las nuevas partes refractarias y el montaje 
de reunión, ya no en la instalación siderúrgica, sino en una 
nave central de.preparación.

Quedan en la cuphara meramente el ladrillo perforado in­
tegrado en su obra de manpostaria con la vaina de la piedra 
perforada asi como los medios de sujscción para la corredera 
de estuche.

El invento parte del conocimiento de que las condiciones 
de temperatura en la corredera, respectivamente de sus partes 
componentes, al tensar los tornillos tensores entre la tapa 
y la carcasa, son de importancia esencial para la capacidad 
da funcionamiento de la corredera durante la explotación.

Ahora es el objeto de la patente indicar un procedimien­
to para el montaje de reunión de cierres de corredera, en que

i.i

<
1

-i

30



1

5

10

15

20

25

** 2 **

exista la garantía para la capacidad de funcionamiento*
El procedimiento,.ségún el invento, se caracteriza porgue 

las partes de corredera, en estado desprendido de la cuchara, 
se calientan a una temperatura predeterminada, se montan reu­
niéndose en estado calentado y se ajusta la tensión previa de 
la tapa a un valor predeterminado estando predeterminada la - 

temperatura.
Gracias.ai invento resulta la ventaja inaicanza&a hasta 

ahora todavía# de realizar el montaje de reuníén de la correda 
ra de estucha en condiciones da temperatura controlables. Por 
ello exista la garantía del ajuste constante de una vez a otr: 
de la fuerza de tensién previa y por ello el mantenimiento de 
la fuerza tPnsora deseada bajo condicionas de funcionamiento, 
entre la placa de fondo y la placa de corredera.

El invento se refiere también a Oh dispositivo para la 
ejacueién de este procedimiento, que se caracteriza por un bar 
tidor de montaje que, al lado de los medios de sujeción para 
la carcasa de la corredera, presenta medios calentadoras que - 
estén situados opuestamente al lado de la cuchara, de la carca

sa da la corredera^
Ventajosamente el apoyo da.aplicacién para el lado da cu . 

chara de la carcasa de corredera, esté dispuesto verticalmento, 
da modo que la carcasa da corredera se sujeta al dispositivo 
de montaje en poaicién erecta y el montaje de reunión se efec­

túa en esta posicián.
La ventaja del montaje da reunién en posicián araota cq; 

siete en condiciones cámodas da trabajo. Una posición horizon*
tal comparativa del cierre de corredera, significaría qo* el 
personaje de montaje tendría que adoptar una postura inclinada 
hacia adelante y quedaría expuesto a un esfuerzo ssencialmanta 

mayar por irradiacián de calor.
Otra ventaja del invento consiste en que el lecho de mor 

tero, que se necesita para la insprcián de la placa de fondo 
en la carcása, fragüe rápidamente, es decir, que se haga solisjt
tabla con prpsián, y el montaje de la parte de corredera moví!, 
por lo tanto, puede efectuarse inmediatamente después de ello. 

El procedimiento según el invento sa explicara,en lo qus

sigue, en una forma da ejecucián a título de ejemplo, por
30
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medio del dibujo, que ilustra un ejemplo da ejecución del dis-' 
positivo, Muestran:

La fig'.l, una sección transversal por una corredera de 
estucha desprendida del fondo da cuchara también ilustrado 
parcialmente.

La fig.2, una sección vertical ppr un bastidor da mon­
taje con carcasa de corredera fijada al mismo,y

La fig.3, una vista frontal del bastidor de montaje, se- 
gón la fig%2, pero sin carcasa de corredera.

En la figH'l, el fondo de una cuchara de colada está de­
signado con 10, que presenta una placa da basa 11, como re­
fuerzo.En el revestimiento refractario 12 de la cuchara de 
colada, está inserta por albañileria una piedra da agujero 13 
en que está inserta la Vaina intercambiable 14 de piedra de 
agujero.La placa de base 11 lleva pernos 15 que sirven para 
áujetar, con ayuda de las cuñas 16, la corredura 17 de estu­
cha a la cuchara.La corredera de estuche 17 se compone prin­
cipalmente de una carcasa IB de corredera con placa de fondo 
19 inserta en un lacho de mortero, y una parta móvil 20 de 
corredera con una placa 21 de corredera y un vertedero 22, 
que también están insertos en mortero. Con ayuda da tornillos 
tensores 23 se produce una fuerza da compresión que se trans­
mite por la tapa 24 a la parte móvil 20 da la corredera y 
finalmente actúa sobre las superficies de contacto 2S de la 
placa de fondo 19 y da la placa 21 da corredera. No se ilus­
tran los medios para el movimiento relativo de la placa de 
fondo 19 y de la placa 21 da corredera.

En las figs. 2 y 3 se ha designado con 50 generalmente 
un bastidor do montaje que posee un marco 56.En la pared pos­
terior 51 de una caja 52 que está fijada al marco 56, está 
previsto un aparato calentador 53.El marco muestra, al lado 
de una superficie de aplicación 58, iguales medios sujetado­
res, es decir, pernos 15'y cuñas 16*para la carcasa de co­
rredera como se ilustra.en la fig.l en la cuchara. Por es­
tos medios de sujección, está fijada la carcasa IB de corre­
dera al bastidor do montaje y esto de tal modo que al lado 
de la cuchara, aplicado a la superficie 5B da aplicación, 

da la carcasa de corredera , está vuelta hacia el aparato

- 3-
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calentador 53.En la ilustración segón la fig. 2 sa ha supues­
to que la parte da corredera móvil 20 y la tapa 24 todavía no 
están montadas en la carcasa 18.da corrredera.51 astado ilus­
trado corresponda, por lo tanto, a aquél después dal montaje 
da la placa de fondo 19.

Una.chapa 55 protectora contra rayos, qua está fijada al 
marco 56, recubra la abertura 26 an al anillo da apoyo 27 a 
impida por ello un calentamiento demasiado rápidp del lado de 
la cuchara, de la placa de fondo 19, situado libremente en 
este lugar.

Cuando la placa de fondo 19 ha sido inserta an astado 
calentado de la carcasa 18 de corredera, como el mortero sa 
endurece muy rápidamente bajo la influencia del calor, prác­
ticamente de modo inmediato sucesivo puede efectuarse el mon­
taje de la parte móvil 20 de la corredera, mediante la tapa 24 
respectivamente los tornillos tensores 23 en la carcasa da 
corredera.En ello es importante para el invento que el montaje 
de la parte 20 de corredera y eventualmente de la tapa 24, sa 
afectóa en un astado calentando a una temperatura predetermi­
nada y que el apriete de los tomillos tensores, respectiva­
mente de las tueccas, se efectóa a un determinado momento de 
torsión, mientras que estas partas, asi como la carease de 
corredera con placa da fondo inserta, tienen la temperatura 
predeterminada.

Oe acuerdo con ello, de modo adecuado, se afectóa el 
montaje de las partas an estado conectado del aparato calen­
tador 53.

Preferentemente, la parte de corredera móvil 20, que, 
entre tanto, habla sido equipada de una nueva placa 21 de co­
rredera, asi como da un nuevo vertedero 22, para el montaje 
se extrae inmediatamente de aquél horno regulado a la tempe­
ratura predeterminada, an que sa había efectuado el calenta­
miento para el fraguado de las junturas de mortero. Por ello 
huelga cualquier nuevo calentamiento de la parte móvil de 
corredora.

La temperatura de precalentamiento, a la que sa montan — 
las partes de la corredera, dependa da la carga de tempera­

tura, que sa espere durante al funcionamiento del cierre de
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corredera, es decir, de la duración de empleo y de la intensi­
dad, de eventual radiación da calor desde el exterior. En gane*< 
ral, ha sido suficiente una temperatura media de precalentamiüR 
to de 120-200SC para alcanzar un momento de torsión de tensión 
previa, que pueda regularse con una suficiente exactitud. Du­
rante la tensión previa del cierra da corredera se encuentra 
una unidad hidráulica de cilindro-pistón (57 en la fíg. 2) - 
en enlace activo con la parte 20 móvil de corredera. La fuerzá, 
con la que la parte 20 de corredera todavía puede moverse con 
seguridad, es Una medida para la fuerza da tensión previa, qu; 
debe ajustarse y por ello, para el momento de torsión (máximo 
en los tornillos tensores 23, respectivamente en sus tuercas. 
Como la temperatura media de pr&calentamiento al pretensar co­
rresponde aproximadamente a la temperatura media del cierre - 
de corredera durante el funcionamiento, la así generada fuerz! 
de compresión en las superficies da contacto.25 con seguridad 
Sstá dimensionada correctamente para excluir, tanto un atasco 
de la parte móvil 20 de corredera, como también un paso de me­
tal líquido entre las placas 19 y 21.

La caja 52, en las caras internas de las paredes li­
mitadoras está provista de un aislamiento 54, que impide pér­
didas de calor demasiado grandes. Como aparato calentador 53 
están ilustrados radiadores infrarrojos, cuyo rendimiento da 
calefacción es ajustable. Naturalmente que entran en conside­
ración también otros medios calentadores, como barras.calenta­
doras eléctricas, mecheros de gas, mecheros de aceite, etc.
La pared posterior 51, junto con el aparato calentador 53, - 
se constituyen de modo intercambiable.

El bastidor de montaje 50 no es necesario que se co­
loque estacionariamente, E&spués da adecuada adaptación cons­
tructiva, al mismo también puede disponerse, por ejemplo, so­
bre una masa giratoria o sobre medios transportadores rectili 
neamente móviles.
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N o t a
El presenta registro consta de las siguientes reivin­

dicaciones:
1. -Procedimiento para al montaje de cierras de correde­

ra para cucharas da colada, caracterizado porque las.partas
g de corredera, en estado desprendido desde la cuchara, ee ca­

llantan a una temperatura predeterminada, se reúnen en,es­
tado calentado y se regula.la tensión previa de la tapa, a 
temperatura predeterminada, a un valor predeterminado.

2. -procedimiento según la reivindicación 1, caracteriza­
do porque la placa de fondo en estado calentado dB la carca­

sa de corredera se inserta en esta.
10 3.-Procedimiento según las reivindicaciones 1 y 2 , carao

terizado porque el calentamiento de la carcasa de corredera 
se efectúa por calor de radiación.

4,..procedimiento según la reivindicación 3, caracteri­
zado porque la inserción de la placa de fondo y el adosamian- 
to da la parte móvil de corredera, se efectúan aproximadamen- 

lg te en posición erecta da la carcasa de corredera.
3. -Procedimiento para el montaje de cierres de correde­

ra para cucharas de colada'.

quina por una sola de sus caras y los planos que

Según se describa y reivindica en la presente memoria - 
descriptiva y consta de seis hojas foliadas y escritas a má-

20
se acompañan'.

Madrid, a 20 de Mayo da 1975.

25

30



25 21 26 19 27

20 22 24



fiíTACON AC. DOS HODAS. H03A 2a


	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



