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Perfecoionamicntos en miquinas para for-
nar por colada chapas metdlicas a partir
de metal fundido, '

- P - g
WO YR Y Dy My iR giEy

Sollcttumde: COMINGO LTD., entidad.canadiense, residente. an 200

Granville Square, Vamcouver, Britidh 001umb:|.a,, Cana-
dé.

- e we S e S e

La presente invencidn se refiere a perfeg
cionamientos relativos a una méquina para formar por
colada chapa de mstal fundido, y de un modo mér partn.--
cular se refiecre a uma méquina para formar ocom
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tinuamente por colada chapaé de metales ée punto de fusibn
bajoa; como puede ser el plomo y las aleaciones de plomo,

Ya se conocen aparatos para formar por colada ban-
das 0 chapas continuas de metal fundido. La patente'cénadieg
se n@mero 396.499 describe una méguina para formar por cola-
da de metales de punto de fusibn bajo, como pueder: ‘ser ei
plomo y sus aleacionss, una chapa continua que se wtiliza
como chapa iniciadoré del cdtodo para la afingeifnhelectrols
tica de plomo. La superficie cilindrica de un tambor horizon
talmente giratorio, refrigerado internamente, se sumerge -
en un bafio de metal fundido para.ia formacitn continua pof
colada de una capa de metal sobre la.superficie,dei tambor.
La capa de metal fundido se saca del bafio por aceifn deljté
bor giratorio, del que se desprende como una chapa.continua,
El eje del tambor de colada se sostiene por medio de brazos
montado pivotalments que se contrQlan mecénicamente para
conseguir la profundided de inmersién.del tambor que se de-
see en el baifio de metal fundido. ,

La patente EE.UU, ntmero 1.,879.336 describe la for
macitn por colada de banda metédlica sobre un tambor refri-
gerado por agua que Se sumerge en un bafio de metal Fundido.
El egua refrigerante fluye a través de conductos longitudi-~
nales con cémaras de entrada y salida en ‘los extremos del
tembor., El metal solidificado sale del tambor entre una ou~

~¢hilla raspadora y un rodillo de guia.
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El tambor de colada:de la patenta EE. UU. nﬁmero.

2,074.812 gira en metal fundldo en una cémara llena de gas
que tiene un deflector para exéluir la esdo:ia. La dispdei-
cifn de un serpentin. de reergdrqcibn déhtﬁqiﬁel«tambor pug
de variar para conseguir una‘ohapa‘de egpeaor uhiforﬂé'dd'
wm lado a otro de su anchura 0 que tenga'diferenciae de es-
pesor entre el centro y 10s cantos, Uhas alas 1ateralea ho
conductoras no sacan metal del bafio y, por 1lo. tanto, defl—
neh la anchura de la chapa. En la patente se describe que

‘el espesor de la chapa depende de la temperatura ¥ la velo-

cidad de rotacién.
Se conoce el repaso de los oantop de las chapas

Ven ccntinuo movimiento con ulterior cortd de la benda en
piezas cortas. La patente EE,UU. ntémero 2,497.155 ilustra

el uso de una cizalla giratoria para oortar material mar-
ginal que se alimenta paralelo e la card deuna ouehilla
fija, Ta patente EE.UU. ntmero '2,788.853 proporeiona medios
de guia basculantes para controlar el trayeoto de la tira
manginal cortada gque sale de un par superpuesto de ouohi-
1las circulares cortadas de los cantos, BEn la patente EE.
UU. ntmero 3,069,949, un canalizo de chatarra entre dispo-

" sitivos de corte de los cantos y und tituradora de recortes

se pueden abfir para soltar la tira.atascada, La triturado-
ra de chatarra de la patente EE.UU. ntmero 3.799.020 tiene
cuchillas giratorias colocadas en éngulovparé faoilthh:pn
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La patente Canadiense n@mero 810,586 describe el
us0 de un transductor de desplazémiento lineal para conver
tir el cambioc de espesor en ung sefial eléctrica que se pue
de utilizar para controlar la velocidsd de colada o la pro-
porecifn de enfriamiento. Los detectores de cambio de espe-
s0r debido a abultamiento de una chapa de colada continua
insuficientemente solidificada comprenden ruedas empujadas
resilientemente hacia la chapa de colada., Un nficleo de
transductor se une a cada montura 8e la rueda. |

La chapa de aleacién de plomo que se utiliza en
lg fabricacién de rejillas dé batéria deberd ser delgada,
de espesor o seccitn decreciente tniformes y esancialmante
exenta de impurezas. La aleacién de plomo-caleio, que wn
buen material de rejilla para baterias exentas de manteni-
miento, resulta dificil de moldear en wna miquina de fune
dieibn de rejillas clésicds, -particulansente en piezas
que tengan menos de 1,27 mm de espesor, y como la aleacid
depende del envejecimiento ?ara'conseguir resistahcia,es_

muy difieil su manejo inmediatawente despuds de la colada

La chapa de aleacién de plomo, formada por colada sobre
un tambor giratorio gque se sumerge en un bEfio de metal
fundido, tiene propledades de resistencia, que la dé ven-
tajas sobre las piezas de fundiciOn cléisicas del tipo de
molde acharnelado o la chapa que se ha laminado a partir
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de piezas de fundicibn olésicas, Creemos due 1a solidifica-
cién répida wnidirecciorel del metal fundido formado por
colada sobre una superficie de un tambor proporeiona una
pieza de colada que. tiene may or reslstencza a la corrosién -

- intergranular por elimlnar ?efectos de cavidades por con-

traccibn que tienen lugar éﬁ las piezas dé fhn&ioibn clési-
cas de molde aoharnelado que ge solidifican del exterior
hacia el centro. El empleo de aditivo dé aleacién de cal-
cio reactivo hace que ‘sea inOperante el empleo’ de atmosfere
inerte,

Hemos averiguado que.los incaonvenientes de los pro-
cedimientos comocidos seé puéden resolVgerirtualmentg j gue

‘me ﬁue&én ‘conseguir las ventajas de la formacifm continua

por colada de chapa de plomo y de aleaoidn de plomo reactivi
formando la chapa por colada oon el eparato del presente
invento. , . : - A

| El objeto principal del presente inventd es pro-
porcionar chapa de fpndiéian de ploho aleadd oon metales
reactivos como es el caloio para la fabricacibn de rejillas

-de bateria perfeccionadas.

Es tambisn un objeto del presente invento limitar
las reacciones indeseables en el manejo de aleaciones de
plomo reactivas fundidaa,empleanéo téonicas producentes de
sislamiento y un buen control del flujo del metal. '

. " Otro 6bjeto adicional del invento es proporcionar u
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nuevo soporte del tambor de colada y'mediOS de nivelacitn
para la produccibn répida de chapas de calidad con un ospe-
gor uniforme,

También es un objeto del invento proporcionar el
repasado de 1los cantos de la chapa y la scparacifn de la
qhatarra marginal de la chapa sin deformacibn de la misma
v la preparacién de la chatarra p:ra devolverla al pimto
de elaboracibn. '

Le méquine de colada del presente invento se des-
eribe a continuacibn con detalle, toméndose como referencia
log dibujos adjuntOS, en los que:

La figura 1 ilustra esquemAticamente wn hcrno de

" contencibn dé metal fundido, flujo circulatorio del metal

fundido hasta una artesa de colada; rotacitn de ur tambor
de colada para extraer metal para la chapa desde la artesa
de eolada medios para manejar la dhapa formadae por colada
que comprenden uia bancada inclinads, rodillos de traccifm,
rodillos recortadores de los cantos para cortar y separar
tira merginal, uwn conjunto calibrador del espesor de la
chapa y wn dispositivo para manejar el perfil lam:nado, y
medios para extraer y cortar la tira ﬁarginal recurtada.

La figura 2 es una v1sta en seCczOn longitudingl

~de un horno de contencibn y artesa de colada dal invento

e 11ustra con detalle el bomLeo de mctal fumdldo desde al
bhorno de contencién hasta la arte a de colada, la estructu_
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ra de la artesa de colada y los medios de rebose para la
ciroulacion del éxcéso de metal YTundido. o
. La figura 3 es una vista en alzado tomada a 1o lar
‘ go de la linea 3-3 de la figura 2 o ilustra el funclona-
5. miento de una copa de eatanquidad sobre 1a 1inea de retorno
| de rehose. A
La figura 4 es una vista en seccién leaigitudinal
de la artesa de colgda del invento iaroialmente cortada,e
ilustra wne estructura desescoriadora no ilustrada en la
10, figura 3. , _
La figura 5 es une vié%a_en planta{ tohada a 1¢
largo de la linea 5-5 de la,figura 2 e ilustbagla ¢bnstruc~
oi6n del revosaderc. | ’ E
La figura 6 es una vistd en perapectiva de una pdr-
15. ‘te de la méquina de colada,evilustra la estructura de sus-
tentacitn y los ajustes de montaje para el tembor de cola~
da y el extremo superior de la bandada inclinada que com-
prende el conjunto recortador de los cantos,
La figura 7 es wie vista transversal en alzndo,
20, tomada 2 10 largo de la linea 7-7 de la figura 6, parcial- -
: mente.cortada, para mostrar ;a construceién del rodilio
recortador de canto. ’
la figura 8 es una vista de costédo de la estructu~
ra de montaje del tambor de colada, parc:.almente en secciﬁn,
25, o representada en perspectiva eén- la figura 6o ‘ '
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La figura 9 es una vista tomada & 10 lirgo de la
1inea de corte transversal 9-9 de la figura 6, que ilus-
tra el dingsitivo nivelador del tamboxr.

@a figura 10 es una vista en perspect;va del con~-
junto callbrador del espesor de la chapa del iﬁvento.

La figura 11 es una vista tomeda & 10 largo de la
linea de corte transversal 1ll-1l de la figura-lo. _

La figura 12 ss una vista de costado, parcialmente
cortada, del alimentador de recortes del invento.

La figura 13 es una vista en planta, parcialmenté

cortada, del alimentador de recortes ilustrado en la figu-

ra 12,

La figura 14 os una vista de éosfado, enrseccién;
de la éortgdora de chatarra del invento.

La figura 15 es wia vista en dlzado tomada a 10 lar
g0 de la linea 15-15 de la figura 14; y '

La figura 16 es una vista en-alzedo tomada a lo lar
g0 de la linea 16-16 de la figura 14. i

El aparato del invento segfin se ilustra esquené-

ticamente en la figura 1 comprende =1 gemeral una parte

de formacibn de la chapa por colada 1 y wa parte de manejo
de la chapa formada por colada 2. La parte de formacitm de

la chapa por colade 1 comprénde un horno de contencifn 3

que ofrece proteceidén contra la formacibn de espuma por

parte del aditivio reactive durante la fusién de la sleacid
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de plomo y ulterior manejo del metal fundido- me&ioa por
los cualss la bomba indicada- por el ntmero 10 descarqa un
flujo no turbulentd de metal fundido al conjunto de artesa

 de colada 25, cuya artesa de colada 25 estd destinada a

proporeionar ajuate lateral de un flujo unifome de matal
fundido précticamente exento de impurezds hasta indzda &
través de la ousl se mueve lé periféria del tambor de ¢ola=~
da 60, y un tambor de colada refrigerado 60 que gira sobre
un eje geométrico précticamente vertical para formar la cha-
Pa por colada 100, En la parte de manejo de la chapa. 2 dal
aparato, la chapa formada por colada 100 se extrae por
traccién empleando un conjunto de rodillos de traccibn 120

-que comprende rodillos 0puestos 121,122, uwna. bancada 1ncli~

nada hacia abajo 110 aobre, la que se. anderéza la tira margi~-

~ngl recortada por la recortaéorh de Los cantos 130 y veri-
’ficada en lo que se refiere a uniformidad de espesor por

el conjunto calibrador de. eapesor 150, La chapa produoto 8e

,guia hasta la devenadora 125 0 se corta en longltudes conve-

nientes. Ia tira marginal cortada de la chapa 100 se retmra
medisnte un conjunto alimentadords recortes 180 y se.guia

nasta la cortadora de recortes 2QO;~Ln rotécidn sincroniza-
dg de los rqdilios de traceitm 121, 122, rodillos recortado-
res 131,132 y tambor de colé§a 60 se puede cqnsaguir[graciéa

@ una corres comtinua 210 que corre sobre;pdleas apropiadas'

25, de,traﬂsmisidn ¥y loca éagﬁn indioa ia.linéé de rayas'éq 1la
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figura 1. La rotacitn del tambor de colada 60 se puede efec-
tuar por la tensibn de la chapa 100 extraida del tambor de
colada, segln se describird mds adelante.-
El horno de contencién 3 es una camara aislada que
5. tiene una forma précticamente rectangular. Se consigue wn
f4cil acceso gl interior del horno 3 en wn exbtremo 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 hof~
10. no hasta aproximadamente el punto medio de wno de sus extre~
mos, La abertura de acceso se ilustira cerrada herméticamente
por la tapa 4. La tapa 4, con 1aé paredes laterales ¥y supe~
rior précticamente alineadas con las paredes correspondienw
tes del homo 3, est4 provista de una ventanilla extrema 5
15, ¥y de un cierre hermético con junta, no ilustrado., E1 dete-
rioro de la Jjunta debido a'Operaciqnes repetidas de quitar
y volver a colocar la tapa/ gé ;Qducq al minimo por unién
de la tapa & un A&rbol vertical externo, no ilustrade, que
sirve para el movimiento vértical controlado y movimiento
20, pivotante de la tapa durante las operaciones de apertura y
cierre del horno, la ventanilla 5 en la cara extrema verii-
cal de la taps 4 permite una Phcil observaci6n del nivel
del metal fundido y del funcionamientoc de la pieza mbviles
dentro del horno. El cierre hermético con junta, & pesar
25. de no ser perfectamente hermético al aire permite mantensr
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H t

. e atmbsrera inerte a baja presian en el horno por admiaién

lenta de gas inerte, por eaemplo nitrbwano, en el 1ntar10r
del horno a través de una boca de admlsxdn proéxima a la par-
te .superior. Un caudal del orden de 191, 55 lifros por "hora

ofrece proteccién suilclente. El. horno se puede caldear elée-

tricamente. ,

La figura 2 ilustra con cierto detalle 10s medios
por los cuales-la bomba 10 descarga metal fundido en el FOnw
junto de artesa de colada 25, que se atornilla sobre la su-
perficie superior horizontal 6.del horno 3.“ba bomba 10 es
preferiblemente del tipo de desplazamiento positivo (bomba
de engranajes) que proporeiona un flujo suave dé metal fun-
dido a la artesa. De &ste modo se olvida la -accibn pulsato-
ria, como. ocurriria con una bomba centrifuga, que tiende
a airear el metal fundido y a promover la formacibn de 69~
puma del aditivd de aleao:!.bn del metal ac‘{'.lvo. ‘Una bomba
de engranaje es también menos propensa a las obstruceiones

que una bomba impelente. La bomba 10 se monta en el exterior
.mobre la pared extrema del horno 7, por 1lo’'que se tiene f&-

cil acceso a la misma para efectuar trabajos de mentenimien
to., Es reversible, permitiéndo la aktraocidﬁ inmediata del
metal fundido de la artesa de colada y tuberiade conmuta~
citm al fingl de wna operacitn de colada. a

El metal fundido del horno 3 penetra en la boca

' de-admisitn de la bomba 1l y se mueve por rptaoién de los en

e
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grenajes 12 y 13 hasta la bbea de salida de 1a bomba 14 y
el tubo vertical aislado 15, E1 ejo dirigido hacia fuera

16 del engranaje 13 s¢ conecta a una trangmisiém de velocis

‘dad variable, no ilustrada,

Las fugas del metal fundldo alo largo del eje 16
se evitan por un dispositivo obturador 17, objeto de la so-
licitud de patente Canadiense pendiente ntmero 212,412.El
tubo vertical aislado 15 lleva metal fundido desde la bom~
ba 10 hasta el conducto horizontal 18 inmediatamente por dg -
bajo de la parte inferior de una parte de la artesa de co-
lada 25 que se extiende més alla de la pared extremg del
homo 7. %1 conducto 18 se despliega horizontalmente hasta

la anchura de la boca de entrada de la artesa de colada 26

.que se extiende lateralmente de un lado 4 otro de ld anchi-

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 exces0 de metal fundido que no es extraido de
la artesa de colada 25 por cl tambor de.colada 60, vuelve
al horno 3 a través del disposltlvo dc commicaciin en
forma de tubo précticamente vertical 20. Ld salpicadura $0~
bre la superficie del metal fundido en el horno 3 tiende
a formar espuma, y dicha salpicadura ge evita mediante una
copa‘ de rebose 21 que mantiene suficignte metal fundlqo
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para obturar el extremo inferior del tubo 2d. La copa de

'rebose 21 tiene preferibleménte'formé eilindrica y se mon-

ta pivotalmenteApara girar sa1Vahdb 1a'boea de salida del
tubo. T contrapeso 22 y un ratén 23 mantienen la copa 21
en su posiclon de obturacibn del métal fundido durante el
funcianamiento de la méquina de colada. La rotacidn de la
c0pa 21 1lbre del extremo inferior del tubo 20 permite una

.féoil limpieza del tubo,

El conjuto de artesa de colada 25, objeto de 1ls
patente EE,UU. nfmero 3.858.642, ge une a la euperflele ‘
superior horizontal 6 del horno 3, oon un extremo 27 cerce
de la parte superior de la tdpa de la abertura del horno 4
Y otro extremo extendiéndoae més allé de la pared extrema
del horno 7 para tapar el conduéto norizontal 18 del cual .
ila boca de entrada dirlgida lateralmente 26 recibe metal

fundido de la bomba 10. Ta cémara de rebose centradas 28 se

coloca para recibir el exceso de metsl fundido7que‘fluye

~ sobre los rebosasderos reguladores de nivel 29 y 30 para

volver al horno 3 por el tubo 20, La seccién deretencitn
3l de 1z artesa de colada 25.recibe metal fundido a través
de:la boca de eﬁtrada 26, Segtm se describe en la solici-
tud de patente menocionadd, el metal fundido fluye sobre
la- pared 32 de la galeria de alimentacién 33, bajo wn dew
flector 34 pareialmente sumergido y sobre un deflector
inol;nado 35 y, desde éste punto, a travéS‘del canal 36 a
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la seccibn de colada 37. La pldca 38 define la cara superior
del canal 36 y fiene una parte inclinada 39 que penetra en
la seccidén de colada 37 para conducir metal fundido hést;

un lado del tambor de colada.,El_nivél de meéal fundido en

las seccitn de retencibn 31 se regula por el nivel del rebo-

sadero 29, mientras gue el voltmen de metal suministrgdo a

la seccién de colada 37 se raguia por.- el nivel de rebosade-
ro 30. '

Ia altura del rebosadero 30, gque esencialmente.no
es mayor cue la del rebosadero 29 para asegurar ol fiﬁjo de
metal a través de la artesa, es ajustgble paré conseguir
regulacibén del flujo. El metal fluido en exceso al que se
extrae sobre la periffirica del tambor de colada que se su~
menge en el metal fundido en la seceitn de coleda, pasa ba=-
jo el deflector parcialmente sumergido 40 que vé& unido a
la tapa 41 y s0bre ¢l rebosadero 30 para penetrar en el
compartimiento de rebose 28 entre los rebosaderos 21 y 30
y vuelve al hprno 3 a través deltubo 20, La descaerga del
metal fundido-sobre el rebosadero 29 elimina la espuns que
ge pusde éeparar durante el flujo a través de la seccién
de retgncibn y elimina las impulsiones que pudieran ser cau-.
sadas por irregularidades del flujo. La seccibn de retencién
31 y una parte de la seccién de colada 37 adyacente élxe- )
bosadero 30 estén cerradas por la tapa 41 y el deflscior '
unido 40. '
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Un flujo dé gas inerte a través de una boca de admi-
sién 42 en la tapa 41 inhibe la formacifm de espuma en las
z0nas subyacentes, El deflector sumergido 40 mantisne este
gas separado del tambor de colada 60. ILa pa;ed:éxtrema 43
de la seégibn de coléda 37 tiene uﬁa parte,superidr 44 jue

‘8¢ inclina hacia fuera para llegar a la acciln de una deses

coriadora que se describird mis adelante. Las bﬁrbﬁjqé de
gas que se pueden formar contra la,cara interior de la par-
te de conducto inclinado 39 de la’placa 38 se dirigen sepa-
réndose de la perififia del tambdr de colada sumergido 60
gracias al deflector inclinaﬁo’45 gue ge superpone al borde
superior del condueto 39. El deflector 45, que es més ancho

- que el “tambor de colada, se mOnta convenientemente sobre el

brazo 46 que gira sobre un eje, 47 el cual se une al conjun-
t0 de artesa de colada fucra de la. pr0pla ertesa, penmitien-
do de 6ste modo que se puede llevar con facilided el detec-
tor 45 a la posicibn 45'(figura 4) durante,la-dequﬁaoidn

del bafio de metal fundido segln se désc?ibirﬁ més adelante:
Cuando el tambor de colada se.ehcuentra en posicibn de fun-
cionamiento, su periférica se sumerge en el metal fundido

entre los deflectores sumergidos 45 y 40. Si la bomba 10 es
una_ bombg de engranaje; el flujo de metgl funéido ﬁasta la
seccibn de colada 37 de la artesa 25 puede ser sufic;ente-

" mente suave para. permitir le simplificaciém de la seceién
_ de retencién 31 eliminando uno o mds de los-deflectores 32,
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34 o 35, sin perjudicar la celidad ae'lé clhapa de aleacibn
de plomo formada por colasda, La figura 4 representa una sec
citn de retencitn 31 donde se hen eliminado los tres deflec
tores, ' _

Ta -seccibn de colada 37 de la artesa de colada pue~
de ester provista de medios para eliminar la espuma que
se forma cuando la méquina se abre para efectuar trabajos
de servicioc, En la figura 4, se ilustran unidas a las pare-
des 1ateral°s Opuustas del conjunto de arfesa de colada 25
y extendiéndose horizontalmente desde el deflector 40 p&r
el extremo superior de la parte inclinada 44 de la pared
extrema 43-un par de placas 48 son ranuras 49 que'guia fn
&rbol transversal 50 al que se une la placa desescor;zﬁdo~
ra o desnatadora 51, La placa desescoriadora o desmatadora
51, que es virtualmente tan ancha como el interior de la
artesa, estd curvada para sumargirse bajo la superfiie del
metal fundido de forma que, cuando se lleva horizontalmente
desde su posicifn de reposo sobre el deflector 40, se cx-
trae una dolgada_capa superficial a través del baiio y por )
la parte de pared inclinada 44 para tirarse al fingal de la
artesa. Una barra 50, que recorre la lonzitud de la seccin
de colada, pero que no esté directamente por encima de
la zona de colada, se puedc utlllzar para mov ex 1a deses~
coriadora. Como es muy 1mportantc que la chapa de alcacldn

de plOmo formada por colada esté exenta de espuma o impure-
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zas y otras materias,éxtraﬁas, cuando se wtiliza para roji-
1llas para baterfa, la desnatacidn intermmitente de la super—
ficic del metal fundido en la seccitn dg'colada 37 contribu-

. ‘ye ala produceién de unafchapa mejor. Se consigue'una buew
_na protecciotn contra la formaclbn de espuma del metal fundi-

do en la seccidn de retencldn 31 .de la artesa de colada 25

atn durante la puesta en marcha y en la seccién de colada 37
cuando todas las piezas,del“aﬁaréto que manejen metal fundi-
do estén cubiertas durante la pberacidn'continua. ™ el cur—

80 de 1la operacién de desnatacitn, el deflector de -burbujas
45 pivota d su posicién fuera de la artesa segfn indican

las lineas de rayas rei‘erenomadas por el nfmero 457 El tam-
bor de colada 60 se eleva megln ase explicard més adelante, .
El ajuste del reboaadero 30, tanto para cambiar
su altura relativa al rebodaddro 29 para la descar"a conti-~ -
nua controlada de exceso de metal fundido desde la seccibn
de colada 37 como para proporcionar ajyste aproximado, du-
rante el funciondmierito de’ la méquina, péra la secciﬁn de~
cfeoiente transversal de la chapa formada por colada,se
ilugt:a en las figurds 2 y 5, El rabosadero.SO se une a; 80
porte del redodosadero 53 por un perno cargado por muelles
547que atraviesa la ranura 55 en la linea central de rebo-
sadero, La parte central del canto auperior_del soporte 53
se rebaja para ésegurar tn nivel por debajo del nivel nor-
mal de metal fundido en la parte superior del.rébosadérp.El
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rebosadero 30 so extignde cn 1on31tud nids all4 de cada
extreno del rebajo del soporte .y tlene formado en cada uno
de sus extremos una ranura rectangular 56 que recibe wa -
pafte saliente correspondientemente cilindrics 57 de la ca-
ra 58 en wno qe 105torn1110s de un par de tornillos de ajus-
te tens adds pbr muel¢o 59 que pueden girar en una posicibmn
f£ija soore el deflector 40, Seglm gira el tormillo 59, la
accibn de la parte saliente 57,:que estéd en posicibn descen-
trada sobre la cara 58, en la ranura 56 hace que el exbraio
del rebosadero 30 suba 0 baje con relacién al 0ipo extremo
hasta aproximadamente 6,35 mm.lLa elevacitn igual de ambvos
extremos del rebosadero‘30 reduced el flujo del metal fundi-
do en las sgeccibn de colada 37. La elevacibn de un extremo
del rebosadero 30 reduce el flujo del metal en dicho extre-

mo permitiendo de éste modo wn mayor enfriamlento para con-

~ segulr un gumento relativo en el. espesor de la chapa forma-

da por colada en el extremo correspondiente del tambor. Si
ge baja un extremo del rebosadero-30 se aumenta &l flujo -
del metal fundido por dicho extremo. La atencibén del muelle
gobre cada tomillo 59 por debajo del deflector 40 es su-
ficiente para evitar una rotacién accidental durante el fun-
cionamiento de la méquina,

Con relacién a las figuras 6,8 y 9, la estructura

de sustentacifn del tambor de colada 60 .comprende un basti-
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dor exterior estad¢ionario 61 y un bastidor de ajuste inte-
rior 62 e¢on wa brazo de ajuste 63. El bastidor ‘exterior 61,
que se coloca sobre la superflcie superlor 6 del Lioxno 3,
deja . encerrado el conjunto en el fondo, lados, y extremos,
Sus placas laterales 64 se extienden parglelas a los lados
de la artesa de colada 25 para éosténer, cerca de un extre-
mo, el eje 65 scbre el cual se montaﬁ.pivotalmente.el bast=-
dor de ajuste interior 62 y el brazo de aauste 63, Las par-
tes centrales de las placas 1aterales 64 se rebajan para per
mitir el movimiento vertical 1ibre del eje del tambor de’
colada 66. La barrae transVersal €7, que une los extremos ds
la izquierda de las placas laterales 64, sesﬁn se ilustran
en ‘la figura 6 y 8, tiene una parte de placa précticamente
vertical 68 y-ung parte de placa inferior 69 unida en.éngu-
lo recto. La barra trensversal 67 se obfiene de una forna
ajustable la baffa trenaversal 70 de éonfiguraci&n_similar
del bastidor de ajuste 62 mediante un conjunto neungtico’

de pistén y cilindro 71 montado en la placa interior 72

de la barra transversal TO. El vastago del pistbn 73 del
conjunto de cilindroa 71 se une pivotalmente a la placa in-
ferior 69 de la barra transversal 67 para conseguir ajuste
aproximado de la altura.del tambor en la artesa de coladai
La alimentacién de aire comprimido gl cilindro hace gue el
bastidor de ajuste interior 62 pivote sobre el eje 65 para
elevar el tammbor de colada 60 hasta una pOBiclbn superior
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con su periféria gquitada del metal, fundido en la artesa
de colada 25. La liberacitn de la presién neumética permite
gue el tambor descienda intrdduciéndose en la artesa:hasta
una profundidad de inmersibn de su pariféria en el metal
fundido que est4 determinada por el ajuste del motor de en-
granaje adyacente y el conjunto de barra de susteﬁtaéioﬁ
extensible y replegable 74, montada también en la_plgca T2
La barra 75 atraviesa un agujero en la placa 72 para ejor-
cer. presién gobre la placa horizontal 69 del bastidor prin-
¢ipal 61 cuando el tambor de colgda se encuentra en su po-
giciobn inferior. La barra 75 avarza © retrocede por aceibm
del movor de engranaje para proporcionar ajuste fino de la
profundidad de inmersién del tambor de cclada.

En lg operacién de puesfa &n marcha de una colada,
el tambor 60 se hace descender ‘soltando aire del conjunto
del c¢ilindro 71, hasta una profundidad previamente estable-

‘cida de inmersitn determinada por la distancia entre las

placas 69 y 72 cuando el extremo de la barra 75 se ponen
en contacto con la placa769; Si se desea un cambio an el
egpesor de la chapa, se hace funcionar el motor de engrana-
je DPara hacer avanzar 0 retroceder la Barra 75, proporeio-
nando de éste modo ajuste fino de la profundidad de inmer-
gitn del tambor, | '

El eje 65 montado en cojinefe 76 sujetos a las pa-

redes laterales 64, sostiene las placas laterales 77y 78

.y
’
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del bastidor de ajuste 62 en el extremo opuesto a la bafrd
transversal 70 y proporeiona an montaje pivotal para ei bés~
tldor 62. La placa lateral 77, que se encuentra en ¢l extr@
mo conducido del eje del tambor de colada 66, 86 enchaveta
al eje 65 para glrar.con el miamo J esté prov;sta de un co-
jinete (no ildstrado) para sostener elejev66;'La.plaba late-
ral 78, que se encuentra en el extremwo des giro libre del eje
del tambor de colada 66 se rebaja para permitir el mcvih@en;
t0 libre del eje 66, El brazo de ajuste 63 se momta pivotal.-
mente en el cojinete 79 en un extremo del &je 65 y se extien
de paralelo @ la placa lateral adyacente 78. El otro extre:.o
del brazo de ajuste 63, soatenido por el bastidor de ajuste
62, puede efectuar un- movimiento vertical limiado en una ra-
mra en la placa deslizante 80 montada sobre 1la barts brans-
versal 70 del bast;dor 62, B brazo de ajuste 63 proporcio-
na un 50porte de cojinete 81 pa;a el extremo de marcha 1i-
bre del eje del tambor de colada 66, , !

El ejo del tambor 66 se monta de éste modo en co-
jinetes sujetos a la placa lateral 77 ¥ el br@zp-63.f
movimiento vertical del braéo de ajﬁsﬁe 63 oon relacién

" a la esquiha del bastidor de ajuste 62 hace subir o bajar

el extremo de giro libre del eje del tambor de colada con
relacién al extremo de trensmisitn. La subida y bajada del

~ brazo de ajuste 63 se efectua por accibn ‘de medios de empu-~

Je interpuestOs entre el extremo del brazo 0puesto al man.

e
I ASRTUNIN
i :
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taje pivotal y la placa lateral adyacente 78. Tn tornillo
micrométrico 82 y leva de doble lbébulo 83, montada en la :
placa lateral 78 del vastidor de ajuste 62, actuan a tra-
vés del tope del tornillo- 82 sobre el lébulo de la leva
84, haciendo que 6l 16bulo de la leva 85 ejerza presitn
descendente sobre la espiga 86 contra la presién ascendente -
dé los'medios de empuje, que pueden consistir en wn muelle |
de compresibén 87, cuyo extréﬁo inferior ejerce presifn con-
tre el lado superior de la placa inferior 72 de la bérra
transversal 70 del bastidor de ajuste. Con la estrqptura
de sustentacién del tambor de colada del presente invento,
el bastidor de ajuste 62, por accibdn del motor de éngraﬁaje
T4, se puede subir o bajar para‘hacér que la periferia
del tgmbor se sumerja en el bafic de mstal fundido hasta una
profundidad que éroduce ung chapa de colada con el espesor:
deseado.La incorporacidn delAbrézo de éjhsﬁé 63 en 13 95-
tructura de sustentaciOn elimina la necesidad de una nive-
lacién lateral de precision de todo el aparato para'ménté—
ner el espesor de la chapa formada por colada en toda su
anchurg dentro de tolerancias de precisifn.- ulempleo del
tornillo micrométrico 82, segtin. se ha descrito, permite la
nivelacifm del 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 mAquina.

Una simple indicaeifn externa de la profundidad de

vy
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inmersibn 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 aaustable a una parte del eje 65

que atrav;asa una pared principal. del bastidor 64 y_qqa
parte de pared lateral 99 de un recinto protector,. Como

- la plécarlateral T del.bastidoF de gjuste,éa.se encﬁavéta

al eje 65, la rotacién del eje 65 es igual & la rotacitm
ngular del tambor 60 alrededor del eje 65 cuando el tam-

'bor 60 sube © béjé. Un cojin de contacto del’pistbn cali-

brador 89 se situs sobre &l brazo- 80 g una distancia del
centro del eje 6% igual atla dlstancma deade. el centro

" del eje 65 hasta el eje dé rbtacién del tambot de colada

66, Segtn descienda el tambor 60 en el metal fundido,des-
pués del contacto inicial de su périﬁéﬁia con la superfi-
cie, el cojin 89 describe un aréo'éue tiene una lomgitud.
ignal a la profundidad de penetracibn del tambor para.ejer
cer presifn en el pistém 90 del calibfador de‘déspiaza-_
miento 1ineal 9l Si.el pistén 90 se colooa contra el oo~
3in 89 para dar una indicacién de cero cuando 1a perifé—
ria del tambor hace contacto con la superf@cie del. baffo del
metal fundido, el calibrador daré indiéaﬁioneﬁ'ﬁireétaa
de la profundidad de inmersiém. ' B .

La retirada completa del tambor de. colada 60 des-
de la artesa .25 haciendo pivotar verticalmente. ol baatidor'
de aauste 62 sobre el eje 65 se efectuay QGspués de deego-
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nectar la articulacién de conaunto do oilindro neuwndtico
71 al bastidor exterior 61, por ‘rotacitn del biazo eleva- '

‘dor 92 segtm indica la flecha A (figre 6). La barra $rang- -

* Versal horizontal' 93, unlda gl extremo superior del. brazo B

e

10,

elevador 92, se articula de una forma aaustabla a la placa
lateral 77 del bastidor de ajuste 62 por .el conjunto de ar—
ticulacibn 94, La accibn de un tornillo de acclanamiento -
nugl sobre el extremo inferior del brazo elevador 92 ‘Thace _j
que el bastidor de ajuste 62 gire alrededor del eje 65 has-
ta que el tambor de cdlada 11ebé a. una posicibn de reposo :

~ ligeramente més-allé del- plano Vqrtiual del- eje 65, Ia aci 16

15,

1nversa del tomillo hace descenuer el tambor de colada 6
a su pos:cidn dé funolonamiento.

El tembor de colaca 60 es una estructura huaea que

tiene una pared periférlca 01lindria 95 ¥ paredes extremaa

circulares 96. Se monta sobre el eje 66" que tiene extremos
ahuecados pera permitir la admisibn de un refrlgerante,por .
ejemplo agua, a través del tubo flexlble de conexnbn 97

Yy la descarga de refrigeracién por medios aimilares ‘en el '

20,

25,

otro extremo, Los espacios entre las paredes 96 ¥y 95 y’pare-
des correspoudientes de un tambor interior concéntrico pro— ’

: porclona un conducto 0 camino de paso 1ateral adyacente a A

una pared extrema 96 para conducmr refrlgerante entrante -
hasta la periférica del tambor, un conducto o camino de
paso adyaoente a la pared perif‘rica 95, y un conducto o ca
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.mino de paso lateral'adyacente a la otra pared extrema 96

para conducir refrigerante de salida hasta una parte de des-
carga ahuecada del eje 66. Como se congizue una rufr;5>ra-
cién més eficaz mediante un fluao rédpido de refrigurante a
través de un camino de paso estrecho adyacente a la pared
periférica 95, es conveniente ovitar acumulacién de produc-
tos corrosivos en el conducto o camino de pasb, Emplesndose
agua como refrigerante, se puede afiadir uwn inhibidor de ld
corrosltn, an cuyo caso un pequefio volumen de agua tratada
de reciclo se puede refrigerar en un cambiador de calqr.f
La chapa formada por colada Se extrae del tambo:r 6¢
mzdiante un conjunto de rodillos de traccién 120. para des~
cander bor la bancada inclinsda 110. El1 tambor 60 gira a
una velocidad que no es mayor que la velocldad normal -de-co-
lada mediante enlace con el conjunto de rodillos de traceidm
o mediante un motor separado, no ilustrado. Al comienzo
de una serie, el extremo delantero de la chapa de colada
se saca del Lambor de wna fornmg manual y se dirige sobre
la banoada 1ncllnada 110. Antes de alcanzar el ‘conjunto de
los rodillos de traccldn 120, 1la chapa formada por colada
pase & través de la recortadora de cantos 130 y el disposi-
tivo calibrador 150, Los rodillos de traccifn se aincroni-
zan para proporcionar una velocidad periférica marginalmen~—
te mayor, aproximadamente 5%, que la del tambor de colada.
Por consiguiente, cuando la chapa de movimiento mds lento,
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produclda a una velocidad de puesta en maroha propo.‘cc:Lenada
por la rotacibtm del tambor motorizado, se guia a t;avés de

los rodillos de traceifn,. los rodlllos de tracclbn sobrena_

" san la velocidad del tambor de colada que incorpora . emp.;

brague gque dé al tambor marcha libre. Un dispositivo de trans
migibn del tambor separado permlte la reduceién dé la longi—
tud de la correa 210. B : _ y '
Durgnte la fOnmacién de la chapa formada continua-l'
mente por colada sobre la superflcie periférica 95 del tam-'
bor de coleda, una parte de metal envuelve los. extremOs delﬂ
tambor para solidificarse sobre los’ bordes de las paredes o

: extremas 96 y formar tiras vueltas hacia abaao de metal mar

ginal formando un éngulo al plano de la chapa del producto.
Ia eantidad de dicho metal marginal varia con la profundidau
de. inmersidn del tambor en el bafo del metal fundido. Des-

" pués de salir del tambor 60,'la p:rie de producto,planaycenp'

tral de la‘chapa formada por colada,sertranspbrta.sobpe ol
componente aupefior'éeparabla 111 de la bancada llo,.miéﬁtras

‘que las partes marginales exteriores se extienden, sin sus-

tentacién més alld de 1los bordes de la bancada: EL éomponente
superior de la bancada 111 se articula de una forma separa-

‘ble a'ﬁn compenente de bancada fija'édyacente 112 pafa'pern
‘mitir el fécil acceso al tambor 60 y & la. arteaa de colada-

25 cuendo la mAquina no esté funcionando. : .
El canjunto recortador de cantOS 130 tiane por fina
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lidad separar materia marginal formado de un modo irregulsar
del material central plano nivelando y recortando longituQ
dinalmente los mirgenes de la chadpa ‘para obtencrse éontinua-
mente un producto de chapa qué'tiene cantos rectos unifor-
mes, Inmedigtemente antes de penetrar entre los rodillos
opuestos 131,132 de la recortadora de cantos las partes
de metal vuesltas hacia abajo que se formah sobre log lados
de la crapa de colada se vuelven haecia arriba y hacia abajo
en una posicién generalmente horizodtal, atn’ en el plano o
por encima del plano de la parte de chapa eentral elimingn-
dose de éste modo cualquier tendencia de la parte marglnal
& plezarse bajo la parte central del producto causando de-
formaciones en este al pasar entre los rodillos 131,132.Fs-
ta operaecibén en cada parte marginal de la. chapa se ef ectha
guiando su cara del canto interior contra la cara exterior
113 dela placa deflectora 114, una.de las cuales se une
con seguridad o se forma en cada uno de los lados longitu-
éinales del componente 112 de la bancada. Cada placa deflec—
tora 114, obgservada deade la izquioerda hasta la derecha en
la figura 6, como si siguiera el paso de la chapa hacia 10s
rodillos 131,132, tiene un canto superior }17 inicialmente

nivelado con la parte superior de la bancada. El canto'supe-

rior 117 se eleva enttnces hasta una altura de aproximadgmen-
te 6 mm por encima del plano de la bancada, mientras que la
cara exterior 113 de la placa se retuerce y oonforma haclia
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fuera y hacia arrioa en ung curva suave a partlr de wn plano
vertical 115 hasta un plano horizontal 116 paralelo al planc

de la bancada, y preferiilements por encima de éste plano,De‘

I0 no por. encima de la altura naxing del canto super10r-ll7 ~

Una parte 118 del canto. superior 117 de. esté parte eleﬁada
de la placa deflectora 114 es generalmente paralela a. 1a
direccitn de movimiento de la chapa y se dlrlge ‘hacia el’ ino
terior sobre la parte de banocada 112, con,relaclbn a la sepa~
racién latqrél de las partes deél plano verticél’llﬁ,-qué.do;
rrespande con la altura del tambbr de colada Gb por lo5que 1

: la separacldn entre 10s cantos opuestos 117 del: par de pla-

cas deflectoras 114, es ligaramehte menor que la parte pla-7
na de la chapa, Vv.g., ligeramente . menor que 1a anchura del_ K

. tambor de colada 60,

Por accldn de una plaoa deflectora de guia 114 so.f
bre cada lado de la seccifn. de bancada 112, los bories de N

- la chapa que ge dirigen hacla abaao a lo largo de la bancau '
' da se nivelan en una posiclan aproximadamente horizontal di-
'xigida hacin fuera levanténdose primero ligeramente por en- '

clma del plano de la bancada para. abatirse a un estado casi

aplanado antes de penetrar en los rodillos recortadores de
cantos. Mediante el uso de éste dlspOsitzvo, los rodilIOs
estarén provistos de material de chapa que se pueden manegar
de wna forma conveniente. Elcuerpo principel de la- chapg DY O

taucto'no se deforma por el uso de este dispoSitivo hﬁaha@dﬁb'
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de bordes, Sin wna nivelacién controlada previa de 1os bor-
des vueltos hacia abdjo, puede penetrar una chapa de doble
espesor entre los rodillos cortadores producidos una defor-
macitn indeseable del material plano del producto y, ademés,
al cortarse en doble espesor, pﬁede pburrir que el material
marginal sea atrastrado con la chapa del producto. Esta ac-
cibn de levantamiento y torsibn de los vordes se puede reali-
zar aproximedamente en'127 mn de recoxrido de_la chapa.Hemos
observado que la chapa formada por colada se maneja de un
modo mAs eficaz si, al penetrar en los rodillos recortadores

131,132, la parte exterior de cada parte mafginal'se eleva

ligeramente por encima del plano de la parte del productd.

Un extremo del rodillosuperior opuesto 131 y el ro-
dillo infer.or 132 de la recortédora'de caﬁ@os 130 se ilﬁs—
tra en la figura 7. Los rodillos l3i y 132 se montan en co-
jinetes a través de la parte de bancada 112 para girar uno
por encima del otro a tope obligado entre si. Elrodillo su-
perior 131 estéd provisto de caras de corte mecanizadas cir-
culares 133 proéximas a cada extremo, mientras que el rodillo
inferior 132 esté provisto de caras mecanizadas circulares
de acoplamiento 134 igualmente préximas a cada oextremo.Una
parte de c¢ilindro de acero 135 del rodillo superior 13l en-
tre las caras 133, proporcionan una superficie periférica
rigida que tiene un diémetro igual al de las caras 133, mien-
trag que la partes correspondiente del rodillo inferlor 132

N



5’.'

10,

15,

- 20¢

25.

- 30 -

entre lag caras 134 estd cublerta de material resiliente
136, v.g, caucho, para prOporclonar una superflcle perlxérz-
ca resiliente que tiene un dlémetro suflcléntenente menor
que el de las caras 134 para prOporclonar acoplamiento 8lés-
tico pero positivo con la chapa Iormada por colada. Las par-h
tes 137 de los extremos de 1os rodillos auperlor 131, que
son adyacentes a las caras mecanizadas 133, se rebaqan para;
alojar manguitos con superficies periféricas resilientes 138
hue son suficientemente anchos para.acoplarse a lés p;rﬁég.r
marginales parcialmente enderezédaé de la chapa fOrmadé’Ari
por colada. Las partes extremas 140 del rodlllo infexrior 132;
que son discos adyacentes 139, fienen superf;oies perufé#&-"
cas rigidas y se separan .para pr0porclanar un acOplamiento {
positmvo pero eléstico con las partes marginales paroialman;
te énderszadas de la chapa formada por colada, - LT
" Lgs partes de rodillos resilientes, segﬁn se. ha
descrito anteriormente, ejercen tracclon con ayuda del avan~

ce de la chapa en los rodillos recortadores sin deformar la

chapa, ¥ también sirven para una gama de espesorea'de chapa,

Ve8¢, entre 0,50 y 1, 52 mn, sin cambiar la separacldn de
los rodilloss;: Con este dispositivo, la chapa de metal blan— '
do, por ejemplo plomo o aleacién de plomo que sale de los o=

‘@illos recortadores, se dirige por el contomo del rodillo

de acero, siguiendo la chapa la superficie perifériea ‘de la
parte superlor del rodmllo 135 para volverse hacla arrmba
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¥y giguiendo la chatarra margihal la superficie periférica ri-
gida de la perte inferior del rodillo 140 para volverse ha~
cia abajo, consigulendose de éste modo una separacién inicial
eficaz de la chabarra del producto.

Al salir de la recortadora de cantos 130, el produc-
t0 de chapa recortado pasa sobre la seccidn de bancada incli-
nada 119 hasta el éonjunto calibrador 150, figura 10, que -com
mwende un rodillo 151 montado en la migquina por debajo de la
seéeién de bancada 119 para extenderse transversal a la direg
cibn de avance de la chapa, de forma que su periferia penetrs
suficientenente para sogtener la chépa, Y por 1o menos un
aparato de medicién de espesor 152 que Cuelga de la barra ho-
rizontal 153 situado por encima de la bancada manteniendo
una relacién de separacilén paralela oon el rodillé 151, y
montgdo para girar en la méquina., Cada aparato de medicitn
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
prineipal 156 por un par de barras de corredera 157. El apoyo
158, centrado por encima del rodillo 154, héce'un contacto
de punto con la cara extrema curvada de una forma convexa 159
del nGecleo mévil 160, E1l extremo superior 161 del hﬁqleo -
vil 160 es el nficleo del transductor de desplazamiento lineal
162, *a cabeza 155 y el nficleo mévil 160 se manticnen en po-

aiciones de funcionamiento por presién en los muslles de aow
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preslbn 163 que rodean las barras de correders 157 con sus

. extremos Jer01endo presién contia da cabezd 155 ¥ la parﬁe

de cuerpo 156, y sobre el muelle de compreslbn 164, que ro-’

- Gea al nﬁcleo m6V1l 160 con susextremos eaerclendo presién

contra el nticleo mévil y el cuerpd del trahsductor 162 o’
ponifndose. a la acsibn de los muelles 163.,Segﬁn cambla el
espesor de la chapa que Se mueve bajo el .rodillo 154, este )
cambio se trensmite al nficleo 161 que sSe mueve con el: trﬁns—
ductor 162 para cambiar su salida eléctrlca. La indioadlén
oallbrada 0 ragistro de la sefial de salida del ﬁransductor .
indica 1oa cambios en el espesor de 1a chapa dentro de las

’ tolerancias de. precisién exigidas.

~ Para detectar varlaciones én el espesor a través '
de la anchura de la chapa, se utilizan dod o més unldades
de medici én. Si una unldadrde medlcidn de espesor que Ve-
rifica un lado de la chapa indica un espesor mayor O menor

- que en el otro lado, se puede efectuar una correcclén rea—‘

Justando ‘el brazo 63 de la estructura de sustentacldn Qel-
tambor de colaeda, La sallda eléctrica de los transductores
de desplazamiento lineal se puede utilizar tamblén para can.
trolar variables de la colada, como es la velocidad de en-
friamiento y la velocidad de rotacldn del tambor de oolada ‘
para. camblar el espesor de la cliapae _

Para facilitar wne buena resoluclbn en la medlcidn ;

del - camblo de espesor, la carrera del nficleo mbvil del- trane
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ductor 160 se ha limitado a aproximadamente a 5 um.Esta
iimitacién permité gue las unidades anteriores proporcionen,
simpl emente, indicaciones de cambios de espesor de 0,025

mm. Debido a esta provisién de sensibilidad, se ha consegui-
do proteccidn del transductor contra ol deteriorb durante el
comienzo de la operaci&n ¥y por ci.oque de objetos extrafios

que pudieran ser transportados sobre la super.icie de la cha-
pa gracias a la rotacitn de las unidades 152 alrededor de la
barra horizontal i53 sin.estar en contacto con la chaye 100,
La leva 165 que se monta en el extremo de la barra horison-
$al 153 tiene dos ranuras periféricas 166y 167 separadas unos
900, que se acoplan con el retén 168 en el brago de la palan-
ca 169. Durante la operaci6n de las unidades de medicibn

de espasor; el retén 168 es empujado en la ranura 167 por ten
gibn del muelle 170. Un empuje a izquierda;, sezln se verd

en la figura 10, sobre un rodillo 154 5gce'qug 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 dispositivoser posicién horizontal hasta que se sueltan
por abatimiento manual de la palanca 169. Un dispositivo
accesorio de indicacibn indicé cualquier necesidad de corre-

gir irregularidades on la operacidén y reajustar el disposi-

.tivo calibrador.

La chapa continua moviéndose sobre la bancada incli-
nada 110 hasta el conjunto de rodillos de tracecibn 120 monta-
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. dos en la mAquina, donde pasa entre el rodillo superior

ravestido de caucho 12l y el rodillo inferior dé superfi«

.01e de acero 122, El régimen de movimiento ¥ tensitn - en la
‘chapa en toda la miquina se. regula por»el conaunto Qe rodl--

llos de traccifn 120. Ia chapa pasa enxonces bago el. rodlllo
loco 123 deades el cugl se puede allmenxar al mecanlsmo deva .
nador 125, E1 carrete deVanadOr girs coavenlentemente medlan
te una. transmlsian de par canstante a;ustada para ejercer
tensitn constante sobre la chaph que es 51empre menor que la
tensi6n de los rodillos de traccidn en todas las velocldadea
de colada pero que es suf1c1ente para evltar flecha entre elr
rodillo loco 123 y el carrete. . "x o

. A cada lado de la méquina de colada se une un dispo—

'sitlvo allmentador de recortes 180, figura 12, situado para
: recibir 1a tira marginal Vuelta hacia abajo 102, indlcada A
'por la flecha B en la figura 12, desde la recortadora de can

tos 130 y para proporeionar gula mecénlca, con tensmdn sufi-

~ ciente para evitar la pérdida de direceién o alabeo o def or-

maoibn de metal blando de esta tira margmnal en la cortado-
ra de recortes 200. Un pasosiperior, corto 181 - rectangular
en seccién tramsversal, conduce hasta un par superior 182
de dos pares ‘separados de rodillos opuestos 182 y 183 que
giran por medio de un disposit;vo de polea de transmlsi&n
centrada 184, a su vez, se enlaza por cadena 185 oon el con~
Junto de rodillo de traccidn 120, Cada rodillo glra en un eJe
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horizontal peralelo al planc de wna seceibdn transversal de

la tira en movimiento y se wne a un brazo 186, que se monta
plvotalmcnte para permitir la Bepuracmén variable de los ro-
dillos de un " par. Cada par dc rodlllos es?empuaado hacia el
otro por tensidn de un muelle 187. Caras 188, figura 13,de
los rodillos, estén moleteadas para conseguir, por tensidn. de
muelle, que 10 empuja uno conira el otro, wun agarre firme de
la tira marginal que avanza entre un parde rodillos. Cada ro
dillo tiene canales ciroculares separados 189 a través de su
longitud donde, en el lado de salida, se inserten ufietas $i-
jas 190 unidas a una barra 191. Estas ufietas y barra guian

1a tira en movimisnto en un brayecto lineal para evitar el
enrollamiento de la tira alrededor de los rodillbs. 1 fionta-
je eldstico de los pares de rodillds 182 y 183 proporcionﬁ
una separacién variable para acomodarse a las variaciones

de esﬁesor de la chapa y las irregularidades de espesor de
las tiraas marginales cortadas. Los muelles pueden sexr sufi--
cientemente extengibles paraApermifir'acceso al interior del
dispositivo alimentador con el fin de quitar cualquier obstrug
cibén, Estos rodillos giran a una veloecidad que proporciona.
constantemente tensibn sobre la tira marginal que pasa a tra-
vés del dispositivo alimentador, Como egta velocidad estéd
regulada por la velocidad de los rodillos de traccifn, no son
necesari0s 10os ajustes para mantener la tensiin sobre la tira
marginal segin cambia la velocidad' de colada. Cada tira qﬁe 38
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) . I
le del par inferior de rodillos 183 pasa a través del canal .

de salida comvergente 192, figura 14, intro&ucienﬁose en 1a
portadora d¢ tira marginal 200,

_ A cada lado de la méquina de colada, 1a tira margi -
nal se corta en trozos cortos por agccién de una ouchllla g_lA
ratoria contra una_cuchilla.fiaq. Dos cuchillas giratqrias
201, se montan en un eje horizontal comtn 202, wna a cada igf
do del eje, separadas 180o para conaeguir‘uﬁa rotaciéﬁ équi; .

>librada. El £filo 203 de la cuchilla fija 204 ge.dirige horia

~ zontalmente adyacente al extremo inferior del. canal de salida

192, La tira 102 que se aproxima sigue a la cara 205. Cada qg;

chilla 205 se.monta sobre un- drvol 206 ebn un extremo de su

filo 207 por delante del otro extremo para pr0porcionar, ‘al

final, un contacto de clzalladura de ou £110 207 gon ol filo’
"203 de 1a cuchilla fija oorrespondlente. Guando las dOS tirasf
"marginales son introducidas en la cortadora de recorts,200,

so cizallan alternativamente para formar trozos de material

~ de _chatarra 103 que gvanzan por aceibn de las cuchillas gira-

torias para caer sobre una bandeja inclinada 208 y desde esta
al interior de wn :eceptéculo.eonveniente con sigtema de reci
clo. ' - -

El tambor de colada 60 y la recortadora de cantos

130 se pueden caﬁectar al cOnjunto’de'ré&illosAdectraccibn 120

por medio de la ¢orrea 210 que se monta en poleas montadas en
los ejes del tambor, El dispositivo alimentador de recorts se
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me a los rodillos de traceitn POor una correa O cadena por se
parado. De este modo, el dispositivo alimentador dé recortes

y los rodillos inferiores de los rodillos cortadores y de trac
cidn estarén sinoronizados., La conexidﬁ a través de un embra-
gue-unidireccibnal del tambor de colada a la correa 210 o pa-
ra separar 1os medios de transmisxbn que proporeionan rotacibn
a wa velocidad que no excede de 1a velocidad de extrhccién de
la chapa por los rodillos de t:aocibn,.asegura gque el tambor
10 se mueve para girar a una velodidad que pudiera formar cha-
pa ocon més rapidez que con la veloeidad que es extralda por
los rodillos de traocién. No obstante, el tambor pueie girar
libremente a cualquler veloeidad mayor. Esto asimplifica la puﬂ
ta en marcha manual, puesto que se tira rdpidamente de la cha~
pa para proporcionar uma delgada seceitn que se pueda cortar
fécilmente con el fin de eliminar una parte basta que se forma
al comienzo de una serie. Esta tira inicidl més delgada que 1o
normal se alimenta fécilmente a través de los rodillos de trac
citn con mayor facilidad que la parte basta. De este modo o
econgigue una iniciacién més rdpida de la coloca awtomitica. mn
conjunto de rodillos de traceitn 120 se sinecroniza 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 rotaciénm motorizada del tambor de oolada.
Debido a esta pequefia diferencia, se mantiene constamente la
tensién sobre la chapa que se mueve entre el tambor y el cone
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Junto de rodillos de extraccién.

Lau secciones de- formacibn de la, ohapa por oo- ;
"lada y de ‘menejo de la chapa de la méquina de poladg s
téﬁ protegidas por un recinto ventilado en el que-ge‘mon- ,
ta un cuadro de instrumentos que indican o registran
.variahles de la operacidn. El racinto, compxrende la par-
te de la pared lateral 99 1lubtrads. en la flgura 6‘esté 7
provisto de una ventanills lateral inmediatamente por ama
cima de la parte de pared lateral 99 y um .panel supera.orL
que se quiten con facilidad para facilitar 61 ascesd

para mantenimiento y durante la puesta en mafchu;'\
NOTA-

Descrita sufzcientemante la naturaleza del

inVento, asi como la manera de reallzaﬁlo en la préctlca

~debe hacerse constar que las disposiciones anteriormen~ -

te indicadas san susceptihles de modificacioncé de-deta~
lle en cuanto no alteren su principio fundamental. Tams
bién se hace constar que el invento corresponde a una
solicitud de patente presentada en Canadd con o1 ntmero
212,462 de 28 de octubre de 1, 974,acog1éndose por 10 San-
%0 @ 108 berieficios que conceden los Convenios Interna- '
cionales en vigor, siendo lo que oonsﬁltuye 1a. asencia
del referldo invento, y por lo que se solmcita Pntente
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de Invencién por 20 afios en Sspafia sobre:s PERFECCIONA
MIENTOS EN MAQUINAS PARA FORMAR POR COLADA CHAPAS META
LICAS A PARTIR DE METAL FUSDIDO, caracterizéndose por
lo siguiente: : !

l.- Perfeccionamientos en maquinas para formar
por colada chapas metélicas a pd}tir de metél'fundido,
haciendo girar un tambor en un depbsito de metal fundi- ‘
do, centenido en una artesa para la colada de metal so-
bre el tambor y extraccién del metal oolado,éOmo uﬂa cha
pa continua, caracterizados porque se dota a cada méqui-.
na de medios de sustentacién para subir y bajar el tam-
bor y para nivelayr el tambor, formados por, un bastidor
exterior fijo que encierra la artesa de colada por sus
lados y por 1o menos un extreno; un.bastidor de ajuste
interior montado pivotalmente en un extremo éentro del
bastidor exterior fijo y que encierra la artesa ée cola-
da en sus lados y su extremo opuesto ai montaje pivotal
con el tambor montado en éojinetes sujetos en los mismos;
medios para subir y bajar el bastidor interior con re-
lacién al bastidor fijo exterior para efectuar una rota-
cibn dngular alrededor del montaje pivotal con el fin
de conseguir el ajuste aproxiwado y'fino de la altura
del tambor en lg artes& dé colada, sirvioendo el ajusté
aproximado paré colocar el tambor en una posicibn infe-
rior en la artesa con el fin'de sumergir la periferia del
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tambor hasta una profundided pfeviaméhte,estaﬁléoidéﬁpof
debajo de la superficie del metal fundido en la éxteéa,

¥y la colocaciim del tambor en uma posicién gupe:iorlpaer.
ra saoar la periferia del tambor del metal‘fundadd'enila

artesa, y sirviendo el ajuste-fino<paratcanseguirfbaﬁb;oa
en la profundidad previamente eatablecida, mediog béra |

subir o bajar un-lado- del ‘bastidor interior con relacidn
al otro lado paraxagustar el nivel del tambor, ¥ medios

. conectados a dicho bgstidor interior para hacer pivotar

él bastidor interior fuera de cqntacto oon el bastidor
exterior fijo con el fin de sacar el- tambor de la artesa'
de colada. . o |
2.~ Perfeccionamientos segn la reiv1ndicaoidn :
1, caracterlzadOS porque se digponen medioa parazsuhir
¥y bajar el bastidor interior con relacibn al bastidor
exterior fijo alrededor del montaje plvotal para los
ajustes aproximado y £ino de la alturd del tambor en la
artesa de colada, formados por una barra transversal '

formada en el extremo del bastidor fijo, uﬁa_barravt;sn;-'

‘versal formada en el extremo del bastidor imtorior, me-
‘diog sujetos a la barra trensversal del bastidor interior

destinados a haocer tope con la barra transversal del
bastldor f1jo para el ajuste aproxlmadb de la’ altura
del taembor, y medios sujetos a la barra tzanBVeﬂsal del
bastidor interior desuinad-s a hacar tope con la barraA
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fransversal del bastidor fijo para dicho gjuste fino
de la altura del tambor, '

3.~ Perfeccionamientos segin la reivindicacibn
1, caracterizados porque se disponen medios para subir y
bajar el bastidor interior con relacién al bastidor fijo
exterior alrededor del montaje pivotal para ajustes apro-
ximado y fino de la altura del tambor en la artesa de
colada, formados por una ba}pé trensversal fqrmadé en ol
extremo del bastidor fijo, una barra transversal formada
en el oxtremo del bastidor interior, medios sujetos a

" la barra transversal del bastidor interior destinados a

hacer tope con la barrs transversal del bastidor fijo
para el ajugte aproximado de la altura del .tambor,for-
madog por un comjunto de pistén y cilindro que interco-
necta el bastidor fijo y el bastidor interior, y medios
asujetos a la barra del bastidor interior destinados a-
hacer tope con la barra transversal del bastidor fijo pa-
ra el ajuste fino de la altura del tambdr qué comprenden
wm motor de engranajes con una barra de sustentacifn ox-
tensible y retractil que hace tope com la barra trans-
versal del bastidor fijo. o

4.« Perfeccionamientos seg@m la reivindicacifm
l,cgracterizados porque el témbor gira en un eje movido
en wo de sus extremos; porque el bastidor interior se

forma por un par de placas lateorales separadas intersconec
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tadas por la barra transversal y wn brazo, estando las
placas laterales y el brago montados pivotalmente en un
extremo dentro del bastidor exterior fljo- estando una,
placa lateral del par, en el extremo conducido del eja

'dei tambor de colada, prOVista de un cojinete pars g08= .

tener el eje del tambor, estando wa place lateral del

par, en el éxtremo 1ibre giratorio del-eje del tambor
de colada, rebajada para‘permitiflel'movimiento_libgéidél

" eje, extendiéndose el brazo payaielo-y adyaceﬁte,éfia

placa lateral rebajada hasta (n exiramoi§09t§nidq ae'una_’
forma ajustable por la placa. lateral rebajada, .y estando

~provimto el brazo de wn cOJlnete para sostener el e;e ;'

""del ‘tambor en su ex’tremo giratorio. libre, eonr_arendlendo -

los medios empleados para subir o bagar ﬁn 1ado del bas—

" tidor interaor oon relaclon al otro 1ado para aaustar el

nivel del tambor, medioa de empuje interpuestos entre

-el extremo del brazo 0puestos a 1a mOntura plvotal ¥y la

‘placa lateral adyacente para empuaar al brazo y al ax«

tremo sostenldo del tambor en direccitn ascendente, ¥ me~

vdios de tornillo para hacer ba jar directamente dlcho bra-

Z0 con. relaclbn a la plaeca 1atera1 adyacente, .

Se= Perfeccionamlentoa segan la reiV1nd1caoibn 4,
caracterizados porque los medios de “tornillo eomprenden
wm tornillo micrométrmco montado en la placa lateral ad—i
yacente del bagt;dor interlop y_ung leva da,&oblg lbbqlo
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nontada pivotalmente en la placa lateral, que tiene wa
16bulo en contacto con el tornillo y el otro 16bulo en
contacto con el brago, por 1o que la extensim del tor-
nillo hace bhajar el brazo con re;acibn a la pared late-
ral,

6.~ Perfeccionamientos segin la reivindicacibn
1,caracterizados porgue se dota de medios para indicar
la profundidad de inmersién del tambor en el bafio de me-
tal fundido en la artesa de ooléda, que comprenden un '
brazo indicador unido gl dispositive de mOnta@e pivotal
del bastidor interior para efectuar una rotacidén Angular
alrededor del dispositivo de montaje pivotal com &l bas-
tidor interior y el tambor sostenido por el mismo y wn
calibrador de desplazamiénto-1ineal,destinado a ponerse
en contacto con el brazo indicador cuando el tamvor to-
ca el baffo de metal fundido, por lo que el calibrador
proporeiona lecturas directa de la profundidad de inmor-
sién del tambor segln sube y baja el tambor en el bailo.

7.~ Perfeccionamientos segtn la reivindicaciotn
1,caracterizados porque se disponen'medios de rodillos
de traccién montados en cojinetes en la méguina y sepa~
rados de la artesa de colada para rceibir chapa de cola-
Ga desde los mismos; medios de tranamisidn para hacer
girar el tarbor a una velocidad de puesta on marcha; un

embrague que invereonecta los medios de transmisitm con
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- el tambor permitiendo la rotacién libre del tambor en

la direcoién e rotaci6n de log medios de trensmisibn: °
a ve;ocidad mayor que la véiocidéd deprestg an maréha;,}
y medios de trnnémisibn para hdcer girafr ol cbnjunfp-de
rodillos de tracoifn a una velocicad de éolada deseada
uwés répida que la velocidad de ‘puesta en marcha, por lo
que el tambor de- colada puede girar a 1& veloeldad de .
puesta en mgrcha por acciédn de los medioa de’ transmlsian
del tambor con el £fin de iaiciar la fOrmacidn de chapa
por colada ¥ que gire a la veloc;dad de colada a- través '
delmovimiento de la chapa bajo la tanszén inducléa desde

-“,el tambor de colada por los rodmllos de traocién.! L f?:

8o Perfeceionamientos sagﬂn la relvindicaci&a

Ty caracterlzadoa _porque se disponen medi oa de correa

‘para interconectar la transmisioén del conJunto de rodl-
. 1103 de traccién ¥ la transmision del tambor con el fin

de hacer girar los rodlllos de tracclén y el tambor en
sincronlzaclon, oor 10 que los. rodillos de tracelén gi-"
ran a una velocidad periférica aproxlmadamente 5% més
rﬁpida que la velocidad periférica del tambor,

9o~ Perfecciomamientos.segtn la- r31V1ndlcaeién

8,  caracterizados porgue se dispone wn mecanismo devana—
. dor montado en la méqulna separado del oonaunto de rodi- )

llos de tracecién para enrollar el producto sobre un ea—

rrete, tenlando el mecanismo devanador una. transmisi&n de
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1

par constante, para ejercer una tensibén consiante en la

chapg menor quc la tensgién de los rodillos de traccibn

' gobre la chapa en todas las velocidades de coladh,

10.- PerfeccionémienﬁOSJBagan la reivindicacién
1l,caracterizados porque se d{spone una Yencada sobre la
que se mueve la chapa formada; por,;olada, ¥y wn conjunto
recortador de cantos para recortar longitudinalsernte ;os
firgenes de la chapa interpuestos entre el tambor de co-
lada y el coﬁjunto de rodillos de traceciftn.

1l.~ Perfeccionamientos aégﬁn la reivindicacibtn
10, caracterizados porque el conjunto recortador de can-
tos se lorman por una ;laca deflectora formada en cada

.uno de los costados longitudinalss de la bancada y sepe-

radas una de la otra una distancia précticamente igual a
la anchura del tambor de colada para nivelar los uArgenes
vueltos hacia abajb de la chapa formada por colada ele-
vando los méigenes de la ecnapas por lo menos hasta la al-
tura del nivel de la chapa ¥y rodi}loalcor?ad?res para
recortar los mérgenes nivelados para la separacibn de
log mArzenes de la chapa,

12,~ Yerfecoionamientos seghn la reivindicaceién
10,caracterizados porque cada una de las placas detecto-
ras presentan una p rte inclinsda hacia abajo que se eur
vg desde un plano vertical hacia fuera y hacia arriba
hasta un plano horizontal a una altura por 10 menos igual
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al pleno de la bancada, | '
13.- ferfeccionamientos segin la reivindicacién

12, caracterizados porque la parie horizontal de la pla-.

' ca deflectora se.eleva ligeratente por -encima ‘del plano

de la bancada para elevar los mirgenes de la chapa por

14.~ Perfeccionamientos segtn la relVlndicacidn

- 13, caracterizados porqus la distancia entre 1as partes
~ ineclinadas hacla abajo de las placas deflectoras a tra-

vés de la bancada, €8 virtualmente igual a.la anchura
del tambor, y porque’ la dlstancia entre los cantos 1nte-, .
raores de las partes horizonﬁales de 1a placa deflectora
es ligeramente menor: que la anchura del tambor. : ‘
15,~ Perfeccionamientos sagﬁn la re1v;ndlcaci&n
lo,caracterizadOS porque el conjunto recortador de ean—~
tos se forma por una placa deflectora formada en cada
uno de los costados 1ong1tudinales de la bancada v sepa-
radas ung de otra una distancia.virtualments. igual a‘la
anchura del tambor de colada, comprendlendp cada una de
las placas deflectoras un canto superior inicialmente .

nivelado con la parte superior de la bancada ¥ que subg

o haata una altura ligefamente por‘éncima de ié'pérte supV'

perior de. la bancada generalmente paralelo al movmmientq

de la chapa y una cara exterior 1nic1almente en un pla— _

. no vertical y. configurada haela afuera- en una curVa suaVe-
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a partir 'del plano vertical hasta un plano horizontal .
paralelo al plano de la bancada, para nivelar los mérs
genes vueltos hacia abajo de la 'chapa elévando 10s mAr-
senes de la chapa hasta uhaé;tura ligeramente por encima
de la parte superor de la bancada, y rodillos cortaderes
préximos a 10s bordes superiores elevados para recoriar
los mirgenes y separarlog de la chapa.

. 16.~ Perfec¢ionamiéntos segtm la reivindicaeifn
15, caracterizados porque cada bérde superior de las plé—
cas deflectoras, sube hasta una altura 1igerameh%e por
encima de la parte superior de la bancada y de extiende

hacia el interior sobre la parte superior de la bancada,

‘por 1o sue la distancia entre los bordes superiores opues

tos 1lega ha ser ligeramente ‘menor que la anchura del
tambor de colads,

17.- Perfeccionamientos segtm lareivindicaeion
16,caracterizados porque cada cara exterior de las pla-
cag deflectoras se configura hacia fuera en una curva
suave desde el plano vertical hasta un plano horizontal
paralelo al plano de la bancada por encima del plano
de la migma y no por encima de la altura méxima del bor-
de superior,

18.- Perfeccionamientos segln la reivindicacidn
11, caracterizados porque se disponen rodillos eortado-
res opuestos del conjﬁnto recortador de cantos montados
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a través de la bencada para girar wio por encima del otro .
en contacto obligado entre gi, teniendo. cada uro de 10s.

rodillos préximos a cada extremo, medios cortantes para

- ‘cortar la chapa que pasa entre los mismos, estando sepa- - .-

redos 10s medios cortentes, préximos wno al otro, una aig-.
tancia menor que le longltud del tambor, tenlendo el rodi—
llosuperior una superficie periférlca raslllente en wna -
parte extrema gue se extlende desde loa mediog cortantes

hacia el extremo del rodillo correspOndiente ¥ tenlendo

el rodillo inferior una supyrficle periférica rigzda en

4+

una parte extrema que se extlende desde los medios cortan—'
tes hacia el exbtremo del rodillo correspondiente, tenlen-
do el rod11105uper10r una superfieie perlférica rigxda‘
ehtre los medios oortantes, vy teniendo el rodillo 1nferiah
una superficie periférica resillente entre los mediOS cor—
tantes, por 1o que el metal de la cuapa recortado al pasar
a través del conjunto recortador de cantos se vuelve ha—

ola arriba segfn pasa entre los medios cprtantes de -los

redillos opuestos y el recorte marginal cortédO'seVVuelve

hacia abajo para consegulr wna sepa,x_jacibn" eficaz del re-
corte marginal de la chapa. V |

19,~ Perfecciomamientos sagan 1a reivindlcaclén
18, caracterizados porque los medios cortantes de. cada rodi
1llo comprenden una cara de corte circul:r mecanizada forma—,

da ap el rodillo superior proxima a un extremo y una cara

ﬁde corte circul :r mecanizada formada en el rodillo inferior
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préxima a cadé ektremo, en contacto entre si,teniendo

la superficie periférica rigida en el rodillo superior
entre medias de las caras de corte superiores un didmetro
igual al diametro de lag caras des corte superiores,:y te-
niendo la superficie resiliente del rodillo inferior co-
rrespondiente un diduetro menor que el didmetro de las ca-
ras inferiores de corte para proporciouar un acoplamiento
positivo pero eldstico con la chapa formada por colada

teniendo las superficies periféricas resilientes del rodi-

- 110 superior, junto a las caras superiores de corte y ex-

tendiéndose hacia los extremos correapondientes del rodi-
llo, un didi.etro menor ‘que el diémetro de las caras supe~
riores de corte, y teniendo las superficies periféricas
rigidas del rodillo inferior correspondiente un didmetro
menor que el didmetro de las caras inferiores de corte
para proporeionar un acoplamiento positivo pero eléstico
con la parte marginal parcialmente enderezada de la chapa
formada por colada.

20,~ Perfeccionamientos segin la reivindicacién. 18,
caracterizados porque se dota de un alimentador de recor—
te en cada lado de la mAquina para recibir el recorte mar-
ginal de los rodillos cortadores y alimentar el recorte a
unacortadora, c0mprendienéo el dispositivo alimentador
de recorte, dos pares separados de rodillos moleteados

opuestos empujados el uno hacia el otro para permitir wna
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separaéién variable. entre 1os rodillos opuestos oon el
fin de que agarren'y hagan avanzar el recorte marginal

‘-'que pasa’ entre 1os mlsmos, tenlendo cada uno de log ro- -

d&illos canales clrculares separados a través de su 1ong1-

vtud NG unetas fijas introducidas en los mismos pars GV1tar '

el enrollamiento del recorte marginal alrededor de 103 ro—,

. dillos, y medios para hacer girar. los rodillos -] una Veloﬁ

-cidad que proporcione- oonstantemente tensién en el recor—

te mangmnal que pasa a través de los medios.
2l.- Penfeccionamlantos segﬁn la reivind;eaoi&n 1,

‘caraoterizadOS porque se dota de un horno de’ contencién

para fundir el metal con el que se ha de formar 1a eolada,

_ medios para comunioar el horno con’ la artesa da colada, y

medios que forman parte del horno de cuntenclbn para ali= -
mnentar eontinuamente netal fundldo y para reclblr:metal

‘fundido. de la artesa, forméndose 1os medioé'de glimenta- -

oién por una bomba de engranajes que proporciona un £lujo
suave de tem fundldo a la artesa de ocolada, oomprendlendd,
1os .medios receptores,medios para ev1tar salpicaduras del
metal fundldo recibido en el honno ‘de cOntenoién proceden-

.ite de 1a artesa,

22.~ Perfeccionamientos segfm la reiv1nd1cac16n 21,'
caracterizados porque loa medios de prevenclén de salpl—

4oaduras se forma por wn tubo de retorno précticamente ver-'

tical que forma parte de los medios de oomunica016n del
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homo con la artesa una ¢opa de rebose montada pivotal-
mente en el extremo inferior del tubo, degtinade a eomte-
ner suficiente metal fundido para cerrar y obturar el ex-
tremo inferior del tubo, y medios para mantener normalmente
Se la copa en su posicién de obturacidén activa pero permitien~
do el movimicnto pivotal de la copa libre del extremo infe
rior del tubo, »
23,~ Perfeccionamientos segin la reivindicacién 1,
caracterizados porque se forma por un febosadero en ‘la‘gr-
10, tesa de coiada para la deséérga continua controlada de ox—
ceso de métal fundido procedente de la artesa de coleda;
medios para subir y bajar de una forma selectiva cada ex-
tremo del rebosadero con relaciém al otro, por lo que al
 elevarse el rebosadero en wn extremo se reduce el flujo
L5 de metal a través de dicho extremo y al bajarse un extre-
mo sesumenta el flujo de metal a través de dicho extremo.
24 .- Perfeccionamientos segfn la reivindioécién 1,
caracterizados porque la artesa de colada tiene una seo-
cidn de formacibn de colada, medibs de rebosadero monta-
20, dos an la seccibén de colada a corta distancia del tambor
que comprenden un soporte de rebosadero montado transvér-
salmente en la artesa, teniendo el soporte de rebosadero .
un rebajo central formado en el tanto superior del mismo
que se extiende précticamente en toda la anchura de la ar-
25. tesa definiendo un nivel por debajo fel nivel normal del
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metal fundido en la artesa,, teniendo el jbbqsaéero una
longitud mayor que el rebajo unido al goporte &éllrebbsa-'
dero a través del rebajo, y medios para subir y_béjar de
vna forma selectiva cada uno 0 ambos extremos ds rebbsa-
dero sobre el soporte con gl fin de‘aumentar y-reduoir ol
caudal de metal fundido a éraVés deyla artesafdg'co;ada.

25, Penfecclonamlentds segln la reivindicapitn 24
caracterizados porque los medios para subir y bajar de una
forma selectiva cada wno 0 ambos extremos del rebosadero
comprenden una ranura formade ei cada extremo del rebosade~
ro y un tornillo tensado por muelle, teniendo una proyeo-
citn deacentrada destinada a adaptarse en dicha ranura,,
montada giratoriamente en cada extremo del rebosadero.

26.~ Perfeccionamientos segtn la reivindicaocibn 1,
caracterizados porque se disponen medios de oonductq'para
abastecer metal fundido a la seccifn de. colada de la artess
de colada a un lado del ‘tambor de cblada, w deflector
sumergido que se superpone al borde, del conducto por lo que
cualquier burbuja de gas formada eﬁ el metal fundido se
dirige fuera del tambor de Eolada, y médios para haoer
pivotar el deflector sumergido separéndolo, del metsl funmdi-'
do para tener f&cil acceso a la seccién de colada de la ar-
tesa. o

2T o PerfeecionamientOs segtn la reivindioaoibn
26, caracterizados porque. se disponen medios-de eliminaoidn
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de espuma que comprenden wa par de guias forpédas,aﬁca—
da lado de la artess de eolada;'una placa'deﬁhatadora que
8e extmende a través de la seccidn de oolada de la artesa

montada deslizantemente en 1ob medioa de guia, N medi og

para accionar la placa desnatadora para eliminar wma delga~

da oapa superficial del metal fundido sobre una parte de

pared inclinsda de la arteda en un extremo de la misma

oon el fin de eliminar la éépuﬁa.de la seccibn de colada.
28.- Perfecdionamtentos segtm la reivindicacién

l,caraoterizgdas!porque sec dispone dn canﬁunto para medir.

el espesor de la ochapa forﬁadb_por uﬁ rodillo de sﬁgtenta—

cioﬁ'montado en cojineté en la méduina en el 'plado de la.

' bancada transversel a la direceién de avance de la chapa'

por lo menos un aparato de medicién de egpesor 31tuqdo por
encima del rodlllo de sustentaeibn que tiene un transduc~
tor de desplazamiento lineal o un nﬁclao mévil empu jado
eficazmente hacia abajo contra un rodillo montado resilien
temente sobre el aparato de medicitn de espesor para correr

sobre la superficie auperiog de la chapa de bolada segln

~se mueve la chapa sobre el rodillo de sustentacién midien-

do de éste modo el cambio de -espesor de la ohapa .que pasa
entre los mismos, estgndo el apareto de mediocibn de espe-
sor montado en wna barra quesnse extiande parelela al rodi-
110 de sustentacibn y que esté mnntado en cojinetes -para
girar en la méquina, una 1eva.montada'en dicha barra que
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tiene wm par de ranuras éngularmente separadas formadas
en su per@feria, ¥y un retén destinado a ser empujado an
una u otra de ‘dichas ranuras pararmantener el apasrato de
medicibén de eshesor en una posicibdn de medicibn de eséesbr
de la chapa 0, en rotacibn, en uns pOsicién inactiva, l1llo-
véndose dicho aparato por rotacién a su posicibn inactiva
durante la parte inicial de la operacién 0O porchogue con-
tra el rodillo montado resilientemente por parte de un ob-
jeto extrafio sobre la superficie de la ¢chapa formadg por
colada,
29,- Perfeccionamientos segftn la reivindicacitn -
28, caracterizados porque el conjunto comprende dos o més
aparatos de medicidn de eépesor,isituados de formg éue wa
relacién de separacifm unos de oiros por emcima del rodi-
1lo de sustentacinm, '
30.~ Perfeccionamientos en miquinas para formar

por colada chapas metalicas a .partir de metal fundido,
tal y como queda sustancialmente descrito en la presente
Memoria, y en los dibujos adjuntos.

Esta Memoria consta de cihcuenta y cuatro hojas;eé-
eritas a mAquina por uma sola cara.

Madrid, 28 OCT, jo75
COMINCO ITD,

v GOMEZ ACEED ¥ IRBDEY
/% by Flymades L, 1 i
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