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PATENTE DE INVENCION 

519 SPAIN (SW-145)

Procedimiento y aparato para moldear de forma 
continua una barra metálica en contacto con 
una su p erfic ie  de colada móvil.

* ** *

JOUTHWIRí-; cO¡VQ.'AMY, ontidan norteamericana, reoióen- 
to en 126 P o r t il la  S tree t, Carrollton, Georgia 301.17, 
EE.UU. de A.

La presente invención se re f ie re  en gene­
r a l  a la  colada continua do mécelos sobre superfi­
cie  o o o¡t!,ru su p erfic ie s do moldeo sin  fin  móviles 
y, de un modo más p artio u lar, so re fie re  a un mótelo 
y a un aparato pura ap licar  uní cape protectora f lu í

M - í
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de entro el metal fundido y la s  superficies de moldeo móviles } 
sin fin .

Diversas' operaciones do colada de metal comprenden 
depositar metal fundido para moldear entre superficies de colé 
da sin móviles, í)or ejemplo cinta y ruedas solididificandoae i

i
el metal según se transporta entre la s  superficies móviles y i 
separándose la  pieza de fundición de la  superficies de colada 
móviles en un punto separado del lugar de descarga del metal 
fundido hasta la s  superficies. En particular se conocen proce­
sos de colada continua que se caracterizán porque e l metal fq¡E, 
dido que se ha de moldear se alimenta de una forma continua 
entro una rueda de colada giratoria refrigerada por agua y una ' 
banda metálica movida sincrónicamente que se acopla a la  cir­
cunferencia de la  rueda do colada g ira toria . Según avanza el 
metal.fundido entro la  ruada de colada g iratoria  y la  banda 
circunferencial, se so lid ifica  y surge entre la s  dos superfi­
cies como una barra continua, dispuesta para laminación u otro
tipo de elaboración. Con fines de ilustración, el presante,iiw

* !
vento se describirá haciendo reforencia especifica a su uso at̂  
una operación de colada continua de barra de cobre según se h  ̂
mencionado, poro se comprenderá que el invento en sus aepectoíj 
más amplios puede útil izarse con otros metales y en otros pro-} 
fwto.'t de coluda continua .pío empleen superficie;! de colada mó4 
v il un o ¡i) fin . i

La producción de uiu. barra de calidad aceptables en 
un aparato de colada con su p rfic ie s  móviles sin fin  exige uní 
extracción uniforma dol calor d;..l metal que avanza entre la s  j 
superficies de colada. Para conseguir este estado, la s  super­
f ic ie s  de colada se deben mantener en condiciones virtualmentí 
planas y no deben deformarse o ¿bombarse térmicamente como re-j
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saltado del contacto con el metal fundido. Además, el metal ¡ 
solid ificante no debe adherirse a la  superficie de colada.

Por estas razones, para protección de la s  superficie^ 
de colada contra la s  temperaturas excesivas que pudieran pro­
ducir deformación térmica do su forma y para fa c i l i ta r  la  se-i 
paración de la  barra colada do la s  superficies de colada en un 
aparato del tipo moncianudo, dichas suporfioios se deben racuj 
brir con una barrera térmica apropiada que tenga propiedades ¡ 
de aislamiento térmico y otras propiedades, cuyo concepto go-j 
neral se describe en la patente EE.UU. na 3.322.184. !

Los intentos anteriores a este invento para resolver i 
estos problemas no han sido totalmente satisfactorio s. La cc-j 
ficiencia principal en los métodos en la  tecnología anterior j 
han sido el no poder aplicar de un modo uniforme una barrara 
térmica a la s  superficies do colada, dando por resultado sma 
deformación indeseable y el deterioro de la s  superficies ¿o 
colada. Por consiguiente, so ¡ia tenido por costumbre tolerar 
la  deformación y deterioro dr le.: superficies de colada o mol̂  
den y, un algunas circunstancia; , la- segregación indeseable ; 
de componentes f  o ¡'maderos de aleación en e). metal fundido par^ 
conseguir una fá c i l  extracción ' e la  barra de colada de la s  j 
superficies de moldeo, Además, las técnicas da la  tecnología } 
anterior han sido in satisfactorias porque ninguna-se ha diri-í 
gido a los problemas <..e la  contaminación del refrigerante y ¡ 
los riesgos de incendio que lleva siempre consigo la  aplica- ' 
cióu de -cap&s protectoras a i'a superficie móvil de colada por.
.¡o; métodos actúalos.

J ,a t  ocu t . ] o,'-', í  ; i u I. o r - o;.' hn 

<n. qtoulJ.jvO;.'. par). npl!(ínj bn r- .'nu
omptondo muj vuri-xí:ní do ¡ 
tt'-rmioua u tan suporí.leles'

de la  pieza de colada. Estos di .positivos de la tecnología an¡
*"*i
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terior han empleado caractor isticamente diversas combinaciones}'
t

y dispositivos de boquillas pulverizadores-y rodillos interna­
mente inundados y, más recientemente, loa métodos de la  tocnol3 
gia han comprendido la  aplicación manual de una pintura de ba­
rrera térmica a la s  superficies de moldeo antes de la  colada y¡ 
la  aplicación continua do un agento de desmoldeo en polvo a lap 
superficies do colada o moldeo durante la  colada. Tales métodojs 
resultan molestos y exigen intervalos periódicos en los que la¡ 
máquina de colada queda inoperante mientras se vuelve ha aplá*-} 
car a la  superficies la  barrera térmica.

A la  v ista  de lo anterior, es evidente que todavía 
existe la  necesidad, en la  industria de la  fundición continua 
de metales, do un sistema eficaz y seguro para aplicar de un 
modo uniforme una barrera térmica a la  superficies de colada 
de una máquina do colada continua sin contaminar el suministro 
refrigerante de la  máquina. Por consiguiente, segán este inven 
to, se proporciona un método para moldear continuamente una 
rra metálica en contacto con una superficie móvil de colada, 
que comprende poner el metal fundido en contacto oon dicha su­
perficie de colada y tran sferir el calor de la  misma para so ü  
d ificar el metal, y aplicar una barrera térmica protectora a 
dicha superficie de colada con el f in  de evitar su deformación 
térmica y f a c i l i t a r  la  extracción desde la  misma de la  barra
de fundición, este método se caracteriza porque: ¡

- ¡
a) uo aplica continua monta unn oapa separada de aspe-j 

so;- predeterminado do fluido un una capa do barrera tórmioa a ! 
dicha superficie móvi.i do colada duróte  la  operaoión de ocla-, 
da; y

b) controlar con precisión el espesor de dioha capa 
durante su aplicación para que la  capa protectora retarde la



transferencia in ic ia l de calor desde el metal fundido hasta 1  ̂
superficie móvil de colada sin aumentar sensiblemente el 
po to ta l necesario para la  solidificación virtualmente complcl 
ta del metál en contacto con la superficie móvil, si se compad­
ra con el ti ampo to tal necesario en ausencia do dicha capa 
toetora. ¡

La principal v-anta ja del presente invento sobre la s  j
técnicas anteriores es la  uniformidad con la  que oo aplica e l {!
fluido de barrera térmica a la s  superficies de colada o moldeé. 
Esta uniformidad de aplicación se reduce lo s incidentes de s&j 
ñas calientes y deformación y fisuración de la s  superficies mé 
v ile s  de colada causadas por una transferencia térmica desiguál 
durante la  operación de colada. Se comprenderá también que } 
aplicando una capa de barrera térmica uniforme a la s  superír-*-} 
cíes do colada móviles sin fin , se obtiene ün régimen más und ¡ 
formo do transíeronoin térmica desde el metal fundido, eviiaa.4

t

do d.o este modo la posible separación de los componentes de j
aleación del metal fundido, y proporcionando un producto cní'r^
do de un modo más uniforme se mejora la  resistencia y calidad;
general del metal moldeado. i

En su más amplio aspecto de aparato, el presente in- ¡
vento comprende un dispositivo para la  aplicación una capa pr¿
tectora flu ida en un aparato de colada continua, que comprende:

a) una caja que se acopla herméticamente a una p&rto;
¡

de dicha superficie móvil de colada; '
<b) un dispOHLtivo enjugador dentro do dioha oaja y en 

contacto do fricción '-on ln <n3p<rf'ici<) móvLl de ociado; y
o) módica en el Lnl-ricr do dicha caja para d ir ig ir  j 

ohorroo de una capa p^-otcotora' ¡ luida sobre la parte acopiada ; 
de la superficie móvi¡. de colada, cuyo chorro so dirige a lo  ¡



largo de trayectos prácticamente perpendiculares a la  dirección 
de movimiento de la  superficie móvil de colada.

La principal ventaja del presente invento, en su as­
pecto de aparato, 'sobre los aparatos de la  tecnología anterior

i

es el ohorro do coste que se consigue por el uso del aparato 
descrito en la  presante memoria. Estos ahorros de coate se de­
rivan principalmente de: un consumo reducido de fluido de barro 
ra térmica durante la  operación do aplioación de la  capa pro­
tectora, y un menor tiempo de detención de la  máquina y mejor 
calidad del producto.

Otra ventaja adicional del presente invento es la  se­
guridad de funcionamiento de una máquina de colada continua ' 
que incorpora lo s  principios del presente invento. La seguri­
dad de funcionamiento de una máquina de colada que incorpora 
el presente invento mejora porque la  aplicaoión controlada del 
fluido de barrera tórmioa a la superficie de ociada, según en­
seña el método del prosonto Invento, reduoe sensiblemente la  
aparición do incendios causados por e l contacto dol metal fun­
dido caliente con un exceso de fluido de barrera térmica. Te­
niendo presentes los objetos expuestos y otros objetos que re­
sultarán evidente en el transcurso de la  memoria descriptiva, 
e l presente invento comprende la s  combinaciones y organización 
de la s  piezas o partes componentes ilustradas en la  modalidad 
del invento actualmente preferible, que se expone en adelante 
con detalle suficiente para que lo s entendidos puedan compren­
der con claridad la  función, operación, construcción y ventajeo 
dol mismo, tomando como roformcLa loo dibujos adjuntos. i

L.c figura 1 <-a una v¡.uta esquemática de costado de un 
tipo ilustrativo  do aparato da colada continua diseñado para 
llevar u la  práctica una modalidad del presente invento.
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La figurá 2 es una v ista  esquemática de costado d-í un 
segundo tipo ilustrativo  de aparato de colada diseñado para po 
ner on práctica ol presente invento.

La figura 3 en una vista &: costad o, fragmentada, n tBa- 
yor eaoala, tomada a lo  largo do la linea 3-3 do la  figura 1.

La figura 4 es una v ista  tomada a lo  largo de la  línoja
!

de corte 4-4 de la  figura 3) y
La figura 5 es una v ista  superior de la  figura 3 del 

presente invento.
Con fines de ilustración, el invento se describirá 

incorporado en un aparato de colada continua y con procedímíen 
tos de tipos generalmente tradicionales, para efectuar el mol­
deo continuo de barra y v ar illa  de cobre. Se comprenderá que a¡!. 
invento descrito on la presente memoria se u tiliza  junto con nn 
depósito do tipo tradicional y un conducto do tipo normal para 
abastecer fluido do barrera térmica al aparato descrito en la 
presente memoria, pero ambos dispositivos no se ilustran por 
razones de claridad.

Refiriéndonos a la  figura 1, se ilu stra  en una v ista
esquemática de costado una máquina de colada que comprende una
rueda de colada montada giratoriamente 10 y una banda sin fin
U  montada para efectuar un movimiento continuo alrededor do
la s  ruedas de sustentación de la  banda 12, 13, 14 y 15 raspeoti
vamente. La bandaH y la  rueda do colada 10 se sitáan y orga-}

!nízan niAtuamcnto de forma que, a lo  largo de una parte de sus 
trayecto^ roupeotjvoa, lo banda 11 so ponga en contacto con la  
rueda do colada moviéndose a través de un oanal periférico inst: 
crlt,a sobro 3a superficie do 'a ruoda de colada para definir ! 
entre la s  miomas un molde de colada que tiene una entrada de ¡ 
molde 16 y una salida de molde 17. Las superficies encaradas de



la  rueda de colada y de la  banda constituyen la s  superficies 
de moldeo del aparato.

El metal fundido se abastece desde unta buza hasta la j 
boca de entrada dol molde 16 del molde de colada, Según avanza
el metal a través del molde de colada se so lid ifica  en una ba-j* 
rra continua 19 que surge de la  boca de salida del molde 17* 
Para promover la  solidificación, se utilizan  medios de re fr i­
geración 52 y 53 con al fin  de enfriar el metal en el molde Re 
colada*

Según la modalidad del invento ilustrada en la  figura 
1, la  superficie de colada de la  bandá 11, buya superficie se 
encara a la  rueda de moldeo, según recorre el molde colada, 
recubre continuamente con un fluidó, por ojemplo por los me­
dios representados esquemáticamente como la caja 3, y cuyo 
fluido tiene propiedades apropiadas térmicas y mecánicas para 
u tilizarse  como barrera térmica en el proceso de colada. Dé un
modo más particular, la  capa protectora flu ida empleada debe 
tener propiedades térmicas apropiadas de modo que una oapa unjL 
forme de espesor suficiente retarde la  transferencia in ic ia l 
de calor desde el metal fundido hasta la  superficie de colada 
sin aumentar sensiblemente el tiempo necesario para la  solid^ 
ficación virtualmente completa del metal fundido en contacto 
con la  superficie de colada o moldeo cuando no está presente 
la  oapa protectora fiu ida. Además, la capa protectora flu ida
empleada debe turar propiedades térmicas apropiadas de forma, 
quo in t-ranaCororoia <nlciai do calor desde el metal fundido 
quedo limitada a un régimen menor que el régimen a l que se.pxb 
duciriá una sensible segregación de los componentes de alea­
ción en el metal on solidificación. Se ha averiguado que los 
aceites que tienen una base de resina s il ic io sa , g lic o l, e
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hidrocarburos de cadena larga, son en general aceptables para ¡
i

esta finalidad. :
Refiriéndonos a la  figura 2, se ilu stra  en esta fign-í 

ra, en una v ista  esquemática de costado un segundo tipo da Es­
quina de colada destinada para la  práctica del presente inven-! 
to, que comprende: un par de cintas planas sin fin  21 y 22, mon 
tadas para efectuar un movimiento continuo alrededor de redi- } 
lío s  de guia y conductores 23, 24, y 25, 26 respectivamente.
Las cintas 21 y 22 y sus rodillos respectivos 23, 24 y 25,26 
se disponen y colocan'mátuamonto da forma qüe, en Partes de sup 
trayectos respectivos, la s  dos cintas so muevan en paralelo, 
manteniendo una con otra una relación de corta separación, en 
la  misma dirección y a una velocidad, común, para definir nntrb 
s i  un molde de colada 54 que tiene una entrada del molde 60 y j 
una salida del molde 61. -"as superficies encaradas de la s  dos j 
cintas que avanzan a través de o:ta región constituyen la s  au-j 
períicieu de colac-a o moldeo <.el aparato. El metal fundido 23,! 
suministrado desde un canal d< culada 27, so alimenta ooatinug; 
mondo hasta 1-a entrndq do! modo 60, pai'a car transportado a , 
tra/ós d ü  molde do ociada 54 onfre la s  cintas de movimiento '} 
sincrónico 21 y 22. .Según recirr" ol metal da éste modo el mol; 
de le colada 54, se eni'ria y .¡olídifica en una barra continua ¡ 
Que surge del extremo de sa lí ia tíel molde de colada según so ín 
dica en la  salida del molde 61. {!

Según e l invento, la  superficie de colada de cada una! 
de la s  cintas 21 y 22 se recuero continuamente con un fluido, ! 
por ejemplo con un dispositivo ilustrado esquemáticamente corno' 
la  caja .30, que tiene propiedtde.i térmicas y mecánicas apropia 
das para u tilizarse  coco barrara en e! proreaoda la  colada.

Hofi triándonos a la  f¡gura 3, se iiu stra  una v ista  do30
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costado a mayor escala de la  caja 30, tomada a lo  largo de la  
linea 3-3 de la  figura 1. Según la  modalidad del presente in­
vento, la  caja 3 descansa sobre la  periférica de la  rueda de 
sustentación de la  banda 12 manteniéndose en posición sobre 
la  misma mediante ruodas de guia de la  oaja 31 y 32 y un brasnj)
de montaje de la  oaja 33 que so conecta plvotalmenta a la  caj^

¡
30 por un extremo mediante un pasador de montaje 34 y se cone^. 
ta rígidamente por el otro extremo a l manguito 35. Además, el 
manguito 35 vá montado giratoriamente sobre un segundo brazo 
de montaje 36 aue se conecta rígidamente a la  máquina de mol­
deo.

Se utilizan válvulas de agujas 37* 38, 39 y 40 para 
que la s  cantidades de capa protectora flu ida d irigidas sóbre­
la  superficie de moldeo de la  banda 11 por cada una de la s  t<o 
quillas 58 se pueda controlar individualmente. La banda 11 se 
pone en oontacto hermético con un dispositivo enjugador 44 que 
se sitúa dentro un Ja cajn 30 perra describir un conducto coa^ 
nicamente 55 entro la  suporficit. de colada de la  banda 11 y
la s  boquillas 58. i

Refiriéndonos ahora a la  figura 4, que es una v ista  a 
mayor escala tomada a lo  largo de la  linea 4-4 de la  figura 3t
el brazo 36 se une rígidamente a la  caja de la  máquina de mol-j-* !
deo $6, el manguito 35 se monta de una forma móvil sobre el ¡ 
brazo 36, y la s  ruedas de sustentación de la  caja, indicadas 
por la s  referencias 32 y 41, descansan sobro pestañas 42 y 43
de la  ruada de sustentación <<e Ja banda 12 cuando el aparato 
está on su posición de funcionamiento. La banda 11 so acopla 
herméti carnet.te con lacnju 30 y trn.dispositivo enjugador 44 qujs 
so sitúa donti-o tlu dicha cajo p'ti'a dt-sorihlr un conducto comut 
ni cante 55 entre la  hunda 11 .y Ja s  boquiüas 58 que no montanj
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sobro medios para d ir ig ir  chorros do fluido 46. En mía modal!j{
dad do preferencia del presente invento, el dispositivo enjugó 
dor 44 puede estar hecho de esponja o de cualquier material s i

i

milar de caucho poroso. Según se comprenderá por lo  expuesto,} 
se aplica una capa separada de recubrimiento fluido 45 a la  j 
superficie de colada de la  banda 11 en forma de chorros, que ¡ 
se originan desde lo s medios empleados para d ir ig ir  chorros d$ 
fluido 46, según recorre la  banda del área descrita por el cor. 
duoto comunicante 55. Para fa c i l i ta r  el mantenimiento^ el apa­
rato se puede desmontar de su posición de funoionam ento ha- ¡ 
cicndo girar el manguito 35 sobre el brazo 36 y situando el sÁ 
liento 47 dentro de la  ranura 57, por lo  que ol aparato queda 
fijad o  en su posición inoperante y no so acopla con la  rueda 
12 y la  banda. 11.

La figura 5 es una v ista  superior de la  figura 3 que 
representa la  caja 30 montada sobre la  rueda 12. En sección j 
parcial se ilu stra  el conduoto comunicante 55 dentro del dis.-! 
positivo enjugador 44. j

Según se comprenderá por la  descripción anterior., la '
capa protectora aplicada por la  práctica de éste invento, sir ¡¡
ve para proteger la superficie de oolada déla banda sin fin  t 
contra ol deterioro como podría oourrLr do otro modo por con-i 
tacto directo con t.n barra do fundición. Por lo  tonto, la capá 
aplicada por ol método onccHado por este invento aumenta a ensi 
ble monte la vida ú til da dicha h.-mda s i se compara con la  vida 
ú t i l  de una banda que no reciba una capa protectora por éstej 
método. :

Para una ilustración adicional y más específica del i 
presente invento se describe a continuación, en términos de 
operación real, un método para moldear continuamente una barr$
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de cobre utilizando una máquina de colada continua do rueda y 
cinta do diseño clásico.

l'ara oonaegulr la  cantidad necesaria de capa proteo-
g

tora con el fin  do moldear una barra do cobro de 28, 38 om 
en una proporción de 20 toneladas por hora en un aparato del 
tipo descrito en la  figura 1, y para asegurar uha transí eren-! 
cía térmica uniforme desde el metal en solidificación a írevéja 
de la  banda, evitando de éste modo la  deformación de la  bandat 
se necesita una capa de fluido'con un espesor de aproximadamen 
te 0,033 mm. Para obtener el espesor requerido de la  capa pro 
tectora, empleando el método y. el aparató del presente inven­
to, UCO LB300X, un aceite a base de g lic o l que tiene un indio 
de refracción de 1,452 una densidad de 0,979 a 37,7^0, 
una viscosidad de ¡Jaybolt de 300 segundos a 37,7°C y un punto 
de Inflamabilidad en copa abierta de 254,4^C, fabricado, y van 
dido con esta marca registrada por Unión Carbide, se suminis­
tra a los medios empleados para d ir ig ir  los chorros en una 
proporción de 1,89' l i tro s  por hora pormedios clásicos con una 
presión do aire pulverizador de 0,703 Kg/cm . Según Pasa la  
banda bajo la caja y a través del conducto comunicante a una 
velocidad de 11,98 metros por minuto, se rocían chorros de 
UCON LB300X sobre su superficie de colada dando por resultado)

j. ^ ' -tuna capa proteotora con itn espesor de aproximadamente 0,033 ) 
mm. MI oxoo!¡o de capa de fluido so absorbe por medio del dia- 
pooltivo enjugador aegán rnonrr.- la superficie de colada de la  
Monda, ovitándos'* de ésto modo )a formación de una niebla de 
la capa proteotora de ftrido en el aire alrededor del aparata. 
Además, la  acción enjugador y esorbente del dispositivo enjú 
gador distribuye uniformemente ta capa de fluido sobre la  su­
perficie de colada de la  banda y evita gotas, salpicaduras y
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derramamiento de aceite en el suministro refrigerante de la  m§ 
quina de colada. -

El invento se ha descrito con relación a una modali­
dad particular, pero se deberá comprender que pueden efectuar­
se evidentes modificaciones y cambios sin desviarse del eapírf 
tu y alcance del invento según definen las reivindicaciones 
juntas, por lo que se pretende abarcar en el invento todas j 
aquellas modificaciones y cambios que queden comprendidos den-j 
tro del alcance.de la  invención reivindicada. ¡

NOT A
}
iDescrita suficientemente la  naturaleza del invenvo , 

a s i como la  manera de realizarlo  en la  práctica, debe hacerse] 
constar que la s  disposiciones anteriormente indicadas son suo-j 
ceptibles de modificaciones de detalle en cuanto no alteran atj 
principio fundamental. También se hace constar que ol invento 
corresponde a una solicitud do patento presentada en Norteamé­
rica oon el n3 Sor. No. 525.137 do 19 de Noviembre de 1974, acgj 
gi&adose por lo  tanto a lo s beneficios que conceden los Conve­
nios Internacionales en vigor, siendo lo  que constituye la  e- 
sencia del referido invento y por lo  que se so lic ita  Patente ¡ 
de Invención por 20 años en España sobre: PROCEDIMIENTO Y APA-j 
RATO PARA MOLDEAR DE FORMA CONTINUA UNA BARRA METALICA BN COHJ 
TACTO CON UNA SUPERFICIE DE COLADA MOVIL; caracterizándose poij 

¡lo  siguiente: ¡
1 .- rrooodimjpntc y aparato pora "Oldear do forma ocnj 

tiU'V) una barra ta rtán cu cu contento ron una superficie de oo-¡ 
luda móvil, -)uc oamprmdo pon ¡r "1 metal fundido M contacto ; 
con la  superficie de colada y tr  tnsferir cttlor del mismo paPa j
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so lid ificar  el metal, y aplicar une barrera térmica protectora 
a la  superficie de colada con el fin  de evitar su deformación 
térmica y fa c i l i ta r  la extracción de la  barra de fundición de 
la  misma,procedimiento caracterizado porque comprende la s  eta­
pas de aplicar continuamente una Capa separada de espesor prede 
terminado de recubrimiento fluido de barrera térmica en la  su- 
perflcio do colada móvil durante la operación de colada; y con 
trolar con precisión el espesor do la  capa durante la  aplica­
ción de forma que la capa protectora retarde la  transferencia 
do calor desde el metal fundido hasta la  superficie móvil de 
colada sin aumentar sensiblemente el tiempo to tal necesario pg 
ra la  solidificación virtualmente completa del metal en contaoL 
to con la  superficie móvil, si se compara con el tiempo to ta l 
necesario en ausenoia de dicha capa protectora*

2. - Procedimiento según la  reivindicación 1, caracte­
rizado porque la  etapa de controlar el espesor de la  capa pro­
tectora fluida, comprendo enjugar cualquier exceso de la. capa, 
fluida aplicada que exceda del esposor predeterminado, para, 
asegurar de óste modo una capa uniforme en toda la  extensión d,n 
la  superficie de colada.

3. -  Procedimiento según cualquiera de la s  reivindica­
ciones 1 ó 2, caracterizado porque el metal fundido comprende 
componentes de aleación que se precipitan de la  solución como 
un precipitado intermetálico durante la  solid ificación , y por­
que el espesor de la  capa protectora flu ida se controla hasta 
-j] grado en que limita la  transferencia in ic ia l de Calor,, des-

<:J. metal fundido a un régimen que es menor que al* régimen 
ni que re pr^duoiriú 3n s-grcgncióu sensible de lo s  componente 
de aleación --n el motel ftmdido.

4. -  Procedimiento según cualquiera de la s  reivindica-
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clones anteriores, caracterizado porque la  capa protectora flü. 
da se elige del grupo consistente esencialmente en resinas de 
silicona, aceites a base de g lico l y aceites de a base de hi­
drocarburo.

5. -  Procedimiento según la  reivindicación 4, cara ote J  
rizado porque la  capa protectora es un aceite a base de glicoüj 
que tiene un índice de refracción a 20°C de 1,452 una densidad 
de 0,979 a 37,7°C, una densidad de 0,933 a 100°C, una viscos!"
dad do Haybolt de 62,7 segundón n 100°C y un punto de inflama*.

o 'bílidad en copa abierta de 254,4 C.
6. - Aparato para la  aplioación del procedimiento se­

gún cualquiera de la s  reivindicaciones anteriores, del tipo 
que -comprende una superficie de colada siníLn móvil, medios ps, 
ra descargar continuamente metal fundido en la  misma, y stedicq 
Para tran sferir calor desde el metal fundido con el f in  de afé 
tuar su solidificación en una barra de fundición, medios para j 
extraer continuamente la  barra de fundición de la  superficie j 
de colada, y medios para aplicar una barrera térmica protector 
ra a la  superficie de colada con el fin  de evitar su deforma-! 
ción túrmloa y fa c i l i t a r  la oxtrncción do la  barra de colada i 
de la  misma; oaractorinndo po^qu ! los medias empleados para a-j 
p ilcar una barrera térmica piot^-ctora se forma por una caja ! 
que so acopla herméticamente i u tn parto do la  superf ic ie  tnó- ' 
v i l  de colada; medios enjugad oreo dentro de la  caja y en con-j 
tacto de fricción con la  superficie móvil de colada; y medios } 
dentro de la  caja para d ir ig ir  chorros de una capa protectora j 
fluida sobre la  parte acoplada de la  superficie móvil de eoia*  ̂
da; cuyos chorros se dirigen a lo  largo de trayectos práctica-; 
mente perpendiculares a la  dirección le movimiento de la  snpeg 
fió le  móvil de colada. !



16 -
¡

)

5.

10 *

20.

25.

30.

7. -  Aparato según la  reivindicación 6, caracterizado 
porque los medios empleados para d ir ig ir  chorros de capa pro­
tectora de fluido, se forma por una pluralidad dé boquilla y 
medios para ajustar de una forma individual la cantidad de  ̂
fluido do recubrimiento dirigido sobro la  superficie por la s  i 
boquillas.

8. -  Apafoto según cualquiera do la s  reivindloacíonea - 
6 6 7, caracterizado porque los medios enjugadores se forinan 
por un material poroso y absorbente que tiene desorito en au 
interior un conducto o paso comúnicant'e para la  transmisión
de lo s chorros de fluido de recubrimiento a través de lo s mis-- 
mos y sobre la  superficie de colada.

9 . -  Aparato según cualquiera de,las reivindicaciones 
6-8, caracterizado además porque la  caja se monta con relación 
a la  superficie de colada por medio de: un par de brazos uni­
dos rígidamente por un extremo a un manguito y unidos plvotal 
monto por el otro extremo a dloha caja; un tercer brazo unido 
rígidamente por un extremo a l aparato do oolada-continua sobre 
el que se monta de una forma móvil del manguito; y medios p^ 
ra situar la  caja con relación a una rueda de sustentación de 
la  superficie de colada, por lo  que los medios enjugadores se 
ponen constantemente en contacto oon la  superficie de colada 
según se mueve a través de la  rueda de sustentación.

10. - Aparato según cualquiera de la s  reivindicaciones 
6-9, caracterizado además porque la  superficie de colada com­
prendo por lo  menos una banda flex ib le  sin fin , y porque la  
burrera protectora so aplica a la  banda flex ib le .

11. - Prooodjmitin t.o y aparato para moldear de forma j
continua una barra metálica tin contaoto con una superficie dai

! -
colada móvil, ta l y como queda austanoialmente descrito en laj
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presento Memoria y ai loa dibujos adjuntos. i
Meta Memoria consto do dieoiaioto hojas oacritaa a mAi 

quina por una sola cara. j
Madrid,  ̂ j

SOUTHWIRE COMPAI^Y. ..'  ̂ '
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