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Le presente invencidén se.refiere en gensral a la fun-
dioién de metales y, de un modo mds ﬁartioular,.a un aparato per]
fectinnndn paTa la Colade de metel fundido en una méquina de OCow
lada continue del tipo de ruweda y banda.

En un sistems conocido de colads contima, el metal
fundido se hace £luir en un molde formad por la inclusidn de
uns parte arqueeda del canal periférico de una ruede moldeadora
giratoria con una bande metdlica sin fin flexible. Segdn gira '
la rueda moldesdors, se aplice un refrigerante a la superficies
exterpas de la rueda junto sl cenml periférico y a la benda fle
xible pars evitar su talentamiento excesive y pera conseguir ung
rdida solidificacién del metal fundido. Normalmente, se onloca
une banda metdlics relativamente gruess (1,52 mm o mayor) alre-
dedor de las pestefias del canel, y'empujada en onutacto con di-
chas pestafias por un elemento de ung pluralided de dispositives
conooidos de ruedes tensoras, posicionadoras y guledoras ds la
banda. Muéhoa de estcé dispositivos exigen la incurvacién v fle-
xién de la banda alrededor de la periferia de ume o mds rupdas
dé didmetre sensiblemente menor que el de ls rueda moldeadora.
Varios de dichos dispositives se ilustran en la patente EE.UT.
n? 3,569, 705,

- Segun se explica en la patente EE.UU. mencionada nt
3.596.705, la incurvacién y flexién continua de le banda alre-
dednr de las ruedas moldeadors y de la banda somete a la banda
a una tensidn indeseasble que es proporciomal al espesor de la
banda y 8l didmetro de las ruedas de les banda. Esta tensidn tien
de a producir un rdpido deteriore de la banda y el fallo resul-
tante tan solo al cabo de ums cuantas hores de funcionamiento.

Los expertos en la materia comprenderdn que la vida dtil corta

de le banda y el tiempo que lleva su reposicifn son problemas
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importantes concernientes al faneionamiento ¥y mantenimienxo efi-
caces de las méquines de oplada continua.

Cuando se mnldesn metales de una forse continua en
mdquinas del tipo desorito anxeriormonﬁe, por ejemplo cobre, aly
minio y acern, es muy conveniente que se molidifique el metal
fundido en el periodo mée corto poeible mra mantener un eleve-
do régimen de colada. Ademds, cuando se mpldean metales que Opn-
tienen elementos de aleacidn, es convenlente una selidificecién

86lida y limitar el temafio de las partioculas que se precipi’ian
de la solucidn. No obstante, la beja eficacia de refrigerscién
Yy la falta de uniformidad de la transferencia térmica proples
de las bandas metdlicas gruesas de mdquinas moldeadores de la
tecnologla anterioxr efitap 8l poder oonseguir elevadas produb-

olones y los efactos metalirgloos deseados. Esto ocurre espeoi.

mente el la banda se fabrica de un makerial que tiene un coefi-
ciente relativamente bajo de transferenclea térmica aunque s¢ al,
mente refrigerante a la superficie exterﬁa de 1la bandg a la nd-

xima presldn y volﬁmen_préctieo.
Por lo tanto, es evidente que para mejorar el régimen
v

de colada de las mdquimas de colsda continua del tipo desorito,
sluutdneansnte con une meyor vida util del elemento de bania fle!
xible, debleran utilizarse cnuvenientemente bandas de materialeq
de menor calibre con un elewado coeficiente de transferencia téx
wioca para poder conreguir dichas mejorae. No obstante, la tecno!
logla anterior reconoce diversoe problemas sl se intenta fabri-
car la bande de poco espesor y de materiales de elevados coefi-
ocientes de traneferencis térmica. Prinoipﬁlmenme, un problema
que surge cuando se fabrica cnmponentes de melde de materiales

de un coeficiente elevado de transferencla térmice, es la resis-
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tencia estructural normelmente baja de dichos materiales queper—
judioa su vida util, eegin =e explioa en la patente EB.UU. 3.464}
483.

A pesar de que reduciendose el espesor de la banda se
tiende a reducir la tensidn de la banda ejercida por las rusdas
de la banda sobre uns banda fsbricads de un meterial de elevado
coeficiente de transferencia tdrmica, le resistencia esstructursl
de la benda, como es légico, me reduéir:ta adn nds por lo que 6;—-
be consegulr muy poca ventaja en lo que se refiere a ia viiia dtill
de la bands.

Otro problemg asociado con el empleo de elementos de
banda de poco eqpesbr para méquines de colada continua se expli-|
ca en la petente EE.UUs n® 3.533.463, en la cual los inveuiores
reconccen la susceptibilidad de deterioro & upna banda de poco eg
pesor, particularmente en sus bordes, cuando se tensa sdecuada=
mente para evitar las fugas de. metal fundido entre la banda y
el ocanal de la rueda meldeadora. Se indioca ;domds en la citeds
patente que las pestafias de las ruedas ‘de la bepda utiligedas
pare dirigir la banda con el fin de e.nolaustrar el canal, dete-
rioran de un modo especial loe cantos de una bande de podo espg
Sor. | .

La memoria de la patente Britdnica ne 861.273 desori-
be uns mdquine de coleda contima del tipo de rusda ¥ banda en
la cual se reconooe que la tensién en la banda moldeadora, nece-
sgria para cerrar el canal de‘moldeo, es muy perjudiciel pare
lg banda. Por condiguiente, =zegin la memoris de 1a patente Briw
tdnice n? 861.273, =e proporciona un sistema de colada en el cual
el ajuste apropiade de la banda de moldeo conkra los cantos del

canal de moldeo no se consigue por una gran resistencla s la tral

oién inducida en la banda,. eino por medio de qompresiﬁn de la
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| de su espesor. Esta onmpresién me consigue por medio ds um Oa=

| dena sin fin de eslabones que comprenie una pluralidad de bandas

-
banda sobre loe cantns de la rueda mnrldeadora, ocuya compresidn

gs ejerce radialmente sebre la bania metdlica en la direcoidn

rigidas, generalmente fabricadse de acero, que se mueven en un
trayectn contra la superfiocle trasers de ls banda de moldeo sn
la regién en que la banda de moldeo se pone en contacto con la
periferia de la ruesda moldeadoras

No obstante, ee ha averiguaﬁo que, a pemar de nuo el
aparato de la patente Britdnioa mencionada os satisfactoriozpa~
ra mnldear tiras metdlices anchae y delgadas, no praperciona un
gradiente de refrigeraclén suficlente para el mﬁldeo de barras
metdlicas generalmente rectangulares en lam cuales es neceéariu
una gran capacidﬁd de enfriamiento para que se splidifigue el
ndcleo funﬁido de la barra mpldeada. Por 1o tanto, 9¢ ha averi-
guado segin el presente invento que la® grandes barras de sus-
tentacidn dea;ritas en la memorie de la patente Britdnica monoclg
nada n® 861.573 impiden el enfriamisnto de isﬁianda de molaen,
y ademés no estdn suficientemente aritucladas para permitir el
soetén de la banda de moldeo alrededor da ﬁna rarte argueeds pry)
lovgada de la rueda moldeadora, lo cual es ﬁecasﬁrio para faci-
litar un gran produccién.

, En vista de lo anterior, es evidente de que todavia
existe la necesidad de disponsr de uhs mdquins de coleda conti-
mia del tipn de rueda y banda que se caraéterioo Por una mayor
vida util asi como una mayof capaoiQad de enfriamiente que per-
mitan una mayer produccidn o mds elevado régimap de colgda. -

Por lo tanto, segldn este invenio se proporo;oﬂa una
mdquire de colada conbinua de tipo de Tuede y bapda pera molde-
ar de una forms continua metal fundido en une barra moldeads,
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que onmprende una rueda mnldes:iore girﬁtoria ;éVoual‘tiene un
canal de mnldeo formedo en éﬁ periferig una hanﬁa flaexible colo~
cada para cerrar una perte arqueada de dicho canal periférice
¥ formar un molde con el mismo, & stenlerndose la bande flexible
de tal mansra que dueda en ﬁn estado prdoticamente sin tensidnj
medioe para extraer caloer del ﬁetal fundido en el molde, y medies
para aplicar una fuersze redial hacias el intexrior contre la ban-
da flexible para maptener diche banda en reléoidn de clerrs ooi
la periferia de la rusda moldeadofa, ylsé caréctériza porque 157
medios empleados para plicar unaifuerza_radial'haoia el intorien
contra la banda flexible cénsieten en una cinte de sustenteoidn
que comprende unﬁ pluralided de glementos de sustentacién grti-
ouladns, siendo.cada uno de dichos elementos &e sustentacidn
rerforado o dé malla ablerts o de conatruccién de rejilla y por
que»diohos medine empleados para extraer calor del metel fundi-
do comprenden una pluralidad de toberas aapérsoras destinedas a
pulverigzar un liquido refrigerante directamente a través a;‘ius
perforaciomes o emire la malla o rejille de cada uno de loé ele-
mentos individuales de sustentacidn y contra le banda flaiible.

De un modo mds particular, el invento ee.oaracteriza
porque como resultade de que la banda flexible se encuentra vir-
tuglmente en un estado sin tensién, se mejora la extiaooiGn de
calor del metel fundido al poderse:fabricer la banda de un ma-
terial de poco calibre con un esﬁeéor inferior a 1,52 mm.
- En ciertes modalidades del inveuto desorita; en la
presente memoria, el elemento de banda flexible y su cinta de
suntenfacién recorren précticegente ei niemo trayecto sobre las
periferiss de la ruedes ﬁoldeadora ¥ las ruedas de la banda. No
ovstante, el elemento de la banda es lijeramente mds largo que

la cintag de sustentacidn, por lo que, durante el moldeo, la ban-
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da estd relativamente poco exp esta a tensid_n, induciendose la
fuorza de las fuerzas censoras de la banda principalmente en ten

sifn a la cimta de sustentacldn altaments flexible y poroza. La

parte del elemsnto de banmia que rodea el canal estd bajo una car
€a principelmente de compresidn ejercida radialmente en la rue-
da moldeadora por la cimta de smustentacién. En dispositivos de

mdquimas de coleda cnuntinua cuando =e cree nacesario; <o habili-
tan medios para eliminar el huelgo en el eolemento de banda fle-

xible y para gularlo en su trayecto de avance.

En otras modalidades del invento, la cimta de susten-
tacién se dispons para avanzar alrededor de las.rusdae de 1a bapy
da de méquines de colada continua de d:!:.veraaé configuracionss,
en la ferma normal, miemiras que el elemento de bands f£lexzible
pPasa a lo largo de un trayecto diferente, del cual solamente una
parte coincide con el trayecto de la cinta de sustentacién. Co~
mo en las medalidades wencionadas ahteriormeute, el elemenin de
banda estd relativemente sin tensidn, ejerciendese la mayor yar
te de la fuerza de tensién por las ruedas tensorss de la bauda
sobre la oimta de ~ustentacién.

Cotio la cimia de sustentacién estd formada por una
cadena de rejilla sblerta sltamente flaxible, tels metdlice u
otro material aproplado no es particularmente ssceptible a las
tensiones de flexién y, por consiguients, cabe esperar que ten-
ga ung mayor vida dtil. Ademds, la cinta de sustentacidn se pue-
de empleer en mdquines de cnlada contimia que tengan ruedas de
la banda de didmetrn seneiblements menor, con lo que se pueden
disefiar dispositivoe de ruedas y banda que Hasta shora no habian
eddo factibles en méquinas de colada contimua. En.los dispositi-
vos que tienen rusdes de la banda de pequefio digmetro, el elem'eg,

to de banda flexible se gila preferiblemente sobre un trayecto
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de avance que difiere del trsyscto de avance de la cimta y tle-
ne mayores radios de curvetura. Un elemento de banda flexible,
fapircade de bandas metdlica de: delgado'eepesor Yy elevado coefi~
ciente de transafersncig térmica, o uma banda delgade no metéli-
5 ca utilizadas con la oimta de sustentacidn aliamente f£lexible,

da por resultado upe mayor eficacia de enfriamiento y uns sensi-
ble reduccidn de loe esfuerzos de tensidn en la banda, con lo
que sme oonsigue un rensible asumento en la vida Util de la misma.
Por 1o tantn, se pueden alcanzar elevadas produccidnes de cola=-
10 da y maynres eficdcias gensrales dé finoinnamie nto. '

La figura 1 .es una vista esquemdtica en elzado de ung
modalidad de mdquina de colada continua del tipo de rueda y band
da, segin el presente invento, donle la cliata de sustentacién
y ol elemento de bania avanzan a lo largo del mismo trayecto
15 prdcticamente. , .

Ia figura 2 es una vista esquemdtica en alzado do otz
uodalidad de mdquina ds colade continua de rueda y banda segin
el imventn, donde la cinta de sustentacién y el elemento de ban-
da recorren pricticamemnte el mismo trayeoto.
20 La figura 3 es una vista esquemdtica en alzado de unal
mndificacién de mdquina de ¢nlada cnobinua de rueda y banda de
la figura 2. '

La figura 4, es una vista emquémdtica en alzado de
otra modelidad de mdquina de cplada continua de rueda y banda,
25 segin el invento, en la cuél le ointa de sustentacidén y el ele-
mento de banda recorren prdocticamente el mismo trayecto. |

La figura 5, es una vista esquemdtica en alzado de
la mdquina de colada conbimua de rusde y banda de la figura 4,
on 1la cual la cinta de sustentacién y el elemento de bania reco-

30 rren diferentes trayectos que tienen longitudes di~tintas.
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La figura 6, es una vista esquemdtica en alzado de
una modificacidn de la mdquinae de colada Onntinua de ruesde y ba

da de 1la figura 1.
Ia figura 7, es una vista tomada a lo large de la 1i

nea de cnrte transversal T-7 de la figura 6, e ilustra el elemen
to de banda interpuesto entre la periferia de la rueda moldeado-

ra y la cinta de sustentacién.
La figura 8, es una virta esquemdtica en alzado de

otra modalidad de méquing de colada contima de rueda y banda
segin el presente invento, donde un elemento de banda cicla atra
vés de la méquina desde un rollo de alimentacién hasta un recep-
tdoulo de desperdicio o un rollo de reciclo.

Las figuras, 9a-9¢ goh vistas fragmentedas en parspe%
tive de tres modalidades de conafruooiénes de cinta de sustenta-
ocidn apropiadas para utilizarse con el presente invento.

Refiriendnnns shore c¢on dotalle a loe dibujos en los

ouales las plezas =emejantes eestdn indicadas por nimerns iguale
de referencia en tndas las vietas, e ilustra en la figura i u
mdquine colada coatimua del tipo de rueda y banda, indicade de
un modo general por el mimero 10. La méquina de colada continuas
10 onmprende una rueda moldeadera 12 y ruedas guiadoras de la
bande 14, 16, 18 y 20. Un elemento de banda flexible sin fin 22
se axtlende elredednr de una parte arqueda de ls rueda moldeado-
ra 12 y Aefine un molde jumtn con un cansl {no ilustrado) en la |
pexriferia de la rueda mnldeadora 12 que =e extiende desde un pug
to de entrada A hasta un punto de ralida B. La banda 22 se gule
adiocionalmente slrededor de law ruedas de la bande 14, 16, 18 ¥
20, y tiene una longitud algn superior al trayectn tangencial

alrededor de las ruedas de la mdquinas de colada continua para

formar una ligera catenaria 24 entre las ruedas guiadoras 16 ¥
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=%

18. Una cinta de sustentacién sin fin porosa 26, febricada pre-
feriblemente de un material de rejills abierta o de malla, €8

guia de un modo cimilar a lo largoe de prdcticamente el mismo

trayecto que la banda 22, excepto que la cinta de sustentacién
26 coioide con el trayecto tangenciml emtre las ruedas guisderan
16 y 18, segin =e ilustra. Por lo tanto, es evidente que la ten-
eiédn inducida por el diapositivq do ruedes guladoras, se ejerce
principelmente spbre ls cinta de sustentacidén 26 y la banda 22
queda prdcticamente =in tensién. Ademds, el clerre del canal pe-|
riférico de la rueda moldeadsra 12 =e con=igue por la fuerza esspn
cialmente de compresidn inducide en el sentido radisl de le Tue=
da mnldeadonra 12 hasta la superficie encarade él eﬁterior de la
banda 22 snbre la parte arquedda A-B. A medida que la rueca mol-
deadora 12 gira en la direceidn ilustrada, fluye metel fundido
desde un crierol 23 por el canal de colada 25 hasta el molde peri
férico ¥ sale comp una barra solidificada 28, habiendo avengade
gobre le parts arqueada A-B de la rueds moldeadors 12. Uns plu-
ralidad de cnlectores 30, 32, y 34 se sitdan alrededor de Iu pax
te arqueda A-B de la rueda moldeadnra 12 m;nteniendo una relacidn

gnnfrnnwante con la clnta de =ustentacidn 26. Por conductn s’

;ﬁastqée refrigerante (no ilustrado) a uma pluralidad de tob'eraﬂ‘
3§ que hacen incidir refrigerante liquido, por ejemplo agua o i
acel te, contra la superficie de la banda 22 a_través de la reji-
115 abierfa o malla de la cinta porosa 26. Otros coleotores {no

ilustrados) se sitdan para abastecer refrigerante a las super-

racién de banda y rueda.que se puede adaptar para bastecer re-
frigerante a la banda y ointa del presente imvento se desoribe
rlenamente en la patente EE.UU. n? 3.596.702. '

Con la mndalidad del imvento desecrite anteriormente,
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sé puede itransferir rdpidaments calor desde el metal fumdido a
travds del elementn de bania delgado 22 hasta el refrigerants,
por lo que el metal fundido me splidifica ocon gran rapidéz. Co-
mo la bande 22 es relativamente delgada y no estd sometida a
tensidén y, ademds, estd sostenida por la oimsa 26 en toda la pax
te arqueda A-B de la ruedae moldeadora 12, los esfuerzos mecdni-
cos ¥ témicos a los que =¢ Zomete la bands se reducen prdctimsa-
mente al minimn, lé¢ ocual da por resultado una mayor vida dtil.

La figura 2 ilustra otra modalidad de péquina de co~
lada onntinua que tiene una rusds moldesdora’ inferior 38y una
rueda sensnra superior 40. Un elemento de banda sin fin dd poco
espesor 42, que tiens una longitud ligeramente mayor que el tra-
yeotn tangencisl alrededor de las yusdas 38, 40, =e empea para
cerrar el canal (no ilustirado) en la rueda moldeadora 38. Para’
reforzar le banda 42 a lo large de la mayor barta de =1 recorri-
do de avance se utiliza una cinta de sustentacién porosa i34, cu-
ya longitud es aproximadamente igual al trn&ecto tangencial al-
rededor de las ruedas 38, 40. Un par de ruedas loocas 46, 43 se
sitdan cerca de .las rueda superior para eliminar el huelgo en
la benda de mayor longitud 42 aplicando una pequefia fuerza de
tracoidn s le banda. Una rusda posicionadora de la banda 50 se
sitda adyscente g la rueda moldeadora 38 para empujar la banda
42 y la claota 44 en comtaoto ¢nn la periferia de la rueda moldeg)
dora en el puntn de introducclén de metal funiido en el canal
de la rueds mnldeadora.

En la figura 3 se ilusira una mdquine de oolada con-
tinug similar a la figura 2, excepﬁo que la benda de poco eSpe-
cfor 52 se dispnne para que «lga el trayeocto tangencial alrededor
de la rueds moldeadora 38 y la rueda superior 40 prdcticéaménte

gin huelgo« Una cinta de sustentscién 54 refuerza le banda 52 a
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 da de poco espesor 92 se extiende slrededor de la parte arquea-
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1o large de la mayor parte de su trayecto. Se comprenderd que
en esta modalidad se pueden ejercer myores fuerzas de tractién
sobre la banda 52 que sobre las bandas de las figuras 1 y 2. No
obstante, las fuerzes de traceidn en la banda 52 son todavia cony:
parative mente pequefias ¢on respecto 8 la fuerza de traccién ejjg
cida sobre ls cimta de sustentacién 54 por las ruedas tensoras
56, 58. '

La mdquina de coladae continua de la modalided ilustr;
da en la figura 4 estd indicada de un modo gemeral por la refe-
rencia 60 y comprende una rveda moldeadora giraforﬁa. 62 qu;e_.ti.e-
ne un canal periférice (no ilustrade), ruedas guiadoras 64, 66,
un elementn de bande sinfin de poco espesor'éa, sosteniendo por
la ciota de susfentaoidn 70, una ruede posiclionadora de ls bane
da 72 y una ruaeda tenmsra Td. _ -

' La figura 5, ilustra una modificacidn de la mdquina
de cnlade continua de la figura 4, en la cual la banda de pove
espesor 76 comprende un bucle de "funcionamientn relativauente
libre" de longitﬁd mds corta que el trayecto tangencial airede-
dor de la rusde moldeadora 62 y las ruedas guiadoras 64, 66. Led
ruedas 1oogs pequefias 78 sostdenen y guian la parte de funciona-
miento 1libre de la bandas 76.

: En les figuras 6 y 7 se ilustran otra mndalidad de

méciuina de colada continua segin el presente invento, que estd
indicada de un mode gemsral por el ndmero 80. La méquina de oo-é
lada coutinua 80 comprende una rueda moldeadora 82 y ruedas '

doras del aparato ilustrado en la figura 1. Un elemento de ban-

da C-D de lg rueda moldeadora 82, para formar el recinto paras
un canal de molden 94 (figura 7) formado en la periferia de la
rueda moldeadors 82. Una ointa de sustentacidn 96 de mayor fle-
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xibilidad que la banda 92, se gula tangencialmente alrededor de
la rueds mnldeadnra 82 por medio de la rusda guiadnra 84, 86,

88 y 90, vy empuja la banda;ga contra la periferia de la rueda
moldeadora 82 spobre la parte arqueaeda de C-D. Las ruedas gula-
doras de pequefio didmetro 84, 86, 88, y 90, pueden adoptar la
forma de rueda dentadas dispuestas para acoplarse a las paries
warginales de la cinta de sustentacién 96, como rusdas locas n
coto elemsentos conducldos directamente. Si me desea, un conjun-
to de rodillos enderezadores de la banda 97 se pueden dispover
en cualquier 1ugar‘cnnyenmente, preferiblemente cexrea del nunto
en que la banda se gula separandose de la rueda Rnldeadora. La
finalidad del conjunto de rndilles 97 es alisar pequeflas disoop
tinuidades o arrugas en el elemento de banda 92. ’

La banda 92 es de funcionamiento relativamente libre
excepto sopbre la parte arqueada C~D y se gufa seperandose de la
rueda mnldeadora §2 en puntos C y D por medio de ruedas locus
pequefias 98 y 100 sobre trayeotos que tienen mayores radios de
curvatura que la® ruedas de pequefio didmetro 84, 86, 88 y 90 pa-
ra reducir al minimo las tensiones de flexidn en la banda 92.
Los cnlectores 102, 104 y 106 se disponen como enr la modalidad
de 1la figura 1, para hacer incidir refrigerante por las toberas
108 sobre la superficie externa 110 de la banda 92, a travée de
aberturas 99 en la cinta de sustentacidn 96. También se colocan
cnlectores de refrigerante laterales 105 y un colector para la
rueda moldeadora 107, ilustrados en la figura 7, pars abastecer
refrigerante por sus toberas respectivas g las superficies exteﬂ
nae del canal perifdrice 94.

La figura 8, ilustra otra modalidad segin el invento,
en el cual una cinte de sustentacidn 112 se gula tangencialmen~

te alredednr de una rueda de cnlada 114 y ruedas guiasdoras de,
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pequefio didmetre o ruedas dentadas 116, 118 y 120. Un rollo 122
de material de bande flexible, qua puede =er un material metdli-
co de pocn calibre, por sjemplo ldmina de cobre, o un material
no metdlicn, por ejemplo papel de emianto u otro materlial termo-
resistente apropiédn, re cnloca para ger alimentado entre la pe=-
riferia de la rueda moldeadora 114 y la cinbta de sustentacién
112 ¢on el fin de formar una banmda 124 para cerrar el canal en
la periferia de 1z rueds, moldeadora sobre la parte arqueada E-F.
La bapda 124 se pusde recuperar en un receptdoule 126 como des-
perdicio o enrrollarée sobre otro rnllo 128 para volverse a wili
Zar.

Las figuras 94 ~9C ilustran otraa modalidades de 3ob=,
figuraciones de rejilla aebierta y tela metdlica apropiadas*para ;
utilizarse cnmp cinta de sustentacidn del presente invento. Ia ;
figura 9A ilustrs una parte de una cinta de suctentacién de re-
jilla gbierts formeda por ung pluralidad de seccinnes de alambre
pleno cnn farma 130 se unen entre si por medin de varillas'134
que atraviesan. glternativamente las aberturas 132 de un par-de
secciones de alambre plano ¢nlocades adyacentemente 9130.

La parte de cinta de sustentacién de la figura 9B com
prends un elemento A modo de cadena 136 formado por eslabrmes
138, ¥y que lleva unida transverselmente en cada eslabda 138 una
placa perforada 140 que puede tener una superficie ligeramente
curvada, segdn se ilustra, para conformarse al radio de curvatu-
ra de la rueda meldeadora con la que =e emplea.

Al elemento de banda flexible se alimenta refrigeran-

cas 140.

La figura 90 ilusira una parte de una telas metdlics

48 doble tejido 142 reforzada cnn varillas 144 para mayor Tresis-
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foncia. Bn sus margenss de log cuales solamente se ilustra uno
hay una cadena de rndillos 146 para engransr onn una rusda den-
tada que puede estar prevista en los extremos de la ruedas guia-
doras de las mdquinas de colada continua de las mndalidades des-
oritas anterinrmente.

En viata de le anterior, es evidents que el presente
invento proporciona una mdquina de cnlada continua del tipo de
rueda y banda de nnvedad que comprende un elementn de banda fle-|
xible snstenido por una cinta de sustentacidn muy flexible de
enastruccidn de rejilla abierta para la introduccién de retrige-

rante a través de la misma, con lo que aumenta la eficaocia Qe

refrigeracién y de este modo se cnneiguen mayores# producciones. !
Ademds, €] nuevo método 48 mspmtener la banda de poco eépeeow'ené
un ecstede relativamente sin tensién da e la banda una mayor vi-|
da dtil.

Aunque sdlamente <e han ilustrado y desorito d¢.una
forma especifica tan adlo alginas modalidedes de preferencis,
se comprenderd que se pueden hacer muchas modificaciones y va-
riacionss en el invento a le vieta de las enseflanzas expuestas
y deutro del alcsnce de las reivindicaociomes adjuntas, sin des-
viarse del espiritu y alcance del invento.

Descrite suficlientemente la natursleza del invento,
asl cnwo la manera de realigarlo en ls prdctica, debe hacerss
conetar que las disporicionss anteriormente indicsdas son sus~
ceptiblea de modificaclones de detalle, en ouanto no alteren su

principlo fundementals
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REIVINDICACIONES = .
1.~ Perfeccionamiontos en mdquinas de colada OoniinnJ
de metales fundidos,dél tipo de rueda y banda para mol@ear Cob~
tImamente metal fundido formahdo une barra, que oomprenQe wng

rusda moldeadora giratorias provists de un cansl de moldeo forma-

do en wu periferis; una banda flexible dispuesta pare cerrar u
parte arquesda del canal periférico y formar un mrlde cen el mi
mo, 8nsteniendose la banda flexible de tal mnmera que queda prég
ticamente sin tenaién; medios para extraser calor del metal fun-
dido en el molde, ¥y medios para aplicar una fuerza radial hsaia
el interior contra la banda flexible y mantensr la bande i una
relacidn cerrada cnn la periferia de la rueda moldeadora; carad-
terizados porque lns medios empleados rara inducir une fuerza

radial hacia el interior contra la bandg flexible consisten en.

une ¢inta de sustemtacién que comprenden una pluralided de’ ele~

de los elementos de eustentacién o aiendo|de’malla aeblerta’ r de
construccidn de rejilla y. porque les ma&ida -npleados para :xtrq
er calor del metal fundido comprenden una pl.ralided de tobeéeras
aspersoras destinades a pulverizar un liquid: refrigerante ¢i=-
rectamente a través de las perforaciomss o sentre le malla o ce—~
jillaa de ceda unn de los elementos de sustentacién individua-
les y contra la banda flexible.

2.« Perfeccionamientos segin la reiviniicacidn 1, c:a«-i

racterizados porque, colo re~ultadn del estado virtualmente sin

tensidn de la banda flexible, le extraccidn de calor del metal
fundide se mejora fabricando la bande de material de delgadn ca=

1libre onn un espesor inferior a 1,52 mm. :

3.~ Perfeccionamientos segin cualquiers de las r:i-

vindicecioms 1 6 2, caracterizados porque la cinia de sustine
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ta0ldn es suficientemente flexible para poder sostener lp banda
flexible por lo menoe sobre ung parte arqueada de 180¢ da la rue
da mpldeadnra.

4.~ Perfeccinnamientos segin le reivindicacién 1, ca-
racterizadns porque la banda flexible me fabrice de un material
termoresistente no metdlico.

5.- Perfeccicnamientos segin la relvindicacidn 4, ca-
racterizados ademds porque dicho wateriasl es paped de amianto.

6.~ Perfeccinnamientos segin cualquiera de las reivipn
dicacicnes 4 6 5, caracterizados porque la banda flexibl; de ma-
terial termoresistente nn metdlicn e enrrolla sobre ai mioxa
en forme de rollo de suministrn, y comprende medios para slimen-

tar le banda flexible desde el rollo de suminmistro a le zZous en

que manticne una relecifn cerradas con el canal de moldeo.

7.~ Perfeccionamientos en mdquipas de onlada continua

de metnles fundidos, tel y como queds smetancimlmente descrito |

en la pre=ente Memnris e llusirado en los adjuntos dibujoo-
Este Memoria consta de diecisels hojas, escrites a
mgquina pnr una séle carsa.
Nedrid, 93 $ET. 1978
SOUTHWIRE COMPANY.
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