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Procedimiento y aparato pPara moldear de formg
continua una bgprra metdlica en contacto con

wna superficie de colada mévil,
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oS lbvitande: SOUTHWIRE COMPANY, ontidad nortenmericana, recidaon-

to en 126 Fortilln Street, Carrollton, Georgin 30117,
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, Lg presente inVGncibn'se refiere en gane-
ral a la colada continua do metalos gobre muperli-
cles O anlro guperficies le moldoo ain fin mbévilen
yy de wnwodo wdn pretioular, se relilere a un wdtodo

N y a un apnrato para apliear uni caps protectora flug,
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do entre el metal fundido y las suparficies de moldeo méviles
sin Lin,

Divorsas' operaciones do colada de metal comprenden

depositar metal fundido pars woldear entrs superficiocs de coL%
da sin méviles, por cjemplo cinte y ruedas solididificendose |
ol metal seglin se transporta entre las supgrficies méviles y ;
gepgrandose la pleza de fundici6n de la superficies de colada
méviles en un punto separzdo del lugar de descarga del metal

fundido hasta las superficies. fn particular se conocen prooe-
309 de colada continua que se eargcterizén porque el}mé§alA£qm
dido que se ha de moldoar se alimenta de wna forma continna
entro una rusda de colada girvutoria refrigerada por agus y ung '
banda motdlica movida sinocrbénicamente que se acopla a la cir-
punferanola de la rusia de colada giramtorla. uegﬁn avanza el

mobal fundjdo entrc la rueda- de colada giratoria y la banda

circunferencial, se solidifica y suxge entre las dos suporfi-
cles como una barra continua, dispuesta para lamingeitn v o%rq
tipo de elaboracitn, Con fines de ilusiracifn, el presenve, ine
vento se describird& hgeciendo reforencia especifica g su uao ay
una operacioén de coladg continua de barra Jde cobre segln se ha
mencionado, pero se comprenderd que el inventc'én BUs aspedtof

nho amplios pusde utilizarse cop Obros metales y en otres pr07

souon da oolala contfiun que ompleacn superficien de volada mbj
viles uih [da, ' S

In producoi®: de wu barra de calldad nceptubles en
s aparato de coladajbon sup-rficies méviles sin f£in exige wng
exirgocibn uniforme dul calor dul motal que avanza antre las
superficies de colada. Para vonseguir estc estado, las super-
ficies de colada se duben mantener en condiciones V1rtualmanta
planas y no deben deformerse 0 ¢bomberse térmicament: como rej
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sultado del contacto con el metal fundido, Ademés, el metel

golidificante no debe adherirse a la superficie de colédau
Por estas rézanes, para proteccidn de las superficis

de colada contra las Tomperaturas exzceslvas que pudieran pro-

ducir deformgeibn térmica do su forma Yy para facilitar la se--

. .- ..-.-,_.._,...—a.-—_—-._—- [

parpeién de la barra colada de las sqpcrficies de colada un .
aparato del tipo mencionudo, dichas suporficios se deben “ocui
brir con una bartera térmica apropiada que ténga propledadoy
de aislamiento térmico y otras propiedades, cuyo concepto go-
neral se describé en la patente EE.UU. n? 3,322,184,

Los intentos anteriores a este invento para resoiver

estos problemas no han sido totalmente satisfactorios. Lz Ge-
ficiencia prlnclpal en 1os métodos en la tecnologia antexior
han =ido el no0 poder aplicar de un modo uniforfie una barr Gh 3]
térmica a las superficies de colada, dando por resultado wung
def'ormanidn indesegble y el daterioro de las supeffieies do

6olaidn, l'or consiiuinnte, se na tunido por cogtumbre holerar

Ja deformaeidn y detavioro de la. suporficies do colada © :z‘.og_.l
den y, n aliunas civeunstenciani, la. 308resacion indeseablo »
de componentzs fovmadvres de aliaclén en el metal Tuncido pgr$
conseguir wna fhcil e-traccién ¢s la barra Ge colgda de lus
superficies de moldeo, Ademds, las téenicas de lm tecnolozis |
anterdior han sido insutisfactorias porgue ninouna se ha d‘rlmi
#ido a 1os problemgs e lg cuntaminacidn dvl refrigerante ¥ E
los rieasgos de incendio gue ileva sieumpre consigo la aplicie '
cify do capes protectoras g ra superficle mévil de colada p&r:
10 whtodon acbuclea.

o Loonclogd o atibor.or ha anplonco unn vavlodud de :
digponislvon pare aplienr Ly reoma Wermioea o las wpart Leres

de La pieza 1e culada. Bebos di positivos de la tecnvlogia uu;
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terior han empleado caractaristicamente diversas combinaciones
y dispositivos de boquillas pulverizadoras:y rodillos interna-

mente inundados y, mis recientemente, los métodos de la bocnol

Ei)

in han comprendido la aplicacién wmanual de wna pintura de ha-

rrora térmion m las superficies de moldeo ontes de lu colada ¥!
la nplioucitn continua de un agento do desmoldeo en polvo =z la%
superficies de colada 0 moldeo durante la colada. Tales métodob(
resultan molestos y exigen intervalos peribdicos en los gue la
mAquina de colada queda inoperante mientras se vuelve ha aplim
car a la superficies la bgrrers térmica.

A la vista de lo anterior, es evidente gue todavia
existe la necesidad, en lg industria de la fundioibn continua
de'metales, do un sigbems eflcaz y éegufo para aplicar de wn
modo uniforme una barrera térmica a la superficies de colada
do una‘méquina do colada eontinua sin contaminar el sumind st o
rofrigorunte de 15 mdquina. Yor consiguiente, segin este ipveg
‘to, se proporciona un método para moldear continuamenta uﬁa*Qq
rro mctdlica en contacto con una superficie mévil de colada,
que comprende poner el metal fundido en contacto con dicha suw
perficie de colada y transférir el calor de la misma parg solll
dificar el metal, y aplicar una barrera térmica protectora a
dicha superficie de coladg con el fin de evitar su deformac;én
térmica y facllitar la extraceioén desde la misma de la barra
de fundicidn, este método se caracteriza porque? '

a) ue aplica continunmento una capn separads do 981’9"“
a0 prodeborminagde do fluldo wn wna oapa do barrora térmios ai
dichn suportiole wévil de colada durunte la operacién de oola=

daj ¥y

b) vontrolar con precisibn el espesor de dicha capa !
{
|

durante su aplicacién pary que la capa protectora retarde la
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transferencia inicial de cglor desde el metal fundido hasta l%
‘superficie mévil de colada sin aumentar sensiblemente el ticmd
po total necesario para la solidificacién virtualmente oomﬁlﬁé
ta del metdl en contacto con la superficie mbvil, si ae cowym#
b rg oon al tjémpo total nocesaric en gusencia de dicha capa %Qé
tectora. _ f
La principal vantajn del presente invanto mobrse Lus E
téenicas gnteriorss es la uniformidad con la gue ge aplica eli
. fluido de barrera térmica a las guperficies de colada © molde%,
10, Esta uniformidad de aplicacién se¢ reduce los ircidentes da ZG%
nas cglientes y deformacién y fisuracifn de las superficies Qg

| viles de colada causadas por una transferencia térmica desigusgl

B

durante la operacién de colada. Se comprenderd fambién que
aplicando una capa de barrera térmioca uniforme a las superfiw
156 cies de coladn mbvilos sin fin, se obticne un régimen mis ungd i

forme de tranaferoncin térmien dosde el motal fundido, aviﬁané
\

3

do de ente modo la po::ible separncibn de log componentes de

-

aleacidn del metal fundido, y prOporéionando un producto cufyin
do de wn modo mAs wif'orme se me jora la resistenciag y calidad

200 genergl del metal moldeado. ;
En su mis amplio aspecto de apafato; el presente iﬂ«i
vento comprende un dispositivo pars la aplicacién wna capa pxd
tectora flulida en un aparato de colada continua, que comprcﬂdé:

a) una caja que se acopla herméticamente a wna pprte !

25 de dicha superfioie mévil de colada;
'b) un diaposttivo onjugador dentro de diocha oaja y eé
cuntacto da frieelon con lu wupcrficin movil de ooladay y '
¢) modiup en ol tnterior de dicha caja pars dirisdx |

: ;

shorron de una chpa proteatora tlulda sobre la parve acoplada

30 de la superficle mévi:. de colady, cuyo chorro se dirige gz Lo !
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largo de trayectos pricticamente perpendiculares a la direcolén
de movimiento de la superficie mévil de colada.

La principal ventaja del presente invento, en su és-'
pecto de aparato, sobre 1os aparstos de la teénblogié anterdor
as el chorro de coste que se conagigue por el uso del aparato
dosorito on la proeosente momorin. Estos shorros do coste gy &b

rivan prinecipalmente de: un consumo reducido de fluldo de barro.

o

ra térmica durdante la operaoién de aplicacifn de la CHPA PO
tectora, y un menor tiempo de detencién de la miquina y mejor
calidad del producto. ' -
Otra venfaja adiciongl del presente inveﬁtoves'la B0
guridad de funcionamiento de una mbquina de colady continug * |
que incorpora 10s prineipios:del presente invento, La segﬁrig
dad de funcionamiento de una miquina de colada que incorpora’
el presente invento mejora porque la aplicacibn controlada deoll
£iuido de barrera térmicn a la suporticio de ooladan, ag%ﬁn @1
pfin el mbtolo dul presente invento, reduce senaiblémente 1a
abaricién de incendios causgdos por el contacto dol metar Tﬁhﬂ
dido caliente con un exceso de fluido de barrera térmics, Tew
niendo presentes log objetosAexpuestos ¥y otros objetos que re—
sultgrén evidente en el transcurzo de la memoria desoriptiva,
el pregente inventoAcomprehde las combingciones y Organizacién
de las plezas 0 partes componentes ilustradas en la modalided
del invento actualmente pfeferible, que se expone en gdelante
con detolle suficiente parag que los entendidos puedan compr@ﬁu
dor con claridad la funoibn, operacién, cOnStruccién ¥y vﬁnﬁajqu
dol wlemo, tomandn cowo rolormeia 1o:n dibujos adjunton. 7 f
Lﬁ Flgura 1 8 wia vieta osgquemftica da ocoptade ﬂe,ud‘
tipo Llustrgllvo de aparnio di colada onn%inua disefiado pafa ;
1levar o la prictica wna modalidad del presente invento..
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La figuré 2 es una Vista osquemdtica de costado d3 un
segundo tipo ilustrativo de gparato de colada diseliedo para po
ner an préctica ol presente invento.

La figura 3 cn una vistade costndo, [ragmantads, » mas
yor esonla, tomgda a 10 largo do la linea 3-3 do la figura 1.

Lg figura 4 es una vigta tomada a 10 laurgo de la linag
de corte 4-4 de la figura 3, ¥

Lg fignra 5 es una vista superior de la figura 3 del
presente invento, - ) |

. Con fines de ilustracibn, el invento se describird
inoorporado en un aparato de colada continua y con procedimien
toz de tipos generalmente tradicionales, para ef sctuar el mole
deo continuo de barra y varilla de cobre. Se comprenderi que el

invento desorito cn la presente memoria se ubiliza junto con w

1=

dopbaito do tipo tradicional y un conducto do tipo normal para
abastecer fluldo de barrera tarmice Al aparato demcrito an 1a
presente memoria, perc ambos diapositivos no sé 1luatran,po:
razones de cldaridad. . .
Refiriéndonés a la figura 1, se ilustra en una vista
esquemAtica de costado una miquina de colada que comprende una
rusda de coleGa montada giratoriamente 10 y una banda sin fin
11 montads para efectugr un movimiento continuo alrededor do
las ruedas de sustentacién de la banda 12, 13, 14 y 15 respecis

b

vamente. Lg banda 11 y la rueda de colada 10 se sit@an y orgae-

-

nizan mbtuamonte de forma que, a 10 largo de uha parte de sus
trayuotoy raspootivos, la banda 11 no ponga en contacto eon 1ai
raoda de ¢olada moviendoso a través de un canal periférico ing%
crlto gobra la suporficie de 'a i1ueda de o0olgda para definir %

entre las micmas wn molde de colnda que tiane wna entrads de |

molde 16 y ung salida de mold« 17. Las superficies encargdas d%,
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la rueda de coladg y de la banda constituyen las superficies
de moldeo del gparato, . . : |
' El metal fundido se abapstece dosde una buza hasta la
bocn do entrada del molde 16 del molde de colpdm. Segln avanza
el metal a través del molde de colada se solldifica en una ba%
rra continua 19 que surge de lg boca de salida Gel molde l7f
Pgra promover la solidificacién, se utilizan medios de refri-|.
geracitn 52 y 53 con @l fin de enfrigr el metial en el molde d¢

001adan

Segfin la modalidad del invento ilustreda en la iigura
1, la superficie de colada de la banda 1ll, .cuya guperficle sa|
encara a la rueda de moldeo, segfin recorre el molde colada, ®

¥

recubre continuamento con un fluidc, por ojemplo por 1o me~
aio0s ropresentados esquemdticamente como la caja 3, ¥ c@yo .
fluido tiene propiedades apropiadas térmicas y mecénicas para
utilizarse como barrera tirmica en el ﬁroceso de colada. D& u£'
modo why particular, la capa protectora fluida empleads dasbe
tener propiedades térmicas gpropiadas de modo que tna oapdﬂny

It 1

forme de espésor suficiente retarde la transferencia inicigi

de calor desde el metal fundido hasta la superficie de 601&@&
sin aumentar sensiblemente el tiempo necesario para la solidl)
ficacibn virtualuente completa del metal fundido en confacto,k
con la superficie de coladg 0 moldeo cuando no estd presente |
la capa protectora flulda. Adembs, la capa protectora fluida-
ompleadn debe toroxr propledades tbrmicas apropiadas de forﬁa:
qua i Lransformioln nlclul do oglor dosde el mebel fundido

quodo Llmltpda a un régimen menor que el régimen al que 86 PrY
ducirid una sengible segregacién de log ooﬁponentea'dm alegm ‘
cién en el mebal on z0lidificacién, Se ha averiguado que laé-r
goeltes que tienen una base de resiﬁa siliciosa, glicol, 6.




10,

15

25.

30,

ZAg
"';ﬂ H :g;‘;\llﬁ‘r’:’:

% i
T

¥
hidrocarburos de cadena larga, son en general aceptables para |
{
‘eata finalidad. ‘

Refiriéndonos a la figura 2, sc ilustra en esta figuyg
ra, en vna vista esquemética de costad0 un segundo tipo e ndde

~ vs
quina de colada destinada para la prictica del presonte invone

to, que comprende: un par de cintas planas sin fin 21 y 22, mon

taldas para ofectuar un movimiento continuo alrededor de rodi-
lloe de gula y conductores 23, 24, y 2%, 26 respoctivamentn.
Lus cintas 21 y 22 y sus rodillos respectivos 23, 24 y 20,26
ge digponen y colocan m@tuvamoente de fdrma qﬁe,'én parles de sug

trgyectos respectivos, las dos cintas se muevan en paraleloy

manteniendo una eon otra una relacién de corta separzcidn, en
la misma direcci bn ¥y & una velocidad, com@in, pgra definix‘anﬁr?
's1 un molde de colada 54 que tiene una entradg del molda 60 ¥ i
una sslida del molde 61, las superfici2:s encaradas de las dos

cintas gue avanzan & través do orta resién constituyen las Stee

perficies de colaéa 0 w0ldeo el aparato. El metal fundido 23,

sumlriigtrado dosde un cansl d. culada 27, so0 glimenta oontiiug
mente hasta 1a entradg del woide 60, pala ser trameporigdo a

trarés 41 molde do cdlade 54 onlre lus ciotos do MOVimienio

sinerénico 21 y 22, Se:fm recorr: ol watal de 8ste modo &l mqg
de 1c coigda 54, sc eniris y .olidifica en una barra contisus i
que surg: del extremo de salila del molde de colada sogtn s ip
dica en la selida del wolde 6L, ;
Segta el invento, la guverficile de colalg de cade una%
je las cintas 21 y 22 se rascunre continuamente con un fluido,
por ejemplo con w dispositivo ilustrodo ssquemdticammtbe como’

la caja 30, que tiene proried de: térmicas y mecinicas apropi@i
dap para utilizaren c0.10 tgrrra en 6l procesods la ¢dlada. i

Rofleibndonog n 1q figura 3, se llustra una vigta ds
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costado a mayor escala de la caja 30, tomgda a 1o lgrgo de la
linea 3~3 de la figdra,l.»Segﬂn la modalidad del presente in-
vento, la caja 3 descansa sobre la periférica de la rueds de
suptentacién de la banda 12 menteniéndose en pogicibn sobre

la misma wodionto ruodas deo guia de la ogja 3L ¥y 32 y wn brazo
de montaje de lg caja 33 que se oonocta pivotalmente a 1ln cali
30 por un extremo‘mediante un pasador de montaje 34 y ae.oone$.
ta rigidamente por el otro extremo al manguito 3%5. Ademés, al.
menzuito 35 v4 montedo giratoriamente sobre un segundo brazo

de montaje 36 que se conecta rigidamente a la méquina de mol-

deos

Se utilizan v&lvulas de agujas 37, 38, 39 y 40 para
que las cgntidgdes de capa protoctora flulda dlrigidas scbre
la supurficloe de moldeo de la banda 1l por cada una de lag bo
quillas 58 se pueda controlar individualmentes La benda 11 se
pone en oontacto hurmético con un dispositivo enjugador 44 qu?
so pitua dertro de lu cajn 30 prra -describir un conducto oomy

nicamente 55 entro la sﬁporﬁi ci. de colada de la bandg il ¥

las boquillas 58. ,
RorirméndonOS ahora a la figura 4, que es ung visia ?
nayor 6scgla tomada a 10 largo de la linea 4~4 de la figura 3}
el brazo 36 se une rigidamente a la caja d¢ la mAquing de mol:
deo 56, el manguito 35 se monta de wna forma mévil sobre ol
brazo 36, y las ruedas de sustentacibn de la caja, indiocadas
por las roferencias 32 y 41, deacgnsan gobre pestafias 42 y 43
de in ruedas de gustentacién de ia banda 12 ougndo ol aparato

-

apbtfi on su posloion de funcionaiianto, La'bmndm L1l so goopla
wormbti camonte oon laenjo 30 y v dispositivo enjugador 44 qui
we alttn dontro do dleha cajdn pnra deserdbir un conduoto cumg!
nicante 5 wntre la landgy 11 y las boguilias 58 que ue montani

L
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sobre medios para dirigir chorros de fluido 46. kEn ung modali

‘dad de profercncla del prosente invento, el dispositivo onjugd

dor 44 puede estar hocho de esponja o de cualquier materisl si
milar de caucho poroso., Segtn se comprenderi por 1o axpuesto,i
se aplica una capa separada de rocubrimiento fluwido 45 a la i
superficie de coladg de la banda 1l en férma_de'chOrrOH; gue ;
gse Originan desde los medios empleados para dirigir chorros dé
fluido 46, seglin recorre la bande del 4rea descrita por el,cqi
ducto comumicante 55. Parp facilitar el mantenimiento, el apa%
rato se puede desmontar de su posicibn de funcionam anto he- |
clendo girar el manguito 35 sobre ol brazo 36 y situando i aQ
liente 47 dentro do 1n ranura %7, por 10 que ol aparnto gueda
fijado on su posicibn inoperante y no so ncopla con lm rueda
12 y lg banda 11,

La figura 5 es una vigta superior de la figura 3 que
representa la caja 30 montada sobre lg rueda 12. En seccida

parcial se ilustra el conduoto commicante 55 dentro del diwe

positivo enjugador 44. i
Segtn ac¢ comprenderd por la descripcibén anterior, lg

capa protectora aplicada por la prictice de 8ste invento, niy

-

i
ve para proteger la superficls ds colndn dolg benda 9in fin i
contry ol deterioro como podria octrrir de¢ otro medo por con-;
tnulo directo oon lg barra e Fundiclion. Por lo tanto, ln aay@_
aplica.du por ol wblodo onacfindo por este invento gumanta uengi,
blemonte la vida 6til de dicha twinda s5i pe compara con la vid%
%bil de una bands que no reciba wuna capa protectors por éste§'
nétodo,
Parg una ilustracibn adicional y més especifica del !
presente invento se describe a continuacidén, en términos de

operacibdn real, un método para moldesr continuamente wia harrg
l
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- tipo descrito en 1lg figura 1, y pars asegurar uhg ‘transferen-

~ tra a 1os medios empleados pgra dirigir los chorros en una

~ 12 -

de oobro utilizgndo una miquina de colada continua de rueda y

cintu do dineiio clésico,

Para oongezulr la cnntldal necesgria de ¢apa protod-
tora con el fin dc moldear una barra do cobre de 28, 36 om2
en una proporcién de 20 toneladas por hora en un aparato del

cia térmica uniforme desde el metal en solidificacién a travél
de la banda, evitando de éste modo la deformacidén de la bandaj

ge necesita una capa de fluido econ un espesor de aprdximadamQL
te 0,033 mm., Pgra obtener el espesor requerido de la capa pro|
tectora, empleando el m&todo y el gparété del presente invene-

to, UCO IB300X, un aceite'a'Base de glicol que tiene wn indiep

de rofraccién do 1,452 N°°, una densidad de 0,979 & 37,7°0,

ung vipoosldad de aybolt de 300 augdndos Qa 37,700 y w punto
de inflamabilidac on copa abiert& da 254,406, fahricado y ven

dido con egta marca ragistrada por Unibn Carbide, se suminis-

proporeitn de 1,89 litros por hora pormedios clsicos con una
presibn de aire pulverizador de 0,703 Kg/cm2§,Segﬁn Dgsa la

banda bajo la cajs y a través del conducto commicante a una
velocidad de 11,98 metros por minuto, se rocisn chorros de

UCON LB300X sobro su supcrficie de coladg dando por resultado
wa eapa protectora con wn enpéuor de aproximedgmente 0,033 .
mm. ¥l oxcouo de capa de [luldo me abporbe por medio del Qio-
poal tlvo onjugador sain rocorre la superiicis de colgda do laA

banda, sviténdos. de Astc modo 1g Tormaoion de una niebls de

ruadd

la oapa protectora de £liido en el gire alrededor del aparato
Ademfs, la accibn enjugador y ansorbonte del digposgitivo enig
gador distribuye uniformemen e iﬁ capa de fluido sobre la su-

perficie de colada de la bandg v evita gotas, salpicaduras y -
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derramamiento de aceite en el suministro refrigerante de la mﬁ
quina de colada. °

El invento se ha descrito con relacién é unag modili-
dad particular, pero se deberd compronder que pueden ef ectusi-
se evidenbes modificaciones y cambios sin desviprse del euspird
tu y alcance del invento segln definen las reivindicaciones ag
Juntas, por lo que se pretende abarcar en ol invento todan
aquallas.modificaciones y cambios que queden comprendidos dens
tro del alecance.de la invencifén reivindicada. |

NOTA
Descrita suficientemente la naturaleza del invenso !
as{ como la mgners de realizarlo en 1a prictica, debe hacerse
conutar que las disposiciones anteriormente indicadas son W
ceptibles‘de modificaciones de detalle en cuanto no albtoren uy
principio fundaemental, Taubién se hace conotar que el invento
corresponde g una JOllCltud do pqtento pregantadn en Nortuumcm
ricacn el n? Sor. No. 525.137 de¢ 19 de Noviembrs ds 19749 400

gifndose por 1o tanto a los boenericios que conceden los Conve

‘

nios Internaciongles en vigor, siendo 1o gue constituye la e-

sencia del referido invento y por 1o que se solicita Patente E
de Invencién por 20 afios en Espafia sobre: PROCEDIMIENTO Y APA-
RATO PARA MOLDEAR DE FORMA CORTINUA UNA BARRA METALICA EN CONA '
TACTO CON UNA SUPERFICIE DE COLAUA MOVIL; caracterizéndose porl
(1o siguientes ' E

l.—~ I'rocadimiento y uparpto para noldear de forma c;c:m'
tinun e barra wobdllen on contaato con wna suporficlae de ma4
lutte mbvil,_quu comprends ponor ol metal fundido an contgcto :

I3
Hl

con la superiicie de coladg y br.nsferir culor dal mismo Pa?a}
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golidificar el metal, y aplicar una barrerg térmica protectors
a la superficic de colada con el fih de evitar su deformacién
térmica y facilitar la extraccién de la barra de fundicién de

la misma,procedimiento caracterizado porque comprende las eba-

pas de aplicgr continuamentc una ¢apa Sepgradade egpesor predg
torminado do rocubrimicnto fluido deo barrera térmica en la Bum

porficlo do colada mbvil durante la 0pefaciOn de ooladae; y con
trolar com prooiwlbn ol espesor de la capa durante la gplica-
clén do forma que la capa protectora rotarde la ﬁransforeuu;az
de calor desde el metal fundido hasta la superficie mévii de
colada sin aumentar sensiblemente el tiempo total necesario pg
rg la solidificacibn virtualmente completa del metal en contag
to con la superfleie mévil, si se compara con el tiempo tofél
necesario en ausencia de dicha capa protectora.

2o Procédimiento segiin la reivindicacién 1, caracte-
rizado porque la etapa de controlar el eéﬁeaor de la capa pro-
teetorn flulda, comprende enjugar cuaslquier exceso de lag 28Da
fluida aplicuda que exceda del esposor predetermingdo, peia.
agsegurar de Gste modo una capa uniforme en toda la axﬁanei@n d
1z superficio de colada.

3.~ frocedimiento segtn cuslquiera de las reivindica-
ciones 1 6 2, caracterizado porque el metgl fundido GOmpronde

cozponentes de alemcibn que se precipitan de la solucitn oomo |

wn precipitado intermetdlico durante la solidificaclén, y por-
que el espesor de la capa probectora fluida se controla hasta

¥

ol grado en que limite la transferencia inicial de oplor, des- .

s

da ol mebal fundldo a un régimen que es menor gue al’ réglmen

al que o produodeld In nogragpcd 6n nonaible de loa companmﬁﬁ&:

do nlopceln n 6l motpl thandido,

40— Frocodimiento segdn cualquiera de las reivindioeg-



clones anteriores, caractorizado poryue lag capa protectora £y

[1=)

da se elige del grupo consgistente csencialmente en resinas de
silicona, aceites a base de glicol y aceites de a base de hie
drocarburo.
5 5.~ Procedimiento segln la reivindicacifén 4, carzcies
rizado porque lg capa protectora es un geeite a base de glieof
que tiene un indice de refracecidn a 2006 de 1,452 una densidad
de 0,979 & 37,7°C, una densidad de 0,933 a 100°C, una viscosid
dad de daybolt de 62,7 swundos n lOOOC y un punto de inflamnd
0. bilided on copa abicrtq do 254,4°C,

6.~ Aparato para la aplicgeién del procedimientt se-
gtn cualquiera de las reivindicuciones anteriores, del tipo
que -comprends una superficie de coladg sinfin mévil, mediss pa
ra descargar continuamente metal fundido en la misma, y medlos
15. para transferir calor desde el metal fundido con el fin de elge
tusr su solidificacibtn en una barra de fundicién, medios pars

extraer continugmente lz barrs de fundicidn de lg superdicie

de colada, y medios para aplicgr una barrers térinica protactod
ra a la superficie de coladn con ol Lin de evitar su.deformumg
204 cioén thrmioca y facillitar la oxtraceién do la barra de colada i
de lu mismaj oaracterdzado porqus los medivs oupleadOs paig n%'

¥

plicar una barrera térmic, proteetora se forma por wis cajgs

que se acopla herméticaments 1 via parto de la supanfioig &~
vil de colada; medios enjugacores dentro do la caja y en con- |
2% tacto de friceibn con la supcrficie mévil de colada; y medios

dertro ds lg caja parn dirigir chbrrOs de una capa protéctora
fluida sobre la parte acoplads dec la superficie mévil de cola-
da; cuyos chorros se Girigen 1 1o lanto de traycctos préoﬁicm%
mente perpendiculares g Ly diceccibn de movimiento de la supqé

30. ficie mébvil da colada. !
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Te~ Aparato segln la reivindicacitén 6, caracterizado
porque los medios empleados para dirigir chorros de capa pro-
tactora de fluido, se forme por wna pluralidad dé boquilla ¥
medios para ajustar de ung forma individual la cantidad de
fluido de recubrimicnto dirigido sobre la superficie por las |
boqulllas,

8.~ Aparnto sogn cunlquiera do las roivindicaciones |
6617, caracterizado porque los medios enjugadorcs se forman
por un material poroso y abaorbente que tiene desocrito er su
interior un conducto o paso commicante para la transmisidén
de 10s chorros de fluido de recubrimiento a través do 10s nig
mos y sobre la superficie de coladae’ '

Ge= Aparafo segln cualquiera dezlaé reivindicaciones
68, caracterizado gdemfs porque la caja se monta con relacidy
a la superficie de colada por medio de: un par de brazos unie
dos rigidamente por un extremo a un manguito y unidos pilvotal,
mento por ol otro oxtremo a dicha caja; un tercer brazo walde
rigidamente por wn extremo al gparato de 601adm-oontinuu anbr$
el que ze monta de una forma mévil dal manguitos y medios pa| -
ra situar la caja con relacitn a una rueds de sustentacién‘&e -
la superficie de colada, por 10 gue los medios: enjugadores se
ponen consgtantemente en contacto con la superficie de oolgda
segln se mueve a través de lg rueds de sustentacidn.

10.~ Aparato segtn cualquiera de las reivindicaciones
6~9, cargoterizado ademés porque la superfiocie de colada cdm4
sronde por 1o menos una bandg fluxible gin £in, ¥ porque la
bnrrers probootorn s aplicn a In banda. £lexible, _ '

1lew Procoddmlonbo y apnrato para moldear de forma
continua un baren metdlion wn contpoto con una superfilele dag
colada mévil, tal y como gqueda sustancialmente descrito en la




prapento Memorip y en lom dlibumjos ad juntos, i
Estn Memoria conutn de disodgloto ojas oucrdidusy u méy
gquina por una solg cara.
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