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La presente invención se refie re  a unos perfeccionamientos en 
dispositivos utilizados para la  alimentación de metal líquido de máquinas 
de colada continua de banda con molde móvil del tipo de colada continua en 
tre  cilindros de eje horizontal.

El experto conoce un conjunto de medios que permiten, a partir 
de un metal en estado líquido, obtener directamente de forma continua p ie ­
zas de forma alargada ta le s  como, en particu lar, bandas de varios milíme­
tros de espesor. La patente francesa n- 1.198.006 depositada por la  compa­
ñía BECHINEY, así como su certificado de adición nS 74.839 hacen referenci 
a esta cuestión.

Estos medios comprenden, en general, un tanque de alimentación 
que recibe el metal fundido de un homo de colada por mediación de un can^ 
lón y de un flotador que permite mantener e l metal a un nivel constante.

Este tanque está equipado de uno ó varios inyectores, denomina 
dos boquillas, de p e rfil aplastado cuya función es la  d is trib u ir regu lara^  
te  el metal líquido según una banda de anchura dada.

La extremidad de salida de esta boquilla se a justa , en una lqg 
gitud que varia en función de los parámetros de colada, entre dos cilindros
metálicos paralelos separados entre s í .  Estos cilindros, refrigerados con }
una circulación de agua, giran cada uno en un sentido d iferente. Bajo el }!efecto de esta rotación, el metal fundido, que sale de la  boqueilla y que ¡!
ha llenado el espacio comprendido entre los cilindros, se enfría, se so li­
d ifica  y es arrastrado en forma de una banda que es sometida, en virtud de
la  curvatura de los cilindros,a  una c ierta  presión. Desde el momento mismo!¡
que ha flanqueado el plano formado per los ejes de los cilindros, la  banda 
toma su forma defin itiva y puede ser recuperada por enrollamiento en una - 
bobina.

La presente invención se re fie re  esencialmente al inyector ó -j 
boquilla cuya función es la de asegurar la  repartición regular del metal -¡ 
líquido según una anchura dada. ^ groso modo tiene la  forma de un paralele!



pipado hueco de poca altu ra  y coya longitud ea perpendicular a la direc­
ción de deslizamiento del metal. Está constituida, a menudo, por un plato 
superior y otro in ferio r cuyas paredes externas son, en primer lugar, pl& 
ñas y paralelas a l plano de colada, del lado del tanque de alimentación y 
después se incurvan de forma cóncava para abrazar el espacio entre c ilin ­
dros; las paredes intem as son planas y paralelas al plano de colada en -  
toda su superficie y se mantienen separadas entre s i por tiran tes  de modo 
a agenciar una cavidad en la  que se cuela el metal.

Los platos in ferio r y superior se unen entre si por dos ele­
mentos denominados placas ó deslizaderas que se aplican en sus paredes lay 
terales, paralelas al e je  de colada y aseguran la  estanquidad del conjun-) 
to .

Los platos y las placas delimitan a la  salida de la boquilla ,)
una sección rectangular denominada tubo de descarga por el que se escapa 
el metal hacia los cilindros. Algunas placas, ta les  como las que se des­
criben en el certificado de adición n- 74.839, presentan la  particularidad 
de prolongarse más a llá  del tubo de descarga de modo que sus extremidades! 
frotan sobre los cilindros.

Si las boquillas así equipadas resultan convenientes para má­
quinas cuya velocidad de colada, es decir la capacidad de producción ea, 
para el aluminio, de una tonelada de metal por hora y por metro de anchura 
de la  banda, por el contrario, desde el momento que se desea aumentar es­
ta velocidad, se tropieza con grandes d ificu ltades.

Asi pues, se comprueben ó bién arrancamientos en los lados -  
verticales ú o rilla s  de la  banda colada que se acompañan de un deterioro 
de las paredes de las placas ó bién, por el contrario, escurriduras de :ne

i

ta l que dan a la o rilla  un aspecto sinuoso . En ambos casos, se revela ne¡
cesario sacudir las dos o rilla s  de la  banda obtenida, operación suplemen-!!taria  cuyo costo añadido al del reciclado del metal caído, agrava el pre-! 
ció de costo de la banda. !
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Para evitar estas dificultades, la entidad so lic itan te  ha bus­
cado y puesto a punto un tipo de boquilla que permite aumentar sensible­
mente la capacidad de producción de las máquinas de colada actuales evitq& 
do a la  vez los defectos de o r il la s .

Esta boquilla se caracteriza porque sus placas se prolongan 
más a llá  del tubo de descarga de modo a presentar'sucesivamente en su pa­
red. la te ra l interna, en primer lugar, una parte recta paralela al eje de 
la  boquilla y de longitud comprendida entre el espesor de la banda colada 
y la  profundidad del cenagal y después, una parte recta que se separa del 
eje de la  boquilla formando con este último un ángulo de 5 a IOS y de una 
longitud ta l que su extremidad alcance el plano de los ejes de los c ilin ­
dros.

Así pues, las dos placas se extienden más a llá  del tubo de dq^ 
carga de la  boquilla según una longitud y un p e rfil definidos, a l menos*— 
en lo que concierne a la  pared de la  placa enfrente del metal. En lo to­
cante a las otras paredes, tienen úna longitud próxima de la  de la  pared 
interna y superfil, s i  bien puede tener cualquier forma pura la  pared la­
te ra l externa, por el contrario adoptará la  forma de los cilindros para -  
las paredes superior e in fe rio r.

Las dos placas se caracterizan por tanto por una pared la te ra l 
prolongada, en primer lugar, por una parte recta paralela a l eje de la  bo­
qu illa , es decir que extienden más a llá  del tubo de descarga la  pared la ­
te ra l interna de esta boquilla sin solución de continuidad. Esta prolonga­
ción se f i j a  como mínimo al espesor de la  banda colada y como máximo tendrá
por valor la  profundidad del cenagal de la banda. ¡IEs preciso matizar aquí que la  so lidificación del metal comiqñ 
za desde e l momento mismo de la salida de la  boquilla, es decir cuando elj
metal escapa a los platos in fe rio r y superior de esta última, pero no se ¡¡
concluye más que a una cierta  distancia del tubo de descarga, que se denoj- 
mina profundidad del cenagal, y en cualquier caso, antas de alcanzar el -¡

t



plano que contiene loa ejes de los cilindros denominado "plano de salida" 
Esta so lidificación completa se producirá tanto más cerca del tubo de des 
carga cuanto más pequeña sea la  velocidad de colada. Bn consecuencia, la 
longitud máxima de la prolongación de la  boquilla paralela al eje de esta 
última dependerá de la  velocidad de colada empleada. Pero, también depen­
derá de la  distancia entre la  salida de la  boquilla y el "plano de salida' 
distancia denominada arco de contacto, puesto que representa la  longitud 
según la  cual metal y cilindros están en contacto y donde existe transfe­
rencia de calorías. Finalmente, el valor máximo de esta prolongación depen_i

10 derá igualmente del espesor de la  banda colada y de la diferencia de tempj¡ 
ratura del metal colado con respecto a la  temperatura de so lid ificación.

Este valor no puede por tanto darse; es determinado experimen­
talmente en función de los c rite rio s  de marcha de la máquina por procedí-! 
mientos conocidos tales como, por ejemplo, la introducción de vástagos de 

15 un milímetro de diámetro en la  boquilla y la  medida de la distancia al ca­
bo de la cual tropiezan con el metal so lidificado.

Estas placas secaracterizan igualmente por la presencia, más 
a llá  de la parte recta de una longitud comprendida entre el espesor de la 
banda y la  profundidad del cenagal, de una parte recta aque forma un ánguló 

20 de 5 a 15  ̂ con la  anterior que se desvia del eje de colada de la  boquilla. 
Así pues, las placas presentan aquí una pared la te ra l interna que prolonga 
la  pared situada aguas arriba, s i  se considera el sentido de deslizamien­
to del metal, por mediación de una solución de continuidad que es una a ris ­
ta vertical alrededor de la cual la  pared gira un ángulo comprendido entr< 

28 5 y IOS ge modo a separarse del eje de la  boquilla y a rea liza r así un en-?
sanchamiento hacia la  parte posterior; este ensanchamiento ó "conificado"; 
tiene una longitud ta l que la  extremidad de las placas se sitúe en el "plgj
no de salida". I!Un aspecto particular de la invención consiste en proveer a - i

30 cada una de las caras la te ra les  extemas de estas placas de refuerzos denq
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minados contra-placas. En efecto, se ha comprobado, en el arranque de la  
máquina de colada, el paso por un régimen transito rio  durante el cual la  
profundidad del cenagal es in fe rio r a l valor correspondiente a l espesor d< 
la banda.
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En estas condiciones, se produce una solidificación precoz del 
metal y las extremidades de las placas son entonces sometidas a esfuerzos 
la te ra les  importantes. Si los materiales utilizados presentan característi 
cas mecánicas de poca importancia, hay posibilidad de deformación e inclu­
so de esta llido  de la  boquilla.

Por esta razón se preven esfuerzos realizados con elementos -  
rígidos en una ó dos partes que se aplican sobre las paredes la te ra les  ex­
ternas de la  s placas y que se mantienen del lado del tanque de alimenta­
ción, per un sistema de fijación por to rn illo  al armazón de la  máquina y, i. Idel lado opuesto, por una parte en escuadra uno de cuyos lados se f i ja  a 
la  pared la te ra l externa de la  contra-placa y el otro a la  pared de la  con 
tra—placa enfrentada a los cilindros.

Otra particularidad de la  invención permite ev itar a las extrg 
midades de las placas su fr ir  los esfuerzos la te ra les  consecutivos al arrqt 
que. Consiste en hacer a estas ultimas móviles de modo a poder separarlas 
del contacto del metal solidificado durante el régimen transito rio  y en g( 
nerlas de nuevo en posición desde el momento mismo que ha sido alcanzada 
la  marcha normal. Así pues, la  prolongación dé la s  placas más a llá  del tu­
bo de descarga está constituida por una porción f i ja  so lidaria de la  plací 
y de al menos una porción móvil que forma un elemento amovible.

La porción f i ja  tiene una pared la te ra l interna paralela al ¡
aje de la boquilla de longitud igual a la  de la profundidad del cenagal en 
el momento del arranque. En cuanto a la  porción móvil, su pared la te ra l in 
tema completa la  anterior anadiándole la  longitud necesaria para tener, -  
en to ta l, un valor comprendido entre el espesor de la  banda y la profundi­
dad del cenagal en marcha normal, así como la  del conificado correspondían



5

10

15

20

25

30

te  a las cotas descritas más arriba.
El mecanismo de separación y de acercamiento del elemento amo­

vible recurre a medios conocidos.
Una variante de la invención permite ev itar de otro modo los 

esfuerzos a los que pueden someterse las placas durante el periodo de pueti 
ta en regimen de la  máquina. Consiste en equipar a estas ultimas en su ca­
ra la te ra l externa de medios mecánicos ta le s  como muelles que permiten a
las placas separarse entre s í en el momento en que es ejercido un esfuerzo[
normal por el metal, y después volver a su posición in ic ia l desde el momen¡
to mismo que oesa el esfuerzo. i

. iSe permanece dentro del marco de esta invención s i se u tilizan  
boquillas cuya longitud de tubo de descarga corresponde a la  longitud de )

i
trabajo de los cilindros; en este oaso, las placas son colocadas al exu^ri 
de los cilindros de modo que su pared la te ra l vertica l recta, en una lon-¡ 
gitud comprendida entre el espesor de la  banda y la  profundidad del cena­
gal, fro te  sobre las caras de los cilindros que son perpendiculares a los
ejes de estos últimos. Esta disposición particu lar permite colar bandas dé!anchura máxima para un juego de cilindros dado y ofrece la posibilidad dej 
poder hacer avanzar ó retroceder las placas sin molestarse por la  distan-} 
cia in te r-c ilind ros. Según esta disposición, las placas son equipadas de 
medios que permiten hacerlas deslizar a lo largo de las paredes externas 
de los platos de la  boquilla y obtener así una regulación fác il de la  lon­
gitud más a llá  del tubo de descarga y una adaptación rápida a un cambio en 
los c rite rio s  de colada. j

Para evitar toda desregulación térmica de la  máquina, las pla­
cas según la  invención están ventajosamente provistas de dispositivos de  ̂
enfriamiento ó de recalentamiento así como de medios de control y de regu­
lación que permiten evitar fa llo s de colada de o rilla s  ó so lidificaciones' 
prematuras y que aseguran a la  máquina una marcha flexible y regular.

La invención será mejor comprendida con ayuda de los dibujos
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nexos en los que:
La figura 1 es ana v ista  en sección de on conjunto de colada 

ontínua en el que está incorporada la  boquill-a con sus placas.
La figura 2 es una v ista  en perspectiva de un conjunto tanque 

e alimentación y boquilla.
La finriM** <3

La figura 4 es una v ista  superior de una parte de boquilla con
)laca.

La figura 5 es una v is ta  superior de una parte de boquilla eqc 
¡ada de una contra-placa.

La figura 6 es una v ista  superior de una parte de boquilla coni!
;lemento amovible de placa. !

La figura 7 es una v ista  superior de una parte de boquilla que 
comprende medios mecánicos destinados a llevar la  placa a sn posición in i­
cial después de un esfuerzo.

La figura 8 es una v ista  superior de una parte de boquilla pcrg 
Pista de una placa deslizante. j

tLa figura 9 es una v ista  superior de una parte de boquilla prtg
tvista de medios de calentamiento y de refrigeración.

La figura 1, en su de ta lle , representa, un conjunto de colada 
que comprende un canalón 1 que contiene el metal líquido 2 provisto de un 
encaje 3 y de un flotador *4 que permite mantener un nivel constante de me­
ta l en el tanque de alimentación 5. Este está en comunicación con una be
quilla  6 que suministra el metal fundido por su tobera 7 entre dos cilind ¡̂8. El metal llena e l espacio comprendido entre el tubo de descarga ó tobe­
ra, el plano de los ejes da los cilindros 9 denominado plano de salida y -j 
los arcos de contaco 10 y, después de la solidificación y laminado,sale en; 
forma de una banda 11 que, por mediación de rodillos deflectores 12 se en­
rolé  sobre una bobina lo .
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La figura 2 muestra, eu perspectiva, un conjunto tanque de alj 
mentación 8 y boquilla 6. Se distingue en esta figura una boquilla compue: 
ta por varios elementos 16, cada uno de ellos comprendiendo un plato in­
ferio r 14 y superior 15; estos últimos están separados por tiran tes  17 de 
modo a dejar entre ellos un espacio que comunica con el exterior por la  -  
tobera 7.
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La figura 3, es una v ista  en perspectiva, de una parte de boqúi 
l ia  que muestra la  prolongación de la  placa ó deslizadera más a llá  de la  -  
tobera; se vó sobre la pared la te ra l interna, en primer lugar, una parte - 
recta 19 paralela al eje de la  boquilla y después una parte recta 20 que 
se separa del eje de la  boquilla. Se observará además la  forma incurvada ¿e 
la  parte de la placa y de los platos que se ajustan entre los cilindros.

La figura 4 muestra, según una v ista  superior, la  boquilla cu­
ya pared interna de la placa presenta el ángulo 21 ó conificado formada pqr 
las paredes la te ra les  internas 19 y 20.

La figura 5, bajo la misma v ista  que anteriormente, represente 
una parte de boquilla reforzada por una contra-placa 22 mantenida todo a -  
lo largo de la  placa por to rn illos 23 y, en su extremidad, por una escua­
dra 24 y to rn illos 25.

La figura 6, según la misma v ista  que anteriormente, muestra - 
una placa que comprende una parte amovible 26 so lidaria  de un to rn illo  27

!que se desplaza en un soporte 28 fijado sobre la placa por los to m illo s  j 
29. i

La figura 7, siempre según el mismo ángulo, se re fie re  a una ! 
parte de boquilla equipada de medios mecánicos destinados a dejar separar­
se la extremidad de la placa durante un esfuerzo y a llevarla  a la posición)
in ic ia l después de desaparecer el esfuerzo. Se vé perfectamente la parte iprolongada de la placa que puede pivotar alrededor de un eje 30. El movi­
miento es comunicado a nn brazo 31 que desliza sobre un eje 32 fijado por 
un soporte 33 y comprime, en el momento del esfuerzo, a un muelle 34; des-;



de el momento mismo que el esfuerzo cesa, este muelle se re la ja  y lleva 1: 
extremidad de la  placa a su posición de origen.

La figura 8 se re fie re  a una placa deslizante cuya extremidad 
longitudinal, del lado del tanque de alimentación, s3 prolonga por un vas­
tago fileteado 35 que puede g irar libremente en elcuerpo de la  placa sin 
separarse de a l l í ,  y que pasa al in te rib r de una pieza aterrajada 36 f i ja ­
da sobre el cuerpo de la  máquina 37. Enroscando ó desenroscando el tástago 
35, se hace avanzar ó retroceder la  placa 18 con respecto a los cilindros 
8.

La figura 9 se refie re  a una placa en la  que están incorporados 
elementos de calentamiento 38 y de enfriamiento 39 que permiten, en parti-* 
cular durante incidentes ó en los periodos demarcha tran sito ria , compensar,i
las variaciones térmicas de la máquina. }

La invención será mejor comprendida con ayuda de los ejemplos
siguientes:

EJEMPLO 1
Una máquina de colada equipada de una boquiüa conforme a la  

invención ha sido alimentada de aluminio. Diferentes c rite rio s  de marcha 
han sido aplicados y han permitido sobrepasar capacidades de producción de 
una tonelada por hora y por metro de anchura:

Diámetro de los cilindros en mm 540 630 620 620 620 620 960 960
Arco de contacto en mm 60 70 55 45 45 45 100 70
Espesor de banda en mm 10 10 10 10 7 5 6 10
Longitud de la parte recta de la  placa en mm 15 35 25 20 7 5 15 30
Angulo de la  placa en grados 10 10 10 15 10 10 10 10
Productividad alcanzada sin calg dura de o r il la s  (tonelada por hq ra por metro) 1,4 2 1,8 1,E 1 <2 1,! 2,S 2,2

EJEMPLO 2
La máquina equipada de una boquilla de idéntica composición -



- 1 6 -

ha sido empleada para la  colada del plomo.
Los c rite rio s da marcha eran los siguientes:

Diámetro de los cilindros en mm 220ft
Arco de contacto en mm 76

Espesor de banda en mm 2,8

Longitud de la  parte recta de laplaca en mm 30

Angulo de la  placa en grados 10

15

20

25

La capacidad de producción alcanzada ha sido de 7,6 toneladas 
por hora y por metro mientras que, en las instalaciones clasica, para tener 
una banda correcta sin escurridura de o r il la s , se obten ía '4,7 toneladas por 
hora y por metro.

Esta boquilla tiene su aplicación en todas las máquinas de co­
lada continua entre cilindros, pero se adapta en particu lar, cuando se bus 
can capacidades de producción elevadas, para la  obtención de bandas que noj 
presentan ningón defecto de o r il la  a p a rtir  de metales ligeros ta les como 
aluminio y sus aleaciones ó de metales pesados ta le s  como estaSo, plomo, — 
cinc, cobre y sus aleaciones.

Descrita suficientemente la  naturaleza del invento, asi como 
la manera de rea lizarlo  en la práctica, debe hacerse constar que las dis­
posiciones anteriormente indicadas son susceptibles de modificaciones de 
detalle  en cuanto no alteren su principio fundamental.

30 <



- 11-

REIVINDICACIONES
1. -  Perfeccionamientos en boquillas de alimentación de metal 

líquido para máquinas de colada continua de banda, con molde móvil del t .  
po de colada continua entre cilindros de eje horizontal, caracterizados 
porque sus placas se prolongan más a llá  de la tobera á tubo de descarga 
de modo a presentar sucesivamente sobre su p a red la te ra l interna, en pri* 
mer lugar, una parte recta paralela al eje de la  boquilla y de longitud 
comprendida entre el espesor de la  banda colada y la  profundidad del ceqa 
gal, y después una parte recta que se separa del eje de laboquilla formqn

10 do con este ultimo un ángulo de 5 a 15* y de una longitud ta l que su extre 
midad alcance el plano de los ejes de los cilindros.

2. -  Perfeccionamientos según la  reivindicación 1, caracteri­
zados porque cada una de las placas está equipada en su cara la te ra l ea-} 
tem a de una contra-placa fijada en su extremidad por una escuadra.

16 3 .-  Perfeccionamientos según la  reivindicación 1, caracteri­
zados porque la  porción de placa que se extiende más a llá  del tubo de des 
carga es so lidaria  de la  propia placa en una porción de la  longitud que 
corresponde a la  parte recta paralela al eje de la  boquilla, componiéndo­
se la  otra porción de al menos un elemento amovible.

20 4 .-  Perfeccionamientos según la  reivindicación 1, c a rac te ri­
zados porque las placas están equipadas de medios mecánicos destinados a 
llevarlas a su posición in ic ia l como consecuencia de esfuerzos pasajeros 
ejercidos por el metal colado.

5 .-  Perfeccionamientos según la  reivindicación 1, caracteri—
26 zados porque las placas tienen su pared la te ra l in tem a paralela al eje 

de la boquilla situada a una distancia una de la  otra superior a la  lon- !gitud de los cilindros de la  máquina de colada y están equipadas de medios!que permiten hacerlas deslizar en una dirección paralela al eje de cola-} 
da.

30 6 .-  Perfeccionamientos según la  reivindicación 1, caracteri-
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lo

zados porque las placas están equipadas de medios de calentamiento y de -  
enfriamiento y de sus dispositivos de control y de regulación.

7 .-  Perfeccionamientos en boquillas de alimentación de metal 
líquido para máquinas de colada continua de banda; ta l y como queda sustan 
cialmente descrito en lapresente Memoria, e ilustrado en los dibujos adjun­
tos.

Esta Memoria consta de 12 hojas escritas a máquina por una so­
la  cara.

Madrid, 24
SCAL SOCIETE DE CONDITIONNBíENTS EN ALU-
H IN I1 M .'- M- GOMEZ RKB&3^0MBa

p. p . Fhm adv: J. S ua rM  PÍA
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