
PATENTE DE INVENCION

Perfaccionamientos en máquinas para for­
mar por colada chapas metálicas a partir 
de metal fundido.

^^^!^w^.- CCMINCOLTD., entidad canadiense, residente en 200
* ; * 

Granville Square, Vancouver, Britiáh Columbia, Cana­
dá.

La presente invención se refiere  a perfec 
cionamientos relativos a una máquina para formar por 
colada chapa de metal fundido, y de un modo már parti­
cular se refiere a una máquina para formar con
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tinuamente por colada chapas de metales de punto de fusión 
bajos, como puede ser el plomo y la s  aleaciones de plomo.

Ya se conocen aparatos para formar por colada ban­
das o chapas continuas de metal fundido. La patente Canadieh 
se número 396.499 describe una máquina para formar por cola­
da de metales de punto de fusión bajo, como pueden ser eí 
plomo y sus aleaciones, una chapa continua que se u tiliza  
como chapa iniciadora del cátodo para la  afinaoiúnhalectrolj 

tica de plomo. La superficie cilindrica de un tambor horizor^ 
talmente g iratorio , refrigerado internamente, se sumerge 
en un baSo de metal fundido para.la formación continua por 
colada de una capa de metal sobre la .superfic ie  del tambor. 
La capa de metal fundido se saca del baño por acción del tai 
bor g iratorio , del que se desprende como una chapa, continua. 
El eje del tambor de colada se sostiene por medio de brazos 
montado pivotalmente que se controlan mecánicamente para 
conseguir la  profundidad de inmersión.del tambor que se de­
see en el baño de metal fundido. ' *

La patente EE.UU. número 1.879*336 describe la  for 
inación por colada de banda metálica sobre un tambor re fri­
gerado por agua que se sumerge én un baño de metal fundido. 
El agua refrigerante fluyo a través de oonduótos longitudi­
nales con cámaras de entrada y salida en los extremos del 
tambor. El metal solidificado sale del tambor entre una cu­
ch illa  raspadora y un rodillo de guia.
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El tambor de colada.de la  patente EE.UU. número: 

2.074.812 g ira  en metal fundido en una cámara,llena de gae 
que tiene un deflector para excluir la  esdoríá. La disposi­
ción de un serpentín de refrigeración dentro del tatnbor pue 
de variar para conseguir una ohapa de espesor uñiforníe de. 
un lado a otro de su anchura o que tenga diferencias de es­
pesor entre el centro y los cantos. Unas alas la te ra le s no 
conductoras no sacan metal del baño y, por lo  tanto, defi­
nan la  anchura de la chapa. En la  patente se describe que 
el espesor de la chapa depende de la  temperatura y la  velo­
cidad de rotación.

Se conoce el repaso de lo s cantos de la s  chapas 
en continuci movimiento con u lterior corté de la  banda en 
piezas cortas. La patente EE.UU. número 2.497.155 ilu stra  
el uso de una c izalla  g iratoria  para oortar material man- 
ginal qué se alimenta paralelo a la  cara deuna cuchilla 
f i ja .  La patente EE.UU. número 2.788.853 proporciona medios 
de guia basculantes para controlar el Trayecto de la  t ira  
marginal cortada que sale dé un par superpuesto de cuchi­
l la s  circulares cortadas de lo s cantos. En la  patente áE. 
UU. número 3.069,949, un canalizo de chatarra entre dispo­
sitivos de corte de lo s oantos y una tituradora de reoortes 
se pueden abrir para so ltar la  t ir a  atascada. La triturado­
ra de chatarra de la  patente EE.UU. número 3.799*020 tiene 
cuchillas g iratorias colocadas en ángulo para f a c i l i t a  un
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corte progresivo.
La patente Canadiense número 810.586 describe el 

uso de un transductor de desplazamiento lin eal para conver 
t i r  el cambio de espesor en una seSal eléctrica que se púa 
de u tiliz a r  para controlar la  velocidad de colada o la  pro­
porción de enfriamiento. Los detectores de cambio de espe­
sor debido a abultamiento de una chapa de colada continua 
insuficientemente solidificada comprenden ruedas empujadas 
resilientemente hacia la  chapa de colada. Un núcleo de 
transductor se une a cada montura de la  rueda.

La chapa de aleación de plomo que se u tiliza  en 
la  fabricación de r e j i l la s  de batería deberá ser delgada, 
de espesor o sección decreciente hniformes y esancialmante 
exenta de impurezas. La aleación de plomo-calcio, que un 
buen material de r e j i l l a  para baterías exentas de manteni­
miento, resulta d i f íc i l  de moldear en una máquina de fun­
dición de r e j i l la s  clásicas, partículannente en piezas 
que tengan menos de 1,27 mm de espesor, y oomo la  aleaciÓ! 
depende del envejecimiento .para conseguir resistencia, es 
muy d if íc i l  su manojo inmediatamente después de la  colada 
La chapa de aleación de plomo, formada por colada sobre 
un tambor giratorio  que se sumerge en un bgño de metal 
fundido, tiene propiedades de resistencia, que la  dá ven­
ta ja s  sobre la s  piezas de fundición clásicas del tipo de 
molde acharaelado o la  chapa que se ha laminado a partir



de piezas de fundición clásicas. Creemos que la  so lid ifica­
ción rápida unidireccional' del metal fundido formado por 
colada sobre una superficie de un tambor proporciona una 
pieza de colada que tiene mayor resistencia a la* corrosión

5. intergranular por eliminar .^eijectos de cavidades por con­
tracción que tienen lugar éh la s  piezas dé fundición c lá s i­
cas de molde achameladoj que se Solidifican del exterior
hacia el centro. El empleo de aditivo dé aleación de cal-

' ' ' ! f , . '
cío reactivo hace que sea inoperaiite el empleo de atmósfera

!
10. inerte.

Hemos averiguado que los inconvenientes de lo s  pro­
cedimientos conocidos sé pueden resolver virtualmente y que 
se pueden conseguir la s  ventajas de la  formación continua 
por colada de chapa de plomo y de aleación de plomo réactiv!

15. formando la  chapa por colada con el aparato del presente 
invento. . ' ' í ' <

El objeto principal del presente invento es pro­
porcionar chapa de fundioión de plomo áléadd oón metales 
reactivos como es el calcio para la  fabricación de r e j i l la s  

20. de batería perfeccionadas.
Es también un objeto del presente invento lim itar 

la s  reacciones indeseables en e l manejo de aleaciones de 
plomo reactivas fundidas empleando técnicas producantes de 
aislamiento y un buen control d e l.flu jo  del metal.

25. - Otro objeto adicional del Invento es proporcionar u
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nuevo soporte del tambor de colada y medios de nivelación * 
para la  producción rápida de chapas de calidad con un espe­
sor uniforme.

También es un objeto del Invento proporcionar el 
5. repasado de lo s cantos de la  chapa y la  separación* de la

qhatarra marginal de la  chapa sin deformación de la  misma 
y la  preparación de la chatarra pera devolverla al púnto 
de elaboración.

La máquina de colada del presente invento se des- 
lo . cribe a continuación con detalle, tomándose como referencia

los dibujos adjuntos, en los que:
La figura 1 ilu stra  esquemáticamente un hc-mo de 

contención dé metal fundido, flu jo  circulatorio dt-1 metal 
fundido hasta una artesa de colada, rotación de un tambor 

15. de colada para extraer metal para la  chapa desde la artesa
de colada medios para manejar la  chapa formada por colada 
que comprenden uña bancada inclinada, rodillos de tracción, 
rodillos recortadores de los cantos para cortar y separar 
t ira  marginal, un conjunto calibrador del espesor de la  

20. chapa y un dispositivo para manejar el p erfil lam:nadó, y
medios para extraer y cortar la  t ira  marginal recortada.

La figura 2 es una v ista  en sección longitudinal 
de un homo de contención y artesa de colada del invento 
e ilu stra  con detalle el bombeo de metal fundido desde el 

25. homo de contención hasta la  aytesa de colada, la  ostruotu-



¡4,s.f,

ya de la  artesa de colada y los medios de rebose para la
circulación del éxcéso de metal'fundido.

... La figura 3 es una v ista  en alzado tomada a lo  la r
go de la línea 3-3 de la  figura 2 e ilu stra  el funciona- 

5. miento de una copa de estanquidad sobre la  línea de retomo
de rebose.

La figura 4 es una i?ista en sección longitudinal 
de la  artesa de colada del invento parcialmente cortada,6 
ilu stra  una estructura desesooriadora no ilustrada en la  

10. figura 3.
La figura 5 es una viáta en planta, tomada a* lo  

largo de la  linea 5-5 de la  figura 2 e ilu stra  ,1a construc­
ción del revosadero. ,

La figura 6 es una vistd  en perspectiva de unaf P ¿r- 

15. te de la  máquina de colada e ilu stra  la  estructura de sus­
tentación y lo s aju stes de montaje para el tambor de cola­
da y e l extremo superior de la  bandada inclinada que com­
prende e l conjunto recortador de lo s cantos.

La figura 7 es una v ista  transversal en alzado,
20. tomada a lo  largo de la  línea 7-7 de lá  figura 6, parcial­

mente cortada, para mostrar la  construcción del rodillo 
recortador de canto.

La figura 8 es una v ista  de costado de la  estructu­
ra de montaje del tambor de colada, parcialmente en sección, 

25. representada en perspectiva én lá  figura 6.

- 7 -
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La figura 9 es una v ista  tomada a lo  l;;rgo de la  
linea de corte transversal 9-9 de la  figura 6, que ilu s­
tra el dispositivo nivelador del tambor.

La figura 10 es una v ista  en perspectiva del con­
junto calibrador del espesor de la  chapa del invento.

La figura 11 es una v ista  tomada a lo  largo de la  
linea de corte transversal 11-11 de la  figura 10.

La figura 12 es una v ista  de costado, parcialmente 
cortada, del alimentador de recortes del Invento.

La figura 13 es una vista en planta, parcialmente 
cortada, del alimentador de recortes ilustrado en la  figu­
ra 12.

La figura 14 es una v ista  de costado, en sección, 
de la  cortadora de chatarra del invento.

La figura 15 os una v ista  en ¿Izado tomada a lo  la r  
go de la  linea 15-15 de la  figura 14; y

La figura 16 es una vista en-alzado tomada á lo  lar 
go de la  linea 16-16 de la  figura 14.

El aparato del invento según se ilu stra  esquemá­
ticamente en la  figura 1 comprende en general una parte-

de formación de la.chapa por colada 1 y una parte de manejo 
de la  chapa formada por colada 2. La parte de formación de 
la  chapa por colada 1 comprende un horno de contención 3 
que ofrece protección contra la  formación de espuma por 
parte del aditivio reactivo durante la  fusión de la  aleación



de plomo y ulterior manejo del metal fundido; meáios por 
los cuales la  bomba indicada por el número 10 descarga un 
flu jo  no turbulento de metal fundido al conjunto de artesa 
de colada 25* cuya artesa de colada 25 está destinada a 

5. proporcionar ajuste la tera l de un flu jo  unifome de metal 
fundido prácticamente exento de impurezas hasta únázoha á 
través de la  oual se mueve la  perif éria del tambor de cola­
da 60, y un tambor de colada refrigerado 6Ó que g ira  sobre 
un eje geométrico prácticamente vertical para formar la  oha- 

10. pa por colada 10D. En la  parte de manejo de la  chapa 2 dél 
aparato, la  chapa formada por colada 100 se extrae por 
tracción empleando un conjunto de rodillos de tracción 120 
que comprende rodillos opuestos 121,122, ana bancada in c li­
nada haoia abajo 110 sobre, la  que se endereza la  t ira  margi- 

15. nal recortada por la  recorta^orh de lo s cantos 130 y veri­
ficada en lo  que se refiere a uniformidad de espesor por 
el conjunto calibrador de espesor Í50. La ahapa producto se 
guía hasta la  devanadora 125 O se porta en longitudes conve­
nientes. La tira  marginal cortada de la  chapa 100 se re tira  

20. mediante un conjunto alimentadorde recortes 180 y se guia 
hasta la  cortadora de recortes 200. La rotación sincroniza­
da de los rodillos de tracoión 121, 122, rod illos recortado- 
res 131,132 y tambor de colada 60 se puede conseguir gracias 
a una correa continua 210 que corre sobre poleas apropiadas 

25. de transmisión y loca según indioa la  linea de rayas en la
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figura 1. La rotación del tambor de colada 60 se puede efec­
tuar por la  tensión de la  chapa 100 extraída del tambor de 
colada, según se describirá más adelante. ,

El horno de contención 3 es una cámara aislada que 
tiene una forma prácticamente rectangular. Se consigue un 
f á c i l  acceso al interior del horno 3 en un extremo por una 
abertura inclinada que se extiende lateralmente de un lado 
a otro de la  anchura del horno ¡y longitudinalmente 'desde 
aproximadamente el punto medio de la  parte superior del hor­
no hasta aproximadamente el punto medio de uno de sus extre­
mos. La abertura de acceso se ilu stra  cerrada herméticamente 
por la  tapa 4. La tapa 4, con la s  paredes la terales y supe­
rior prácticamente alineadas con la s  paredes correspondien­
tes del homo 3, está provista de una ventanilla extrema 5 
y de un cierre hermético con junta, no ilustrado. El dete­
rioro de la  junta debido a operaciones repetidas de quitar 
y volver a colocar la  tapaj se reduce al mínimo por unión 
de la  tapa a un árbol vertical externo, no ilustrado, que 
sirve para el movimiento vertical controlado y movimiento 
pivotante de la  tapa durante la s  operaciones de apertura y 
cierre del homo. La ventanilla 5 en la  cara extrema verti­
cal de la  tapa 4 permite una fá c i l  observación del nivel 
del metal fundido y del funcionamiento de la  pieza móviles 
dentro del horno. El cierre hermético con junta, a pesar 
de no ser perfectamente hermético al aire peimite mantener25



, ; ' '

. una atmósfera inerte a baja presión en el horno por admisión 
lenta de gas inerte, por ejemplo nitrógeno, en el interior 
del horno a través de una boca de admisión próxima a la  par­
te superior. Un caudal, del orden de 191,55 l i t r o s  por hora 

5. ofrece protección suficiente. Él horno se puede caldear eléc­
tricamente.

La figura 2 ilu stra  con cierto detalle lo s  medios 
por los cuales la  bomba 10 descaiga metal fundido en el con­
junto de artesa de colada 25, que se atorn illa sobre la  su- 

-1-0* perflcie superior horizontal 6 del homo 3. bomba 10 es
preferiblemente del tipo de desplazamiento positivo (bomba 
de engranajes) que proporciona un flu jo  suave dé metal fun­
dido a la  artesa. De éste modo ée olvida la  acción pulsato- 
r ia , como ocurriría con una bomba centrifuga, , que tiende 

15. & airear el metal fundido y a promover la  formación de es­
puma del ¿ditivb de aleaoióñ del metal activo. *Una bomba 
de engranaje es también menos propensa a la s  obstrucciones 
que una bomba impelente. La bomba 10 se monta en el exterior 
sobre la  pared extrema del homo 7, por lo  que se tiene fá- 

20. c i l  acceso a la  misma para efectuar trabajos de mantenimien
to. Es reversible, permitiendo la  extracción inmediata del 
metal fundido de la  artesa de colada y tubería de conmuta­
ción a l fin a l de una operación de colada.

El metal fundido del horno 3 penetra en la  boca 
de admisión de la  bomba 11 y se mueve por rotación de lo s  en

- 11 -
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grana jes 12 y 13 hasta la  bbca de salida de la  bomba 14 y 
el tubo -vertical aislado 15. El ejo dirigido hacia fuera;
16 del engranaje 13 se conecta a una transmisión de veloci­
dad variable, n,o ilustrada.

Las fugas del metal fundido a lo  largo del eje 16 
se evitan por un dispositivo obturador 17, objeto de la  so­
licitud  de patente Canadiense pendiente número 212.412.El 
tubo vertical aislado 15 lleva metal fundido desde la  bom­
ba 10 hasta el conducto horizontal 18 inmediatamente por de 

10. bajo de la  parte inferior de una parte de la  artesa de co­
lada 25 que se extiende más a llá  de la  pared extrema del 
homo 7. El conducto 18 se despliega horiz.ontalmente hasta 
l a  anchura de la  boca de entrada de la  artesa de colada 26 
que se extiende lateralmente de un lado á otro de lá  anchú- 

15. ra de la  artesa. Un aislamiento 19 rodea al tubo 15 y el
conducto 18 . Los calentadores eléctricos se pueden colocar 
cerca del tubo 15 para tener la  seguridad de que el metal 
fundido no se solidifique en el tubo.

El exceso de metal fundido que no es extraído de 
20. la  artesa de colada 25 por el tambor dé-colada 60, vuelve 

a l horno 3 a través del dispositivo de comunicación en 
forma de tubo prácticamente vertical 20. Lá salpicadura so­
bre la  superficie del metal fundido en el horno 3 tiende 
a formar espuma, y dicha salpicadura se evita mediante una 

25. copa de rebose 21 que mantiene suficiente metal fundido



1

para obturar el extremo inferior del tubo 2Ó. La copa de 
rebose 21 tiene preferiblemente forma oilindrica y se mon­
ta pivotalmente para g irar salvando la  boca de salida del 
tubo. Ih contrapeso 22 y un retén 23 mantienen la  copa 21 

5. en su posición de obturación del metal fundido duraiíte el 
funcionamiento dé la  máquina de colada. La rotación de la  
copa 21 Ubre del extremo in ferior del tubo 20 permite una 
fá c i l  limpieza del tubo. ^

El conjunto de artesa de oolada 25, objeto da la  
10. patente EE.UÛ  número 3* 858. 642, se une a la  superficie

superior horizontal 6 del horno 3, oon un extremo. 27 cerca 
de la  parte superior de la  túpa de la  abertura del homo 4 
y otro extremo extendiéndose más a llá  de la  pared extrema 
del homo 7 para tapar el cohduóto horizontal 18 del cual 

15. la  booa de entrada dirigida lateralmente 26 recibe metal
fundido de la  bomba 1 0 ..La cámara de rebose centrada 28 se 
coloca para recibir el exceso de metal fundido que fluye 
sobre lo s rebosaderos reguladores de nivel 29 y 30 para 
volver a l homo 3 por el tubo 20. La sección deretención 

20. 31 de la  artesa de colada 25 reoibe metal fundido a través
de la  boca de entrada 26. Según se describe en la  so lic i­
tud de patente mencionada, el metal fundido fluye sobre 
la  pared 32 de la  galería de alimentación 3.3, bajo un Re­
flector 34 parcialmente sumeigldo y sobre un deflector 

25. inclinado 35 y, desde éste punto, a través del canal 36 a
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la  sección de colada 37. La placa 38 define la  cara superior 
del canal 36 y tiene una parte inclinada 39 que penetra en 
la  sección de colada 37 para conducir metal fundido hhsta 
un lado del tambor de colada. ,E1 nivel de metal fundido en 
la s  sección de retención 31 se regula por el nivel del rebo­
sadero 29, mientras que el volórnen de metal suministrado a 
la  sección de colada 37 se regula por el nivel de rebosade­
ro 30.

La altura del rebosadero 30, que esencialmente no 
es mayor que la  del rebosadero 29 para asegurar el flu jo  de 
metal a través de la  artesa, es ajustable para conseguir 
regulación del flu jo . El metal fluido en exceso al que se 
extrae sobre la  periférica del tambor de colada que se su­
merge en el metal fundido en la  sección de colada, pasa ba­
jo el deflector parcialmente sumergido 40 que vá unido a 
la  tapa 41 y sobre el rebosadero 30 para penetrar en el 
compartimiento dé rebose 28 entre los rebosaderos 21 y 30 
y vuelve a l horno 3 a través deltubo 20. La descarga del 
metal fundido sobre el rebosadero 29 elimina la  espuma que 
se puede separar durante el flu jo  a través de la  sección 
de retención y elimina la s  impulsiones que pudieran ser cau­
sadas por irregularidades del f lu jo . La sección de retención 
31 y una parte de la  sección de colada 37 adyacente a lie- 
bosadero 30 están cerradas por la  tapa 41 y el deflector 
unido 40.



Un flu jo  dé gas inerte a través de una boca de admi-̂  
sión 42 en la  tapa 41 inhibe la  formación de espuma en la s  
zonas subyacentes. El deflector sumergido 40 mantiene este 
gas separado del tambor de colada 60. La pared extrema 4.3,

*** de la  sección de colada 37 tiene una parte, superior 44 que 
se inclina hacia fuera para llegar a la  acción de una deses 
oorladora que se describirá más adelante. Las burbujas de 
gas que se pueden formar contra la ,ca fa  interior de la  par­
te de conducto inclinado 39 de la 'P laca 30 se dirigen sepa-t 

10* rándose de la  periteHa del tambdr de colada sumergido 60 
gracias al deflector inclinado'45 que a'e superpone al borde 
superior del conducto 39. El deflector 45, que es más ancho 
que el tambor de colada, se tpoñta convenientemente,sobre el 
brazo 46 que g ira  sobre un eje ,47 el cual se une a l conjun- 

15. to de artesa de colada fuera de la;propia artesa, permitien­
do de éste modo que se puede llevar con facilid ad  el detec­
tor 45 a la  posición 45'(figura 4) durante la  despumación 
del baño de metal fundido Según sé describirá más adelante; 
Cuando el tambor de colada se encuentra en posición de fun- 

20. cianamiento, su periférica se sumerge en el metal fundido 
entre lo s deflectores sumergidos 45 y 40. Si la  bomba 10 es 
una.bomba de engranaje, el flu jo  de metal fundido hasta la  
sección de colada 37 de la  artesa 25 puede ser suficiente­
mente suave para.permitir la  simplificación de la  sección 

25. de retención 31 eliminando uno o md-s de lo s deflectores 32,
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34 o 35* nin perjudicar la  calidad de la  chapa de aleación 
de plomo formada por colada. La figura 4 representa una set: 
ción áe retención 31 donde se han eliminado los tres deflec 
tores.

La sección de colada 37 de la  artesa de colada pue­
de estar provista de medios para eliminar la  espuma que 
se forma cuando la  máquina se abre para efectuar trabajos 
de servicio. En la  figura 4* se ilustran unidas a la s  pare­
des la tera les opuestas del conjunto de artesa de colada 25 
y extendiéndose horizontalmente desde el deflector 40 pór 
el extremo superior de la  parte inclinada 44 de la  pared 
extrema 43 un par de placas 48 son ranuras 49 que guia un 
árbol transversal 50 al que se une la  placa aesescorizado- 
ra o desnatadora 51. La placa desescoriadora o desnatadora 
51, que es virtualmente tan ancha como el interior de la  
artesa, está curvada para sumergirse bajo la  superfüe del 
metal fundido de forma que, cuando se lleva horizontalments 
desde su posición de reposo sobre el deflector 40, se ex­
trae una doügada capa superficial a través del baño y por 
la  parte de pared inclinada 44 para tirarse  a l fin al de la  
artesa. Una barra 50, que recorre la  longitud de la  sección 
de colada, pero que no está directamente por encima de 
la  zona de colada, se puede u tiliz a r  para mover la  deses- 
córiadora. Como es muy importante que la  chapa de aleación 
de plomo formada por colada esté exenta de espuma o impuro-
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zas y otras materias extrañas, cuando ae u tiliza  para r e j i­
l la s  para batería, la  desnatación intern itente de la  super- 
f ic ie  del metal fundido en la  sección de colada 37 contribu­
ye a la  producción de una chapa mejor. Se consigue una bue­
na protección contra la  formación de espuma del metal fundí-

' t
do en la  secci'ón de retención 31 de la  artesa de colada 25 
aún durante la  puesta en marcha y en la  sección de colada 37 
cuando todas la s  piezas del'aparaito que manejan metal fundi­
do están cubiertas durante la  operación continua. En el cur­
so de la  operación de desnatación, e l deflector de burbujas 
45 pivota á su posición fuera de la  artesa según indican 
la s  lineas de rayas referenciádas por el número 451 El tam­
bor de colada 60 se eleva según se explicará más adelante.

El ajuste del rebosadero,30, tanto para cambiar 
su altura relativa a l rebosadero 29 para la  descaiga conti­
nua oontrolada de exceso de metal fundido desde la  sección 
de colada 37 oomo para proporcionar aj&ste aproximado, du­
rante el funcionamiento de la  máquina, para la  sección de­
creciente transversal de la  chapa formada por colada,se 
ilu stra  en la s  figuras 2 y 5. El rebosadero 30 se une al so 
porte del rebosadero 53 por un perno cargado por muelles 
54 que atraviesa la  ranura 55 en la  linea central de rebo­
sadero. La parte central del canto superior del soporte 53 
se rebaja para asegurar un nivel por debajo del nivel nor­
mal de metal fundido en la  parte superior del rebosadoro.El
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rebosadero 30 so extiende en longitud más a llá  de cada 
extremo del rebajo del soporte y tiene formado én cada uno 
de sus extremos una ranura rectangular 56 que recibe una 
parte saliente correspondientemente cilindrica 57 de la  ca­
ra 58 en uno de lostorn illos de un par de to m illo s de ajus- 
te tensados por muelle 59 que pueden g irar  en una posición 
f i j a  sobre el deflector 40. Según g ira  el to m illo  59, la  
acción de la  parte saliente 57, 'que está en posición descen­
trada sobre la  cara 58, en la  ranura 56 hace que el extremo 
del rebosadero 30 suba o bajé con relación al otno extremo 
hasta aproximadamente 6,35 mm. La elevación igual de ambos 
exrtremos del rebosadero 30 reducá el flu jo  del metal fundi­
do en la s sección de colada 37. La elevación de un extremo 
del rebosadero 30 reduce el flu jo  dél metal en dicho extre­

mo permitiendo de éste modo un mayor enfriamiento para con­
seguir un aumento relativo en el.espesor de la  chapa forma­
da por colada en el extremo correspondiente del tambor. Si 
se baja un extremo del rebosadero 30 se aumenta- el flu jo  
del metal fundido por dicho extremo. La atención del muelle 
sobre cada to m illo  59 por debajo del deflector 40 es.su­
ficien te para evitar una rotación accidental durante el fun­
cionamiento de la  máquina.

Con relación a la s  f ig u ra s-6,8 y-9, la  estructura 
de sustentación del tambor de colada 6 0 -comprende un bastí-
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dor exterior estaóiOnario 61 y un bastidor de ajuste inte­
rior 62 con un brazo de ajuste 63* El bastidor 'exterior 61, 
que se coloca sobre la  superficie superior 6 del homo 3, 
deja encerrado el conjunto en el fondo, lados, y extremos, 
Sus placas la terales 64 se extienden paralelas a lo s lados 
de la  artesa de colada 25 para sostener, cerca de un extre­
mo, el eje 65 sobre el cual se montan pivotalmente el basti­
dor de ajuste interior 62 y! él brazo de ajuste 63. Las par­
tes centrales de la s  placas la tera les 64 se rebajan para per 
mitir el movimiento vertical lib re  del eje del tambor de 
colada 66. La barra transversal 67, que une lo s extremos de 
la  Izquierda de la s  placas la tera les 64, seg6n.se ilustran 
en la  figura 6 y 8, tiene una parte de placa prácticamente 
vertical 68 y una parte de placa in ferior 69 unida en ángu­
lo  recto. La barra transversal 67 se obtiene de una forma 
ajustable la  barra transversal 70 de configuración similar 
del bastidor de ajuste 62 mediante un conjunto neumático' 
de pistón y cilindro 71 montado en la  placa in terior 72 
de la  barra transversal 70. El vástago del pistón 73 del 
conjunto de cilindroa 71 se une pivotalmente a la  placa ih- ' 
fe rio r  69 de la  barra transversal 67 para conseguir ajuste 
aproximado de la  altura del tambor en la  artesa de coladas 
La alimentación de aire comprimido a l cilindro hace que el 
bastidor de ajuste interior 62 pivote sobre el eje 65 para 
elevar e l tambor de colada 60 hasta una posición superior
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con su periféria quitada del metal; fundido en la artesa 
de colada 25. La liberación de la  presión neumática permite 
que el tambor descienda introduciéndose en la  artesa hasta 
una profundidad de inmersión de su periféria en el metal 
fundido que está determinada por ,el ajuste del motor de en­
granaje adyacente y el conjunto de barra de sustentación 
extensiblc y replegable 74, montada también en lap íd ea  72. 
La barra 75 atraviesa un agujero en la  placa 72 para ejer­
cer presión sobre la  placa horizontal 69 del bastidor prin­
cipal 61 cuando el tambor de colada se encuentra en su po­
sición inferior. La barra 75 avanza o retrocede por acción 
del motor de engranaje para proporcionar ajuste fino de la  
profundidad de inmersión del tambor de celada.

En la  operación de puesta én marcha de una colada, 
el tambor 60 se hace descender soltando aire del conjunto 
del cilindro 71, hasta una profundidad previamente estable­
cida de inmersión determinada por la  distancia entre la s  
placas 69 y. 72 cuando el extremo de la  barra 75 ae ponen 
en contacto con la  placa 69. Si se desea un cambio en el 
espesor de la  chapa, se hace funcionar el motor de engrana­
je para hacer avanzar o retroceder la  barra 75, proporcio­
nando de éste modo ajuste fino de la profundidad de inmer­
sión del tambor.

El eje 65 montado en cojinete 76 sujetos a la s  pa­
redes la tera les 64, sostiene la s  placas la tera les 77 y 78



21 -

del bastidor de ajuste 62 en el extremo opuesto a la  barra 
transversal 70 y proporciona un montaje pivotal para el bas­
tidor 62. La placa la te ra l 77, que se encuentra en el extre­
mo conducido del eje del tambor de colada 66, .se enchaveta ' 
al eje 65 para g irar con el mismo y está provista' de un co­
jinete (no ilustrado) para sostener eleje 66  ̂ La placa la te ­
ral 78, que se encuentra en el extremo de giro lib re  del eje 
del tambor de colada 66 se rebaja para permitir el movimieny 
to lib re  del eje 66. El brazo de ajuste 63 se monta pivotal- 
mente en el cojinete 79 en un extremo del áje 65 y se extien 
de paralelo a la  placa la tera l adyacente 78. El otro extremo 
del brazo de ajuste 63, sostenido por el bastidor de ajuste 
62, puede efectuar un movimiento vertical limjtado en una ra­

nura en la  placa deslizante 80 montada sobre la  barra trans- 
versal 70 del bastidor 62. El brazo de ajuste 63 proporcio-1 * i
na un soporte de cojinete 81 para el extremo de marcha l i -

* t
bre del eje del tambor de colada 66.,

El eje del tambor 66 se monta de éste modo en co­
jinetes sujetos a la  placa la te ra l 77 y el brazo 6 3 . ,E1̂  
movimiento vertical del brazo de ajuste 63 con relación 
a la  esquina del bastidor de ajuste 62 hace subir o bajar 
el extremo de giro lib re  del eje del tambor de colada con 
relación al extremo de transmisión. Lá subida y bajada del 
brazo de ajuste 63 se efectúa por acción de medios de empu­
je interpuestos entre el extremo del brazo opuesto a l  man-
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ta je  pivotal y la  placa la tera l adyacente 78. Un tornillo 
micrométrico 82 y leva de doble lóbulo 83, montada en la 
placa la te r a l '78 del bastidor de ajuste 62, actúan a tra­
vés del tope del tom illo  82 sobre el lóbulo de la  leva 

5. 84, haciendo que el lóbulo de la  leva 85 ejerza presión
descendente sobre la  espiga 86 contra la  presión ascendente 
dé los'medios de empuje, que pueden consistir en un. muelle 
de compresión 87, cuyo extremo inferior ejerce presión con­
tra el lado superior de la  placa inferior^ 72 de la  barra 

10. transversal 70 del bastidor de ajuste. Con la  estructura
de sustentación del tambor de colada del presente invento,, 
el bastidor de ajuste 62, por acción dal motor de engranaje 
74, se puede subir o bajar para hacer que la  periferia 
del tambor 3e sumerja en el baño de metal fundido hasta una 

15. profundidad que produce una chapa de colada con el espesor- 
deseado.La incorporación del brazo de a jaste  63 en la  esí- 
tructura de sustentación elimina lá  necesidad de una nive­
lación la tera l de precisión de todo el aparato para mante­
ner el espesor de la  chapa formada por colada en toda su 

20. anchura dentro de tolerancias de precisión. Elempleo del
to m illo  micrométrico 82, según se ha descrito, permite la  
nivelación dél tambor 60 y los ajustes finos de diferencias 
de espesor a través de la  anchura de la  chapa que se ha de 
formar por colada durante el funcionamiento de la  máquina.

25. Una simple indicación externa de la  profundidad de
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inmersión del tambor 60 en el metal fundido en la  arte­
sa de colada que puede efectuar empleando el brazo indica­
dor 88 unido de una forma ajustáble a una parte del eje 65 
que atraviesa una pared principal del bastidor 64 y una 
parte de pared la te ra l 99 de un recinto protector. Como 
la  placa la tera l 77 del bastidojr de a juste, 62 se enchaveta 
al eje 65# la  rotación del eje 65 es igual a la  rotaoión 
ángular del tambor 60 alrededor del eje 65 cuando el tam­
bor 60 sube o baja. Un cojín de contacto del pistón ca li­
brador 89 se sitúa sobre el brazo 80 a una distancia del 
centro del eje 65 igual a ¡la  distancia desde el centro 
del eje 65 hasta el eje de rotación del tambor de colada 
66. Según descienda el tambor 60 en el metal fundido,des­
pués del contacto in ic ia l de su periferia con lá  superfi­
cie, el cojín 89 describe un arco que tiene una longitud 
igual a la  profundidad de penetración del tambor para ejer 
cer presión en el pistón 90 del calibrador de desplaza­
miento lineal 91. Si. el pistón 90 se coloca contra el co­
jín  89 para dar una indicación de cero cuando la  perife­
ria  del tambor hace contacto oon la  superficie del baño del 
metal fundido, el calibrador dará indicaciones directas 
de la  profundidad de inmersión.

La retirada completa del tambor de colada 60 des­
de la  artesa. 25 haciendo pivotar vertí cálmente, el bastidor 
de ajuste 62 sobre el eje 65 se efectúa, después de deseo-

\
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néctar la  articulación de conjunto do oilindro ñetimático 
71 a l bastidor exterior 61, por rotación del brazo eleva­
dor 92 según indica la  flecha A (figura 6). La barra trans­
versal horizontal 93, unida ál extremo superior del brazo ; 

5* elevador 92, se articula de una forma ajustablo a la  placa 
la te ra l 77 del bastidor de ajusfe 62 por .el conjunto de ar^ 
ticulación 94. La acción de un tom illo  de accionamiento mar 
nual sobre el extremo inferior del brazo elevador 98 hace 
que el bastidor de ajuste 62 g ire  alrededor del eje 65 hast­

io. ta que el tambor de cólada llega  a una posición de reposo
ligeramente más a llá  del plaño vertical del eje 65, La acció

' - j .! *)
inversa del tom illo  hace desoenaer el tambor de colada 60 .
a su posición dé funcionamiento.

El tambor de colada 60 es una estructura hueca que 
15. tim e una pared periférica cilindria 95 y paredes extremas 

circulares 96. Se monta sobre el eje 66 que tiene extremos 
ahuecados para permitir lasadmisíón de un refrigerante,por . 
ejemplo agua, a través del tubo flexib le  de conexión.97 
y la  descarga de refrigeración por medios similares 'en el 

20. otro exrtremo. Los espacios éntre ia s  paredes 96 y 95 y pare­
des correspondientes de un tambor interior concéntrico pro­
porciona un conducto o camino de paso la te ra l adyacente á 
uña pared extrema 96 para conducir refrigerante entrante 
hasta la  periférica del tambor, un conducto o camino de 

25. paso adyacente a la  pared periférica 95* y un conducto o ca
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, mino de pa30 la tera l adyacente a la  otra pared extrema 96 
para conducir refrigerante de salida hasta una parte de des­
carga ahuecada del eje 66. Como se consigue una refrigera­
ción más eficaz' mediante un flu jo  rápido de refrigerante a ' 

5. través de un camino de paso estrecho adyacente a ía  pared
periférica 95, es conveniente evitar acumulación de produc­
tos corrosivos en el conducto o camino de pasó. Empleándose 
agua como refrigerante, se puede añadir un inhibidor de lá  
corrosión, en cuyo caso un pequeño volumen de agua "tratada 

10. de reciclo se puede refrigerar en un cambiador de calor.
La chapa formada por colada se extrae del tambor 6C 

mediante un conjunto de rodillos de tracción 120. para des- 
cender por la  bancada inclinada 110. El tambor 60 gira a 
una velocidad que no es mayor que la  velocidad normal de co- 

15. lada mediante enlace oon el conjunto de rodillos de tracción
o mediante un motor separado, no ilustrado. Al comienzo 
de una serie, el extremo delantero de la  chapa de colada 
se saca del hambor de una forma manual y se dirige sobra 
la  bancada inclinada 110. Antes de alcanzar el'conjunto do 

20. los rodillos de tracción 120, la  chapa formada por colada
pasa a través de la  recortadora de cantos 130 y el disposi-f
tivo calibrador 150. Los rodillos de tracción se sincroni­
zan para proporcionar una velocidad periférica marginalmen­
te mayor, aproximadamente 5%, que la  del tambor de colada.

25. Por consiguiente, cuando la  chapa de movimiento más lento,



producida a una velocidad de puesta en marcha proporcionada 
por la  rotación del tambor motorizado, se guía a través de 
los rodillos de tracción,, los rodiilos .de tracción sobrepa­
san la  velocidad del tambor de colada que incorpora un ém̂  . 
brague que dá a l tambor marcha líb re . Un dispositivo de trans 
misión del tambor separado permite la  reducción dd la  1 óngi-̂  
tud de la  correa 210.

Durante la  formación de la  chapa forniada continua­
mente por colada sobre la  superficie periférica 95 del tam- * 
bor de colada, una parte de metal, envuelve lo s extremos del, 
tambor para so lid ificarse  sobre los/bordes dé la s  paredes ' 
extremas 96 y formar tira s  vueltas hacia abajo de metal mar 
ginal formando un ángulo a l plano de la  chapa del producto!,
La cantidad de dicho metal marginal varia con la  profundidad 
de inmersión del tambor en el baso del metal fundido. Des-̂  
pués de sa l ir  del tambor 60, la  p:.rte de producto plana. cen- 
tra l de la  chapa formada por colada se transporta sobre el. 
componente superior separable 111 de la  bancada 110, mientras 
que la s  partes marginales exteriores se extienden, sin sus­
tentación más a llá  de lo s bordes de la  bancada. El componente 
superior de la  bancada 111 se articula de una forma separa­
ble a.un componente de bancada f i j a  adyacente 112 para per­
m itir el fá c i l  aoceso al tambor 60 y a  la .a rte sa  de colada 
25 cuando la  máquina no está funcionando.

El conjunto recortador de cantos 130 tiene por fina



lidad separar materia marginal formado de un modo irregular 
del material central plano nivelando y recortando longitu­
dinalmente los márgenes de la  chapa'para obtenerse óontinua-- 
mente un producto de chapa que tiene cantos rectos unifor­
mes. Inmediatamente antes de penetrar entre los rodillos 
opuestos 131,132 de la  recortadora de cantos la s  partes 
dé metal vueltas hacia abajo que se forman sobre lo s lados 
de la  chapa de colada se vuelven hacia arriba y hacia abajo 
en una posición generalmente horiscátal, aún' en el plano o 
por encima del plano de la  parte de chapa central eliminán­
dose de éste modo cualquier tendencia de la  parte manginal

/
a plegarse bajo la  parte central del producto causando de­
formaciones en este al pasar entre lo s rodillos 131,13,2.Es­
ta operación en cada parte marginal de la. chapa se efectúa 
guiando su cara del canto interior contra la  cara exterior 
113 de-la placa deflectora 114, una de-las cuales se une 
con seguridad o se forma en cada uno de los lados longitu­
dinales del componente 112 de la  bancada. Cada placa deflec­
tora 114, observada desde la  izquierda hasta la  derecha en 
la  figura 6, como si siguiera el paso de la  chapa hacia lo s 
rodillos 131, 132, tiene ún canto superior 117 inicialmente 

nivelado con la  parte superior de la  bancada. El canto supe­
rior 117 se eleva entonces hasta una altura de aproximadamen- 
te 6 mm por encima del plano de la  bancada, mientras que la  
cara exterior 113 de la  placa se retuerce y conforma hacia
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fuera y hacia arriba en una curva suave a partir ge un pl$iio 
vertical 115  hasta un plano horizontal 116 paralelo al plano 
de la  bancada, y preferiblemente por encima de éste plano,pe*, 
ro no por encima de la  altura maxima del canto superior 117 
Una parte 118 del canto superior 117 de está parte elevada 
de la  placa deflectora 114 es generalmente paralela a. la  
dirección de movimiento de la chapa y se dirige hacia el in- 
terior sobre la  parte de bancada 112, con, relación a la  sepa- 
ración la te ra l de la s  partes dál plano vertical H 5, que.co­
rresponde con la  altura del tambar de coíadá 60, por lo  que 
la  separación entre lo s cantos opuestos 117 del par de pía- 
cas deflectoras 114, es ligeramente menor que la  parte pla­
na de la  chapa, v .g .,  ligeramente menor que la  anchura del 
tambor de colada 60.

Por acción de una plaoa deflectora de guia 114 so­
bre cada lado de la  sección de bancada 112, lo s  bordes de ¡ 
la  chapa que se dirigen hacia abajo a lo largo de la  banca­
da se nivelan en una posición aproximadamente horizontal di­
rigida hacia fuera levantándose primero ligeramente por en- , 
cima del plano de la  bancada para.abatirse a un estado casi 

aplanado antes de penetrar en lo s rodillos recortadores de 
cantos. Mediante el uso de éste dispositivo, lo s rodillos ; 
estarán provistos de material de chapa que se pueden manejar 
de una forma conveniente. Elcuerpo principal de la  chapa pro­
ducto no se deforma por el uso de este dispositivo áganador



de bordes. Sin una nivelación controlada previa de los bor­
des vueltos hacia abajo, puede penetrar una chapa de doble 
espesor entre los rodillos cortadores producidos una defor­
mación indeseable del material plano del producto y/ además, 
al cortarse en doble espesor, puede ocurrir que el material 
marginal sea atrastrado con la  chapa del producto. Esta ac­
ción de levantamiento y torsión da lo s bordes se puede re a li­
zar aproximadamente en 127 mm de rocorrido de la  chapa.Hemos 
observado que la  chapa formada por colada se ¡nanaja de un 
modo más eficaz s i ,  al penetrar en los rodillos recortadores 
131, 132, la  parte exterior de cada parte marginal se eleva 
ligeramente por encima del plano de la  parte del productó.

Un extremo del rodillosuperior opuesto 131 y el ro- 
d illo  inferior 132 de la  recortadora do cantos 130 se ilu s­
tra en la  figura 7. Los rodillos 131 y 132 se montan en co­
jinetes a través de la  parte de bancada 112 para g irar uno 
por encima del otro a tope obligado entre s i .  Elrodillo su­
perior 131 está provisto de caras de corte mecanizadas .cir­
culares 133 próximas a cada extremo, mientras que el rodillo 
inferior 132 está provisto de caras mecanizadas circulares 
de acoplamiento 134 igualmente próximas a cada extremo.Una 
parte de cilindro de acero 135 del rodillo superior 131 en­
tre la s  caras 133, proporcionan una superficie periférica 
rígida que tiene un diámetro igual al de la s  caras 133, mien­
tras que la  partes correspondiente del rodillo  inferior 132
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entre la s  caras 134 está cubierta de material resiliente 
136, v .g , caucho, para proporcionar una superficie periféri­
ca resilien te  que tiene un diámetro shfi ci&temente; menor 
que el de la s  caras 134 para proporcionar acoplamiento elás­
tico pero positivo con la  chapa formada por colada. Las par­
tes 137 ¡de los extremos de lo s rodillos superior 131) que 
son adyacentes a la s  caras mecanizadas 133) se rebajan para 
a lo jar manguitos con superficies periféricas resilien tes 138 

que son suficientemente anchos para acoplarse a la s  partea, 
marginales parcialmente enderezadas de la  chapa formada 
por colada. Las partes extremas 140 del rodillo  inferior 132 
que son discos adyacentes 139, tienen superficies periféri­
cas rígidas y se separan para proporcionar uh acoplamiento ' 
positivo pero elástico  con la s  partes marginales parcialmen­
te enderezadas de la  chapa formada por colada. .

Las partes de rodillos resilien tes, según se ha 
descrito anteriormente, ejercen tracción con ayuda del avan­
ce de la  chapa en los rodillos recortadores sin deformar la  
chapa, y también sirven para una gama de espesores^de chapa, 
v .g .,  entre 0,50 y 1,52 mm, sin cambiar la  separación de 
lo s rodillos^. Con este dispositivo, la  chapa de metal blan­
do, por ejemplo plomo o aleación de plomo que sale  de los ro­
d illo s recortadores, se dirige por el contomo del rodillo 
de acero, siguiendo la chapa la  superficie periférica de la  
parte superior del rodillo 135 para volverse hacia arriba
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y siguiendo la  chatarra marginal la  superficie periférica r í­
gida de la  peírte in ferior del rodillo  140 para volverse ha­
cia abajo, consiguiéndose de éste modo una separación in icia l 
eficaz de la  chatarra del producto.

Al sa l ir  de la  recortadora de cantos 130, el produc­
to de chapa recortado pasa sobre la  sección de bancada in c li­
nada 119 hasta el conjunto calibrador 150, figura 10, que com 

prende un rodillo 151 montado en la  máquina por debajo de la  
seóción de bancada 119 para extenderse transversal a la  direc 

10, ción de avánce de la  chapa, de forma que su periferia penetre 
suficientemente para sostener la  chapa, y por lo  menos un 
aparato de medición de espesor 152 que cuelga de la  barra ho­
rizontal 153 situado por encima de la  bancada manteniendo 
una relación de separación paralela con el rodillo 151 , y 

3.5, montado para g irar en la  máquina. Cada aparato de medición 
de espesor 152 comprende un rodillos 154 que corre sobre la  
superficie superior de la  chapa y es llevado por una cabeza 
155 que se une de una forma ajustable a la  parte del cuerpo 
principal 156 por un par de barras de corredera 157. El apoyo 

20. 158, centrado por encima del rodillo 154, hace un contacto
de punto con la  cara extrema curvada de una forma convexa 159 
del núcleo móvil 160. El extremo superior 161 del núcleo mó­
v il  160 es el núcleo del transductor de desplazamiento lin eal 
162. -"a cabeza 155 y el núcleo móvil 160 se mantienen en po- 

. eiciones de funcionamiento por presión en lo s muelles de oo;a

1

25
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presión 163 que rodean laa bérrasde corredera 157 con sus 
extremos ejerciendo preeiAn c ^ t r .  ¿Le cabesá 155 & 1 .  Pe^e . 
de cuerpo 156, y sobre el muelle de compresión 164, que ro­
dea a l nácleo móvil 160 con sus extremos ejerciendo presión : 
contra el nácleo móvil y el cuerpo dél trahsductor 162 o 
poniéndose, a la. acción de los muelles 163., Según cambia el 
espesor de la  chapa que se mueve bajo e l rodillo  154*, este 
cambio se transmite a l núcleo 161 que se mueve con el trans­
ductor 162 para cambiar su salida eléctrica.' La indicación 
oaliorada o registro de la señal de salida del t.ransductor 
indioa lo s  cambios en el espesor dé la  chapa dentro de la s  
tolerancias de precisión exigidas-

Para detectar variaciones en él espesor a través 
de la  anchura de la  chapa, se utilizan dod! o más unidades 
de medición^ Si una unidad de medición de espesor qué ve­
r if ic a  Un lado de la  chapa indica un espesor mayor o menor 
que en el otro lado, se.puede efectuar Pna corrección rea-, 
justando é l brazo 63 de la  estructura de sustentación del 
tambor de colada. La salida eléctrica de lo s transductores 
de desplazamiento lin ea l.se  puede u tiliza r  también para con­
tro lar  variables de la  colada, oomo es la  velocidad de en­
friamiento y la  velocidad de rotación del tambor de colaba 
para cambiar el espesor de la  chapa.

Para f a c i l i t a r  una buena resolución en la  medición 
del cambio de espesor, la  carrera del nácleo móvil del trans
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ductor 160 se ha limitado a aproximadamente a 5 mm.Esta 
limitación permite que la s  unidades anteriores proporcionen, 
simplemente, indicaciones de cambios de espesor de 0,025 
mm. Debido a esta provisión de sensibilidad, se ha consegui­
do protección del transductor contra el deterioró durante el 
comienzo de la  operación y por choque de objetos extraííQs 
que pudieran ser transportados sobre la  super-'icle de la  cha­
pa gracias a la  rotación de la s  unidades 152 alrededor de la  
barra horizontal 153 sin estar en contacto con la  chapa 100. 
La leva 165 que se monta en el extremo de la  barra horizon­
ta l 153 tiene dos ranuras periféricas I66y 167 separadas unos 
90° , que se acoplan con el retén 168 en el bra&o de la  palan­
ca I 69. Durante la  operación de la s  unidades de medición 
de espesor, el retén 168 es empujado en la  ranura 167 por ten 
sión del muelle 170. Un empuje a izquierdas, según se verá 
en ía  figura 10, sobre un rodillo 154 hace que los disposi­
tivos 152 giren alrededor de la  barra horizontal 153 hasta 
que el retén 168 se acopla en la  ranura 166 para retener 
los dispositivos ai posición horizontal hasta que se sueltan 
por abatimiento manual de la  palanca 169. Un dispositivo 
accesorio de indicación indica cualquier necesidad de corre­
g ir  irregularidades en la  operación y reajustar el disposi­
tivo calibrador.

La chapa continua moviéndose sobre la  bancada in d i ­
nada 110 hasta el conjunto de rodillos de tracción 120 monta-
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. dos en la  máquina, donde pasa entre el rodillo superior ' 
revestido de caucho 121 y el rodillo inferior de superfi­
cie de acero 122. El régimen de movimiento y tensión en la  
chapa en toda la  máquina se regula por el conjunto de rodi- 

5. l ío s  de traoción 120. La chapa pasa entonces bajo el. rodillo
loco 123 desde el cual se puede alimentar a l mecanismo deva.
nador 125. El carrete devanador g ira  convenientemente median-{
te  una transmisión de par constante ajustada para ejercer 
tensión constante sobre lá  chaph que es siempre menor que la  

10. tensión de lo s  rodillos de tracción en todas la s  velocidades
de colada pero que es suficiente para evitar flecha entre el 
rodillo loco 123 y el carrete.

A cada lado de la  máquina de colada se une un dispo­
sitivo  alimentador de recortes 180, figura 12, situado para 

15. recib ir la  t ira  marginal vuelta hacia abajo 102,. indicada
* por la  flecha B en la  figura 12, desde la  recortadora de can

tos 130 y para proporcionar guia mecánica, con tensión su fi­
ciente para evitar la  pérdida de dirección o alabeo o defor­
mación de metal blando de esta t ira  marginal en la  cortado- 

20. ra de recortes 200. Un pasosuperior, corto 181 rectangular
en sección transversal, conduce hasta un par superior 182 
de dos pares separados de rodillos opuestos 182 y 183 que 
giran por medio de un dispositivo de polea de transmisión., 
centrada 184, a su vez, se enlaza por cadena Í85 con el con- 

25. junto de rodillo  de tracción 120. Cada rodillo  gira.en un eje
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horizontal paralelo al plano de una sección transversal de 
la  t ira  en movimiento y se une a un .brazo 186, que se monta 
pivotalmente para permitir la  separación variable de los ro­
d illo s de un par. Cada par dé rodillos es ^empujado hacia el 
otro por tensión de un muelle 187. Caras l 88, figura 13*de 
los rodillos, están moleteadas para conseguir, por tensión, de 
muelle, que lo  empuja uno contra el otro, un agarre firme de 
la  t ira  marginal que avanza entre un parda rodillos. Cada ro 
d illo  tiene canales circulares separados 189 a través de su 
longitud donde, en el lado de salida, se insertan uñetas ^i- 
jas 190 unidas a una barra 191* Estas uñetas y barra guian 
la  t ira  en movimiento en un trayecto lineal para evitar el 
enrollamiento de la  t ira  alrededor de los rodillos. El ponta­
je elástico de lo s pares de rod illas 182 y 183 proporciona 
una separación variable para acomodarse a la s  variaciones 
de espesor de la  chapa y la s  irregularidades de espesor de 
la s  t ira s  marginales cortadas. Los muelles pueden ser sufi­
cientemente extensibles para permitir acceso al in terior del 
dispositivo alimentador con el fin  de quitar cualquier obstrua 
ción. Estos rodillos giran a una velooidad que proporciona, 
constantemente tensión sobre la  t ira  marginal que pasa a tra­
vés del dispositivo alimentador. Como esta velocidad está 
regulada por la  velocidad de lo s  rodillos de tracción, no son 
necesarios los ajustes para mahtener la  tensión sobre la  tira  
marginal según cambia la  velocidad'de colada. Cada tira  que sa
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le  del par inferior de rodillos 183 pasa a través del canal 
de salida convéngante 192, figura 14, introduciéndose en la 
portadora d(̂  t ira  marginal 200.

A cada lado de la  máquina de colada, la  t ira  maigi 
nal se corta en trozos cortos por acción de una cuchilla g i 
ratoria contra una cu ch illa .fija . Dos cuchillas giratorias 
201, se montan en un eje horizontal común 202, una a cada la

Q
do del eje, separadas 180 para conseguir una rotación equi­
librada. El f i lo  203 de la  cuchilla f i j a  204 se dirige hori­
zontalmente adyacente a l extremo inferior del canal de salida 
192. La t ir a  102 que se aproxima sigue a la  cara 205. Cada qg 
chilla 205 se monta sobre un árbol 20É cón- un extremo de su ' 
f i lo  207 por delante del otro extremo para proporcionar, a l 
f in a l, un contacto de cizalládura de su f i lo  207 con el f i lo  
203 de la  cuchilla f i j a  correspondiente. Cuando la s  dós tiras 
margínales son introducidas en la  cortadora de recorte,200, 
se cizallan alternativamente para formar trozos de material 
de chatarra 103 que avanzan por acoión de la s  cuchillas g ira­
torias para oaer sobre una bandeja inclinada 208 y desde esta 
a l in terior de un receptáculo conveniente con sistema de reci 
cío.

El tambor de colada 60 y la  recortadora de cantos 
130 se pueden conectar a l conjunto de rodillos de tracción 120 
por medio de la -correa 210 que se monta en poleas montadas en 
lo s ejes del tambor. El dispositivo alimentador de recorte se25.



une a loa rodillos de tracción por una oorroa o cadena por no 
parado. De este modo, el dispositivo alimentador dé recortes 
y los rodillos inferiores de los rodillos cortadores y de tra.c 
ción estarán sincronizados. La conexión a través de un embra­
gue unidireccional del tambor de colada a la  correa 210 o pa­
ra separar los medios de transmisión que proporcionan rotación 
a una velocidad que no excede de la  velocidad de eártrbcción dé 
la  chapa por los rodillos dé traocíón, asegura que el tambor 
no se mueva para g irar  a una velocidad que pudiera formar cha­
pa con más rapidez que con la  velocidad que es extraLda por 
los rodillos de traoción. No obstante, el tambor puede g irar 
libremente a cualquier velocidad mayor. Esto sim plifica la  puq 
ta en marcha manual, puesto que se t ira  rápidamente de la  oha- 
pa para proporcionar una delgada sección que se pueda cortar 
fácilmente con el f in  de eliminar una pabte basta que se forma 
a l comienzo de una serie . Esta t ir a  in ic iá l áás delgada que lo  
normal se alimenta fácilmente a través de lo s rodillos de trac 
ción con mayor facilidad que la  parte basta. De este modo óe 
consigue una iniciación más rápida de la  coloca automática. El 
conjunto de rodillos de tracción 120 se sincroniza preferible­
mente con el tambor de colada 60 para mover la  chapa a una ve­
locidad que es hasta el 5% mayor que la  velocidad periférica 
proporcionada por la  rotación motorizada del tambor de colada. 
Debido a esta pequeña diferencia, se mantiene consternante la  
tensión sobre la  chapa que se mueve entre e l tambor.y el con-



junto de rodillos de extracción.
Las secciones de formación de la . chapa por oo- . 

leda y de manejo de la  chapa de la  máquina de oolada es­
tán protegidas por un recinto ventilado en el que se mon­
ta  un cuadro de instrumentos que indican o registran 

.variables de la  operación. El recinto, comprende la  par­
te  de la  pared la te ra l 99 ilustrada en la  figura ¿/está 
provisto de una ventanilla la te ra l inmediatamente por en-, 
cima de la  parte de pared la te ra l 99 y un panel superior^ 
que se quitan con facilidad para fa c i l i ta r  él aooestf 
para mantenimiento y durante la  puesta en .marcha.

N OT A

Descrita suficientemente la  naturaleza del 
invento, a si como.la manera de realizarlo  en la  práctica 
debe hacerse constar que la s  disposiciones anteriormen­
te indicadas son susceptibles de modificaciones de-deta­
l le  en cuanto no alteren su principio fundamental. Tam- - 
bién se hace constar que e l invento corresponde a una 
solicitud de patente presentada en Canadá con el número 
212.462 de 28 de octubre de 1.974,accgiéhdose por lo  tan­
to a lo s  beneficios que conceden los Convenios interna­
cionales en vigor, siendo lo que constituye la-.esencia 
del referido invento, y por lo  que se so lic ita  Patente .



de Invención por 20 años en -¿apaña sobre: PERFECCIONA 
MIENTOS EN MAQUINAS PARA FORMAR POR COLADA CHAPAS META 
LICAS A PARTIR DE METAL FUNDIDO, caracterizándose por 
lo  siguiente: ; '

1 .- Perfeccionamientos en máquinas para formar 
por colada chapas metálicas a partir de metal' fundido, 
haciendo girar un tambor en un depósito de metal fundi­
do, contenido en una artesa para la  colada de metal so­
bre el tambor y extraoción del metal colado.como una cha 
pa continua, caracterizados porque se dota a cada máqui­
na de medios de sustentación para subir y bajar el tam­
bor y para nivelar el tambor, formados por, un bastidor 
exterior f i jo  que encierra la  artesa de colada por sus 
lados y por lo  menos un extremo; un bastidor de ajuste 
interior montado piv o talmente en un extremo dentro del 

. bastidor exterior f i jo  y que encierra la  artesa de cola­
da en sus lados y su extremo opuesto al montaje pivotal 
con el tambor montado en cojinetes sujetos en lo s mismos; 
medios para subir y bajar el bastidor interior con re­
lación a l bastidor f i jo  exterior para efectuar una rota­
ción ángular alrededor del montaje pivotal con el fin  
de conseguir el ajuste aproximado y fino de la  altura 
del tambor en la  artesa de colada, sirviendo el ajuste 
aproximado para colocar el tambor en una posición infe­
rior en la  artesa con el fin  de sumergir la  periferia del
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tambor hasta una profundidad previamente, establecida por 
debajo de la  superficie del metal fundido en la artesa, 
y la  colocación del tambor en una posición superior pa­
ra sacar la  periferia del tambor del metal fundado en la 

5. artesa, y sirviendo el ajuste fino para conseguir cambios 
en la  profundidad previamente establecida; medios pára 
subir o bajar un lado dolí bastidor interior con relación 
al otro lado para ¡ajustar el nivel del, tambor, 7 medios 
oonectados a dicho bastidor interior para hacer pivotar 

10.. á l bastidor interior fuera de contacto oon el bastidor
exterior fijo , con el fin  de sacar el* tambor de la  artesa, 
de colada.

2 .- Perfeccionamientos según la  reivindicación 
1, caracterizados porque se disponen medios para* subir 

15. y bajar el bastidor in terior con relación al bastidor 
exterior f i jo  alrededor del montaje pivotal para los 
ajustes aproximado y fino de la  altura del tambor en la 
artesa de colada, formados por una barra transversal 
formada en e l extremo del bastidor f i jo ,  una barra trans- 

20. versal formada en el extremo del bastidor intarior, me­
dios sujetos a la  barra transversal del bastidor interior 
destinados a haoer tope con la  barra transversal del 
bastidor f i jo  para el ajuste aproximadó de la  altura 
del tambor, y medios sujetos a la  barra transversal, del 
bastidor interior destinad-*-s a haoer tope con l  i barra25.



transversal del bastidor f i jo  para dicho ajuste fino 
de la  altura del tambor.

3. -  Perfeccionamientos según la  reivindicación 
1, caracterizados porque se disponen, medios para subir y 
bajar el bastidor interior con relación a l bastidor f i jo  
exterior alrededor del montaje pivotal para ajustes apro­
ximado y fino de la  altura del tambor en la  artesa de 
colada, formados por una barra transversal formada en el 
extremo del bastidor f i jo ,  una barra transversal formada 
en el extremo del bastidor interior, medios sujetos a
la  barra transversal del bastidor interior destinados a 
hacer tope con la barra transversal del bastidor f i jo  
para el ajuste aproximado de la  altura del tambor,for^- 
mados por un conjunto de pistón y cilindro que interco­
necta el bastidor f i jo  y el bastidor interior, ,y medios 
sujetos a la  barra del bastidor interior destinados a 
hacer tope con la  barra transversal del bastidor f i jo  pa­
ra el ajuste fino de la  altura del tambor qué comprenden 
un motor de engranajes con una barra de sustentación ex­
ten si ble y re trác til que hace tope cc¡q. la  barra trans­
versal del bastidor f i jo .  , .

4. -: Perfeccionamientos según la  reivindicación 
1 ,caracterizados porque el tambor gira en un eje movido 
en uno de sus extremos; porque el bastidor interior se 
forma por un par de placas la tera les separadas interoone_c
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tadas por la  barra transversal y un brazo, estando la s  
placas la tera les y el brazo montados pivotalmente en un - 
extremo dentro del bastidor exterior f i jo ;  estando una 
placa la te ra l del par, en el extremo conducido del eje

5. del tambor de colada, provista de un cojinete papa s o s - - . 
tener el eje del tambor, estando una placa la tera l del 
par, en el extremo lib re  giratorio  del eje del tambor . 
de colada, rebajada para.permitir el movimiento libre  del 
eje, extendiéndose el brazo paralelo y adyacente á la  

10* placa la teral rebajada hasta ün extremo sostenido de una 
forma ajustable por la  placa la te ra l rebajada, y estando 
provisto el brazo de un cojinete para sostener el eje . 
del tambor en su extremo giratorio  libre , comprendiendo 
los medios empleados para subir o bajar un lado del bas- 

15* tidor interior con relación al otro lado para ajustar el 
nivel del tambor, medios de empuje interpuestos entre 
el extremo del brazo opuestos a la  montura pivotal y la  
placa la tera l adyacente para empujar a l brazo y a l ex­
tremo sostenido del tambor en dirección pscendenté, y* me- 

20. dios de to m illo  para hacer bajar directamente dicho bra­
zo con relación a la  placa la te ra l adyacente. . .* .

5*- Perfeccionamientos según la  reivindicación 4, 
caracterizados porque los medios de to m illo  comprenden 
un torn illo  micrométrico montado en la  placa la tera l ad- 

25. yacente del bastidor interior y una leva de doble lóbulo



montada pivotalmente en la  placa la te ra l, que tiene un 
lóbulo en contacto con el tornillo y el otro lóbulo en 
oontacto con el brazo, por lo que la  extensión del tor- 
n illo  hace bajar el brazo con relación a la  pared late<- 
ra l.

6 . - Perfeccionamientos según la  reivindicación 
1 ,caracterizados porque se dota de medios para indica:' 
la  profundidad de inmersión del tambor en el baño de me­
tal fundido en la artesa de colada, que comprenden un 
brazo indicador unido al dispositivo de montaje pivotal 
del bastidor interior para efectuar una rotación ángular 
alrededor del dispositivo de montaje pivotal con el bas­
tidor interior y el tambor sostenido por el mismo y un 
calibrador de desplazamiento lin eal destinado a ponerse . 
en contacto con el brazo indicador cuando el tambor to­
ca el baño de metal fundido, por lo  que el calibrador 
proporoiona lecturas directa de la  profundidad de inmer­
sión del tambor según sube y baja el tambor en el baño.

7. -  Perfeccionamientos según la  reivindicación 
1 ,caracterizados porque se disponen medios de rodillos 
de tracción montados en cojinetes en la  máquina y sepa­
rados de la  artesa de oolada para recibir chapa de cola­
da desde los mismos; medios de transmisión para hacer 
g irar el tambor a una velocidad de puesta on marcha; un 
embrague que im-ereonecta los medios do transmisión con
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el tambor permitiendo la  rotación libre del tambor en . 
la  dirección de rotación de lo s medios de transmisión 
a velocidad mayor que la  velocidad de puesta en marcha, 
y medios de transmisión para hacer g ira i e l donjunto de 
rodillos de tracoión a una velocidad de dolada deseada 
más rápida que la  velocidad de puesta en marcha, pór lo  
que el tambor de colada puede g ira r  a la  velocidad de 
puesta en marcha por acción de los medios de]transmisión 
del tambor con el fin  de in ic ia r  la  formación de chapa 
por colada y que g ire  a la  velocidad de colada a través 
delmovimiento de la  chapa bajo la  tensión inducida desde 
el tambor de colada por los rodillos de tracc ión ,,

8. -  Perfeccionamientos según la  reivindicación
' * i . ' '7 , caracterizados porque se disponen medios de correa 

para interconectar la  transmisión del conjunto de rodi­
llo s  de tracción y la  transmisión del tambor con el fin  
de hacer g irar  lo s rodillos de tracción y el tambor en 
sincronización, por lo  que lo s rodillos de tracción g i­
ran a una velocidad periférica aproximadamente 5% más 
rápida que la  velocidad periférica del tambor.

9. -  Perfeccionamientos.según la  reivindicación
8 , caracterizados porque se dispone un mecanismo devana­
dor montado en la  máquina separado del conjunto de rodi-., 
lío s  de tracoión para enrollar el producto sobre un ca­
rrete, teniendo el mecanismo devanador una transmisión.de
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par constante, para ejercer una tensión constante en la  
chapá menor que la  tensión de lo s rodillos de tracción 
sobre la  chapa en todas la s velocidades do colad&.

10.- Perfeccionamientos; según la  reivindicación 
5. 1 ,caracterizados porque se dispone un'a bancada sobre la

que se mueve la  chapa formada' por, colada, y un conjunto 
recortador de cantos para recortar longitudinalaente los 
ááigenes de la  chapa interpuestbs entre el tambor de do­
lada y el conjunto de rodillos de tracción.

10. 11.- Perfeccionamientos según la  reivindicación
10,caracterizados porque el conjunto recortador de can­
tos se forman por una placa deflectora formada en cada 
uno de los costados longitudinales de la  bancada y sepa­
radas una de la  otra una distancia prácticamente igual a 

1 $. la  anchura del tambor de colada para nivelar lo s márgenes 
vueltos hacia abajo de la  chapa formada por colada ele­
vando los márgenes de la  chapa por lo  menos hasta la  a l­
tura del nivel de la  chapa y rodillos cortadores para 
recortar los márgenes nivelados para la  separaoión de 

20. los márgenes de la  chapa.
12.- Perfeccionamientos según la  reivindicación 

10,caracterizados porque cada una de la s  placas detecto- 
ras presentan una p-rte inclinada hacia abajo que se our 
va desde un plano vertioal hacia fuera y hacia arriba 

. hasta un plano horizontal a una altura por lo  monos igual25
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al plano de la  bancada.
13.— Perfeccionamientos según la reivindicación ^

12, caracterizados porque la parte horizontal de la  pla­
ca deflectora se eleva ligeramente poj? encima del plano

5. de la  bancada para elevar lo s máigenes de la  chapa por
encima del plano de bancada.

14.— Perfeccionamientos según la  reivindicación
13, caracterizados porque la  distancia entre la s  partes 
inclinadas hacia abajo de la s  placas deflectoras a tra-

10. véa de la  bancada, es virtualmente igual a .la  anchura
del tambor, y porque la  distancia entre los cantos inte-^. 
riores de la s  partes horizontales de la  placa deflectora 
es ligeramente menor que la  anchura del tambor.

15.- Perfeccionamientos según la  reivindicación.
15. . I0,caracterizados porque el conjunto recortador de can­

tos se forma por una placa deflectora.formada en cada 
uno de los. costados longitudinales de la  bancada y sepa­
radas una de otra una distancia vírtualmente.igual a la  
anchura del tambor de colada, comprendiendo cada una de 

20. la s  placas deflectoras un canto superior inicialmente - 
nivelado con l a  parte superior de la  bancada y que sube 
hasta una albura ligeramente por encima de la  parte su­
perior de la  bancada generalmente paralelo a l movimiento, 
de la  chapa y una cara exterior inicialmente en un pla- 

25. no vertical y configurada hacia afuera en una curva suave



a partir del plano vertical hasta un plano horizontal 
paralólo a l plano de la  bancada? para nivelar los már­
genes vueltos hacia abajo de la  'chapa elevando los már­
genes de la  chapa hasta una altura ligeramente por encima 
de la  parte supeiSor de la  bancada, y rodillos cortadores 
próximos a los bordes superiores elevados para recortar 
los márgenes y separarlos de la  chapa.

16. - Perfeccionamientos según la  reivindicación
15,  caracterizados porque cada borde superior de la s  pla­
cas deflectoras, sube hasta una altura ligeramente por 
encima de la  parte superior de la  banoada y se extiende 
hacia el interior sobre la  parte superior de la  bancada, 
por lo  nue la  distancia entre los bordes superiores opuds 
tos llega ha ser ligeramente menor que la  anchura del 
tambor de colada.

17, -  Perfeccionamientos según lareivindicación
16, caracterizados porque cada cara exterior de las pla­
cas deflectoras se configura hacia fuera en una curva 
suave desde el plano vertical hasta un plano horizontal 
paralelo a l plano de la  banoada por encima del plano
de la  misma y no por encima de la  altura máxima del bor­
de superior.

18.- Perfeccionamientos según la  reivindicación 
11, caracterizados porque se disponen rodillos cortado­
res opuestos del conjunto recortador de cantos montados



a través de la  bancada para g irar uno por encima del otro 
en contacto obligado entre s i ,  teniendo cada uno de lOs 
rodillos próximos a cada extremo,, medios cortantes para 
cortar la  chapa que pasa entre los mismos, estando sepa­
rados lo s medios cortantes, próximos uno a l otro, una dis­
tancia menor que la  longitud del tambor, teniendo el rod'i- 
llosuperior una superficie periférica resilien te  én úna 
parte extrema que se extiende desde los medios cortantes 
hacia el extremo del rodillo correspondiente y teniendo 
el rodillo inferior una superficie periférica rígida en 
una parte extrema que se extiende desde los medios.cortan­
tes hacia el extremo del rodillo correspondiente, tenien­
do el rodillosuperior una superficie periférica rígida 
entre los medios oortantes, y teniendo el rodillo inferior, 
una superficie periférica resilien te  entre lo s medios cor­
tantes, por lo  que el metal de la  chapa recortado al pasar 
a través del conjunto recortador de cantos se vuelve ha­
cia arriba según pasa entre lo s medios cortantes de los 
rodillos opuestos y el recorte marginal cortado se vuelve 
hacia abajo para conseguir una separación eficaz dél re­
corte marginal de la  chapa.

19.- Perfeccionamientos según la  reivindicación 
18,caracterizados porque los medios cortantes de cada rodi 
l io  comprenden una cara de corte c ircu í.r mecanizada forma­

b a  en el rodillo superior próxima a ún extremo y una cara 
de corte c ir c u la  mecanizaáa formada en el rodillo in ferid
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próxima a oada extremo, en contacto entre sí,teniendo 
la  superficie., periférica rígida en el rodillo superior 
entre medias de la s  caras de corte superiores un diámetro 
igual al diámetro de la s  oaras de corte superiores, y te- 

5. niendo la  superficie resilien te del rodillo in ferior co­
rrespondiente un diámetro menor que el diámetro de la s  ca­
ras inferiores de corte para proporcionar un acoplamiento 
positivo pero elástico con la  chapa formada por colada 
teniendo la s  superficies periféricas resilien tes del rodi- 

10, l io  superior, junto a la s  caras superiores de corte y ex­
tendiéndose haoia lo s extremos correspondientes del rodi­
llo , un diámetro menor que el diámetro de la s  caras supe­
riores de corte, y teniendo la s  superficies periféricas 
rígidas del rodillo inferior correspondiente un diámetro 

15. menor que el diámetro de la s  caras inferiores de corte
para proporcionar un acoplamiento positivo pero elástico 
con la  parte marginal parcialmente enderezada de la  chapa 
formada por colada.

20.- Perfeccionamientos según la  reivindicación 18, 
2o. caracterizados porque se dota de un alimentádor de recor­

te en oada lado de la  máquina para recib ir el recorte mar­
ginal de los rodillos cortadores y alimentar el recorte a 
unacortadora, comprendiendo el dispositivo alimentador 
de recorte, dos pares separados de rodillos moleteados 

25. opuestos empujados el uno haoia el otro para permitir una



- 5 0

: ' ! ¡ * '
¡ ' ' ' ! ! i ]

separación variable entre los rodillos opuestos con el
fin  de que agarren y hagan avanzar el recorte marginal 

; que pasa entre los mismos, teniendo oada uno de ios ro­
d illo s canales circulares separados a través de su longi-. 

5. tud y uñetas f i ja s  introducidas en los mismos para evitar
el enrollamiento del recorte marginal alrededor de los ro-' * i

-- d illo s , y medios para hacer g ira r .lo s  rodillos a una velo-, 
cidad que proporcione constantemente tensión en el recor­
te  marginal que pasa a través de los medios.

10. 21.- Perfeccionamienfos según la  reivindicación 1,
caracterizados porque se dota de un horno de contención 
para fundir el metal oon el que se ha de formar la  colada, 
medios para comunicar el horno con la  artesa dé colada, y 
medios que forman parte del homo de contención para a íi-  

15̂  mentar continuamente metal fundido y para recibir metal 
fundido de la  artesa, formándose lo s medios de alimenta­
ción por una bomba de engranajes que.proporciona un flu jo  
suave de tan. fundido a la .artesa  de colada, comprendiendo, 
los medios receptores,medios para evitar salpicadura^ del 

20. metal fundido recibido en el homo de contención proceden­
te  de la  artesa.

22.- Perfeccionamientos según la  reivindicación 21, 
caracterizados porque lo s medios de prevención de salpi­
caduras se forma por un tubo de retomo prácticamente ver­
t ic a l que forma parte de los medios de comunicación del25
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homo con la  artesa una oopa de rebose montada pivotal- 
mente en el extraño inferior del tubo, destinado a conte­
ner suficiente metal fundido para cerrar y obturar el ex­
tremo inferior del tubo, y medios para mantener normalmente 

5. la  copa en su posición de obturación activa pero permitien­
do el movimiento pivotal de la  copa lib re  del extremo infe 
rior del tubo.

23. - Perfeccionamientos según la reivindicación 1, 
caracterizados porque se forma por un rebosadero en la -a r­

io. tesa de colada para la  descaiga continua controlada de ex­
ceso de metal fundido procedente de la  artesa de colada; 
medios para subir y bajar de una forma selectiva cada ex­
tremo del rebosadero con relación al otro, por lo que al 
elevarse el rebosadero en un extremo se reduce el flu jo

15. de metal a través de dicho extremo y a l bajarse un extre­
mo seaumenta el flu jo  de metal a través de dicho extremo.

24.  -  Perfeccionamientos según la  reivindicación 1, 
caracterizados porque la  artesa de colada tiene una sec­
ción de formación de colada, medios de rebosadero monta-

20. dos en la  sección de colada a corta distancia del tambor 
que comprenden un soporte de rebosadero montado transvár- 
salmente en la  artesa, teniendo el soporte de rebosadero . 
un rebajo central formado en el tanto superior del mismo 
que se extiende prácticamente en toda la  anchura de la  ar-

25. tesa definiendo un nivel por debajo del nivel normal del
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metal fundido, en la  artesa,^ teniendo el rebosadero una 
longitud mayor que el rebajo unido al soporte del rebosa­
dero a través del rebajo, y medios para subir y bajar de 
una forma selectiva cada uno o ambos extremos de -rebosa­
dero sobre el soporte con ql f in  de aumentar y reducir el 
caudal de metal fundido a ^raiiés de la  artesa de colada.

25. -  Perfeccionamientos según la  reivindicación 24 
caracterizados porque los medios para subir y bajar de una 
forma selectiva cada uno o ambos extremos del rebosadero 
comprenden una ranura formada en cada extremo del rebosade­
ro y un torn illo  tensado por muelle, teniendo una proyec­
ción descentrada destinada a adaptarse en dicha ranura, 
montada giratoriamente en cada extremo del rebosadero.

26. - Perfeccionamientos según la  reivindicación 1, 
caracterizados porque se disponen medios de oonducto para 
abastecer metal fundido a la  sección de.oolada de la  artesa 
de colada a un lado del tambor de colada, un defleotor 
sumergido que se superpone a l borde,del oonducto por lo  que 
cualquier burbuja de gas formada en el metal fundido se '. 
dirige fuera del tambor de colada, y medios para haoer 
pivotar el defleotor sumergido separándolo,del metal fundí-' 
do para tener fá o il acceso a la  seoción de colada de la  aî - 
tesa.

27. -  Perfeccionamientos según la  reivindicación 
26, caracterizados porque- se .disponen medios de eliminación
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de espuma que comprenden un par de guias formadas.azoa­
da lado de la  artesa de colada, una placa desnatadora que
se extiende a través de la  sección de colada de la  artesa 

''' í- ' -
montada deslizantemente enílob medios de^guia, y medios

5. para accionar la  placa desnatadora para eliminar una delga­
da oapa superficial del metal fundido sobre una parte de 
pared inclinada de la  artera en ,Un ejdiremo de ia  misma 
con el fin  de eliminar la  eápuáa de la  secoión de colada.

28.- PerfecJionamíéntos según la  reivindicación 
10. 1 ,caracterizadas porque se dispone ún conjunto para medir

el espesor de la  ohapa formado por un rodillo de sustenta­
ción montado en cojinete en la  máquina en el plano de la  
bancada transversal a la  dirección de avance de la  chapa; 
por lo menos un aparato de medición de espesor situado por 

15* encima del rodillo de sustentación que tiene un transduc­
tor de desplazamiento lineal don un núcleo móvil empujado 
eficazmente hacia abajo contra un rodiilo  montado resilien  
temante sobre el aparato de medición.de espesor para correr 
sobre la  superficie superior de la  chapa de colada según 

20. se mueve la  chapa sobre el rodillo  de sustentación midien­
do de éste modo el cambio de espesor de la  ohapa que pasa 
entre lo s mismos, estgndo el aparato de medioión de espe­
sor montado en una barra quense extiende paralela al rodi­
llo  de sustentación y que está montado en cojinetes para 

25. g irar en la  máquina; una leva montada en dicha barra que

30.
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tiene un par de ranuras ángularmente separadas formadas
en su. periferia , y un retén destinado a ser empujado én 
una u otra de dichas ranuras para mantener el aparato de 
medición de espesor en una posición de medición de espesor 
de la  chapa o, en rotación, en una posición inactiva, l le ­
vándose dicho aparato por rotación a su posición inactiva 
durante la  parte in ic ia l de la  operación o por choque con­
tra el rodillo montado resilientemente por parte de un ob­
jeto extraño sobre la  superficie de la  óhapa formada por 
colada.

29.- Perfeccionamientos según la  reivindicación 
28, caracterizados porque el conjunto comprende do  ̂ o más 
aparatos de medición de espesor,; situados de forma que una 
relación de separación unos de otros por encima del rodi­
llo  de sustentación.

30.- Perfeccionamientos en máquinas para formar 
por colada chapas metálicas a .p artir  de metal fundido, 
ta l y como queda sustancialmente descrito en la  presente 
Memoria, y en los dibujos adjuntos.

Esta Memoria consta de cincuenta y cuatro hojas,es­
critas a máquina por una sola cara.

Maand, ZSMT.ímt
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