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La presente Invención s e .re fie re  en general a la  fun­

d ición  de metales y, de un modo más particu lar, a un aparato per 

fecCionado para la  colada de metal fundido en una máquina de co­

lada continua del tipo  de rueda y banda.

En un sistema conocido de colada continua, e l  metal 

fundido se hace f lu i r  en un molde formado por la  inclusión de 

una parte arqueada del canal p erifér ico  de una rueda moldeadora 

g ira to r ia  con una banda metálica sin f in  f le x ib le .  Segdn g ira  

la  rueda moldeadora, se aplloa un re frigeran te a la  superficies 

externas de la  rueda junto a l canal p er ifé r ico  y  a la  banda f i e  

x ib le  para ev ita r  su calentamiento excesivo y para conseguir una 

ráida so lid ifica c ión  del metal fundido. Normalmente, se ooloca 

utB banda metálica relativamente gruesa (1,52 mm o mayor) a lre­

dedor de la s  pestañas del canal, y empujada en oontacto oon d i­

chas pestañas por un elemento de una pluralidad de d ispositivos 

conocidos de ruedas tensoras, poslclonadoras y guiadoras da la  

banda. Muchos de estos d ispositivos exigen la  inourvaoión o f l e ­

xión  de la  banda alrededor de la  p er ife r ia  de una o más ruedas 

dé diámetro sensiblemente menor que e l de la  rueda moldeadora. 

Varios de dichos d ispositivos se ilustran  en la  patente EE.UU. 

na 3.569.705.

Segdn se explica sn la  patente EE.UU. mencionada na 

3.596.705, la  inourvaoión y fle x ió n  continua de la  banda a lre­

dedor de la s  ruedas moldeadora y de la  banda somete a la  banda 

a una tensión indeseable que es proporcional a l espesor de la  

banda y a l diámetro de la s  ruedas da la  banda. Esta tensión tien  

da a producir un rápido deterioro de la  banda y e l  fa l lo  resul­

tante tan solo a l cabo de unas cuantas horas da funcionamiento. 

Loa expertos en la  materia comprenderán que la  vida d t i l  corta 

de la  banda y e l  tiempo que lle v a  su reposición son problemas
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importantes concernientes a l funcionamiento y mantenimiento e f i ­

caces de las  máquinas de colada continua.

Cuando se moldean metales de una forma continua en 

máquinas del tipo  desorito anteriormente, por ejemplo cobre, alg 

minio y acero, es muy conveniente que se so lid ifiqu e  e l metal 

fundido en e l periodo más corto posible para mantener un elevar- 

do régimen de colada. Además, cuando se moldean metales que con­

tienen elementos de aleación, es conveniente una so lid ifica c ión  

rápida para mantener lo s  oompuestos interm etálicos en solución 

sólida y lim ita r e l  tamaño de las  partioulaa que se precipitan 

de la  solución. No obstante, la  baja e fica c ia  de re frigerac ión  

y la  fa lta  de uniformidad de la  transferencia térmica propias 

de la s  bandas metálicas gruesas de máquinas moldeadoras de la  

tecnología anterior evitan e l  poder oonseguir elevadas produc­

ciones y lo s  efectos metaMrgioos deseados. Bato ocurre especia^ 

mente s i la  banda se fabrica  de un m aterial que tiene un c o e fi­

ciente relativamente bajo de transferencia térmica aunque se al& 

mente refrigerante a la  superficie externa de la  banda a la  má­

xima presión y voldmen práctico.

Por lo  tanto, es evidente que para mejorar e l  régimen
t

de colada dé la s  máquinas de colada continua del tipo  desorito# 

simutáneamente con una mayor Fida ú t i l  d e l elemento de banda f ie  

x lb la , debieran u tiliza rse  convenientemente bandas de materiales 

de menor ca libre con un elevado coe fic ien te  de transferencia tár 

mica para poder conseguir dichas mejoras. No obstante, la  tecno­

lo g ía  anterior reconoce diversos problemas s i se intenta fa b r l-  

oar la  banda de poco espesor y de materiales de elevados co e fi­

cientes de transferencia térmica. Principalmente, un problema 

que surge cuando se fabrica componentes de molde de materiales 

de un coefic ien te  elevado de transferencia térmica, es la  res is -
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tenoia estructural normalmente baja de dichos materiales que per­

judica su vida ú t i l ,  segdn se explica en la  patente EE.UU.,3* 464- 

483.

A pesar de que reduciéndose e l espesor de la  banda se 

tiende a reducir la  tensión de la  banda e jerc ida  por laa ruedas 

de la  banda sobre una banda fabricada de un material de elevado 

coe fic ien te  de transferencia tármica, la  resistencia estructural 

de la  banda, como es lóg ico , se reduciría aún más por lo  que oa­

be conseguir muy poca ventaja en lo  qne se re fie re  a la  vida dtH 

de la  banda.

Otro problema asoolado con e l empleo de elementos de 

banda de poco espesor para máquinas de colada continua se exp li­

ca en la  patente EE.UÜ. na 3.533.463, en la  cual lo s  inventores 

reoonocen la  susceptibilidad de deterioro a una banda de poco es 

pesor, particularmente en sus bordes, cuando se tensa adecuada­

mente para e v ita r  la s  fugas de.metal fundido entre la  banda y 

e l oanal de la  rueda moldeadora. Se indica además en la  citada 

patente que las  pestañas de las  ruedas de la  banda u tilizadas 

para d ir ig ir  la  banda con e l f in  de enclaustrar e l  canal, dete­

rioran de un modo especial los  oantoa de una banda de pooo espg, 

sor.

La memoria de la  patente Británica nS 861.273 descri­

be una máquina de colada continua del t ip o  de rueda y banda en 

la  cual se reoonoce que la  tensión en la  banda moldeadora, nece­

saria para cerrar e l  canal de moldeo, es muy perjud ic ia l para 

la  banda. Por consiguiente, segdn la  memoria de la  patente B ri­

tánica na 861.273, se proporciona un sistema de colada en e l  cua 

e l ajuste apropiado de la  banda de moldeo Contra lo s  cantos del 

canal de moldeo no se oonsigue por una gran resistencia a la  tra  

oión inducida en la  banda, sino por medio de compresión de la
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banda sobre lo s  cantos Ae la  rueda moldeadora, cuya compresión 

se ejerce radialmente sobre la  banda metálica en la  dlreoción 

de su espesor. Esta oompresión se consigue por medio de una o r ­

dena sin f i a  de eslabones que comprende una pluralidad de bandaa 

ríg idas, generalmente fabrioadas de acero, que se mueren en un 

trayecto contra la superfioie trasera de la  banda de moldeo en 

la  región en que la  banda de moldeo se poce en contacto Oon la  

p er ife r ia  de la  ruada moldeadora.

No obstante, se ha averiguado que, a pesar de quo e l  

aparato de la  patente Británioa mencionada es sa tis fa cto rio  pa­

ra moldear t ira s  metálicas anchas y delgadas, no proporciona un 

gradiente de re frigeración  su ficiente para e l  moldeo de barras 

metálicas generalmente rectangulares en las cuales es nsoesaria 

una gran capacidad de enfriamiento para que se so lid ifiqu e e l 

ndoleo fundido de la  barra moldeada. Por lo  tanto, se ha averi­

guado segdn e l  presente invento que las  grandes barras de sus­

tentación descritas en la  memoria de la  patente Britán ica monoig 

tmda ns 861.273 impiden e l  enfriamiento de la  banda de moldeo, 

y además no están suficientemente arituoladas iara perm itir e l  

sostén de la  banda de moldeo alrededor de una parte arqueada prg 

longada de la  rueda moldeadora, lo  cual es neoasario para fa c i­

l i t a r  un gran producción.

En v is ta  de lo  anterior, es evidente de que todavía 

existe la  necesidad de disponer de uba máquina de colada coa tí-
t

nua del tipo  de rueda y banda que se caracterice por una mayor 

vida ú t i l  así como una mayor capaoidad Ae enfriamiento que per­

mitan una mayor produooión o más elevado régimen de colada* -

Por lo  tanto, segdn este invento se proporciona una 

máquim de colada continua de tipo de rueda y ba%da para molde­

ar Ae una forma continua metal fundido en una barra moldeada,

- 4-
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que onmprende una rueda moldealora g ira toria  la  oual'tiene un 

oanal de moldeo formado en au p e r ife r ia  nna banda fle x ib le  colo­

cada para cerrar una parte arqueada de dioho' canal perifá rioo  

y  formar un molde con e l mismo, sosteniéndose la  banda f le x ib le  

de ta l  manera que ^ueda en un estado prácticamente sin tensión! 

medios para extraer ca lor del metal fundido en e l  molde, y  medio 

para ap licar una fuerza rad ia l hacia e l  in te r io r  contra la  ban­

da f le x ib le  para mantener dicha banda en re lac ión  de c ierre  Coa 

la  p e r ife r ia  de la  rueda moldeadora, y sé caracteriza porque los 

medios empleados para p lloa r una fuerza rad ia l hacia e l in terio r 

oontra la  banda f le x ib le  consisten en una cinta de sustentación 

que comprende una pluralidad de elementos de sustentación a r t i­

culados, siendo cada uno de dichos elementos de sustentación 

perforado o de malla ab ierta  o de construcción de r e j i l l a  y por 

que diohos medios empleados para extraer ca lor del metal fundi­

do comprenden una pluralidad de toberas aspersores destinadas a 

pu lverizar un liqu ido re frigeran te directamente a través de las  

perforaciones o entre la  malla o r e j i l l a  de cada uno de los  e le ­

mentos individuales de sustentación y contra la  banda f le x ib le .

De un modo más particu lar, e l  invento se oaraoterlza 

porque como resultado de que la  banda f le x ib le  se encuentra v i r ­

tualmente en un estado sin tensión, se mejora la  extraoclón de 

ca lor del metal fundido a l poderse:fabricar la  banda de ua ma- 

t e i i a l  de poco ca libre con un espesor in fe r io r  a 1,52 mm.

En c iertas  modalidades del invento descritas en la  

presente memoria, e l  elemento de banda f le x ib le  y su cinta de 

sustentación reoorren prácticamente e l  mismo trayecto sobre las  

p er ife r ia s  de la  rueda moldeadora y la s  ruedas de la  banda. No 

obstante, e l  elemento de la  banda es lijaramente más largo que 

la  olnta de sustentación, por lo  que, durante e l moldeo, la  ba&-

-5 -
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da está relativamente pono exp esta a tensión, induciéndose la  i 

fuerza de las fuerzas oensorae Ae la  banda principalmente en ten 

sión a la cinta de sustentación altamente f le x ib le  y porosa. La 

parte del elemento de banda que rodea e l  canal está bajo una car 

ga principalmente de compresión ejero ida  radialmente en la  rua­

da moldeadora por la  cinta de sustentación. En d ispositivos de 

máquinas de colada continua cuando se cree necesario, se h ab ili­

tan medios para elim inar e l  huelgo en e l  elemento de banda f l e ­

x ib le  y para guiarlo en su trayecto de avance.

En otras modalidades del invento, la  cinta de susten­

tación se dispone para avanzar alrededor de las ruedas de la  bag 

da de máquinas de colada continua de diversas con figurad o mas, 

en la  forma normal, mientras que e l  elemento de banda f i e  z ib le  

pasa a lo  largo de un trayecto d iferen te, del cual solamente tma 

parte coinoide con e l  trayecto de la  cinta de sustentación* Co­

mo en las modalidades mencionadas anteriormente, e l  elemento de 

banda está relativamente sin  tensión, ejerolendoee la  mayor par 

te de la  fuerza de tensión por la s  ruedas teneoras de la  banda 

sobre la  cinta de sustentación.

Como la  cinta de sustentación está formada por una 

cadena de r e j i l l a  abierta altamente f le x ib le ,  te la  metálica u 

otro material apropiado no es particularmente susceptible a la s  

tensiones de fle x ió n  y, por consiguiente, cabe esperar que ten­

ga una mayor vida d t i l .  Además, la  ointa de sustentación se pue­

de emplear en máquinas de colada continua que tengan ruedas de 

la  banda de diámetro sensiblemente menor, con lo  que se pueden 

diseñar d ispositivos de ruedas y banda que hasta ahora no habían 

sido fa c t ib le s  en máquinas de colada continua. En.los d isp os it i­

vos que tienen ruedas de la  banda de pequeño diámetro, e l  elemag 

to de banda Üaxible se gdia preferiblemente sobre un trayecto

- 6 -
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de avance que d if ie r e  del trayecto de avance de la  cinta y  t i e ­

ne mayores radios de curvatura* Un elemento de banda f le x ib le , 

faoircado de banda metálica da!delgado espeso? y  elevado co e fi­

ciente de transferencia tármica, o una banda delgada no metáli­

ca u tilizada  con la cinta de sustentación altamente f le x ib le ,  

da por resultado una mayor e ficac ia  de enfriamiento y una sensi­

ble reducción de lo s  esfuerzos de tensión en la  banda, con lo

que se oonsigue un sensible aumento en la  vida ú t i l  de la  misma* 

Por lo  tanto, se pueden alcanzar elevadas producciones de cola­

da y mayores e ficác ias  generales de finolonamiento*

La figu ra  1 es una v is ta  esquemática en alzado de una 

modalidad de máquina de colada continua d e l tipo  de rueda y ban­

da, según a l presente invento, donde la  cinta de sustentación 

y e l  elemento de banda avanzan a lo  largo del mismo trayecto 

prácticamente.

La figura  2 es una v is ta  esquemática en alzado de otija 

modalidad de máquina de colada continua de rueda y banda según 

e l invento, donde la cinta de sustentación y é l elemento de ban­

da recorren prácticamente e l  mismo trayeoto.

La figura  3 es una v is ta  esquemátioa en alzado de una 

modificación de máquina de colada continua de rueda y banda de

la  figu ra  2.

La figura  4, es una v is ta  esquámátioa en alzado de 

otra modalidad de máquina de colada continua de rueda y banda, 

eegún e l  invento, en la  cual la  cin ta de sustentación y e l  e le ­

mento de banda recorren prácticamente e l mismo trayecto*

La figu ra  5, es una v is ta  esquemática en alzado de 

la  máquina de colada continua de rueda y banda de la  figu ra  4, 

en la  cual la  cinta da sustentación y e l elemento de banda reco­

rren d iferen tes trayeotos que tienen longitudes d istin tas.
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La figura  6, es una v is ta  eaquemátioa en alzado de 

una modificación de la  máquina de colada continua de rueda y bag 

da de la figura 1.

La figura  7, es una v is ta  tomada a lo  largo de la  1&

nea de corte transversal 7-7 de la  figu ra  6, e ilu s tra  e l  elemeg 

to de banda interpuesto entre la  p e r ife r ia  de la  rueda moldeado­

ra y la  cinta de sustentación.

La figura  8, es una v is ta  esquemática en alzado de 

otra modalidad de máquina de colada continua de rueda y banda 

segdn e l  presente invento, donde un elemento de banda o ic lá  atrs. 

vás de la  máquina desde un ro llo  de alimentación hasta un recep­

táculo de desperdicio o un ro llo  de rec ic lo .

Las figuras, 9a-9o son v is ta s  fragmentadas en porspec 

tiva  de tres  modalidades de construooiónes de cinta de sustenta­

ción apropiadas para u tiliza rse  con e l presente invento.

Refiriéndonos ahora con deta lle  a lo e  dibujos en los 

cuales la s  piezas semejantes están indicadas por números iguales 

de referenoia en todas la s  v istas, se ilu s tra  en la  figu ra  1 uns 

máquina colada continua del tipo  de rueda y banda, indicada de 

un modo general por e l número 10. La máquina de colada continua 

10 comprende una rueda moldeadora 12 y ruedas guiadoras de la  

banda 14, 16, 18 y 20. Un elemento de banda f le x ib le  sin  f in  22 

se extienda alrededor de una parte arqueda de la  rueda moldeado­

ra 12 y define un molde junto con un canal (no ilustrado) en la  

p er ife r ia  de la  rueda moldeadora 12 que se extiende desde un puc 

to  de entrada A hasta un punto de salida B. La banda 22 se guia 

adioionalmente alrededor de la s  ruedas de la  banda 14, 16, 18 y 

20, y tiene una longitud algo superior a l trayecto tangencial 

alrededor de las  ruedas de la  máquina de colada onntinua para 

formar una lig e ra  catenaria 24 entre la s  ruedas guiadoras 16 y

-8 -



18. Uoa ciaba de sustentación ^in f in  poroBa 26, fabricada pre­

feriblemente de un material de r e j i l l a  abierta o de malla, se 

guia de un modo sim ilar a lo  largo de prácticamente e l  mismo 

trayecto que la  banda 22, excepto que la  cin ta de sustentación 

26 coloide con e l  trayecto tangencial entre la s  ruedas guiadoras 

16 y 18, segdn se ilu stra . Por lo  tanto, es evidente que la  ten­

sión inducida por e l d ispositivo  de ruedas guiadoras, se ejerce 

principalmente sobre la  cinta de sustentación 26 y la  banda 22 

queda prácticamente sin  tensión. Además, e l  c ierre  del canal pe- 

r lfá r io o  de la  rueda moldeadora 12 se consigue por la fuerza esen 

oialmente de oompresión inducida en e l  sentido rad ia l de la  rue­

da moldeadora 12 hasta la  superficie encarada a l ex terio r de la  

banda 22 sobre la  parte arqueada A-B. A medida que la  rueda mol­

deadora 12 g ira  en la  direcoión ilustrada, flu ye metal fundido 

desde un c r is o l 23 por e l canal de colada 25 hasta a l moldo parí 

fó r ico  y sale oorno una barra so lid ificada  28, habiendo avanzado 

sobre la  parte arqueada A-B de la  rueda moldeadora 12. Una plu­

ralidad de colectores 30, 32, y 34 se sitúan alrededor da la  paz 

te arque da A-¡B de la rueda moldeadora 12 manteniendo una re lación  

confrontante con la cinta de sustentación 26. Por conducto se 

abastece re frigeran te (no ilustrado) a una pluralidad de toberas 

36 que hacen in c id ir  re frigeran te liqu ido, por ejemplo agua o 

ace ite , contra la  superficie de la  banda 22 a traváe de la  r e j i ­

l l a  ab ierta o malla de la cinta porosa 26. Otros coleotores (no 

ilustrados) se sitúan para abastecer re frigeran te a la s  super­

f ic ie s  externas del canal. Un d ispositivo  de sistema de re fr ig e ­

ración de banda y rueda que se puede adaptar para bastecer r e ­

fr igeran te a la  banda y cinta del presente invento se desoribe 

plenamente en la  patente EE.UU. ns 3.596.702.

Con la  modalidad del invento descrita anteriormente,

-9 -
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se puede tran s fer ir  rápidamente ca lor desde e l  metal fundido a 

través del elemento de banda delgado 22 hasta e l re frigeran te, 

por lo  que e l metal fundido se so lid lfio a  con gran rapidáz. Co­

mo la banda 22 es relativamente delgada y no esté sometida a 

tensión y, además, esté sostenida por la  cin ta 26 en toda la  par 

te arqueda A-B de la  rueda moldeadora 12, los  esfuerzos mecáni­

cos y tónnicos a lo s  que se somete la  banda se reducen práctica­

mente a l mínimo, ló  cual da por resultado una mayor vida ú t i l .

La figura  2 ilu s tra  otra modalidad de máquina de co­

lada omtinua que tiene una rueda moldeadora ¡ in fe r io r  38 y una 

rueda seniora superior 40. Un elemento de banda sin f in  de poco 

espesor 42, que tiene una longitud ligeramente mayor que e l  tra ­

yecto tangencial alrededor de las  ruedas 38, 40, se empea para 

oerrar e l  canal (no ilustrado) en la  rueda moldeadora 38. Para 

re forzar la  banda 42 a lo  largo de la  mayor parte de su recorri­

do de avance se u t i l iz a  una cinta de sustentación porosa 44e cu­

ya longitud es aproximadamente igual a l trayecto tangencial a l­

rededor de las ruedas 38, 40. Un par de ruedas locas 46, 48 se 

sitúan cerca de;las rueda superior para elim inar e l  huelgo en 

la  banda de mayor longitud 42 aplicando una pequeña fuerza de 

tracción a la  banda. Una rueda poslcionadora de la  banda 50 se 

sitúa adyacente a la  rueda moldeadora 38 para empujar la  banda 

42 y la  cinta 44 en contacto con la  p e r ife r ia  de la  rueda moldeg 

dora en e l punto de introducción de metal fundido en e l  canal 

de la  rueda moldeadora.

En la  figura 3 se ilu stra  una máquina de colada con­

tinua sim ilar a la  figura 2, excepto que la  banda de poco espe­

sor 52 se dispone para que siga e l  trayecto tangencial alrededor 

de la rueda moldeadora 38 y la  rueda superior 40 prácticamente 

sin huelgo. Una cinta de sustentación 54 refuerza la  banda 52 a

- 10 -
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lo  largo de la  mayor parta da ai trayecto. ?e comprenderá que 

en esta modalidad se pueden ejeroer mayores fuerzas de traoción 

sobre la  banda 52 que sobre las  bandas de las  figuras 1 y 2. No 

obstante, las fuerzas de tracoión en la  banda 52 son todavía coa. 

parativa mente pequeñaB con respecto a la  fuerza de trac cid n eje 

cida sobre la cinta de sustentación 54 per la s  ruedas tensaras

56, 58.

La máquina de colada continua de la  modalidad ilu s tra  

da en la figura  4 está indicada de un modo general por la  re fe ­

rencia 60 y comprende una rueda moldeadora g ira to r ia  62 que t i e ­

ne un canal p er ifé r ico  (no ilustrado), ruedas guiadoras 6^, 66, 

un elemento de banda s in fin  de poco espesor 68, sosteniendo por 

la cinta de sustentación 70, una rueda posicionadora de la  ban­

da 72 y una ruada tensora 74.

La figura  5, ilu s tra  una modificación de la  máquina 

de colada continua de la figu ra  4, en la  cual la  banda de poco 

espesor 76 comprende un bucle de "funcionamiento relativamente 

lib re "  de longitud más corta que el trayeoto tangencial alrede­

dor de la  rueda moldeadora 62 y las  ruedas guiadoras 64, 66. La: 

ruedas locas pequeñas 78 sostienen y guían la  parte de funciona­

miento lib re  de la  banda 76.

En las  figuras 6 y 7 se ilustran  otra modalidad de 

máquina de colada continua segdn e l presente invento, que está 

indicada de un modo general por e l  número 80. La máquina de o o - } 

lada continua 8^ comprende una rueda moldeadora 82 y  ruedas guiá 

doras del aparato ilustrado en la  figu ra  1. Un elemento de ban­

da de poco espesor 92 se extiende alrededor de la  parte arquea­

da C-D de la rueda moldeadora 82, para formar e l  recinto para 

un canal de moldeo 94 (figu ra  7) formado en la  p e r ife r ia  do la  

ruada moldeadora 82. Una olnta de sustentación 96 de mayor f io -
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xib ilidad  que la  banda 92, se guía tangencialmente alrededor de 

la rueda moldeadora 82 por medio de la rueda guiadora 84, 86,

88 y 90, y empuja la  banda 92 contra la  p e r ife r ia  de la  rueda 

moldeadora 82 sobre la parte arqueada de C-D. Las ruedas guia­

doras de pequeño diámetro 84, 86, 88, y  90, pueden adoptar la  

forma de rueda dentadas dispuestas para acoplarse a la s  partes 

marginales de la cinta de sustentación 96, como ruedas locas o 

oomo elementos conducidos directamente. S i se desea, un conjun­

to de ro d illo s  enderezadores de la  banda 97 se pueden disponer 

en cualquier lugar conveniente, preferiblemente cerca del punto 

en que la banda se guía separándose de la  rueda moldeadora. La 

finalidad del conjunto de rod illo s  97 es a lis a r  pequeñas dieoog 

tinuidades o arrugas en e l  elemento de banda 92.

La banda 92 es de funcionamiento relativamente lib re  

excepto sobre la parte arqueada C-D y pe guía separándose de la  

rueda moldeadora 82 en puntos C y D por medio de ruedas locas 

pequeñas 96 y  100 sobre trayeotos que tienen mayores radios de 

curvatura que las  ruedas de pequeño diámetro 84, 86, 88 y  90 pa­

ra reducir a l mínimo la s  tensiones de fle x ió n  en la  banda 92.

Los colectores 102, 104 y 106 se disponen como en la modalidad 

de la  figura  1, para hacer in c id ir  re frigeran te por las  toberas 

108 sobre la  superficie externa 110 de la  banda 92, a travás de 

aberturas 99 en la cinta de sustentación 96. También se colocan 

colectores de refrigeran te la te ra les  105 y un co lector para la  

rueda moldeadora 107, ilustrados en la  figura  7, para abastecer 

refrigerante por sus toberas respectivas a la s  superficies exter 

ñas del canal perifér ico  94.

La figura  8, ilu s tra  otra modalidad segdn e l invento, 

en e l cual una cinta de sustentación 112 se guía tangencialmen­

te alrededor de una rueda de colada 114 y ruedas guiadoras de.

—12—
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pequeSo diámetro o ruedas dentadas 116, 118 y 120. Un ro llo  122 

da material de banda f le x ib le ,  que puede per un material metáli­

co de poco ca lib re, por ejemplo lámina de oobra, o un material 

no metálico, por ejemplo papel de amianto u otro material termo- 

resistente apropiado, se coloca para ser alimentado entre la  pe­

r i fe r ia  de la rueda moldeadora 114 y la  olnta de sustentación 

112 con e l  f in  de formar una banda 124 para cerrar e l  canal en 

la  p er ife r ia  de la ruada, moldeadora sobre la parte arqueada E-F. 

La bagda 124 se puede recuperar en un receptáculo 126 como des­

perdicio o earrollarse sobre otro ro llo  128 para volverse a u t i l í  

zar.

Las figuras 9A -9C ilustran  otras modalidades da 3on*¡ 

figuraciones de r e j i l l a  abierta y te la  metálica apropiadas-para } 

u tiliza rs e  como cinta de sustentación del presente invento. La ¡ 

figu ra  9A ilu stra  una parte de una cinta de sustentación de re­

j i l l a  abierta formada por una pluralidad de secciones de alambre 

plano con forma 130 se unen entre s i por medio de v a r i l la s '134 

que atraviesan, alternativamente las aberturas 132 de un par-da 

secciones de alambre plano colocadas adyacentemente 130.

La parte de cinta de sustentación de la  figu ra  9B com 

prende un elemento a modo de cadena 136 formado por eslabones 

138, y que lle va  unida transversalmente en cada eslabón 138 una 

placa perforada 140 que puede tener una superficie ligeramente 

curvada, segdn se ilu s tra , para conformarse a l radio de curvatu­

ra de la  rueda moldeadora con la  que se emplea.

A l elemento de banda f le x ib le  se alimenta re frigeran ­

te a través de aberturas 141 acopladas apropiadamente en la s  pl& 

cas 140.

La figu ra  90 ilu s tra  una parte de una te la  metálica 

áa ¿oble te jid o  142 reforzada con v a r il la s  144 para mayor rea la-

-13-
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tencia* En sus margenes de los ouales solamente se ilu stra  uno 

hay una cadena de rod illo s  146 para engranar con una rueda den­

tada que puede estar prevista en loa extremos de la  ruedas guia­

doras de la s  máquinas de colada continua de las modalidades des­

cr ita s  anteriormente.

En v is ta  de lo  anterior, es evidente que e l  presente 

invento proporciona una máquina de colada continua del tip o  de 

rueda y oanda de novedad que oomprende un elemento de banda f l e ­

x ib le  sostenido por una cinta de sustentación muy fle x ib le  de 

construcción de r e j i l l a  abierta para la  introducción de re fr ig e ­

rante a través de la  misma, con lo  que aumenta la  e ficac ia  de 

re frigeración  y de este modo se consiguen mayores producciones. 

Además, e l  nuevo mátodo de pnstener la  banda de poco espesor en j 

un estado relativamente sin tensión da a la  banda una mayor v i ­

da d t i l .

Aunque sólamente se han ilustrado y descrito  dd.xna 

forma especifica tan sólo algúnas modalidades de preferencia, 

se comprenderá que se pueden hacer muchas modificaciones y  va­

riaciones en el invento a la  v is ta  de la s  enseñanzas expuestas 

y dentro del alcenoe de las  reivindicaciones adjuntas, sin des­

viarse del esp íritu  y alcance del invento.

Deperita suficientemente la  naturaleza del invento, 

asi como la  manera de rea liza r lo  en la  práctica, debe hacerse 

oonstar que la s  disposiciones anteriormente indicadas son sus­

ceptib les de modificaciones de deta lle , en ouanto no a lteren  su 

princip io fundamental.

-14-
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REIVINDICACIONES

1. -  Perfeccionamientos en máquinas de colada continua 

de metales fundidos,del tipo  de rueda y banda para moldear con­

tinuamente metal fundido formando una barra, que comprende unía 

rueda moldeadora g ira to r ia  provista de un canal de moldeo forma­

do en au p e r ife r ia ; una banda fle x ib le  dispuesta para cerrar una * 

parte arqueada del canal p er ifé r ico  y formar un molde con el mié 

mo, sosteniéndose la  banda fle x ib le  de t a l  manera que queda prác 

tioamente sin tensión; medios para extraer calor del metal fun­

dido en e l molde, y medios para ap lioar una fuerza rad ia l htoia 

e l in te r io r  contra la  banda f le x ib le  y mantener la  banda éh una 

re lac ión  cerrada con la  p e r ife r ia  de la  rueda moldeadora; carac­

terizados porque lo s  medios empleados para inducir una fuerza 

rad ia l hacia e l  in te r io r  contra la  banda f le x ib le  consisten en. 

una cinta de sustentación que comprenden una pluralidad de e le ­

mentos de sustentación articulados, estando perforados cada uno 

de los  elementos de sustentación o siendo ,de malla abierta ' r de 

construcción de r e j i l l a  y porque lo s  medios nplendos pará í xtrgj 

ar ca lor del metal fundido comprenden una pluralidad de toberas ! 

aspersores destinadas a pulverizar un liqu ide re frigeran te t i -  

reotamente a través de la s  perforaciones o entre la  malla o re­

j i l l a s  de cada uno de lo s  elementos de sustentación individua­

le s  y contra la  banda f le x ib le .

2 . -  Perfeccionamientos segdn la  re ivind icación  1, ca­

racterizados porque, oomo resultado del estado virtualmente sin 

tensión de la  banda f le x ib le ,  la  extracolón de calor del metal 

fundido se mejora fabricando la  banda de material de delgado ca­

lib re  oon un espesor in fe r io r  a 1,52 mm. }

3 . -  Perfeccionamientos sagdn cualquiera de las  r  ) i -  : 

vlndloaoiones 1 ó 2, caracterizados porque i  i  oinsa de su?t tn-
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taoión es suficientemente f le x ib le  para poder sostener la  banda 

fle x ib le  por lo  menos sobre una parte arqueada de 180a de la  rué 

da moldeadora.

raoterizados porque la  banda f le x ib le  se fabrica  de un material 

termoreaistente no metálico.

5 . -  Perfeccionamientos según la  re iv ind icación  4, ca­

racterizados además porque dicho material es papel de amianto.

6.  -  Perfeccionamientos según cualquiera de las re iv in  

dicaciones 4 6 5 ,  caracterizados porque la  banda f le x ib le  de ma­

te r ia l  termoresistente no metálloo se en rro lla  sobre s i misma 

en forma de ro llo  de suministro, y comprende medios para alimen­

ta r la  banda f le x ib le  desde e l r o llo  de suministro a la  zona en ¡ 

que mantiene una re lac ión  cerrada con e l  canal de moldeo.

de metales fundidos, ta l  y como queda sustancialmente descrito ! 

en la  presente Memoria e ilustrado en lo s  adjuntos dibujo ¡

4 .- Perfeccionamientos segdn la  re ivind icación  1, ca-

7 .- Perfeccionamientos en máquinas de oolada continua!
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