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placas en caliente hasts un espeaor del orden de algunosféiii$3

le presente invencién se refiére e unm":

¢ . L .‘\Z-:
procedimienéo ¥y & up dispositivo de colada continua de aloacio-ﬂ;,“

nes metélicas y en particular de‘alesciones de aluminio. Eate

proced1m1ento permmte moldear, mediante uns edaptac16n del valor_l_.:.

de los parématros da dimensiones’ de las wéquinas, productos ddl-zf_{z'
| gados en forms de bands, lingotés, barras de pequefio o de gran IS

didwetro o tembién otros productos que se describen 8 continua-
cibn, : o 1 J ‘;
Ia colada continua vertical u horzzon-
tal de semz-productos talea como plaeas, planchas, tochoa, ha ai
do considerada dursnte largo tienpo como una fase 1ntermedia 1n
dlspensable pera la obtenci&n de productos acabados de calldad.'
Asi, pera obtener chapss dalgadae de aleaciones de aluminio 13: _
de algunos -uimetros 0 fracc:onos de mlimet:ro por euemplo, se":'i‘
opers en general de la forms siguiente. . '
1) Se vierte en. nolde el metal liqux;
do en coladaAcontinué en forms de placas paralelepipédicas cuyagf;
dimensienes pueden ser considerables: por ejemplo 3 m de ¢arg&g
2 m de sucho y 0,5 m de grueso.
2) Se lsminan.a #ontiquacién esﬁgsi'

o

petros. Esta operacidn de desbasta en caliente se efectﬁa la

mayor parto de las veces en prxmer lug:r en un 1am1naaor Tev Lo f"'”

sible, y despuls en un tren de leminadores de varias chg

cesivas denominade tren tédndem,

'5) Se complets por Gltimo la trans-'f.

formac;6n hasta logrer el espesor finsl medisnte un 1amlnado en. i e

frio.

Pars obtemer slambre psra f;llgrana L

de digmetro 9,5 mm en sleacion de aluminio se hs operado,:”‘*"'

"l." .
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en colads continua en forma de tochos de seccx&n czrcular de
’ ;alambre estos tochos en caltento .en una’ prenss. de trefilasr de -
de hace largo tiampo procadimientoa o transrormacxbn nas d1rec

_-trabado ds supriuzr la operacxbn mﬁa poanda deade el punto a.
-vistﬂ de 1nver516n. el desbaatado en caliente, 1*‘ o

| diferentes principzos. o "  >y “gig

.vadaa por un aistama a vecea complzaado de tambores y de' uedaa I

.

e paralela durante efios de 1s forme siguzente. _
' 1) Se vzerte en molde el metel 1£quzdo¥%3 -

diémecro 800 o 300 om por eaemplo. )
2) Se convierten 8 cont:nuacién en f&

varias salxdas pera obtener alsmbres de didmetro deaeado. B

Los practicantes vienen buacando dee—

tos ¥y més oconéntcos. . _ ,
1~‘ara u fabncacién de ehapas, se ,“_,,

Los trenoa de lauxnadorea en caLxente :
modornos son efact;vamenta horrnmzentaa muy inportantos y nuy cdl'
tosaa cuya amortizacion se hace fuerbononta aontir sobre ‘ol :
precio de coste de las ehapaa tabrzcadaa con dzchoa lamtnadores.,
Por conaisuiento, .86 hs intentado suprimir esta fase de la tnanﬁ
tormacibn, 1nteutando noldesr direotamente 108 productoa estre~ f;
chos de anchura gproxim-da a la de los productos sacados- de 103 o

1aminadores en caliente. Eatos productoa puaden entonces - s pil

o

somet1dos dlrectgmante 8 19 aalida del sistema de fund1c16n,:;J?

lamxnado en frio.

Talea procedmm;entos du colada 1rec-rf{ffl

ta de bandas estrechas son bcstante numerosas y se 1ngpiran n& -

1) Golada entra corroas ) cmntas' el

metal liquido ea moldeado mtre doa cintaa motéli.cas continuas,

corrientemente de aoero, 5irando en el sentxdo apuesto'y'"le-, h
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soporte, T

Estas cintas son enfrisdss interior-

mente, Un tal sistema conocido bs jo el nomvre de “coulbe Haaelet# .

es descrito psrticularmente en lss patentes franéeses 1218 995;

1 276 413 § 1 31% 592. Con talealéorcédimientos se hace posible ’f':

e;'mdidear bandas que.puéden alcanzer cerca de dos metros de
anchura ¥ un grosor del orden de una decena de mm. Debido & 1a -

ipportancis de la superficie de las correas sn contecto con el

metal 1{quido y d¢ la gren capacided de trueques térmicos resul-| - .-

tantes, los volumenes de prodﬁccién son considerables y pqedén;
en el caso del aluminio alcanzer 30 t/he o
2) Colads encre elementoa de lingote-

ras sucesivos: el netel 1iquido es moldeado entre dos seriea de

elementos o de bloques separados mouta&os uno; detrés de otros 1

sobre una csdenn sin rin a le menara de .uns . orugs.
' | Estos bloques sucesivos pueden ser
J bion enfriados por una oirculacién de. agua interior, o bien

estar constltuidos por un bloque mastvo atslado térmicamente

de la oruga por ls que estédn sustentados. En este ﬁltimo caso

los b;bques o mcldes tienen el papelidg acumuladores de calor;
después de su salida fuera dellé zona de colade, son enfrisdos
por pulverizacién de asua. | o
Una ilustractén de 1s primera técutcn
es reallzada por el proceso Hunter Douglae, objeto én partlcu-
lar do le patente francess 1 04l 307. Ie ‘segurda técnica es
ilustrada por el proceso Proiizeng, objeéo'qn particuler de
ls patente frencese 1 582 915. ' '
Los volumenes de tales mﬂquinas son
intermcdiarios entre el de la colada entre cilmndros Yy el de 1a

colsda entro dos bandas ¥y se aitua on 108 @lrededores de 10 t
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de aluminio por hora, -
‘ 3) Colada entre rueda y cinta: se vieg'
te el metal liquido.en el interior de la sarganta'de uns rueda
cerreds por une cints metélica, en ls mayor parte de los casos
de écero; Este proceso se adspta més particdlermenge a 1ls cola-
da de piezas en oruto pera 1ls fabricscién de aiambre.para fili-
gréné por laminsdo ultefior que 8 la colade de piezas para la
fabriczcién de chapas suchus. En efecto, la falta de rigidez de
la bards obturadora prohibe la obtencién de bandas de grosor
suficientemenve regular més anchag de 300 a 400 mm a;roximada-

mente, : : ,
Los procedimientos de cste tipo spli-

cados a la coleds de piezas en bruto deeyinadas a ls fabrlcaclén
de alambre para filigrena son bastante numerosoa. Los prlncipa--
les han sido desarrolledos por Iroperz; (pertxcularmente paten-
tes francesas 981 897 y 1 029 554), Socxété Nouvelle Spldem
(partlcularmente patentes francesss 1 575 686 y2 112 04al)

v

Southwire Corpor tiom (pert1cularmente patentoe francesas 1 497 J
742 y 2 183 858). | \

E1 volumen dé estas mfquinas de cols-
da continus entre la gsrgante ge uns :neda ¥y une cinte es con~-

sidersble ya que una pieza para alambre de filigra:a de sec-

cibén relativamente pequeia de 20CC pmg por ejemplo puede ser mol
d-ade con un volumen horario del orden de 5 toneladss/hora.
g£stos tres primeros procgdimientos
aungue muy vents josos por el acortamiento sens;bléfque aportan -
en los ciclos de elaboracién de 1os productos terminsdos suprie
miento o reduciendo las operaciones de trabajo @ caliente, pre-
sentun sin cmbarso slgunos 1nconven1entes.

a) No son muy flexxblea y de hecho 1la
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aplicacién industrial nds adaptéda,ea la fabricacién de alambrézw“
vars filigréna por el tercéro de’ésﬁoa brocedimientos, :
b) no resuelven el problems fundsmen- | . _f
tal del contacto prolongado del metal moldeado Eon las psredes '.' L
5. |de la lingoters, tanto esté ésta contituida o bien por dos cin—ﬂ’f'?d
- tas, de los elementos de 11ngotoras gucesivos, o bien por una ‘
rueda y uns cinte., Dicho problema es el siguiente: en el luger
donde se resliza la slimentacion, el metal liguido ocupe todo
‘el éspscio delimitado por los elementos, por ejemplo. las dos
io. cintas metalicas que formen ls 11ngotera. Tlenen entonces lugar

un enfr;amxexto ¥y uwne sol1d1£1cacibn répxdoa de laa partes del

s,

netal moldeado en contacto con las cintas, acompaiisdos de una:

, retracoién que despega de su soporte la cortezs aolidificoda del j;:=
metal moldeado. | . . o
15. o n . Lna trueques tarmicos entre ol matal

moldea&o y los elamentos ‘que conatituyen la 1insotera se supri=-

PR AT SOy W - "

| men entoncee,‘més o0 wenos . En e; caso de las elgaczogee, puede
'entonceé pioducirse'lé refusifn de ciertos eutécticos fusidles

que exuden 8 través de la cape solidificada ¥ vienen a cuasarse
20, ’\ contra las paredes de los elementos qQue constztuyen le 11nsote-

8 . ) . .
Estes exudaciones de qompoaici6n 8

veces muy eﬁriquecida en elementos de sdicién son una~fuentojde‘
dificultades en el curso de la transformascién ﬁlterior.'ﬁéﬁoi
5. explice que en elos casos de alesciomes.de aluminiog,loé“pidéo-
dimientos dosé:itob més erribe son solo aplicables sl #luminio
Puro o 8 las asleaciones poco cafgﬁdﬁs'talee como ls sleacidn
aluninio ranganeso AM1 y 1as sleaciones eluminio/magnesio que

contienen menos de 5% de magnesio,

. 30, _ L ¢) En 18 mayor perte de los procedi-
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_ {was no repletas por uns aportacién de metal liquido ya que la
: forma ‘el frente de solidificecién es demesiado aguda ;

finelmente, msl utzlizadaa ye que entre ellis y ol metal en cur-

'cer durante la solzdifecaciﬁn del metnl una compresi6n eobre el

mientos y partmcularmente en aquellos en que ls rapldez 11near e
de colads es importante, le profundidad de metsl no solidifi- ":f“;
fcada en el centro de 1a pieza en bruto puode e grande, A con- ?‘u

tinuscibn de esto se formen en el centro unss cavidades o ner-.,: o

a) Las superriciea de enfr:amiento aon
so de solidificaecién se interpono ‘una pelicula de sire que haco
obstéculo 2 los trueques. ' ‘

Por cousisuionte rosulta ventaaoso eJer-

producto moldeado de manora ‘que so evtten 1os inconvenientes

indicados més abado, por 1o quo ge ha ideado uns cusrte utilisa-j;
‘cién la cusl hn dado 1ugar iguslmente o roalxzaoiones industria- i
1 108. S l,"
_ e) Oolada entrc cilindros dol tipo 01-.a"

<’ .

lindros do laminadoraa entriados. ] ulimsntacién on metal 1(-
quido puade haoerse de abado e nrribn, estando entonces en un

mismo plano horiaontal los ojes ﬁo 1os cmlindros. Este es 01

aistemn Hunter descrito en - psrtioular éu ls patente franoesa SN
' 1 189 838, Tembién puode ser resligzada horizontalmente, estan:;l

do entonces vertical el plano que contiene los odes de los-ﬁos':Aﬁégf

cilindros, Este sioteun es dcrintdo en la patonte franco
1 198 006 tomeds por coquillard. ' ‘

Estol siatomea ovitan las inporfeccio-.“v

nes de oquodades, aesrogacionee y exudaciones moneionadss mﬁs
erribe y permitcn 2 colads de bandas estrechas (4 mn}y*mﬁs

en anchura bastante considorablo. por lo menos hagts 1.76*metrosy;

Estos prooediniontoa presentan, sin embargo, dos 1nconvoniontaa
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. pdsibilidades de extraceién del calor. Ests superficie es gen~

| do;
- sor (1500 mm x 6 nm, por eaemplo) en 1:3 cualesi los bordes, 5 .

' primeramente solidificados, contiénen nﬁs o menon pertoctlman- -

I lclbomos de doscrabxr presenta por conszguiente inconvoniontos

Anh o grieta;

- 1s .superficie de contacto entre los

cilindros y el productc moldeado es pequefia, lo cual limits las

siblemente proporczonal & la raiz cuadradn del rad&o del cilin-

dro, Yor lo tento, el volumen horarzo de ls m!quina es reduci-:' v

= ¢l producto moldeado no queda mantéa,ff

nido lateralmente, pero esto no tiené'gran importancie en S

caso de le colsda de chapes relativemente snchas y de poco'sﬂo?;

te el matal lateralmente.

El conjunto de los procod;m;ontoo quo

que entran en-uns o varias de las categorias sigulentes.
- rupturs del ciclo de tranaformsci&n

ocasionando precaldeos, almaconaaientos y reelizscxén suplenan- '

taris; _ _
- calidad de buperrieie, en ocesiones

nadiocre. resultendo de ello sosregacionea y exudacioues,

- i-perfoccxcnes internss del tipo mor-

~ on algunos cesos, Wiy pequeiia capes

cided de produccibm, o
' El objeto de ls presente invenciﬁﬂ“eé”'7
un procedimiento y un dispoaitivo de colzda de metal liquido en

una lingoters constitufda por unss paredes névilea enfriadas que

permiten sgegurar: . -
8) uns gren superficie de truéﬁué,ﬁér-'

mico entre metal y lingoters;
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tora de coladn o8 conpueata de elcmnto- uucosivos de lmgoto-

ras constituidas de la menera aiguionto- las pcredea principéle_

. i y e ulida del agus solo dmnto su contacto con ol notol. :

que pnmiten ruliur eato ooc:planiento estlnca de eston elo-

. b) un mnteniaieni;o conatante en contac
.to de las superficies de enfrianiento tanto principales como ~~: B
latersles con el meul en curso de solidincacibn; - i

' ¢) une presién progresiva y huu un s i
vardadero batido del producto durante la soliﬁiticaci&n, Io cnal
alimi.na sogrepcionn, exudaciones, mermes y grietas 1nteme. .

Pars ontener estos resultados, li. linso"

de las lin otoras olementeles est‘n oonaituldna por unos ClQ"
‘tos enfriados ‘por circulacién do ague, uundo acopladoa los :
elementos névilea auceaivos aobre les oamunciones de ontudn'. ‘

&

Gon olto ﬁ.n, se hln provisto modiou .;.-;.'-t
wentos (1lamsdos trampulta de peso) con lu amliucmﬁel do "
antrada y de salida de agua. Estoa wmedios conprenden- K

| 8) medioa de colocaci&n precise a0 1u>
trampillaa de paaoa tal unon quo ln cborems de entr.da ..
y de selida de estas trampillae ae paso 8¢ vrosonten rosurou- |
mente enfrente de las aberburu comapondientn de lu oe' o
liuc:lonea. ’ _ ‘
' b) unoa med:.o- do unién ucanca d':
aborturas oorrespondieutea, por edenplo 'por medi.o de Junm
latables. El con;junto de utu abarturu Y de su diapoéic
unién o8 llsmedos ca,ja do tom do asm. B .'

e) unos med;os do obtmcién de., 1_

cuitos de agus. (compuertas) pera peru:\.tir y parer ls é 1sta.
de las aunt:as y ls circulacién &l agua de las trampilla

g0, Estae compuertas son scoionadas poT unos aiatema dg
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yécciones y de topes solidarios unos de las trampillas de paso,

otros del bastidor de la mdquina.
' Més abajo, desarrollaremos dos ejemplos

préctzcos de realizaci6n.

las peredea 1aterales eatén constiﬁida-;jf

por unos sectores laterales desplazablas o baeculantes, los

cualea,‘separéndoae pros2951vamente durente la colads, permiten *

el mantenimiento del contacto entre el metal y las-pérades de

1ls 1ingoteré-y el ostablecimiento de una presidn progresiva so-

bre el metsl en via de solldificacién. ,
' Egte combinacién de oaracterist1cas'

- enfriamieuto de los olomencos de

lingoteras méviles 11mxtadas 8l periodo de contacto con el me-

tal moldeado. S _ : -
- nanﬁenimipnto;del contacto entre las
gsuperficies enféiadorab y el metel en éurso de'aolidificacién ’
por medio de un sistems de purodea latersles deaplazsbles o
besculantes. h '

'~ presibn progresiva sobre el metsl mol- -

desdo heche posible por 1; desapericién de sus sectores, consti-
tuyen lo esencial de la invencién que puede ser odbjeto como va.
& ger descrito mds sbajo de algunas.varianteg de ojecuciéﬁ.

Una primera varisnte estd constituida:

poi una méquine de colada en la que la lingotere mévil petéﬂfir-

mads por un tambor rotativo enfriade, el cual imcluye los secto=|

res latersles excemoteables y un solo conjunto de trempillss de
peso unidas por los bordes de eje peraielo'ai eje del tambdr,
rodoéndo‘una parte de 1o circuﬁterenc;a.del tambor. Estas tram-
pillas de paso se vienen a colocar enxpente de emplazemientos

bien determinasdos del tambor. Son enfriados igualmente pbr cire

. ':
Taey
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culacibn de aguﬂ T, girando 2 la misms velocldad que el tambor, ':‘

constituyen con le auperricie exterxor de este Gltimo y los

sectores 1atornles, la lingotera de colada.’

En esta varxanto, el uetnl en por consi- -

guxonte moldeado entre una auperficze czlindrxca mévil conwaxa

que os el tanbor y une superticie czlindrica céncavs conqtitut-n f"

ds por las trampillas de paso sucesivas, A _
1a presién prosreaiva se aaegura por un
sistems de cable o de cedenss que aprteten con fuerzs las trsm=.

pillas de -paso sobre el producto moldeado. Pinalmente un mecanis-ﬂ ﬁf

no accosorzo aaegura la ascenaién de las tranpillaa de paso, k
despues de la aalida del metsl moIdeado. ,
R eaqnenn de principio do uns roaliza-'

cién dcl diapoaitivo obdoto de 1a invnnctén 86 . ha ropresentado

on la rigura 1. Un eaquema méa agtallado de las trnmpillaa de
n-ao ¥ del tanbor als cercania de la alinsntncién en metsl 11-
quido estéd ropresentado en le tigura 2. Ia fisura 3 ropreaentaj
un corte del aparato de colada aisuiente AB. La rigura 4 ropre-
sonta le puesta a punto en el sentido de 18 oolada de las tran-.
911188 de paso suces1vaa. la tigura 5 representa una vista auneg
tada de uns parte de la t:gura 3. la tigura 6 un esquema dal
sistems de pueata en. preazén. Les tlguras 7, 8 9% Y 10 repre-
sentsn apllcacxones particulares del dispoaztivo descrito. ;ji:-
' ‘ Antes de emprender ls dascripcibn deta-
1lada de los diferentes 6rganos que, constxtuyon 13 méquins, ‘e
preferible entender primeramente su runcionamzento slobal pére
lo cual nos referiromos [ 133 figuras 1 7. 2,

La colads e efectua de 1a manera si=-
guiente: el tgmbor ° rueda de colade (1) srrastrado por un Ro=
tor ruede @ uns velocided conscenta. Rocibo en ol punto (2) el'
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| £igurs 2. Estas trampiilas de paso; gensiblemente unidas por los.
' bordes envuelven el producto moldeado desde la aiimentaciGn en

metsl 1{quido (2) haste 1 salids del producto solidificado (5) |

-producto,moldegdo,'(s)

- 11 -

wetal liquido procedente de un canal de sslide de colads (3).
A proxzmldad 1nmedlata de la alimenta-
ciéﬁ, tel como representado en la figure 2, se mantiene en forma

el metal 1fquido entre el tambor de colade (1)1por una perte

¥ de lsg trampillas de péso (4) iep:esenhadas ﬁniéamentq en las,ff

¥y constituyen el frente de la 1ingotera mévil opuests & ls qué' N

constituye la auperricze exterior de. ln rueda.

Segn va girando la rueda y. que 135 trag N

pillas de peso progressn & le misma velocidud snguler que ls
rueda, se deben traer trampillas dc Pasoc 51 punto de alimenta- _

oién én metal 11qu1do @)y retirnrlas en el punto_de salxda del ":

~ Con esbo tin, se utilzza una gu!n de o~
daniento (7) sobre la cual circulan las. roldanas portadoras do
tramp:.llas de paso por medio de piezaa eléetzcas. El c:.rcu:.to ;
de uns trampilla de paso es por conaisuiento, 8 partir del mo=-
mento en que (8) sbandons el producto noldeado que ssle de la
rueda en (5); bajo 19 influencia de su propio peso, rueds - stguiq%
do ls guls de rodamiento, del punto (8) 2l punts (2). Al llegar
e (9) es arrastrado por uﬁé corroa, un cable o cualquier otro :
azatema (10) que porsimple ajuste o por medio de muesces do
arrastre, lo ‘vuslve & subir siguzendo la guis de rodamiento (7)
hasta su parte superior. Este corres: o este cable sin tin (10)
pasa por las poless (11), (12), (15), (14) y (15) de las cuales,|
una es motriz, le poles (12) por ejemplo. Pero la veloczdad de

esta correa es totélmente independxente de la de la rueda, pue-

de haste ser ventaaosamentq wucho was répida, lo que perm;te el

......
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no necesltar mis de dos trampillas do paso suplementarlaa con

colada entre los’ puntos (2) ¥ (5), pero ya no en coda la suia

‘18 gufa de rodamzento, la trampilla de paso bascula bajo su e

‘ paralélamente con el eje del tambor; el »ﬁltiuo tren de rolda-z

'dad do 1z rueda mientras aue No- ha aido tom*do el relevo por

E - 12 -‘.

- relacidén & 138 que estén en servicio entre los puntos (@ y. (5) B a

Por lo tanto, se entenderé que las trampillas de paso ‘estdn 8610

sensiblemente unldas por los bordos, slrededor de la rueds de

de: rodamlonto (7). _
~ Une vez 1legads & ls parte superior dé:’

peso, hacia el punto de elimentecién en metsl liquido (2) detrd.
do la trampilla ‘precedente como 1o muastna esqnzm&ticouente la’

tigure2, Laa roldanss (16) perniten su colocacién en poaicién .

nas (16) del lado da ls entrﬂd:, o8 motor- es ésta el que ou-

pujs las trampillas de peso 8 una valocidad igual a la veloci-~ '

1os cables o cadenas de tensibn, Ias ‘trampillas de p280 reposan ;;:;

on primer lugar sobre unos: soctorea laterales austontados por: el
tambor. 1s seccién moldaada aa por 1o tanto determineda por la
trampille, la auperf:czo exter:or del tambor y loa soctoros la- |
tereles. A part;r del punto (52), unos c blea ] cadenaa de prea‘:\
sién (47) van 8 rodear o asegurar el conaunto de las trampillaa '
m1entras que 1o aectores Lateralea ae deaplazan.roda 18 pro- j::

sxbn trnnsmxt;ﬂa por los cables 0. cadenas (47) viene a api

se sobre el metal en curso de solldlficaeién. En el punte (_3);{-" “

1os cadbles preszonadores no actﬁsn ya sobre las trampmllas de '
paao, las cueles uns vesz 1lesadas a (8), csen bajo su propio .
peso en (9). Lys cables o cadenas presionadores ven accionsdos :
por una de las polees (48), (49), (50). 1s cusl os motriz ¥ arrag".
tre los cables @ una velocidsd sincronizeds con la de 18 ruedg. i

Tras eata ap11cacién del tuncion&mien— ;jfﬁ
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to global de ls méquina, conviene dar unas explicaciones mds - = |

detelladas soore la realizaciém perticulsr de la invencién que ||,

' constztuye esta miquina. chhas axpl;csclonea tratarén sucesiva-

mente de los elementos esencmlos de la invz nci.bm cel l:ambor

0 rueds de oolada, de las trampillaa do pasc, del sistema de B

' preszén, de los sectorea 1aterales, y del mecanlsmo accesorlo

que conatituye el sisteme de subide de lag trsmpillas.

’ E1 tembor o rusda de colads consbitujé“
én su perte exterior uno de los lados d¢ ls lingotera de coleda;-:
que recibira el metal 1iquido. Dichs porte excerzor cendré por ':

lo tanto que’ aer enfrqua por loa circuitos de agus seﬁaladoa

(258) ¥ (an) en la figure 3. Estos circuitoa (250) y (2bb) sonkhﬁfif

_av1dontemante nﬁltlples v rapart1doa en intervaloa regularaa a ,

lo larso de la czrcunferencxa del tambor. La alxmentac16n de

| estos czrculbos es asegurada por una entrade general (20) y una O

salxda generel de sgus de onfrzamzento (21), les dos situadas
en ol eje de 18 rueds,

‘ En cada extrem:dad dal tembor y sobre
el contoruo de su cxrcunferencia. ae han dispuesto 8 interve-
los regulsres, correspondientes s la anchura de cada trampilla
de paso, las cajas de toms de ague (27) y (31) destxnadas a la
alimentaczén, de laa trampillas, en asua do entriamiento. Estaa

eaaas de toma de. asua ser&n detalladas nés abejo.

' En cada extremo del tambor pero méa.;;
bien cerca del centro de oste, que las cajas de asua, han sléo
practlcadas ung serie de entslladurss perxféricaa, 1ss cualea-
permiten la colocacin en posicién de las trampillas'de peso.

las tranpillss que concurren con el
tembor & 1s formeczén de la lingoters movil an el 1nterior de ls

cual -ge funde el metal, disponon de tres particularidadea ;mpo:-
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1

‘con respecto 8l tambor .

| B 1 . ' f -‘pﬁ_sistaﬁs de colocacidn en5p§i£cipiz;;

T siatema de entriam;ento.

- y un siatena de preeibn sobre. el tajl

bor, ,
El sistema de eolocaczén en poaxclén

con respecto el tambor o8 indiapenaab;o por dos razonea.,;g

mers es 1s noceaidad de agegurar uns sucesiéu senszblemente in.

modxsta ae las trampilxaa de paso dontro de ls zona do cola‘
18 sogunda es la de aaesursr la coincidencxa do los oriticioa
de entrada y Qe salida de esua del tanbor Yy do les trampillaa

;f de paso. En efecto, expltoaronos uﬁs adelanbe que 91 enfriamie:
to de las trampillas de paao es aeegurado por uns ciroulaci&n ;
de asua procedence dal cambot ¥ que vuelvc sl tsmbor. 3xf]1' f

Ests colocacién en poaicién de 1aa tram—

pillnl de paso se hace en loe dos sontidoa‘ peralolamente 01
eJe de la ruedn o colocads en postcién a 1o Largo ye lo ancho
de la circunierencia del tambor. B

Ehralelannnte al eae de la rueda, la 5};'

colocacién en poslcién se puede becer: por ejemplo por modic

permite el contrar 1s tretipills de paso correapondiontg. :
Ia aolbcaci6n en poaicién de . ra;
pillas de peso @ lo 1argo de la cireunteroncia de la rueda sd

puede hacer segflin el dispositivo aaquamatizado eomo a;eqp;oﬁen,"

KA b

Q.
(‘
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‘extremidades 1aterales uns especie de lenglieta (18) gue viene" “}

| las trampillas de peso no debOn estar perrectam.nte un;dns po

,una vosicién del taabor tal que iapliqno la aoliditicuciGn do

,sobre las tranpillas de paso n&eneraa quo, siunlténegnento. loa';}

deJar entre ellaa una ciertn holgura para evitar que se monten

tracién de metal lﬁquido.

la figure 4:

tope.sobre unos dientes (19) confeccionados sobre los dos con—

tornos externos del tambor. ' ' s 4 .

, Conviane cxplicar aquf la utilidad de
estss 1anguetas do 1ss que e podria penssr gque son inutiles
Y2 que siendo las trumpillaa de paso &justadas borde coutra w’f
borde, se colocan correctamente @ partir del momento en que las:

primeras son correctemente colocedas & la salida. En roalxdad;:ﬂ

los bordea. hay Que prevor entro ollos una‘holgura dal ordeﬁ e
unas déczmas de milimetro por ls razén sisuientez 8 partir dc'-

une ocape suficiente de metal, se eJorcerﬁ una tuerza de prasién;

aectoree lateralee se dosplazarﬂn. Por 10 tanto, bl tr'“°illasﬁjfhﬁg

de paso serén preeionadau fuortumente oontra 01 producto moldea-:f:i“
do, ¥ al realizarso 1s retirada del. netal, 88 vuelven 8 ecercar '
ligeramente nl centro do 1l rueda por consisutonto se deberﬁ

unes sobre otras el roal;zaroo la retireds del metal,’ Para loe
productos delgados (aproxxmadumente 10 mm) uns rueds de 1 mgtrotAi';

de didmetro y unes tramplllas de paso de 15 cm de aneho,fi
requiere una holgure entre las trampilles de unss 2/10 o

pequeiis holsunl o es molests EA no inplics riesgos da;;ngil.?af

Caaa tremvtlls ‘esta provista a6 un sie-'g,ff
tama a8 enfr;amzento constituido por uns circulactén a::hgua, ‘
OOmo este sistema de entriemiento esté eatreehamente ligndo a1

siatama de enfriamtento del tambor. es tnaispensablo deecribi:-fj,gq
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: c11 comprander 01 s1stom. de enfrismiento..

'la trampilla de peso correspondiento. El circuito de enfrianien—

loa sinulténesnente. Reporténdonos e las figuras 3 y 5 10 ¢s. fé- SRR

- E1 tambor ge divide en igusl ‘nfimero. dc
sectores de enfnament;o que de emp]azamentos de trampillas de

pnso exxstentes en su periferia. El agua de enfriamiento dest:.-
rads s 1s rueds y & les trampillas de paso llogn por- el c,je» de .

la rueda, por el conducto (20) y abandona iguslmente la rueda
en el eje por el conducto (21). A partir del acoplamiem:o (22)
el circuito de enfriamieuto se gubdivide en un primer circuibo-
(23) deatmado al enfriamxento del sector comspondiente dol

tambor 7 un segundo czrcuito (24) destinodo el enfr'.laniento de

to del t;embor puede ser realizado ‘tal como repreaencado on 10
fisul‘ﬂ 3 en la que notamoa .que le alimentacién (23) se. aubdivi—_
de on dos remes (25a) y (25b) panando 8 proximidad iunediata

de 1s superficie externa de ls rueds antes de ;junteru con ‘8l 1..;,: S

colactor (26) y le salide general (21). N

El circuito do enfriamiento de les cran-’. :
pillas de peso es anélogo. el conducto de alinencacién (24) di.-

' rige el agua a través de un doble siatem de cajas do tom da

sgua (27) y (28) en les dos remas (290) v (29b); el asuo quo

circuls en estas dos remas es 8 eontinnac:lén colectads’ en ‘

colsctor (30) y despues de su pasada en las dos cajas de “:'.‘_9;
de sgue, (32) y (31), se une 8 la salide general (21). i

la figurs 5 muestre de maners;: mﬁs clara
y nds conplete ‘1a menere en la cual son rcalizndaa lns ciaés
de agua (27) y (28) el igusl que (31) 7 (32). '

la co:ja de t;om de dagus (2‘7), solidaria

‘de 18 rueda oomprende ‘esencialmente dos 6rganos:

L1

©.a

"1) uns compuarte (33) proviata do un'.muo

£,
SN
LA
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1 poazczén corrada. Un vﬁstago de prosién (34) permito ls abortura;fjui

| de esta compuerta.

. | 8ién del ague,

 pilla de veso estén entoncea tronte a frente, Un diente;que?se

con

llo que la mantiene tan vronto como se suelts aeste 61t1mo an5iﬂ_':‘ﬂg

2) una _ahnc'a._dmtable ,(55) ve Jo J.g;-p.rko_.i?

To caje de toms ds agus (28 aolidar:ln
de 1s trempille tiene también dos orgencs priuncipales: : :
1) uns vélvula de chepslets unidzreca
cionsl que no se sbre més que bejo ums presi6n auficiente dc ;f
fluido de onfriamiento (36) . . _
2y uns part‘ do auporf;cie 1nferxor'p”f'
na ¥y trabedada mecénicamente (37) sobre 1a cusl se aplica la
Junta dllﬂt&bie (55) que asesuru Ia eatanquidsd ontro las doa
cadaru - . S j’
| Este oonaunto do cadas do tomu de agua
funczona dc la maners aiguiente~ fueru de la zona de colade, :
el asua circuls norsd lmente por los di:orentes sectores del tan

| bor estando las compuertas (35) cerradas ¢ ivpidiendo que el

agua salga 31 exterior. ; :
cunndo se colocan las trampillas do ps-'

80 uns tras do otra a proximidad de la zona de colada, on 1:

voaioién prooxaa que les proporcionan los sistemas do colocacibnf ;

en posic:én oés arriba indicados, los orzfioios (28) 5 (59'

las cajas de tome de agus reapectivaa de 1a rueda y- def

encuentre £ijsdo sobre o1 armezén de 1o miquine, viene entonces
8 empujsr el pulaador (3&) produotondo un efooto doble° B

1) 1o presién el sgua, por la3r-nura

1(40) practicads en el pulssdor se. comunic stguiondo el conal

(41) & 18 Junte (35), 1 cua:. ac mncn. v produco ostanquidad
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| to de colada.

en la fisura 6.

en contacto con 'la rueds, o ‘decir un poco por delante de la re~

con ls SUperflcle plans trabaasda mecéninaneneo (37).

2) la compuerte (33) se abre entoncos y {

la preaxén ebre 1la vélvuls de chepalets (36) y.la circulac16n _3

Kl

de sgua es establecids en ls tr;mpalla. . S P

"aalida" de la trampilla._- _ _

Este dispositivo dispone de une doble
ventaaa, permite el asegurar un enrriamiento permanenta del tam-
bor incluso duera de la zone de coladl R4 evita. que durante la k
aubzda de. los trampillas de paao, estn Gltimaa no giordan so't
asua, lo cusl poﬁria ser pelisroso, porticularmente en la zona

on que las tramplllaa de paso astan situadas enczma del depési-ﬁ

do un diap031tivo que pormmte su aanste contra el producto mol---:'2

deado, después de 1la desuporzcién de los sactores 1aterales
como expliceremos més sdelante, o o
 Este’ dispositivo comprende eeencialman

te un par de piezaa de cufis oaoanotoables segtn roprosentado RS

de bascular elrededor de un eJe (43) entre ums posicién establef

Existo un d;spoaitxvo anéloéo en el 1adoii

‘En fin, laa trampillaa de paso dlsponen'.

Ie piess de cufia escanoteablo (42) pue-f )

indicada en lineas de trazos (44) y upe posicién de trabqéoit“2)<; ii.

Un sistems de treccién epropiado”fpor

ejesplo un muelle, devuelve automdticamente esta piezs. de cﬁna'
8 su disposicién eetablo (44) euando no se le aplica ningnna

fuerzs opuesta. : .
Ouando les trampillae llegen h ponerse '

ferencie (2) de ls figura 1 un sistems de proyeccionee aoltdaria‘”"7f




dc la Tueda fijado por ejemplo conb roprosentado en 1aA£igurt
:5 retereuc1a (us), aobr. las oajaa de agus de 1a ruoda, actﬁa 2
.‘sobre el véstago. (46) de 1 pioza de cufie’ (risura 6) ¥ hnco bni-i

S ‘cular la pieza de cudis de su posicibn establo (44) s su ponmcion'
' 54 "de traba,jo (ua). .

. EY siatoma de aausto, que asesura llf
presi&ncondanxe de les trenpillas de paso contrt el producto
'nolﬂoldo, se ¢ompone de dos cables, cadenas ° corroaa con re-
ferencis (47) en las figures 1la 6, una @ cada extremo 1at¢rt1
i'lb;;ﬁ“de le erompille de pesc. cada uno de estos cablen. corroaa~'
. | cadenas sin fin ‘pesa sobre una serie do poleas (48). (49‘
- fdo las que por lo monos nna, por oJ.nplo la polan (49) ast :
j_'iﬁlf' tadn sobro nn edo uosbonido por un sltc ‘que pernito eomun&car,
'*" | una  erte tonsién a Ioe cablnl. Dantro da 1a aona de oolndl,
f*i5.'ﬁ';¢1radedor dol tnmbor, loa cabloa, 8 partir del pnnto (52), s
IR apoyan sobre lon aloaanientol dispuentos on 1a parto opunsto a"
| la ruedc de las piezes do cuﬁn proviancntc basculados on posi-

cién de trabaao cono homos explicado ula arrth.. Ia prasica ;
da apoyb de loa eablea se conunico por nndio do 195 ptesns—de =3
cuﬁn el Qonaunto de la traupill. y naosuran slt 01 nauate do
i aoto dltino contra el producto noldocdo._ Sl
R B ' le pronidn de los cablol OCIO'G

_ dol punto (55) dondo los oablol ampiazas a aleaarao dbﬁz“m
""da; 3 un poco mda ledos, nﬁs o nonol hicia ol punto «
' ‘piaznn de cuﬁa e-camoto.blnl quo ooann de uer sometidlx 8

accibn de 1a| proyooctonol (45), vuelv.n 8 su pooiolé’fg*
: ) (44) lo cunl permito s las. erunptllna d. paso ol pas-rfontro
. |los oablc- de 2 juste, ounndo o 1oa punees (55) ¥ (54 sn-cma- |
yoeeo vuelvu L c:us-rao oon 01 de las t:.npillo-.

S Prleticcnoat., oaoreibnAo uneat
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‘8 una s presiones sobre el producto moldeads de unes 2 & 3 ke

de tensién sobre los cables del orden de 10 toneladas, se llogs

2

'por em~ . Utilizando unss cadenas y aumentando ls tenszén de la

cadens hasts 50 toneladas y nés se pueden lograr unas preslonesr,\

sobre el producto molde:do de unos veince kg/cm .

E1 ajuste del producto moldeado obtenxdo;w

no puede intervenxr wés gue 8 partir del momento en que este pro:

ducto he adquirido uns forma solidificads exterior suf:caence-“
mente s&lida. Esto requiere, desde luego, que el nﬁcleo del

producto esté aﬁn 1{quido o por lo menos pastoso de maners . que'

la presién ejerclda por las trampillas de peso pueds llenar'las '
oquedades pero también debe tener el producto una forma exterigr

'| suficientenente rigida, particulsrmente en los 1sdos menores pa-

ra_no espurcirse lateralmente cusndo veya s ejercerse le presiBh

En el csso de productos ralntivamenta ;h;

anchos y delsados, g vierte el meeal liquzdo guavemente en el

punto (2) de la figura 1 en una espocie de. langotera névil cons~ ‘

tituids en cuanto s las paredea mayores del producto se refiere

por la superficie exterior del tambor ¥y las trampillae de peso

.suoeaivas, y para las psredes nenores; por sectores laterales

solidarios & la rueda. Letoa tres elementos. constituyen 1as

peredes del molde al interior del cusl se vierte el metalz;ﬁguﬁ-:

do y delimitan asi la geometris del producto moldeado.

Se aprocian muy bien en lss fzguraala y

5 los sactores lsterales, referencia (56) que delimitan lateral- f |
mente lss dimensiones del producto moldeado (57), una- placa ‘del=

gada en el eaemplo represontsdo en las £1guras.
Queda olsro, que cuando bado la intluen-»
cias de los oircu;tos de enfriamiento que recorren la rueda y

las trempillas de paso, el metal moldeado 8se solidxfica, 91 aa-
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'teralea permanecxeran en su lugar, 1a presiGn eaerclda por los

‘estos sectorea laterales y 18 preaién directa de lss trampxllas

'de Paso’ sohre el producto moldeadm

pulsador (62) sustentado vor 1ls trampilla de paso ¥ que corro i

pesor del producto moldezdo disminuye: es la contracc16n de sol_f'

dxticacién, que' en el caso perticular del sluminio no- aleafo es: EL

" del orden& un 7%,

' cables o laa cadenas descrltos més arr;ba se eJercerian no sobro B

el producto moldeado, gino sobre los sectores laterales, ya quc

las trampillas de peso ‘peposarfan sobre estos Gltimos \g no,aop?e

el meﬁel moldesdo, V ' ‘ : ".:n’f
| Pbr lo tanto, hay que utilizar un si &

vema que permzta, en el momento deseado, la desapsric;én de

Este sistema puede, por ajemplo, reali.

zar do ls mnara representada on la figurs 5. Bl sector letera:l :

(56) estd dlspueato en un compartimiento (58) practlcado sobre
la llanta de la rueds. Un muelle (59) lo mantiene en su posicz&n

Esto significa ‘que si 1os sectores 1a-.@ .

alta o posicién de colads. El sector lateral se prolongs por une‘__g'

1émina flexible (60) que viane a tope sobre un vdatago (61.). un. | :

en esta ﬁltima, puede al bajar, arraatrer la 1émina tlexible

hecis sbe jo ¥ hecer gue esoape 9:1 8l tope (6l1), ano la 1nt1uon ‘%T

cia de la presidén ejercide por la trempilla de peso, el ee-“or,ﬂ» sff.

latersl cede y desciende ligersmente hacis el fondo de su com- o

vertiniento (58) comprimiendo el muelle (59). ls tramp1lla de ;
paso toca entonces directamente con el producto moldeado.

El descenso del pulsador (62) y por lo
tento el desplazemiento del sector 1ataral son acczonados por

medio. de uns leva fijeds sobre el bestidor de la méqu:na, wuy. |

fécil de deaplazar. Por lo tanto resulta cémodo el ijan medxan—’gﬁ_i
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te pruebas suceeivas el luger preciso a ﬁartir de cusl éaﬂqﬁiééi
|re-sccionar el desplazamlento de los soctores laterales Y. 18 'i

aplicacibén de la presién sohre el producto moldeado. Cuando la ;
presién sobre el producto moldeado ceea, el muelle (59) se aflo- .

Jo ¥y el sector lateral vuelve 8 su sztxo..

Todas las p1ezas metdlicas en- contacto Aga

con el metal liquido o en ‘via de solidificacibn debe someterse
a cierto numero de caracteristicas para evztar un deterioro ré-u
vido de sus superficies de contacto: ' . '_”2
S - dureza en caliente importante hecia S
los 2002 & 3009 ’ . :

- buens conductibzlidad térm;ca

- 1imite eléstico en caliente elevadoﬁﬂﬁf

Para reunir este conjunto de caracte-f;

riseicaa, se puede reslizar 18 lingoters (tambor, trampillas de |:

paso, sectores latoralos) en aleacionea cﬁpricas con fuortos oa-ﬁf

racteristicas, cuproberilio u aleacién cobre-eobalto-berilxo
por ejemplo. N

‘oie de los elementos de rueda, de las trempillss de paso & de

-
e,

Se puede iguslmente revestir ls superfi-|. .~

los sectores laterales, realizados en aleacién ctprica poco alea""

ds por un metal dura y de bejo ooefxoiente de dilataci6n tal B

como el molibdeno.

R mecanismo sccesorio de snbida_de las
trampillas de paso no necesita muchss explicaciones:: puede tra-
tarse, por oJemplo, de dos corress muescedss que atravieaan los

compartimientos (17) de centrado de trempillas de paso. -

Despues de ls descripcibn de . una reali- ;' i

zacién particular de la méquina conviene dar unas cuanbas pre-

~cisiones sobre 18 slimentacién en metsl 1fquido. En el oaao de e
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los productos gruesos, no surge ningfin problems barticui§§§3t6

,dos los sistemss. utxliz&dos para la elimentacién de las méqux-f LW

' €88, pueden valer. Para los productoa delgados, convieue refe-'

rarse s ls figure 2; 1a alimentacién en metal liquido se- haco ;

por vertxu:ento suave a proxlmidad de la goneratr:z super1or1 B
provxsto en su parte inferior de una ranura de elimentacibn 6

ra, se ‘puede suped:tar 1a altura de metal en el dep6sito do

,mentacién al espesor del producto moldeado 8 la salida deslaff«

rueds. h i
Este procediniento de eolade cuyp fun-

cionamiento acabemos de describir pare lo rabrlcaci6ntie semi'_
da de 11ngotes, de metsl chapado, de materiales compuestos, de

de fundxczén. -

na utzliza un tembor de un largo 6Gtil 1gual a2l de un lingote~~

hsya alcanzado e1 nivel. L S ;?

nas de colads entre rueds y banda, entre dos bandas, entre oru- :

pero ligenamente por delante, a partir de un depbsito en cargn;

de unas serze ‘de asnaeros. Una vez fiJada la snchurs de 1la’ ranuﬁ

productos delsados puede 1gualmente ser utilizado para 1a cola¢'

, N

bandas nervedas, de metal que comprende 1naertos y hesta piezes_i

Pbra 1a colada deo 1insotes, le figure 7 ;

representa esquematzcamente un dispositivo pvopuesto. la mﬁqui-

133 tramplllae de paso se aplican aobre ésta antea de“due 86,

.
e
2fim:



Se

ot sy

L .{me de metal que. los une es bastante pequefia pers que estén holsa

:?‘ 10:} f damente sep:r&dos.

180 un material en elemento refraobario. Los tubos de enfriamien

S ;to quedan, por otra parte, dispuestos de tal manere que asegurap
15

{ rior néa caliente. _ . . nf;gf
eppesor del puente de metal entre lus tramspillas de paao.i

8 1,50 m de diémetro, viene siendo normalmente del- orden

Log’ 11ngotes asi moldeados son entoncea:

] 1igados ‘POT UNoOS estrechos puentas de metsl solzdmflcado ae unos'?-

wilimetros de espesor por unos nilimetros de ancho, Cuando 1a

capa de lingotes moldeados pesa a la parte inferaor de 1a ruedé’ T

ze pueden cizellar los puantes de metal o reduclr su espesor a-f

menos de 1 mm.

En esta posic16n, los llngotes salen

parslelamente del eje de la rueda. El espesor de 1s delgada 15”

Todavia se puede megorar este dzspo

vo fijando sobre el extremo del resaito de cads trampxlla

1una golidificacibn orxentada del 11ngote, estando la p=rte aupp-,;

En este ceso, el desplazamiento de los

aectores lsterales Yy 18 presi&n ejercida por los cables produea‘

cen la reducclén, durante 1s solidificecién, a menos de 2- mm del "

desplezamzento reduce iguslmente las oquedades, .
' Ll volumen de producczén de tal.mﬁ'

depende de las dimensiones de la rueda Para uns rueda de

t/h a 100 t/h.
Pars la fabricscibn de metel

al esquena de la instalacién ge hs repraaentsdo en 1a:figura-8;

la elimentacién en metal por un recipionte situedo por olante éﬁh

de ls pgeneratriz sugerior de la rueda, puede conducir. )

. 5
tes.

lucién simple pera le fabricaciém de productos planos chapaﬁos.ﬁ
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. - |

- tenss la banda de chapedo (64) aobre

} la rueds 8 las sslide y se enfrie su superficie externa por la _",; \] '

lurglca entre ol metal de base ¥ la cape de chapado.v ,
 De entre las eplicac:.ones posiblea, se
puede citer: . . L
-~ lse bandas chepedas en 5 8 10% ae-'f‘s‘tx:;?f
€8pesor con una aleacién aseguran una protecci6n cat6d1ca con
uns aleaclén pera ‘soldedurs indirecta. .
' ‘ - las bandss mixtes alummio-cobre o
alumm.o-acero. Egta técnica puede- incluso conslderarse més edap
tada 8 ests febrzcac£6n va que pormnria aaogurar con precxsibn
lss condicmnes de temperstura, de duracién ¥y de pres:én, deter-

l

metales.
‘ le gran preciszén de la colocacién de

la caps chapada hsce poaible el chapado de bandas estrechzs y

paralelas o de bandas recortades o perforadas segﬁn los dlbudos

anodizacién,

beneficiar unss mismas poai.buidadoa de locahzacién de es

algunas zones,
La combinacién del chapada de m benda
¥ de 12 insercién de una red de hilos permite la reelizacidm de

l

sional (en acero, en csrbono o en boro por e;jeuplo) proporciona

un producto con excepclonaleu caractoristicaa.

pinentes parg la calidad neta;ﬁrgxca de le Junta entre_los 405

E1l chapado de metales direrenb‘uﬁ jede: o

meteriales compuestoa. Is red de hi.lo um.di.menaional o ‘:idi.men- ~_ :" K

- la colada de metal sobre la banda y su

g sohdlricaclén bajo. presx6n asegursn uns buens contmu:.dad meta-

|apropiados purs le ‘realizacién de chepes decorstives .despu_és;_gg.‘




5.

10.

15,

25.

. colada, etCyese

 longitudinales insertsdos.

las figures 9% y 9b representan ﬁn.cdr;

fxc:e de las trampxllas de paso, llsa le del tambor, grabada

¥ 1oe sectores laterales. El metsl gque alimenta 1le llanta por »j#?

delante del punto alto de 1r rueds no puede bajar dentro de las?

nervaduraa de 1e 1lants cusndo stss sor o bien profundas pero  ‘"‘: !

suf1c1entemenre estrechas, ° blen anchas pero suf1cxentemente

poco.pronfundas. las ﬁxmenszones posibles de estas nerveduras-r'"

dependen & 1los parémetros de la colada: naturalezs de le alea-i?

¢cibn, espesor del producto,’ temperatura de colada velocmdad dé

a -

de pavxmentactén o entablado, ‘bandes nervadss...

las figures 9¢ y %4 myestran que es.

-

1gualmenre pos1ble el 1naerter en continuo unos perflles meté-;‘:'

te traneversal del producto gobre el que podemos ver 19 super-f'f*'

Aphcac:.onea' bandes grabadas, chspas:.-_'f

licos dentro de unas gargantas sbiertas en ls llanta de la ruo-i'f,u“

‘da ¥ moldezr aobre el conjunto. De ests manera se realizan pro-'

ductos cuyss nervedurss son perfiles o bien de.aleacién ligera,
o bien de otros metales. | |

Aplicaciones: perriles conductores A,;

,compuestos con superficie de frotacaén en acero, pavimentos

especisles...

la figura 9& represents en parblfular }
ls capa transversal de un producto constituxdo por una serte )
de tubos que se oxtxenden 8l interior de las gargantas del tam—
bor y que se 1nsertan en un netel moldeado. De esta manera se

obt1enen ‘bandas anchas de 1argq indefinido prov1staa Qg‘tubos

genia, redisdores....

Aplicaciones: trocedores de calor, crig| ' .




. . . , : . . -

analmente, ge puede utilizer 1gualmen»‘;'
. ta la técnlca de 1a rueds de colades pera reslizer en gran aerme
unas piezas simples normalmente vaciadas en coquills, Estas’ pie-. -
zas pueden comportar inserciones, S6lo es necesar;o que,resuxﬁ M lfiji

5. |ten féciles de quiter de los moldes. Ls figure 10 muestre céméf¢?f‘tf

pueden ser realizsdas unas pieéas de quincslleris de const:ug;'t
cién. o
Las partes de las "trampillas coquillés

situsdas entre las piezes pueden normalmente ser de materisl re

10, | fractsrio de manera que faciliten la colocaciénm be jo presiééi¢:
la pieza moldeads cuando se-produce elndespIBZQmiento de“idé
sectores lasterales y 18 intervencxén de 10s cables de aauete
de las trampillas de paso. o

ey

Pueden praverse 1gnalmente unas. pspx

tea
a1

15, | @8 montadss dentro de las "trampilles coqulllas", accionadas .
| por unos dispositivos spropiados f1jados sobre el bastidor 'de 0
la méquins pars intervenir en unos puntos precisos del proéégpl
de solidificaciénm. -

Una segunds variante del procedimieﬁtgx.f
20 |obdeto de 1s invencién consiste en la eplicecién de este siétinf’

ma de 11ngoteras elementerias aucesivaa 8 la colade entre cilin

dros de muy smplio diémetro. W
En este caso, la colada del metal s:'
hace entre superficiea cilindrieas convexas y no entre una

25. | perficie cilf{ndrica convexa v una euperficme ciliudrzca rﬁnL&

‘8in embargo, nos encontremos’ o - uze@Tﬁf
procedimiento. de colsda, los medios de ls invencidn: los e'e-‘
‘mentos de lingoteras sucesives enfrisdos, 18 presién aplzrads

sobre el metal en vis de solxdificacibn y la presencla de oecg

tores later-les bagculantes que permiten comunicsr le pra 1 ‘ l;

P T el
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una instalacidn de colade seglin el procedimiento ae ha/

al propio producto vaciado.

En el disposltlvo conforme a este se-}:-

gunda variante, la coleda del metal se hace entre dos elemento&
de cilindro de gran diémetro, 50 e 300 metros por ejemplo. Pero;

como es, por supuesto, imposible el realxzar tales cxlindros,:

no se utiliza mis que sl elemento de este cilindro en contactoec; DA

con el metal moldeado, s:endo constitufdo este elemento por uné
serze de trampillus suc931vas de forms cilimndrics. Pcr otra per
te, la seccibdn de metal moldeado que disminuye progreszvementd
de espesor desde el punto de alimentacién del metal hasta 1s
linea .que une el centro de 108 cilindros queds sujets 1aterél-*
mente por medio de un aietema de sectores latersles basculan '

tes,
le invenci&n consiste por cons1gu1ente-

en un procedimiento de colsda contxnua de semiproductos: chapan ‘

perleea, egbozos, cars cterizedo por la combinacz&n de eatos do

puntos: colads entre dos superficies cllindricas de sran d:é- :;

metro y mentenimiento lateral del producto moldesdo por m§d10;3='l

de unos sectores basculantes,

El dispositivo de colada descrito a
continuscifn que permite poner en préctica el procedlmzento ;.x

expuesto nds arribe, const1tuyo iguslmente un objeto de: 13‘1n-
vencifn. ) ‘

El esquems de prineipio en elzado g

tado en las fmgures 11 y 12,

Les prxnclpalea ‘partes de 1a 1nstala-?l’

cién son las siguientes:

1) las dos gafas de rodamiento supe--i

:rior (65a) ° 1nferzor (65b) aobre lae cusles circulsn. uno. ies;*
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| pone, més 3116 de 1s salids del producto, de un gato (69) yels

.altura del diSp051t1vo de al1ment9016n en metal de dos chapas

'tas alrededor de un eje flctlclo (?l) situado on el centro del

enfrizmiento del conjunto., Estos diferentes érganos ven @ ser deg

-29 -
otro las trampxllas sucesivas supertores (663) e 1nfer10r (66h)
qnn llevan los elementos de 13 11nrobore m6v11. ]aq partes’ fren-|
te 81 motul moldeadn, o8 decir. ls porc16n inferior de. 1a gula s
perior y la por016n supvr1or de 1a guis inferior son superfl-
¢cies cilfndricas de grandiémetro (50 metros a 300 metros), eatm\dhf
los centros de estos czl:ndros en el-plano qpe fo:ma un peguefio-
&ngulo con la vertical.rebfesgntado en elwdibuﬁo'pdrksu trézo AB
La colsda del metal se hace, p&f 16 fanto;:casi horizonthlméhté. i

‘ 2) Un mecanismo de arrastre (67) por -
én:ranaae de lss tramplllaa 1nferloros laa cuales arrastran a su .
vez por enzranaje las. tramp1llas superiores. - ’
5) Unos sistemsn de vuelta répida de
las tr}mp1llas superiores (680) C 1nrertores (68b) |
' ’ 4) Un sistema de aguate de 1ss dos guiag -

de rodamiento de las trampillas. Este s1stema de aauste se com-

fuertes (70), Permite hscer varzar ligeramente la separaclén en-

tre 1ss dos guias e rodam;ento por, movimlento g1ratorzo de es-

disiositivo de slimentacibn. .
_ : 5) Un smstema de alzmentacién en metal

liqgido.“ S o o
i ' - Ia parte 18 més eompleja ea, por supues
to, el conjunto constiuido por las guias de rodam1ento, lns tramﬁ~

p1llas dg paso ¥y sus piezas dq enfrlamxento ¥y el circuito de

critos sucesivamente,

Ias guias de rodemxento aparecen esque=-

mat1zadss en corte lonyxtudinal en lzs rzguras 11 y 12 ¥ en cor-
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j que se aplics 1la pre316n al producto moldeado por xntermedio

: - 30 -
te transversal enm lss figuras 13 y 14, '

Se trata de dos cuerpos c11£ndricos do

generatrices horzzontales, de alturss ligeramente superlores a .

la anchurs del producte moldeade y. cuyas curvas dzrectrxces con -

referencia (65a) y (65b) presentan frente a Is zona de enfrxa-ﬁf}f .
miento, es decir entre los puntos (71) y el plano AB une porc16n ;"ﬁ

cilfndrics clrcular convexa de muy amplzq didmetro (50 a,BOO NQ?_

tros, por -ejemplo.)

Eg gre c1as a estas especles de cajas

de trsmpillas de peso que clrculan sobre estas caJas y const--?}

tuyen as{ en 1s zona de colada una porc16n de cilindro de 1am1-.

nadors de muy amrllo diémetro. L tﬁl-ia?“

..

_ C,be también la posibilidad de rempla-
zar la gufe de rodamiento cilindrica inferzor por una guia de '
rodamiento plans, es declr de didmetro ilimitado.

La guia de rodamiento inferior se. fiaa

al bastidor de 1ls méquina de coleda; la gufa de rodemiento supg- ,

rior es solidaria por delante del bastidor fijo de 1ls méguina‘f

por intermedio de chapes fuérteé (70), v nfs allé por un sopoito

mévil ajustado sobre el bestmdor de 1a méquina por un. gato de a-

Juste (69), figures 11 y 12.

Finalmente, estas guiaa de rodamxento
llevan unas gargantas logitudinales de perf11 apropledo que
permiten 1= cxrculacxén de cpas de esferilles o de rod;lloe e

(728) 3 (72b) mantenxdos en unos soportea flexxbles Y. asegurendo .

el desplazemiento de las trampillas de paso entre los se tores

con la minima frotacién.

tadss esquemétlcamente en corte en las liness 13 v 14. 73 Flguna ;ffif

- las tramp1llas de paso estan repreaen-i "
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'por las trampillas infer1ores.

= 51 -

13 represents la parte derechs de la fzgura 1u aumentada Ins

cortes son transversales para la méquina de colada perc longi-~ -51*

tudineles pera las trampzllas de paso cuyo larso corresponde a

la anchure del _producto moldeedo y ‘cuys anchure eg seneralmente 1w

senslblemente nés pequena:mra las trampallas de paso superlores ﬁ?“

que para 1as trampillas de paso 1nferlores. Estas ﬁltlmas son,

efectivamente, por las razones gque expondremos nés adelante, .

3 y & veces mis anchas que las trampillaslsuperlqres cuys gq-'ff-

chura, puede ser de unos veinte centihefros, por ejemplo.
- las trampillss superiores e infefigféf”

comprenden unss y otras:

_prov1stos de dlentes de arrastre (7#8) Yy (74b) en cads oxtreml-;,
dad. ‘Egtos dientes de arrastre, que forman un . engranaje de mny : ﬂ‘

_gran dxémetro, permxten el arrastre de les trampillas auperzores'

Sélo las trampillas 1nrerzores compren-"

den laterslmente unos elementos de cremallers (75) arrastrados

por unos pifiones (67) situsdos en cads lado,

Eqtos sistemss cremallera—pinonea sirb 

ven pare arrastrar les trampilles 1nferzores ¥ rorzsr asi su‘”%

a juste progresivo entre lss guias de rodamionto. ) )
Los pifiones 1aterales (67) v 1s bw‘ :
llera (75) lievads por ls. bramp:lla 1nferlor aon, o bzen éiemen-
tos de engranaje cénicos (la cime comfin de 10s conos es enton-'
ces el centro de ls parte cllindrica de le guia de rodamiento

inferior), o bien engranajes cil{ndricos; siendo los piﬁonea :

.[de arrastre (67) soliderios del eje notor (76) que. atraviesa el

segmento eilfndrico fijo superior (65a) en un conpartmmxento

"} eilfndrico de seccién oblongp para permitir la varlacién de 18 -

- unos pertilee tensores (739) ¥ (73b) ,‘
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“|-to final moldeado.

de trazo contlnuo, es hecho en un plano reprasentado en 1a flgu—

.ra8 11 por su trazo AB.

separacién entre segmentos de 8poyo ¥y por el espesor del produc=) -

-« unos soportes (77&) N (77b) que 8o~ 5
portan unos elementos enfriadores fiaos (78a) y (78b) y unos-

e

elementos enrrxadores con- forme de aectores basculantes (79a)
y (79v). | |

‘su forme geométrlca gl producto moldeado en el pr1nc1p10 duran—1.7
te la solldlf108016n, lz aproximecién de los elementos fiaos ks
permite el reducmr ‘el espesor del producto mxentras que el movi-:

miento de bésculs de los elementos (7% ) v (79) aseaura el man-:

tenimiento y le compresién lateral del producto. o
_ ~ Les dimensiones y las formas de estbs
elementos varisn segin el tipo de producto moldeado' 31n embar- !

go, su pr1nc1p1o de func1onam1ento es s1empre el mismo. Ies

figures 16, 17 y 1€ ilustran slgunss modalzdades de reallzac16ﬁ. f e
Le fzgura 17 representa por eaeuplo dos A

cortes sucesivos transversales de una de las mitedes de un aopor
te y de los elementos enfriadores superiores. El conjunto de ;e»’
parte superior es siméfrica»éon respecto al eje CD.

El producto moldesdo es un perf11 de '
secciédn cruciforme curvzlinee destinado, por ejemplo, a servir N

de eshozo psrs ls fbbrxcaczén de a2lambre para f1ligrana. .

El pr1mer corte, nepresantado e”,.ineas

de trazo discontinuo, se hace a 1s altura del frente de colada,
por consiguiente en un plenc perpendiculsr & 18 direccxén de

coledu, pasando en la figura i1 por 1s referencie (71)

El sesundo corte, representado en 1ineaa'“ﬂ

Estos elementos fijos y basculantes danlg} £




E1 elemento enfriador fijo (78a) el |
s pasar de ls poszclén del prxmera corte & la del segundo, no ha-'ﬁwwi
ce més que deaplazarse paralelamente & el mismo acercéndoae al
elemento enfrisdor fijo interior. Est‘ provisto de canalizacio-;k
54 nes de enfriamiento (80) ligadas & la trempilla de paso de ma- f.‘ R

" nera rigida ya que el elemento (78) no es ‘sometido & nmngﬁn igg;;

desplazemiento relative con raspecto 2 1s trampilla,
| El slemento enfrisdor basculsnte (793)
tiene un doble mov1m1ento' por una parte, se desplazs hacia sbaq
10. | Jjo como el sector fijo; por otra, glra en el interior de su'~3"
BRI compartimlento alrededor del centro del circulo que forma sﬁ pe
fil oxterior. Asi es como en el plano del primer corte, en 119
neas de trazo discontinuoe, los dos elementos besculantes sup:ff
perior e 1nferior correspondzentes son aplicadoa por los muellea;
15. -(81), uno contra otro a lo largo de tods la ‘varte EF. A mad;da ’
que s dlstancla entre las tramplllas dtsmlnuyo, 1la preszén N '
de los dos sectores basculentes ‘uno sobre otro los oblzgp a ’“:? 5E§
bascular oprimiendo el mnello (81), mientras que el intervalo - _F
. sngular entre sectores fijos y besculantes (82) dxsminuye. Los;;“"v
QQ. elementos baaculantos super1or -] 1nferior esttn 86lo en con-- i‘ '

tacto en un punto G

Saendo el aaceor basculante m6v11

respecto @ le trempilla, la altmentacién ‘en sgus de esﬂo'idos ﬁ;;,;i
sectores s partir de las trampillae puede realizarse P°rfﬁns§"f
ng cgnalizacxones flexibles (83) que s€ desplazan dentro" de unaa - ;?
Tenuras practxcadas en el soporte. '~ 3 "

El sector basculante puede igualmente .C'ii
realxzarse sin canalizaclones internas, ai ‘o8 de metallde ca- e

racteristicas macénicas y térmicas seleccionadas 8 voluntad..

'f*}Q»: Se aaegura su enfr1amiento por el contacto que uantiene con el'A
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‘ uopottt; eq4e1 cusl tiene un movimiento giretorio, biéndé este “'

'que vienen 8 apoyarso el fondo de una ranuma trabe jads necéni-

te demagisdo ioportante del soctor besculanto fuera de 1a zona .|
{de colada. Debeuos hacor Qdos observacionog sobrc,el.tuncjonamiqg ;

‘jto do estos elcmentos bescultnteoz

‘ un olemanto de toro 110no on ol ineerior de un olomento da toro .
| bueco. del mismo diémetro. En cstn caso particular, os porfoeta- 1.

-3 -

pismo soporto enfriado por une circulacibn de agua, de l1a misme
manora que los elementos fijos (783) o (78b). |
Finalmente, unos topes de detenci&n (86) -

camente en el sector baaculautc prohibe la rotac16n dascendxon—

1) El aloaamiento cn el interior del
cual gira ‘ol aoctor bolculante Ol térico, al isual qno 01 propio i-

aector. Sin cmbargo, no es to&rtcanonte posiblo ol heger girar .

mente poaible a oondzci6n de roaliznr el soctor bascnlantc no :
de una aola pieza quo tongu todo el largo de ln tr-npilla (unos. fﬁ
veznte contimetros por ejemplo), sino bajo 1- rorna de. apilamien
to de sectores olementales de 4 a 5 cm ‘de altura y ten;endo ovon
tualmento cads uno sus propias canalizacionsa de salida y de.
1logada de 8gus. En eatae condicionoa, v si recordamosque el dqﬂv
metro de toro os olovado (50 0 300 mntroa), 1.8 super!tcios t&- '
ricaa son en roalidad oaal nnos cilindros y la holgura sufioien-
te ontre los olemontou paza aaegurar uu novimiento de béscula '
es del orden, si sc efectﬁn el cdlculo, de 1/100 de mu. -

) 2) El corto heeho por el plano que pe-
88 por el punto de alinentacién en motal liquido (71) (cortc L
en lineas de trazos dxscontxnnoa) no es lis quo aproxinado. En N
efecto, on eata punto laa trampillns do paso no ostén paralelas;

aolo lo eatén a la altura dol plano AB, figura 11.

le cara inrarior dol sector basculnnto :
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superior y la cara superior del sector besculente inferior qué:;

‘| ‘hemos roprosentado en contacto segén EF forman de hecho un én-;";‘v'y."i
gulo diedro variable pequefio entre el puuta de alimentac:én y =i';

el punto de salida no estén en contacto por toda su cars mﬂs f

que ‘en un punto ruera del " cual reposan uns sobre la otra por

i :r\

uno de sus bordes. En 18 realzzacxén ae la wéquins conviene, pa~,h{'x

ra asegurar uns me jor eetanquetdad al metal 11qu1do, que estas

dos csras estén perfectemente en contscto en el punto (71) de J-ﬁ

elimentacién en metal 1iquido. -
- Ia figura 9 11uatra la resolucxén de
este problema. S

1a perte superior de la rigura repro-

senta un elemento bascnlante en un plano transversal con; res- ;"

pecto al producto moldeado en variss posic:ones 8 pertxr del
rrente de colada. - | '

recha a izquiérdiz L ; . .
| - al,nivei'del.fiente-de ¢olsda
- 30 ¢m més lejos |
- 60 om més lejos 
- 90 cm mé& le jos
- 120 cm més leJos

- 160 cm més lejos: posicién txnal A
Apreciarenos en esta figura 01 novi—A

mionto de béeculs progresivo del sector vy la dianinnczén do ospe-i
| sor el producto qué pase de 80 cm por ejemplo e 5 cm.‘»i

1a perte inferior de la risura reprc-

| senta los elementos én las nismes poaicionos auoesivas que en

I
e .

- Hey géiglpbsiciénes,aucesivas, deidq;fﬂ .

la parte superior, pero. este v%z visto desde la derecha, es de-.\“J

cir, por el lado 1ntorior del especxo de colada,
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En el croquis de-la derscha, correapan—n"

diente a 1la primers posicién, vemos claramente gue gracias a ﬁnafyu

traba jo sesgado de las caras en contécto con los elomentéstd-.'

periores e inferioréa, se llegs 8 obfenér unn_aplicaci&n-éomﬁigfz:_

ta de las dos carag una'contra‘otra, Treinta centimetros mis

lejos, siendo €l angulo entre los dos elementos mis pequefio, ve-i:.
.{mos aperecer un 4ngulo entre las dos caras que 1o se tocsn 7? e

wés que por su borde de la derechs, pessndo progresivamente 14. Vg:;ﬂ

holgura de la derechs:

7/10 mm @ 30 om
15/10 mm 8 €0 cm
20/10 mm a8 90 cm
| 30)10 mm 8 120 em
S - 45/10 um & 160 cn

-Eate trabajo seasado de 1s cara 1nfe-f

rior con reapecto s la direcoxén verpendiculsr e las ceras prin-"'

cipales del elemento basculante tieme por lo tanto el interés -

de mantener un contacto perfecto, cars & cera, en el momento en

que sl metal estd liquido, y el borde no se abre einb>después .
de que se ha solidifioado una capa de netel. | _
Ia figure 16 represcnta el corte de un
gigtema compuesto de dos sectores fijos de gran anchurs y de i:‘
cuatre sectores basculantes de pequono tameiio destinados a la'
colada de placas; la figura 18, un sisteus que ge. compone ﬁnice~
mente de custro sectores bascnlantes sin ningﬁn sector tljo y .
que estéd destinsdo a 18 colsda de esbozos de seccién eliptica.
En el caso de la figura 17, la relacién

entro 1a secc16n 1nicialmente ofrecidn gl metal liquido raspecto -

e la secc16n final puede’ ser por sjemplo de 1, 15 a 1, 20° en el

cesd de.ls figura 18, ests proporcién puede ser del orden de 1 1. j 
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" |agua con las trampmllas de peso que ésta allnenta en agua.

Los sectores Ix;oe y los sectores baa-“:

culantes se enfrian por uns circulacién do agua procedente de

les tramp111as de paso. Sin enbargo siendo estes trampillas m6-f.{i

viles e independxentea, no necesitan ser enfriadns uwds que en

 |su zona de trabaao y el sgus pupde no czrcular en las cansliza-jif'

ciones previstaa con tal objéto mﬂs que én esta zona._Por otra "f“

parte, 1os d13pos1t1vos lateraloa de arrastre de las trampillas

de paso conducen iguslmente a realzzar el diapoaztlvo de alimen-
tacién en sgus d¢ tel menera que les tranpzllas de pago so aoo-

plen y desacoplen autométlcamente antoa y despu es de 1s zona

de colads del metel. S Bk

blemas ge realiza de la wsnera aisuienta.

En cada upa de los extremos 1aterales

‘|de cada guis de rodamzento snporior e inferior, se dispone una

cémara de agua anular. En la figura 13, vemos muy claramento
loa dos cortes (85b) de la cémara de agus de umo de los 1ados
de le guia de rodam1ento superzor. T
' " las cémsras de agua repro;entadas en-f
la figure 15 son como lo nuestran las flechdas que indican el

sentido de circulacién del agua, lss clmaras de alimentaci6n

de las trampillas de paso, del lado de entrada. Las cémaras 81—;‘£

tuadss en el otro bordo de lss guiss. de rodamiento son 1as“céma- Lo

ras de evacuac;én de las tranpillas . del lado de sallda. I
Laa figuras .y 21 permxten una mejor

compresién del funcionamiento de 1aa camaras._

Le tigura 20 represents un corce “trens- ;

vereal de la cémara de agus 1nfer1or en la zona de colada del

metal, es decir dentro de la zona en que se conecta la cémara de

'4Comc ejemﬁlo,'la'soluciGnide'estpiabq§:sf

LI N
B DTN S
REROE
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- tudinsl de esta mlsma cémera de agus dentro de la zona préxima

‘los bordes por unos junquillos cilindricos (87), se deslize so-:

{ de la bands sobre ls Junta es proporcionsl 8 la preai6n del agudﬂi

‘de paso que se desplazen & lo largo de la guia de rodam1ento°’"'

»por lo tanto deberé ser arrastrada s la mxsma velocidzsd que las

de enrr1aniento de las trampillaa.

por uns parte ungs varxllas (90) y por otra psrte, 8 1ntervalos

| - 58- -

Le tigura 21 rapresenta un corte longx-f:\fé

de 1a elimentacién én metal 1{quido, en el emplazamiento ex que. '
se hace 1a _conexidn entre cdmare de agua y trampillas de paso..;
Una bends metélica (86) reforzada en:

bre unas guias (88) y obturs eef 1la suporfxcxe exterior de la.
cémars de agua anular (858) o (85b). Ie estanqueidad es asegu- e LA
rade por uns junte eldstica fija (89) que se epoya sobre los’

aunqulllos de refuerzo 1ateraloa de 1a banda, Asi, el aauste

Por cons;guzente, del 13do de evacuacién, donde. no hay presxén, _; -

habré que 8segurer el apoyo del junquillo (87) sobre la gni&
(88) por uns junta eléatlca (89) ejerciendo uua preuxén sufi- o
ciente para ssegursr ls estanqueided, Esta banda metélice (86)2,:r5f5

debe poner en comunicacién la cépars de agua con lasg trampillié
tramplllas 7 llevar unos 6rganos ilemados cajas de toma de agus
que permiten la conex;én con las cémara de agus de los cxrcultoq

Ia bends metdlica lleva por leo tanto

regulares y & razén de una por tramp111aavde peso, una_cgjandq

tome de agua (91).

una buena rigidez transversal. Las cajas de toma de agua y las

varillas llevan unes espigas (92) que pgrmltgn el arrastre de 18l 1

banda a 1a velocidad de les trampillas de" ‘paso por medio de pro-

yecc1onas (93) solmdarzas a las trampillas.

Estes verilles le ageguran a la banda : :57'
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" plo pars la caja representads en la parte derechs de la rigu—

: --39t;f7”f'f"

' cﬂja de toms de agus (91) es de

hecho ‘una unién que comprende un elemento de canalizacién (94)-f% :

‘uns compuerta de admxsi6n (95), uns 3unta dllatable (96) provig :

te de su compuerta de gobierno (97).

siguiente:

R
PEEREART s .

Este siatems funciona de la manera - fffrl

Fuers de 1@ zona de colada, por ejom- i

ra 21, las dos compuertes de admision (95) y de gobierro de -
les juntes (97) esten cerradss y @plicadss sobre su aaieneo'{,
por un muelle. Cusndo el orzficio de la canslizacién (94) 1le-

ga frente al orlflczo de la csnalizacién de la trampilla (98) f'5'f

(cajade toma de agua de la izquierda de la flgura 21) una prz L

mera leve (99) (rzgura 20) sbre 18 conpuerta de gobzeruo 9

- 'de le junte dilstable (96). e preai6n del agus aplica antonce"T

esta Junta contre el limite clrcular alrededor de la canaliza- '?'ré

ci6n (98); y un instante después, 1a lovu (100) (flsuras 20 y
21) sbre ls compuerta de admmsi6n (95) poniendo asi en comuni-
cacidn el circuito de agua de les trampillas de paso con la

cémars devagua.

. El mecanzsmo de arrastre de las tram~ 5

pillss 1nfer10res puede realizaraa por un mecanlsmo tal como '

represencado en las fzguraa 11 12, 14 y 15,. los pxnones (67) Do

arraatran las trempillas inferlores por intermedio de engrana- T

jes (75) situados en los 1edos de estes trampillas de peso in-|

feriores, Los pifiones (67) Pueden ser cénicos (figurss Ny 15)

sus ejes formsn éntonces un pequefic &ngulo con el plano de
simetris de le méquina; pueden 8er'témbién-cilind:iéégf(figu-

ras 12 y 14) y se montan entonces sobre el mismo drbol ﬁbtor

(76), érbol que straviese el segmento fijo de apoyo (656)

-, ‘o e » . -
hd PR
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{ en su mayor parte l{igquido,

'dss por los bordea fuera de ls zons de coleda; un ezstema ae

ratorno rdpido de lag trampilles de peso desde la salids’ da la :ifk}

.pillas de paso superiores: (663) (tiguras 11 y 12) se separan

en el slojamiento ¢ilindrico de seccibdn oﬁlonga (161).'Los ._pi.-~~

‘fiones (67) atacan las trempillas de paso sensiblemente despubs | .3
de 1s slimentacidn en metal l{quido. Pero la trampills o tran--w .

pillas sztuadas por delanto de este punto de ataque de los pi-li

ﬁonas pueden ser mantenidas unidas por los bordea sin gran ag_”f:‘

fuerzos; estando el metal todsvis moldeado dentro de eata zoma 'y

Le parte superior como la psrte infe-:|.

rior de la mfquina de colade estén provistss de aiatembd dé“fe- B

torno répido de les trempilles de peso; en efecto, no es de

ninguna utiliasd el tener uns serie de trempillas de paso uni-'.‘

néquina haata 1a entrads. permite necegitar 5610 algunss tram-

pillas de paeo suplementarias con respecto al n&mero de las que O

estan en servicio dentro de la zona de colada., .
A la salide de le mdquins, las tram—

progresivamente spoyéndose sobre las correderas de sslids (102) _ff

contornean aeguidamenfe ls gu{a de rodamiento»superior (659)

rodandc sobre la cepa de esterillas, slendo arrastradss por unad

correas (68s) de retorno répido. Se introducen entonces nueva-
mente por delante sobre ungs correderas (103) y se aplioan por
3ravedad sobre las trampillas de paso super;ores procodeﬂtes,
y8 introducidas. | o
Un mecgnismo 8nalogo no puede ser apli
cado para el retorno de laa trampillaes de ﬁeso iﬁtafioreé;
Etectivamente, las correes correapond;entos deberian. no ‘gola-
mente arréstrer las trampillas de paso sino tambien soportar-'

1331 no ejerciendo ag propio peso presién sobre gllasipara men- ,&;T

i)
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’ (105) que las dejan sobre unos rieles de retorno répido (68b)

| por ejemplo 4 metros.

casi nula, son o ‘bien tomadas (fxsura 11) por unos tauboros ].a-

aobre el tapiz Trodsnte (108) 0 bien (rxguru 12) elevadas por

te y la introducen sobre la cape de aaterillas.

_trampillas de Paso supcriorcs- es necenrio el asegurar un e~
-paciamiento suﬁ.cmnte -en el tzenpo ontro 1a cadda de tr&upi—
llae de paso 8 1e oxtrenidad de ].as ranmas (105) sin lo cunl ‘8. _4"-"‘-"-:-

tenerlss contrs les gufas de rodsmiento como para las trampillas}
-de paso superiores. '

8in embergo, estas trempillas de peso '

son unas .piezas bastante pesadss (variss centenas de Kg), lo J

cual plantea varios problemas de. reelizaciones practicas de Las

correas.

/ .

no tal como representado en la flsura 11.
" las trempillss de paso estén provis- o
tes de roldanas (104) que entran 8 la sali.ds sobre unas rampos

en forma de sectores verticales de varios metros de diématrq,. .

Baao.la accxén de 8u propio poso, las
crampzllas de paso ruodan 8 lo largo de estos rieles y suben’

en dos segundos apronmdamento @ une posici6n uﬁs o uenos si-

métrwa a8 la de salidae, En el momento en que su volocidaﬁ es

Se puede por. e:jemplo, prever un necanig,

B

terales (106) prov:.stos de proyeccxones (107) que Ias dopos;tan '.f',_(_

un tapiz elevador (109) hnta ol dispositivo de béscuh (110)

ol cual deapuas de bascular deponiva le trampills de peso so- .

bre los tapices rodantu, (108). Los tepices rodantes (198 ,_' o

sionen la trenpilla de paso sobre la trampil].a de peso precedem -:

Gonpronderenos la razén por 18 cusl

las tranp:.lIas de &80 infenoru deben aer ods srandee qno las -

H
i

v

s .
-
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‘|de rodsmiento ung sobre otra se compone de un gato de 8 juste,

frisdores, Puede ser constituido por ejemplo por uns envoltura '

L

producirfen colisiones en este punto. Esto explics la mecesidad | -

de fabricar las trempillss de paso suficientemente anchas pers |’

que una trampilla de paso tengs tiempo de despeﬁar 1s posicién
de sallda antes de que la siguiente empiece 8 caer,
El sistema de aJuste de las dos guias

referencia (639) de las figuras 11 y 12 que permite scercar 31_7}' 2

ALY

soporte de la gufs de rodemiento superior al bastidor fijo de_is ;;5?ﬂ

uéquina. Cuando- se ha ejercido este ajuste, las dos guiaside“ﬁo;"

damiento pivotan alrededor de uh ede virtual (71) sltuado en: e1
centro del frente de la colada Este articulaci6n slrededor del
eje (71) se realzza por. medio de dos chapas (70) situadas en el

plano del frente de colada y sujetas con pernos sobre unos re-:ﬁ ifi
ssltos (11la) y (11Ib) situsdos de ambos lados y solidsrlos de ce- :
das gufe de rodamiento, Estas chapas se curven ligersmente cusndp ;5

se scercan las doé'éuiés de rodemiento vor nedio deligéto (39);?
| El aiatema de alimentacmén on metal 11-

quido ests representado esquemetxcamenta en la figurs 22, Su

seccidén estd adaptada.a la,que es ofrecids al metal por los gle?

mentos enfrisdores, dejéendo une holgurs de unss décimes de mm.

tenido constante'frente sl dispositivo'da colada, '1§ seééién:ﬁ
de éste puade reslizsrse con la meyor procisién sin que haya

riesgo de frotaei&n entre este diapouitivo y los clamentos en~

externa (112) en metal enfriado por una eirculaeisn de.agug ex-

terns (113). Esta envoltura estd provista en su centro de .ori~

ficios en los cuales se encastran las»toboras‘refrécta%igaﬁ(ll&)"

que traen el metal,

|Estando el espacio entre los segmentos cilindr;cos de apgjqﬂ@bh— -

De ests manera se puede introducir el

P
Y
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metal bejo una presidp hidrostétice elevada. Ia piel del petal -

‘solidificado 8l contacto de la lingotera mévil errestre 1a'qué:?1*

ha ompezado a solidificarse el contacto de la envoltura meféli-'

¢8 soporte de la o de las toberas de sbastecimiento de metal.,fE -

En el caso de los perfiles, la tobers N

vandas delgadas, estan repartidas regularmente a razén por ejog;jﬁ

plo de una tobera de 2 cm de diémetroc cade 8 8 10 om.

Como &jemplos no limitativos, se pueden|:: :

citay las aplicaciones siguientes de procedimientos y de méqui-f
nas de este tipo, a 1l colads de diversos productos- o

En primer 1usar &8s posible el moldear K

‘| unes bandas estrechas de 4 a5 nm do espeaor por eaemplo y en

unss anchuras que pueden alcanzar 1,50 & 2 m. En‘esbe caso, ls'i -

seccibn inicial de colada tiene 1a forma representads en 1iness

de trasos discontinuos en 1s figura 16: un hexﬁsono curvilfneoj? 7;39

muy alarsado cuyos ledos menores estan inclinsdos en aproxxma-';
dsmente 602 sobre la horizontal. ,

~ Un segundo ejemplo de apliéacién eatd .
constituido por la colada de piezas en bruto deatinadas a la =
fabricacién de slambre pars filigrana., En este caso, la- Ibrmai

del producto puede ser une elipse tal como representsdo en. la_}

figure 18 con una excontricid&d de 3/5 aproximadamenteAyf

geccidén inicisl de unos 50 cm2 dospues de corrosién. La fbu

™

del producto puede tembien sor la de una cruz curv111nea lﬁs-

criptible en un cuadrado, tal como representa eh 1 f:gura ,.7., A
Unos porf:les cruciformes de’ este tipo

pero de mayor seccién por ejemplo de seccibn inscr1ptib;o en un

o -
Pe .

finica estd situsda en el centro de la envoltura, En el caso de e

cuadrado de 30 cm x 30 cm pueden ser iguslmente obtenldos por = o

medio de este procedimiento; partimos por eaemplo de una s&cclbn :ff'




moldeads de 500 om

2

1de 400 em“. Esta forme cruczrorne ofrece 1zs szgu1entes venta- 2t

‘Jaa:

elevada.

2

- proporclén superficie de enfrismiemto|
A 680 de metal moldeads - |

- disminucién de le distancié entre 18 |

fibra neutra y 1a superficie del producto moldeado.

los perémetros de coleds aproximadog de 13 méquina ‘en ceds tmo | .°

-El cusdro sigulente resume algunoa de

{de los tasos precedentes:

pare terminer en una secc16n flnal del. ordon "

proporcién |

diémetr6
de las
guias de

rodamien

to

Leigo de
lés line
goteras

Seccibn
inicial

de

Jajuste

Fuerza

" - de. .
colsds

Velocidaéi

Rendi]|
-} mientd
en tg s
nela- | ’
2as/h

bandas de
5 mm de
espesor

d;ambre
pars fili
grans
Barra

crucifor
me

60 cm

300 m

1m 50

1'1m7

1mas.

8 ¥m

5 a2 |

2500m2

1080 ¢

200 ¢t

3$jﬁ/mn,

4 m/&m"

12 n/mm

30 6/

]is 4/ -

Se pueden cirtar otras splicaciones en

cuento a metalurgia se-refiere.'
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la fabrzcaclén de chapss de metal chapado°

‘eerrado por uns o variss canslizaciones vartzcalcs de didme-"

en otros meealea como el cobra o el acero.

oJerce la corros16n aumenta. Si 13 tuerza de aJuste que oderce

Une primers ap11cac16n le constltuye

Si se tensa una banda de motal de cha=-

pedo sobre les superficies de las trempillas de psso inferiores

o0 superiores, o bien las dos siﬁulténeamonto, la colads de me- | " i

tal hecharsobrb estss bandas Y su soiidificscién:bajo presién

R
T
RPN 1

_......
S i
poe

@seguren un buena .continuidad metsllirgica entre el metal de $a-A'i5f ¥

se.y l8 o las capas de chapedo.

, El chepado de la csra inferior no pre- -
senta dzaflcultades pars la introduccién de ls banda, En el casq |

de ls benda superlor, es necesario dospejar el espac:o situndo 1

bedo el disposzt1vo de’ alimentac16n en netal.vLa solucidn’ que 5

se propone consiste en utilizar un csnal de trazda cerrado so- i

‘bre su parte superior dentro de ls zoms situsds por ‘debajo’ do N

las trampillas de psso inferzoree yen alinentar ceto canal

tro Buflclente desslxnoadas de 1ado. Esta diapca:cién es Dosz-f

ble en razén del hecho de que es normal el alimentar ls mﬂquina
b8 jo uns presién hidrostdtica de metal importante.

'Ias splicac ones de os'bas técnices in-

teresan eridentemeni:e .61 chapsdo sobre unos productos en n‘l’oaci‘é'

neg ligeras de capas de chapado, sea en aleaclén ligera o sea '.

Una segunda aplxcacién se refiere e la

fabrxcacién de chapas con espesor varisble- '
N Cuando disminuye la veloc:dad de cola—
da, el leiso de ia.zona completemente solxdifieada en la que ge

el gato sigue conscante, el espesor del producto tzene tonder-

cis & aumenter.
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‘que se produce el avance, siendo 1# dgbviacién que deé elioﬁpqgig

.|resulter del orden de 1/1000 mm.-

.el doaplazamxento de las trampillas, ya sea la veloczdad de co-

1que comprende inserc:ones de bandas, de f;bras, de tubos,~de be-

'de seccién spropisda que permztan el paso de los h1los, bendas,

- 46 -

Eg necesario, por otfa parte, hscer ob- ‘

servar aqui que estas eventuales variaciones de espesor mo influj . .5

yen sobre ls seccidn inicial presentsds al metal 1{quido, ys que-
la sepracién existente entre los sectores fijos pérmanece inva- :
riable a la alturs del frente de colada. A '
Tales variﬂciones de ospesor tampoco
inlfuyen sobre la cslidsd del arrestre de lss trampilles supe-

riores por lss trampillas inferiores, ya que los dientes de en- .-

grénaje que efectan el desplazamiento de unas mediasnte lés btra§i~;;¥

entran en contacto & la sltura del frente de coleda. La lfines

de contacto entre estos dientes difiere sélo un poco & medids

" Ep boszble, pues, augentar progres:va-

mente el espesor del producto supeditando ya sea este espesor .

leda @ este mismo desplazamlento. -

Es de hacer notar, gin embargo, que un
sumento de espesor tiene. como consecuencis d:smznuxr ligeramente
ls distencia que existe entre el frente de colade y 19 linga de

egpesor minimo.

Uns 61t1ma apllcacx6n en el campo de la}

metalurg:a se refiere flnalmente a la Ibbrmcacxén de productos

rras o de cables, en pertzcular de cables revest1dos ‘con’ ung cu-
bierta de aluminio, o barras ¢ cables de acero revest1dos de una
capa gruesas de aluminio.

Basta on eate caso con pertorar el so-

porte de toberas de alimentacién én metal liquxdo con or1f1clos
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tubos, barras ... y, en general, de los diversos moteriales que 1

‘han de servir psrs armar longitndinslmente el producto de chnpai.;ir

o perfil obtenldo.

las fisuraa-23 y 24 representan dosf'~:

ilustraciones de esta aplicacién.

Ls tigura 23 represents dos cortes

un inserto.

la varte izquierda de la figura 23 es j .
un corte gl nivel de la elimentacién en metal liqu1do. la. rote-"ff7

rencia (114) y su simétrica en la parte superxor del corte es.

la seccién de 1as dos toberillns de o!ractarios de aliuentec16n f‘~

{Le rcferancia (115) roprosenta al inserto, aqui un cable, una

barre o un tubo, en scero, em cobre o en sluminio. lea reteren—
cia (113) designe le proyeceién do los. tubos de enfriamiento :
del vertedor de alimentacxén' laa referencias (78) ¥ (79) los f‘
sectores de enfriamiento fijos y vesculentes. En el corte de lh
derechs, sfsctusdo al nivel de la saltda del pioducto, se hnn.
aproximedo los sectores fidoa (78) § los sectores (79) han o8~
cilado dando 8l producto su rorms crncirorme szmétr1ca, rodean-
do 8l inserto (1I5) En ls f:gura 24, se puede ver cémo se. obtie
ne un cable revostido. El cablo, en el ‘que 1aa circunferenczas
en tragzos discontinuol simbolizan las capas suceaivaa de. loa '
rameles o cebos, lleva la raferencie (1I5). El corte dezla iz?
quierda se hace 8l nivel de ls slimentacién en metsl liquido,
habiendoge materializado les dos tobarillas de alimentacién e~

diente las referencies (114). En este caso, la corrosién del

|metal conduce e la formscién de dos sletas laterales entre,cada

uno de los sectores basculantes super1ores o inferiores.

Se ha senalado y2 que la colada _entre

1
transversales sucesivos en 1a colada de proeductos eontcnt1va do»'

B P
P

—~ ¢

[ f o

o S

e

P N Wy

EOSRIVER

L LTI

N~

-~



50

10.

15,

25,

- jun erisol enfriado, en el cual se hacc lz solidificacién 1nno-<

| particularmente favorabls s la realizacién de un portaéloctroé:.

‘metales y sleaciones. Es Gtil, sin embargo, procisar ciertas

dxsposioaonee especirzcas a este procedxmzento que le h&cen pari

ticularmente adaptedo a la coleda de’ metalea, ys sean muy tuer—f_;

temente oxidables & alte temperatura (Solides o liquidos), ys

diffciles de wantener en estado liquido en un crisol rerracta- _f:y‘l}
rio, 8in que exists roducclén de 1s msteria de este crisol por 4
el metal ( ejemplo: el titanio o el circomio) o tambien ;os~m9-f"*‘

tales muy oxidables que preéentan gran dificultad pers obteibf*i{

El método que generalnente 1nteroaa

aplicer es el de la. tusién dlrecta de un olectrodo consumible on‘*f;f

diats,

o El hecho de que on la colads entre eog-:"‘”:
mentos cilindricos fiJoa de apoyo 13 seccibn que Preeentg la 1in-3n ?

goters se adapts muy exactamente a 13 del dispositivo de alinqp»

tacién sin holgura notable y sin poaible ajuste perdsito, es

do on material aialente y retractario, y 8l eatablecimionto do
uns atmésrena protectora neutrs an el pogo de colada Eata dis-

posicxén :bvorablo se mantiene, par otra parto, incluao Birlﬂ K

hace veriar la saperacién de los cilindros de apoyo y ol gr :ao
del producto vacisdo. El diepositivo empleado se puade descri-_
bir asi: .

refractarlo y aislante (116), figura 25, lleva uno o varios ori=-|

ficios cilindricos que permiten el poao de uno o varios electro-

dos (117). las barras (117) en: polvo ¢ granulado metélico compri-

- la tobers de alimentacién én'inferial -

mido son empujedss unas contra 6trss por las roldanas o cilan-

: segmentos cilindricos fijos de spoyo puede aplicarse a todos- 1oe 1;19:
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dros de arrestre (118);

- los orificios de 19 tobera.(lls).oéé‘;lﬁ*

tédn provistos de contactos de conduccidn de 1a corriente eléc- :
trics (119). Por su perte, las traipillas (?Sé ¥y 78b) eétén.'
provistas de placas de toma de corriente que se deslizan aobre
unos conductorss aolidarios de los aegmentos £ijoe de apoyo y
aislados de les nismos; ‘

- la proteccién contra la oxldac16n en

el pogzo de colada del arco eléctrico (120) 8¢ assgurs medxanto~>'”

uns atmésfera de argén o de helio :Lntroduoida por las canalua-' :

ciones (121) diapueatas on la tobera (116).

Eata técnlc& de alimentac16n do la m‘--l-f

| te extender 8 la fusién de comprim;dos_de polvo ° dg granuledo.
de otros meteles o de mezclas de metales y de productos mo ms-;‘ o

talicos. 7
| Ia ut:lizaci6n de este tecnics preaon-
ta un interés part:cular en el caso de metales muy ox:dablos,

pues permitiendo obtener directamente 8 partir de ls materis um.
granulado de los samiproductos y8 muy cvolucinnadoa, pernite .
evitsr las mﬁltxplgs operecipnea sctuslmente indigpenaablea,gé :

trensformacién y de caldeo ihtermedias; con las complicidas'roé-

lizaciones que 1mplican ¥y los rioagos de conteminacién y do do-
terioro de las cslidades metelﬁrgicaa .que pucden prosent-r. _'
Descrits suficientemente ln natymale?
28 del invento, asi como la manera de realizarlo enilaibrﬁctica
debe: hacerse constar- que les disposiciones anteriormentefindi-
cadas son susceptibles de modificaciones de detalle en. cusnto

no olteren su principio fundsmental.

tae

'quina por la fuslén de eleotrodoa consumiblea se puede 1sunlmen-:;f

T b gt Gy .'...-1:._‘ .
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REIVINDICACIONES

1.~ Procedimiento ¥y aparato de colada P

contlnua de productos. de aleaciones metélicas, en partlcular

aleaczones de aluminio tales como bsndss, chspas, barras, pie- } .

zas en bruto o esbozos para slambre de filigrana, llngotes h

productos especiales, procedimiento carscterizado porqgue se va-i

cie el metsl liquido entre dos series de elementos sucesivoq -
adyacentes y méviles, que forman dos superficies cilindricas, -

ya sean convexas ambss, ya ‘seen una convexs y la otra céncavs; -

porque se eplica por intersedio de estes superficies cilindgi?ﬂ .

ces una presién elevada sobre el metal en curso de solidifica=

ci&n; porque ss pueds reducir notablénonte el gruésO'tinai:doli."

producto con respecto al grueso 1nicial ofrecido 8l metal 11-.

quido, ¥ porque el producto veciado durante su reduccién do ea-

pesor, se msntiene sujeto & los ledoa con ayuda de sectores la¢ -

tezales basculantes ) desplazables. enfrisdos.,
2.- Procedimiento segﬁn la reivindica-

cibn 1, carscterizado porque se-alimenta el metal l{quido vere

‘tiéndolo cerca de la geheratriz superior de un tambor de cola;

de rotativo enfrisdo, casi unidas entre s{, que rodesn ls par-
te (itil del tsmbor y girsn a 15 misma velocidad que ostg;:yjkc
porque se ejerce por intermedio de lqs crambillaé uns pres}&n
elevadas schbre el metal eon ol curéo de tods 1s dﬁracién deﬁigk:
solidificacién. | o
3.~ Procedimiento segfin la reivindica-
cién 2, caracterizado porque se &jerce la presibn de 1&5 tran-
villas sobre el metal por mediacién de uno o vérioa cables'o
cadenss sin fin que se apoyan sobre el lado de las trthillss
opuestas al metal vaciado, apllcando con fuerza las trampillns

contra el metal vacisdo y g1rando 8 una velocidsd slncronzzada

PR
o
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colocan en posicién casi adyscente, existiendo uhoé.érganés.dd ;

vindicaciones 2, 3 o &, caracterizado porque el onfrianlenxo da

| e colads, aaoguréndose ls cozncidencia do las aberturaa de

"] romper entre dos lingotes.

con la del tambor.

4.~ Procedimiento segin les reivindics-| -

ciones 2 o 3, caractorizado porque las trempillas, tras haber

escapado junto e ls salida del producto vaciado, & l1a accidn dc .
los cables o cadenas de a8 juste, caen bajo su propio peso, pero‘ ;;:'

guisdos por una guia de deslizamiento, son tonados por unes co- |

rreas que los hacen aublr hasta ls prox1m1§a6.401 punto de ali-

mentacibn on metsl 1iquido, donde unos cilindros motores los

centrado y,.de espaciamienfd dispuestos sobre las citadéa ﬁ:ﬁggxl
pillas, | o

las trempillss se etect&a por un eircuito procedente del: tambor

unién de los circuitos de egus del tambor y de las tranpillas N

por los 6rgpnos do oapaciamionto resular do las trampillsa. 3
6.- Procedinionto segfin cualquiera de
las reivindicaciones 2y 3, & o 5, caractorizado porque pars la -
fabricacién de productos dalgados, las paredes laterales del
molde de colada correapondisntea al- gruoso del producto, se- des—«
plazan en el curso de 1la colada pare permitir ol 8poyo dirocto
de las trampillas sobre el producto vaciado. - i
7= Procedimiento segln eualquiem do
les roivindicacibnes 2, 3, &, 5 0 6, caracterizado porque paga
la fabricaci&g de ;ingoéaa gi tembor deé coleds tieme céﬁb:anQ
chure la longitud del lingote; porque 1s forme de lss trampillas
permite ls formacién de delgados puentes notélicos IEciles de

8.- Procedimiento segln le roivindioa-

A,

5.= Procedimiento segﬁn uns de 1aa roi—rvgi
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. gobre el tambor.

'lﬂa rexv:ndxcacxones 2 a B, caracterizado porque pare 1s tabri-

cacibn de piezas de fundicién los grabedos de 1la rueds conse .

superficie plena.

cién &, caracterizsdo porque pera la fabricacién de chapas mer-|

- vades, chapas de recudbrimiento, y bandas grabedas las partoé;éy”

en Telieve de la chspa o de las vandas estén grabsdas en hueco

3

9.~ Procedimiento segﬁn cualquxora de ,;

las - r91V1nd1caczonee 2 8 6, caracterizedo porque para ls fabri- fw

caciln de chapss recubiertss, 1s bands de chspado se extiende

sobre la ruede en la entrade de la slimentacibn en metal liqni-.;a ?

do y se enfria por su csra externs mediante la rueds.

10.~ Procedimiento seglin cualquiera de~}

las re1v1nd1caciones 1la5, caracterizado porque pars la tabri-'gl

cacién de bendas netélicas con 1nsertos los perriloo nst‘lzcos
son iunsertos en continuo en unas gargantas practicadas on la
llsnts de ls rueda, en la entrads de 1s. alimentacién en netal '
liquido. : ‘ -
11.- Procedimiento sogﬁn cualqulora de

tituyen el medio molde inferior y los grabedos de les trampillaa'ﬂL

el medio molds superior de 1a pieza.

12.~ Procedimiento sogﬁn 1a rezvindx-‘

cecibn 1, ceracterizado porque les superfzcies cilindricas aon
ambas superficies convoxns de diémetro muy grande cuyos 0393
horizontales se encuentran en uﬁ niswo plano yortical o;ligana-
mente inclinsdos respecto a la vertical, . -

13.- Procedimiento segfin ls roivzndica-
c16n 12, ceracterzzado porque la superficie cilindrice infer;or

es de redio infinito, es decir, que estd reemplszada por ‘una

14 .= Aparato pars 1s nﬁlicaciﬁﬁ?dol




i 2 o '«

30.°

5.

10.

15.

25,

circulacién de sgue interior, que constituye una de les paTsdes

‘necanismo de asoensibn de lss trampillas doapués de la salida |

.diémetro on 1ls zons de colads, sobre las cuales ruedesn estes

) : TN
5 - _:e N -
- .
5 - e,
N .

procedimiento segln les reivindicaciones 1 8 15, caracteriiadq-:»j;
‘ ) R PR

_porque se forma por uns ruede o tambor de colads enfrisdo por |-

del molde mévil de colsds; un'conjunto de trampillss casi uni- 1
das entre s{, que rodeam una parto de la circunferencia del tan :f
bor, enfriadas por circulacx6n de agua, que constituyen 18 pa- "‘
red opuests del molde mévil de colsds; unos ssctores. laterales |

escamoteables que constituyen los lados menores del molde mévil ) ‘-

de colada; un sistems de cebles o de csdenas que asegurah ol

apoyo 8 presién de las trampzllas sobre el producto vaciado,

dal producto vac:ado. S
' 15.- Aporoto segﬁn 1a reivind;caci&n

14, caracterzoado porque se le dota de dos sories de traupillﬂs

inferiores ¥ puvorzorqs, cads uns de lss cuales lleva unos sec- | -
tores enfriades, fijde y béscqiantés; unes guiss de deslizamiérn- ‘

to inferior y auvorior, de forme conﬁoxﬁ Qilindrica, de gran Z-.

brampillas,'esténdo los ejbs de los cilindros én un mismo plael
no vertical o poco inclinado sobre 1s vertical; un sistems de -
alimentacibdn en agua de lag trampillas ﬂnxcamonte cuando se on-
cuentrsn en le zona de colads; un mecaniemo de arrastre de lna
trampillas infericres y supariorea sobre las guias de deshu-
niento; un sistems de retorme répido de lss trampillas superio-
res e inferiores; un sistema de sausto de 1;; gufas de desliza-
miento superior e binf.‘erior. o " | o

16,~ Aparato segfn la reivindicscién
15, caracterizado. porque ias'trampillhs se deslizen sobre las
gufas de deslizamiento por intermedio de unes capaé,esfgrillas

[ BN S

o de rodillos que circulsn por unss gergentes longitudinales
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| unos soportes flexibles,

Junto de risles y de slevador.
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practicadaé sobre -1as gufss de deslizemiento y mantenides en

17.~rAﬁe£éto seglin 1se roivindicscio- '

nes 15 y 16, caracterizado ‘porque la guia de deslizamiento in- 1

ferior es ups. superficio plena, .
18, Aparato segln una de las roivtn-

dicaciones 14 a 17, cgrsctorizado porque la slimentacién en

agus de cada una de las series de trampillas superiores e in4~ {.

feriores se efectfa por una toma de agus solidaria de una benda
metdlice continua arrastrada por las tramp:llas, formando esta
banda mctélxca la pared mévil de uns cémara de agus souler que

coincide con la forms de le guie de doallzam1ento ¥y esté sxtua-

da en uno de los extremos de las trampnllas, mientras quo un dzj o

positivo andlogo situsdo on el sxtremo opueato de las tranpzlla

asegura 13 evacuacidn del agus.

19.- Aparato sesﬁn una de las reivindid

caciones 15 @ 18, caractorlzado porquo el macanzsmo de arrastre
de las trsmpillas qe compone de un sistems de engrana jes que

atacan lateralmente & las tranﬁillaa infefiores, trensmitien--
dose el movimiento simulténesmente 8 lss trasupilles superzores

por unos elementos de engrannjas laterales solidarios de éstas

treupilles y concénbricos 8 laa suporticies internes de enrria— ,

miento de estas trampillaa. - _ ‘
20.- Aperato segfn una de 1aé-r§i§iﬁ;

dicaciones 15 s 19, caracterizado ‘porque el sistema de retorno

rdpide de las trempillas supar:ores esté constztuido por una

correa de srrastre y el de las trampillas inferiores ppr ‘un con

2l.=- Apsrate segﬁn ura de lss reivin-
dicacionss 15 a 20, caracterizado ‘porque el sistema de ajuseo

ek v e e
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'lizamiento'infe:ibr fija, se conpdie de un gpto.que aproxima

'dxcaciones 15 8 22. caracterizado porque . 1a’ tobera de: al1men—

nulsdos metélioos ¥ no netdlicos.

1| consumibles de seccién adaptada a la forma de la 1insotere esbé

de la guis de deslizamiento sﬁpéribr mévil sobre la guis de des-|

lae guias de deslizamiento por el lado de la _salidt; del getal

y de unas chapse de eepesor y de auchure celculsdos pera sopor-| . -

tar sin deformacxén sen31ble los esfucrzos de ‘traccién y de fle
xién impuestos, que se encuentran pernadas sobre lss guias de -
deslizemiento del lado de 1ls alimentegién dei metal, msnteniqn—
do agiientre estas dos guiaé upa distencis muy sensiblémeﬁte -

constante en este pnntb._.

22§'¥ Aﬁarato segﬁn una de las reiviniﬂ ;

caciones 15 & 20, caracter1zado porque 1s toberas de aliments-'f
¢cién en metal 1iquide tiene una secci6n exactamente adaptada
e la que presentan las trampillss- m6vilea a la alture del oritt
cio de salids de la tobera. '

23§.- Aperato segén une de las reivin .

tacibén en metal, en rofractario, e inserts enm un soporte mctd:‘
lico anfriado do secci6n adaptcda & 13 formn de la lingotera e
mévil,

} 248w Aperato segfin una de las relvin-”
dicaciones 15 & 23, ceracterizedo porque la slimentacibén en me~
tal so realiza baso una presién hidrostética elevada.

258,« Aperato segﬁn une de las reivin~;

dicacionoa 15 s 21, caracterizado porque la alimentaci&n en ne~

tal se hece por fusién do eloctrodoa consnmiblea en metal o en

comprimldo de. polvos o de granulado meeﬁlico o de mezcla do ers

Yo o 265.- Apereto aogﬁn ln reivindicaci&n

25, caracterizedo ‘porque le eobera de tra!da de los electrodoa
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- esteblecimiento de un arco eiéceripo ¥y aseguré la fusidn del '

‘ da contlnua de productos de aleaciones metéllcas, tal y como '

tas a méquina por um soh cara.

- 56 - ¢

realizads en material refracturio y sislente, que permite el

electrodo y 12 slimentscibn del pozo de colads en metal liquido.|.

27&.5 Apsrato segfin una de las reivipé'

dicsciones 25 o 26, caracterizado porque la tobers de trefds .|

de los electrodos consumibles estd brovista de una canaliza=
ciédn de trafda de ges neutro protector que- permite el esteble-
cimiento de una atmésfera protectora contra 1le oxldaclén en ls

zonz del pozo de colads,

282 - Procedimiento y aperato de. cola-A R

queda sustanciglmente deacrito -en 1s presente memorze e ilus-

trado er los dibujos adauntos.

- Este memoria conste de 56 hojasescri-

‘Mearia 7 JUL W76

LN T

FHERaTY



	Bibliographic data
	Description
	Claims



