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| La presente invencidn se refiere alrvertido
de metél en estsdo de fusién; por ejemplo, entre otros,
en un molde de colada continua.

Conocids es ys la produccidn de llantdén, to
cho -y palanquilla por el procedimiento de colada continupg.
Por este procedimiento, tsles productos metdlicos se ob-.
tienen directamente por colads psrtiendo de metal en @SJ
tLdo'de fusidn, en luger de ser fabricados por el prooedﬁ-
1
miento de veriss etapas, snteriormente emplesdo, que impli
caba 1la colada de lingotes, ls termossturscidn y ls 1aming
cién de los lingotes hasts obtener perfiles. ¢
En 1s préctica del procedimiento de colads
continus, el metal en estado de fusidén se cuels o hacé -pa-
sar continusmente al interior de un molde abierto por los
extregos, desde uns vaesijs o recipiente superpueéto, co-
manicente denominado artess refrsctsris,., Simultsunesmente
con ello, del fondo del méldgse retirs o extrse continua-
nente el producto colsdo, en forms de coétra o envolvente
de metsl sélido cuyo interior permenece liquido haste que
se eafris lo bastsnte ssrs su complets solidificecidn.

Lss condiciones ideales de colada exigen que
el metsl fundido se hags psssr sl molde de colar 8 razdn
de un ceudsl igusl sl de retirads o extraccidn del prbduc-_
to del mismo. Asi, normslmente se mantiene un estrecho
control tanto sobre el caudal de retiradé del producto co~-
lado del molde como sobre el caudsl de suministro o intro-
duccidén de metsl fundido desde ls srtess 2l molde, con el
fin de mentener el nivel de metal en estado de fusidn, en'
el molde, substsncislmente constente. El control del sumi-

nistro de metal fundido 3l molde, en tales instalsciones,
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se efects comGnmente por medio de una vdlvula de comjuer
ta opérativamente dispuests en la buza 0 sberturas de ver=
tido de ls ertesa, Istss vélvulass, de las que se puede
disponer en diversss formes ya conocidas, regulan el pe
so 81 molde haciendo verisr el temsiio de ls sbhertura de
paso 8 través de ls vélvuls, ses altersndo la alineacié?
en posicidén de uns perforacidén precticeds en la ploco qé-
iillde compuerts de ls vélvulas reszecto 8 uns perforoéi&n
bracticada'en uns place superior estacionsris, ses madisn
te un cembio de compuertss que contienen perforsciones de
distintos temsfios. !

Por lo genersl, suele ser conveniente eﬁ %5-
les aplicasciones protezer ls corrienfe de metal verti:io
contre ls posibilidsd de uns reoxidscidn stmosférics y de
salpicedurss, 8l pssar de ls srtess 8l molde. Esto es pag
ticularmente conveniente en los cascs en que 1o que se
vierte es scero calmasdo con gluminio, en el que se formsn
oclusiones de 6xido de aluminio por exposicidén de la co_
rriente de metal 8l aire, dando lugsr & un répido toepona-
miento del paso de vertido del metsl. Un recurso conocido
en ls préctics, pers evitar este problems, implics ence-
rrar le corriente de metal dentro de un tubo de verter
alargado que se extiende desde el lado de descargs o sali
da de ls vélvuls de compuerts al interior del molde de
colar. T8l aparato se describe en las patentes de EL.UU.
nﬁmeros 3,459,346 y 3.502.1%4,

Psrs impedir la entrada de sire en un tubo
de verter tal como el descrito en estss paténtes, es preJ
ciso disponer, entre el interior y el exterior del tubo,

un cierre hermético eficsz contra ls penetracibén de aire.
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_Cuando’el tubo de verter tiene este cierre hermético asde-
' cuado, ls iniciacidn de la colada en el molde hace que el
nivel de metsl fundido en el molde suba y sumerje ls ex-
tremidad de descarga del tubo de verter, con lo cual el
aire presente dentro del tubo es répidsmente extrsido d
¢l por arrastre en la corriente de metal. Al extraserse el
acre del tubo de verter y crearse en él clerto vscio, cf
7ivél del metal sube en su interior hastas que el tubo, ﬁi
ﬁalmente, se llens.

‘Aun cusndo ls evscuscidn total de sire del
interior del tubo de verter, evidenciada por el complQ%o
llenado del mismo con metal en esﬁado de fusién, es deses
ble desde el punto de vists de ls prévencién de contacto
del metel fluyente con;éi"éiré, se ha descubierto que,
cusndo le entrsds de sire por espirascidn-en el tubo de
verter se reduce al minimo por efecto de un cierre subs~
tancislmente hermético contrs ls penetracidn de sire por
ls junturs entre sl tubo de verter ¥ la vélvuls de compusr
ta, el ceudal de paso del metal fundido sl interior del
molde, por el tubo, sumentas apreciable e inesperadsmente,
1o cusl exige acelerer ls retirsds o extrsccidn de ls cog
trs fundids desde el fondo del molde, para msntener cons
taﬁte el nivel del metsl en el molde. Este fendmeno ée
denoming aqui efecto de "aceleracitm", o de " guperveloci~
dad". .

La aparicidn del "efecto de sceleracidn” es
indesesble en ls préctics del funcionariento y manejo de
un molde de coleda continua, s causs de las dificultsdes
que presents pars controlsr la velocidéd 8 la cual la cog

trs o producto de colsds se retirs del molde o, slterna~ .
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. tivemente, @ causz del efecto perjudicisl creado sobre 1o

calidéd del producto cusndo la velocidad de retirads de
éste no se hells controlade con precisibn. Zstos results-
dos adversos del "efecto de aceleracidén o supervelocidad"
provienen del hecho de que, en la prictics.resl, hay u

frecuente movimiento entre las plscas scopladas o concor-

dantes de ls védlvula de compusrts, que modifice continui-

ien&e ls efectividsd del cierre hermético entre la vé1§$4
16 de compuerta y el tubo de verter. Al reducirse ls efec
tivided del cierve hermético, hay une reduccidn corres-
pondiente del caud&l de entrads de metsl en el molde ;,

reciprocemente, cusndo el cierre hermético se hece més’

eficaz, el csudal de entrads de metal auments. Z1 resdl—f
“tado de todo ello, por lo tento), es'el de imponer una'ﬁéé

yor cergs 8l spsrato de control de retirads del produc- -

A to colsdo.

En algunss operaciones de colada contiunus,
el metal en estodo de fusidn puede verterse en inmersién
desde la cuchsre 8 la artess, y luego ser pssado al molde

bsjo el control de una vélvuls de compuerts de srtesa. =1

desarrollo del efecto de aceleracibén o supervelocided cusn

do se vierte en inmersibén en lz srtess puede hscer que el

nivel en la srtess variec de modo nads decesble. Un adecus=

do control del paso de metal de colada desde la artess
puede hscerse dificil de logrsr cuendo 15 presidén o sltu-
ra ferrostética en la srtess varis a couss de dicho efec-
to. |
Agimismo, en algunag operaciones de colads
no continug, puede haber un vertido en inmersibdn desde 1la

cuchere 8 la srtesa, iqui tembién, el dessrrollo delefec-
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A aliviar los problemss srribs citados, »pro-
venientes del efecto de sceleracidén o "supervelocidad®,
es 3 lo .que.tiende la presente invencidn.
o Conforme a la presente invencibn, se prevé

n método de controlsr el caudsl de vertido de um meta}:
en éstado de fusidn desde un recipiente o vssija de sumi-
nistro del ‘metal en estado de fusibén (por ejemplo, en el
funcionamiento de un wmolde de colads continus), en el cusll
el metal se vierte a trevés de un tubo-de verter alarga-
do que se extiende 3 psrtir de uns aberturs de descargs
de le vasijs método que se caraéteriéa por admitirse un
fluido gaseoso sl interior del tubo de verter y regulor-
se el _caudal de psso de dicho fluido gsseoso en respuests
8l csudal de psso de metsl fundido a través de dicho tu-
bo de verter.

Ls ‘invencidn prevé asimismo un apsrato pars

poner en préctica el método de controlsr el vertido sumer-

une colads continua, sparsto que comprende uu recipiente
0 vasija de suministro de metal en estado de fusidn, un
recipiente o vaéija para recibir el metsl em estado de fu
sién y un tubo de verter en inmersidn, alargado, Que se
extiende desde la vesijs de suministro haste unz posicidn
de vertido su@ergida en la vasijs receptors pasrs trangpdr-'
tar el metal en estado de fusidén 8l intarior de la vssi-
ja receptora, incluyendo la vassijs de suministro un psso
de salida de metsl fundido que conduce 8l tubo de verter

sumergido y estd constituido en parte ¥ controlade por
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vula un par de places de vélvuls perforsdss y movibles
una respecto s 1la otrs pars asi controlsr el psso de me;
tal fundido procedente de ls vssijs de suministro, yendo
el tubo de verter en inmersibén sujeto sz la-plscs de szuss
abajo, de las placas de vélvula, con su interior slineads
con ls perforacibén practiceds en la placs de vélvuls de%f
azu3s sbajo, estando dicho spsrsto ceracterizsdo por uhﬁs
medios pars transportar fluido maseoso a8l intarior de d1~‘
cho paso de sslida, con un csudsl renulado en respuesta
al coudsl de peso de metsl~en estado de fusidn s través
del tubo de verter sumergido. ) v
Is invencién ofrece sdemfs un apsrato carsc-
terizedo por el hecho de que ls placs de spuas abajo fiéb
ne, en su superficie inferior, unos medios pars fijar'uns
de los extremos del tuﬁo de veruer, con el interior del

tubo en 2linescidn con ls perforscibn practicade en dichs

trayecto de psso de ges desde uns fuente exterior, que
conduce a8 dicho psso de salide 2 trevés de le unibn o Jun
turs entre dicho extremo primcramente citsdo del tubo de
verter y ls plecs inferior.
: Ls invencidn se describe con masyor detalle
en lo que sigue, 8 titulo de ejemplo, con referencio s
los dibujos sdjuntos, en los cuales: |

- 1z figura 1 es uno vista en seccibén de par
te de una vasijs receptors de metzl, equipada con uno vél-
vuls de compucrts deslizente con un tubo de verter fijas-
do, destinado 3 trabajsr conforme 8 ls presente inven-

c¢idn;
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Hoju ntm.. 77
- 13 figurs 2 es un corte por ls lines 2-2
de ls fig, l; ¥y ‘
- 13 figurs 3 eos une vists en seccidn amplia-
da del tubo de verter y ls plecs de soporte de tubo, de
las figs., 1 y 2. ) '
En los dibujos se represents la parte infe-
rior de una vssijs 10 receptors de metsl en estsdo de fu=-

8ién, tel como uns srtess refrsctsris, que comprende uns

caja 0 envolvente metdlica 12 y un revestimiento refrac-

sijs 10 se representa operativsmente colocads en posicidn
encima de un molde 18 ﬁue forms psrte de un equipo de co=-
lads continus, Un psr de rodillos o cilindros de scciona- |
miento 20 sepersdos en oposicidn, situsdos debajo del mol-
de 18, ilustran esquemdticamente los medios emplesdos pa~
re retirar o extraer del molde, de meners controlsble, el
producto o costrs de metsl fundido, todo ello como es ya
bien sabido en 1a’técnicé del rsmo. Los dibujos ilustrsn
sdends uns forme de ejecucién de vlvuls de compuertas,
indicads en general con él nomero 24, previéta para uso
en la presente invencidn y dotads de medios pars fijer un
tubo de vérter 25 que se extiende entre ls psrte inferior
de la vilvula y el interior del molde 18.

La vélvula de oom?uerta 24 es uns vélvula de
compuerts deslizante como la que se mues%fé ¥y describe
con todo detalle en ls pstente de EE.UU. nf. 3.727.805.

La vdlvuls de compuerts deslizsnte 24 cons-
ta, en esencia, de ﬁn bastidor 26 fijsdo a la envolvente
12 de la vssijs por medio de una’placa de montsje 28 ¥

destinado 3 mantener tres plscas refractariss verticalmen-
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_te sepsrodss, denominasdas placs estacioncris 30, plsecs
mévil 32 de corpuzrts y placa 34 de soporte del tubo de
verter, en sus respectives posiciones de trabsjo respec-

to a ls sberburs 16 de ls vssijs. Ls placs estecionsris

ds de metsl, que Qa recibida en un entrante 35 practicado
en el bestidor 26 y contiene uns sberturs central 38 vaf%
ticelmente slineads con la sberturs 16 de 1s vasija. Le
placa de compuerta 32, de izusl modo, es una placa refrag
terisz rectsngulsr en genersl, forrade de metal, de unéé‘
dimensiones ligerémente_més pequefiss que las de la plscs
estacionsris 3C. La plscs de compucrts 32 tiene formado;L
en su ledo o0 cara inferior, un resalto 42 en escalén duéi
se extiende periféricsmente psrs su aplicscién s las ex-
tremidades de dentro de unss pslancas 44 sepsrsdss en‘oﬁg
sicibén y solicitadass por accibén de resorte, montedas de
modo que pueden girar o bivotar en el bastidor 25, que
retienen el miembro de placs permitiéndole el movimiento
deslizsnte y obligfndolo s un contacto hermético, de su-
perficie con superficie,'con la superficie inferior de ls
place estacionaris 30,

Como es bien ssbido, lo placs mbvil de cor-
puerta 32 estd destinads s efectusr un movimiento deéli—
zante respecto & ls placs estascionaris 30 bajo la sccidn
solicitante del motor de fluido 46 representado en la
fig. 1. Ls ploce de cubierts 32 ilustrads en la fig. 2
se represgsente provists de uns sberturas centrsl 43 que,
cuando ‘est$ verticelmente alineode con la aberturs 38 de
ls ploce 30, permite el paso de metsl fundido desde lo va

sijs 1C. Le placs 32 puede intercambisrse fécilmente con

i
!

30 es una placa refractaris rectsngular en genersl, forrg
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aberturss centrales de un didwetro mayor o menor, para }
hacep vorisr el gasto o caudsl de pasd de netsl desde-ls
vasijs. Cusndo se desea impedir el psso de metal desde la
vasijs, se utilizs uns placs 32 que contiene un meterisl |
refractorio ciego o sin perforar. -

Lo placs de soporte 34 del tubo de vértcr’gﬁ
t4 sostenids debsjo de ls placa de compuerts 32 por unos
miembros 50, que se extienden en oposicién, de uns rejills
deformsble o flexible que pernite uns fécil sustitueidn
del conjunto de ensamble de} tubo de verter 25 y la plsca
de soporte 34. Como se indice del mejor modo en la fig. 3
de los dibujos, la plscs 34 de soporte del tubo, o porﬁa-
tubo, comprende un bloque'refréﬁtario 52 rectengulsr en
genersl dotsdo de una sberturs centrsl 5S4 psra su alineé-
cibn con-le sberturs 48 de ls plecs deslizante 32 de la
vélvuls de compuerta. El-bloque 52 esté retenido, por me;
dio de argemess 56 o similsr, dentro de una envolturs 58
de chapa metdlica que tiene unos costados erguidosi60,
un fondo 62 y una proloﬁéaoién descendente 64 que termina
en une pestafie 656 vuelts hscie dentro, 1s cusl sirve psrs
su splicacidén en un entrente snulsr 68 prscticado en 1s
pared exterior del tubo de verter 25. Pors asegurar el
tubo de vertsr 25 contrs todo desplazsmiento laﬁéral res-
pecto a la eunvoltura 58 pueden emplearse.unos tornillos
de presibm.

La superficie inferior del blogue refrascts-
rio 52 contiene un entrente centrsl 68 concéntrico con
ls aberturs 54. Zste entrante 68 estd hecho de un didme~

tro que le permité racibir libremente ls extremidad supe~
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. rior del tubo de verter 25. Concéntricsmente separsds en-

tre 1s aberturs 54 y ls psred del entrante 68, el blogue .

tiene formsda uns rsnura snulsr 70 8 la que se hace co-
municar con un sccesorio 72 de suministro o alimentscidn
de gss, por medio de un paso slsergado P4. Tl sccesorio

72 de slimentacidn de ges esth fijedo & ls superficie. in-
ferior 62 de la envoltura 58 y destinsdo s su conéxiéﬁ,é_
una fuente regulsble (no representads) de suministro o"j‘
slimentscidn de gss, que puede ser un Hss inerte'fal COm
mo el srgbn, o un gas reductor.

EZntre ls extremidsd superior del tubo de
verter 25 y le superficie que se le enfrents del entran~
te 68 se hslls intercalsdo wn delzedo suplemento o defleg
tor metélico 76. El suplemento 76, como se indica en la
fig., 3, tiene uns dimensién periférica exterior que s¢~~
adopts estrechamente s la de la psred del entrante, y
contiene uns sberturs central 78 que interconects la aber
turs 54 y el paso ‘interior- 80 del *ubo de verter 25. =l
suplemento 76 tiene por funcién ls de desviar ls circuls-
cidn de gss por el paso 74 y 8l interior de la ranurs 71,
como més sdelante se explica con msyor detalle.

En funcionsmiento, la vasijs receptora 10
estd dispuests con su aberturs de fondo 16 colocads enci-
ma del molde de colar 18, de tal modo que el tubo de ver-
ter 25 fijado 8 la vdlvuls de compuerts deslizante 24 se
extiende apreciéblemente por el interior del molde. La
placs mévil 32 de compuerta, inicislmente dispuesta en la
vélvuls 24, es una compuerta ciegs hasts el momento en
que se desea iniciar el psso o circulocidn de metol des—

de la vasijs 10 ai molde 18, momento en el cusl ls placs
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- de compuerts clegs es sustituids por uns ‘plsce de comuuer
e

te que tiene uns sberturc central 48 como se indics en

- los dibujos sdjuntos. La sustitucidn _de las placas de

comyuerts 32 se efectlis con arreglo al procedimiento des-

crito en la pasten'e de EE.UU., no. 3.727.805. ,

; Al empezar o passr el metsl fundido sl mol-
de 18, el nivel del metsl en el molde sube por encime de.
ls extremidad inferior del tubo de verter 25, efectudndo-
se asi un cierre hermético de liquido (eierre "nidrduli-
co") entré el iﬁterior del tubo y 1s stmdsfera. Cusudo en
el molde se llegs 8 un nivel de-liquido prefijado, indi-
cado con el nimero 8l en ls fig. 1, los cilindros de ac—
cionamiento 20 del dispositivo de colades comienzan 3 fun-
c¢ionsr,” retirando del molde el producto formsdo, a una
velocidad adecusds psrs mentener un nivel deiliquido subs
tancialmente constante en él molde. 3i la eficacis de cie
rre hermético del conjunto de tubo de verter y vdlvula de
compuerta deslizante es substancislmente absoluts, como
es de'desear,'espécialmente pars prevenir lss oclusiones
de dxido cusndo se vierten aceros cslmedos con sluminio,
ls continuscidn del'paso de metal liguido por el tubo de
verter hsce que el sire inicislmente presente en el tubo
sea extraido de éste~pof arrastre con el’metel fluyente.
Al extraserse el aire del tubo se‘crea en éste un'vacio,
particularmente en le regibn contigua s ia zona interfa-
cial eﬁtre-la placas de compuerts 32 y la plsca 34 de so--
porte del tubo, y el nivel de liquido en el tubo de ver-
ter sube hasta que el tubo de ve%ter qﬁeda complétamente
lleno. Al ocurrif esto, empieza el efecto de scelerscibn

o "supervelocidad" erribs descrito, y la velocidad o el
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caudsl de psso del metsl liguido por el tubo e verter!
|
suments, iste sumento del caudal de netal liquido se maw-

-nifieste por uns subids del nivel de liguido en el molde,

puesto que los cilindros extractores o de accionamientg
20 son incaéaces de mantener continuamente el nivel cons-
tente cusndo gparecce el fenbmeno de "supervelocidad".'g
4Asl, conforme s la invencidn, se do entrsds 3 un flui@?l
gasecso, de preferencis un ges inerte (tal como, por
ejenmplo, el srgdn), en cantidsdes reguladas, desde ls
fuente a2 la renurs snuler 70, desde donde entra sl inte-;
rior del tgbo de verter s través de los poros del mote-
rial refrsctsrio que forms el blogue 52 de soporte del' -
tubo, pero principslmente @ trovés de los intersticios
entre el bloque refractario 52 y el suplemento metélico
76. El pesc de gas se mantiene a un régimen suficiento
pare retrassr ls velocidsd de peso de metsl liquido por
el tubo de verter, de tel modo que los cilindros de sceig
nemiento 20 son cspaces entonces de mantener adecusdamen-
te el nivel del metsl liquido, en el molde 18, substan-
cislmente constante. '

Aun cusndo el principel cfecto de la regula- |
cién del caudsl de gss es el de controler el gasto o ve-
locided de péso de metel en estedo de fusién por el tubo
de verter, puede ser mds conveniente, en ls prictice, re-
gular el paso de gos en respuests 3 uns vorisble mds f4-
cilmente medible, tel como la velocidad de retirsda del
producto coledo deade el molde, o el nivel de metsl fun-
dido en el molde.

Al combisrse los placas de compuerts 32 o

lag ploces de soporte 34 con los tubog de verter 25 fijo-
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| dos, puede deberminarse que el csudel de paso de metsl
’ q 2 |

liquido por el tubo de verter se reduce, con 1o cual es

! . . . . . .
 posible reducir el czudsl de alimentacidn de gas 2l sis-

tema, psrs compenssr el cambio de condicidn funcionsl del
sistema. :
/ Tal como se describe y se ilustra, el gas§
llegs 8 lo corriente de metal fluyenfe, por las junts en-
tre el tubo de verter 25 y su placa de soporte 34, shora
bien, el zas podris ser admitido o introducide por otros
lugsres. Por ejemplo, seris posible dispomer uns via de -
adnisidn de gss- entre lss places 34 y 32, o entre lss pla
cas 32 ¥ 30, o de izusl modo entre la placs 30 y ls par-
te extrems inferior del revestimiento 14 que rodes ls
abertura 15. Cualquiers de las partes refractsriss 14 y
%0 a 3% podris ser ls destinads a permitir el passo o cir-
culscidn de ges hscis dentro, hasta el paso de circulacitn
del_metal; como ya es sabido psrs cusndo se trata de in-
yector gaos, cualquiera.de estas pertes podris incluir
unos canales de péso de gas, 0 podris estar hecha en to-
do o en parte de un materiél refractsrio poroso. De con-
venir asi, el tubo de verter 25 podris estsr preparsdo,
en su regidén superior, pars que el gas fluyese radislmen-
te hacia dentro, 2 su tfavés, hasts slcsnzar la extremi-
dad superior de su pasaje interiér 80.

EZn ciertss opersciones de colads continus,
el metal en estsdo de fusibén de vierte desde une cuhsrs
8l interior de uns srtess, y desde la ertess sl molde de
colar, El paso desde la cuchers y desde la artess esté
controlado por medio de vdlvulass de compuerts deslizente

independientes o por sepsrado. Les fluctusciones de la pre
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sién o alturs ferrostitica en ls arteég pueden afectar
sdverssmente al control del psso de metal fundidc desde
la artess sl molde y, por tanto, téles fluctusciones hah |
de estar convenientemente reducidas sl minimo. Si el me-
tal fundido procedente de ls cuchsrs se hace pssar por
un tubo de vertido sumergido sl interior de la srtess,
puede presentaerse el efecto de acelerscibn o "supervelo-
cidsd" arribs mencionado. Zsto puede perjudicsr sl edécdg
do control del paso desde la cuchars s la artess, y pue~
de inicisr en éste unss fluctusciones de ls presién ferros
tética nads desesbles, Por.lo tente, se propone que el
efecto de "supervelocidsed" sea contrerrestado, cusndo s&
vierte por tubo sumerzido desde la cuchsrs s ls erteéS«;f
receptors, medisnte la inyeccidén de un fluido gaseosd'en
el interior del tubo de verter sumergido que conduce 2.
pertir de la cuchars, y mediantc ls regulscién del caudsl
de psso de gaé en respueéts al caudal de mefal por el tu-
bo.

La vélvula de compuerts deslizante represen-
tada en los dibujos y deécrita en lo que sntecede es del
tipo de tres placas, de desplazamiento horizontsl. En es-
te tipo de vélvula, los plesces de correders intercembis-
bles, ﬁnas con orificio y otres cieges o sin 1, se susti-
tuyen unes por otras pers permitir o corter el psso por
ls vélvula. EZn lugsr de ello, podrian emplearse vilvulss
de compuertg deslizante de tres placas del tipo rotatorio
o del de vaivén (por ejemplo, de vsivén linesl), para con
trolar el paso de metsl fundido desde la artess o desde

1s cuchara.

Si el molde de colar tiene una bocs de dimen
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| siones suficientemente grondes, la vélvuls podris ser dél

toja ntim. 15

!

~ tipo de dos plscas, en el cual el tubn de.verter sumergi

;
*do es trensportedo por las placs de correders, Tembién po-

dris usarse una vilvuls de dos places psra controlsr el
paso desde la cuchars a ls svtesa. Zs posible ussr vélyu—
1as;de dos placass tanto del tipo de desplazamiento hofi-
gontal como del rotstorio y del de veivén (por ejemplo,
de vsivén lineal). '

Is supresidn o evitacidén del efecto de "su-~
pervelocidad" se considers tembién ventsjoss en las ope-
raciones de colsds no continus. Por ejemplo, cusndo el
metal en estado de fusidn se introduce por colsda de sbu-
jo 8 arribs en uno o més moldes de colsr, desde una arte-
s3 slimentads por cuchsrs, la spsricién y dessrrollo del
efecto de aceleracidén o "supervelocidad" podfia afectsy
perjudicislmente sl llensdo de los moldes. FPor todo ello
se ﬁropone, 8l efectusr ls colsda, que se inyecte un gas

en ls srtess de la manera descrits en lo que sntecede.
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- REIVINDICACTONES ~

_ Los puntos de invencidn propia y nueva,
que se presentan para que éean objeto de esta solicitud
de Patente de Invencidn en Espafia, por VEINTE afios, son
los que se recogen en las reivindicaciones siguientes:

1l2,~ Un método para controlar la veloci-
dad de vertido de metal fundido desde un recipiente o ve-
sija de suministro del metal en estado de fusidn (por
ejemplo, en el funcionamiento de un molde de colada conti-
nua), en el cual el metal se vierte a través de wn tubo
de verter alargado que se extiende a partir de una aber-
tura de descarge de la vasija, métqdo caracterizado por
el hecho de impedir el efecto de supervelocidad, por el
cual se acelera el flujo del metal tras el llenado comple-
to del tubo de véfter con el metal, inyectando para ello
un fluido gaseoso al interior del tubo de verter y regu-
lando el caudal de paso de dicho fluido gaseoso en res~
puesta al caudal de metal fundido a través de dicho tubo
de verter, con el fin de desplazar el nivel del metal en
el tubo por la seccidn del gas inyectado.

28, El1 método de la reivindicacidon 1%,
caracterizado por el hecho de admitirse el fluido en un
tubo de verter sumergido que transporta el metal desde una
cuchara de alimentacidn a una artesa.

38.- E1 método de la reivindicacidn 18,
caracterizado por elihecho de admitirse el fluido en un

tubo de verter sumergido gque transporta el metal desde una
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— artesa de alimentacidn’al molde, - _

"42.~VEi'métodé dz la feivinﬂicacién 3g,
caracterizado por el hecho de que el caudal de fluido ga~
seoso se regula en respuesta a la velocidad de retirada
del producto colado, desde'el molde de un equipo de cola~
da continua.

52,~ Bl método de la reivindicacién 3%,
caracterizédo por el hecho de que el caudal de fluido ga~-
seo0s0 se regula en respuesta o las variaciones del nivel
de metal fundido en el molde de un equipo de colada con-
tinua. A

62.- E1 método de cualqﬁier reivindica~
cidn de las prededentes, caracterivade por él hecho de que
el fluido gaseoso se inyecta en dicho tubo de verter, jun-
to a su extremidad de entrada o admisidn.

T2+~ ELl método de cualquiers de las rei-
vindicaciones 1 a 68, caracterizado por el hecho de que
el fluido gaseoso se admite al interiorrde; tubo de ver-
ter, haciéndole fluir a través de laAparéd'éel fubo por
su extremidad de aguas arriba. '

8&,~ E1 método dé cualquiéra de las rei-
vindicaciones 12 a 68, caracterizado por el hecho de que
el tubo de verter estd fijado a la placa mds baja de una
védlvula de compuerta deslizante de varias placas que for-
ma parte de un paso de circulacidn o flujo de metal entre
el interior de la vasija de alimentacidn y el tubo de ver-
ter; y por el de que el-fluido gaseoso se admite a1 inte~
rior del tubo de verter haciéndole entrar en dicho Paso
de circulacidn agues erriba de la extremided de aguss

arriba del tubo de verter.
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8,- E1 método de la reivindicacidn 82, |
caracterizado porbel aecho de yue al fluido gaseosc se le
hace entrar en dicho paso Ge circulacidn mediante circu-
lacidn a través de un conducto de gas dispuesto en una
junta o unidn entre el tubo de verter y dicha placa mds .
baja.

108,~ "UN METODO PARA CONTROIAR IA VETO-
CIDAD DE VERYLIDO DE METAL FUNDIDO®.

Tal y como se ha descrito en la Memoria
que antecede, representado en los dibujos que se aconpa-
flan y para los fines que se han especificedo.

Esta Memoria consta de dieciocho hojas
escritas a midquina por wna sola cara.

Madria, 27.A60.1978
Pvo )

Oscar de Efzaby

Por
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