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SOLICITUD DE:
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X capitulo 1. ] capitulo 1.
@ Nombre: CASTRIP, LLC IDENTIFICACION
Direccién: Charlotte, Estado de Carolina
del Norte 28211, Estados| C.C % NIT E
i i CE. Oftro
SOLICITANTE Unidos de América.
' (71) Nacionalidad o Domicilio: Charlotte, Estado
de Carolina del Norte, Estados Unidos de Cual
América.
Lugar de Constitucion. Estado de Numero
Delaware, Estados Unidos de América.
Teléfono: 3264270 Fax: 6069701
E-mail: jllcco@lloredacamacho.com.
@ Nombre: ALICIA LLOREDA RICAURTE
ce. XK N1 [
: Direccion: Calle 72 No. 5-83 Piso 5°| CE. [ ] Oto [ ]
REPRESENTANTE Bogota, Colombia
O APODERADO
Teléfono: 3264270 Fax: 6069701 Cual
Numere 39.690.713 TP 53.215
E-mail: jllcco@lloredacamacho.com
@ Nombre: NAKAYAMA, Katsumi; MATSUSHITA, Toshiro y FUKASE, Hisahiko.
INVENTOR(ES) Direccion:  1-1  Toyosu, 3-chome, Koto-ku, Tokyo 135-8710; clo
(72) Ishikawajima-Harima Heavy Industries Co., Ltd, 1-1 Toyosu, 3-chome, Koto-ku,
Tokyo 135-8710 y 1-9-31-4506, Shinonome, Koto-ku, Tokyo 135-8073.
Nacionalidad o Domicilio:  Japén.
@ PCT (86)

Solicitud Internacional No.

Publicacién Internacional No.

PCT/AU2007/000070

Fecha:

WO 2007/085052 A1

Fecha:

25/01/07
02/08/07

Titulo (54)

“MAQUINA DE MOLDEQ DE RODILLO DOBLE”

@

Clasificacion Internacional (51) B22D 11/06

(33) Pais de Origen (32) Fecha {31) Numero de Solicitud
Prioridad Jp 26/01/06 2006-017531

s no []

@ Comprobante de Pago No. _08-55603

Fecha: _11 de Julio de 2008
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ANEXOS

Comprobante de pago de la tasa de presentacion de la solicitud.

Documento que acredita la existencia y representacion-legal cuando el solicitante sea persona juridica.

Documento de Representacion Legal.

Documento de cesidn del inventor al solicitante o a su causante.

Declaraciones.

Copia de la solicitud internacional. (Resumen, descripcién, reivindicaciones, dibujos)

Traduccion de la solicitud internacional al castellano. (Resumen, descripcion, reivindicaciones, dibujos)

Copia del examen preliminar internacional efectuado por la Autoridad Internacional de Examen
Preliminar (IPEA).

Traduccion del examen preliminar internacional efectuado por la IPEA.

De ser €l caso, copia del contrato de acceso.

De ser el caso, documento que acredite la licencia o autorizacién de uso de conocimientos tradicionales
de las comunidades indigenas.

Arte Final 12X12.

De ser el caso, informacion sobre otras solicitudes de patente o titulos obtenidos en el extranjero por el
mismo titular o su causante, relacionados parcial o totalmente con ia invencion de esta solicitud.

De ser el caso, modificaciones efectuadas a la solicitud internacional.

Oftros: reporte de busqueda internacional, publicacién y opinién escrita de la autoridad de busqueda
internacional.
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ANEXO

El documento que acredita la calidad de REPRESENTANTES
LEGALES en Bogotd de los doctores ALICIA LLOREDA y/o
GUSTAVO TAMAYO y/o IGNACIO SANTAMARIA y/o
ENRIQUE ALVAREZ para TODOS LOS  ASUNTOS
RELACIONADOS CON LA PROPIEDAD INDUSTRIAL de la
sociedad peticionaria, qﬁe faculta a cada uno de dichos abogados
para actuar individualmente, se estd presentando con esta solicitud.
En consecuencia, ruego a usted reconocer la personeria de cada uno
de dichos Representantes Legales para actuar dentro del presente
expediente, a fin de que cualquiera de ellos pueda intervenir en

cualquier tiempo respecto de la solicitud en €l contenida.

%\U\W '

LICIA LLOREDA RICAURTE
T.P. No. 53.215




TRADUCCION OFICIAL No. 2004-10-27-556
DE LAS PARTES PERTINENTES DE UN DOCUMENTO
PRESENTADO EN INGLES

PODER
Legalizacion de un Poder de Representacion Legal, documento escrito en inglés y
en espanol.
'”,pv |

Certificado Notarial (Sociedad), documento también escrito en inglés y en espanol.

Estado de Carolina del Norté

Condado de Meckienburg

Yo, Judith A. Gibson, Registrador de Escrituras del Condado y Estado
anteriormente nombrados, mediante e! presente certifico due Jane B. Webster en
el momento de firmar este documento era un Notario Publico debidamente
comisionado y calificado en y para dicho Condado de Mecklenburg, Estado de

Carolina del Norte.
Este 16 de septiembre de 2004.

Judith A. Gibson, Registrador de Escrituras por:
(firma: ilegible) Subregistrador de Escrituras Mi Comision Expira
Sello 09-02-2009

ST TR
£ COMO NOTaRIO S€XTO bry, £
 DE BOGOTA




APOSTILLA
(Convencién de La Haya del 5 de Octubre de 1961)

~ Pais: Estados Unidos de América
‘2. Este documento publico
ha sido firmado por Ruby J. Gabriel
actuando como Subregistrador de Escrituras
lleva el sellofestampilla de Judith A. Gibson, Registrador de Escrituras,
Condado de Mecklenburg Carolina del Norte

Certificado
5. en Raleigh, Carolina del Norte 6. eldia 17 de septiembre de 2004
. 7. por el Subsecretario de Estado, Estado de Carolina del Norte
| 8.  No.22565 |
9. Sello/Estampilla | 10. Firma: (legible) - :

Sello del Estado de Carolina del Norte

Traducido segiin mi mejor saber y entender, este dia 27 de octubre de
2004, en la ciudad de Bogota, D.C., por Anita Escobar de Tamayo, Traductora
Oficial, Res. 2177 de 1989, Ministerio de Justicia, Republica de Colombia.

.. AYRAVUCTOR OFICIAL
A :m‘RBSOI_;II'JCION 2177

Gy »

CANTTA (RSCOBAR DE TAMAYO

ROR AT e A
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41 COMO woTARIO seﬁcrﬁ“ﬁ‘. PR
i, OE BOGOTA, MAGE orisran o V0 ]
LPRTOCOPIA COINGIDE ¢ on A

K3

¥ LK
3 E CON tL 0AIG 4
g QUE ME TENIGO A L visTa L




e |

FLEU
b
H

i

L8

F: %

OIX3L 130 vl

H
H

KNSV 35




JUSH LLOREDA CoaMACHO & G6
~’n - . R

APOSTILLE
(Convention de La Haye 5 octobre 1961)

1. COUNTRY: UNITED STATES OF AMERICA

2. This Public Document
has been signed by RUBY J. GABRIEL

DEPUTY REGISTER OF DEEDS

JUDITH A. GIBSON, REGISTER OF DEEDS
COUNTY OF MECKLENBURG, NORTH CAROLINA

3. acting in the capacity of

4. bears the seal/stamp of

CERTIFIED

at Raleigh, North Carolina
17TH DAY OF SEPTEMBER, 2004

5.

6. the _

7. by Deputy Secretary of State, State of North Carolina
8. No 22565

9. Seal/Stamp: 10. Signature

s oLt e AT o )
£ COMD NOTARIO SEXTO DEL SincuLo %

G pe BOGOTA, MAGO CONITAK DUE LA
Jﬁ}ro‘rocopu COINEIDE COLfFL DRIGINAL
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1.5

L‘és abajo firmados, CASTRIP, LLC, v .» & sieded
organizada y existente de conformidad con ias leyes

" del Estado de Delaware, Estados Unidos de América.

con cfomicilio en Charlotte, Estado de Carolina del
Norte 28211, Estados Unidos de
América

nombramos por el presente a ALICIA LLOREDA y/o
GUSTAVO TAMAYO yio IGNACIO SANTAMARIA
y/o ENRIQUE ALVAREZ, domiciliados en Bogota,
Colombia, con oficinas en dicha ciudad, Calle 72 No.
5-83, pise 60., nuestros representantes legales y
verdaderos en Bogota, con facultades para recibir
notificaciones y nombrar apoderados judiciales o
extrajudiciales, con el fin de dar cumplimiento al
paragrafo 10. del articulo 543 del decreto 410 de
1971.

Los doctores ALICIA LLOREDA y/o GUSTAVO
TAMAYO y/o IGNACIO SANTAMARIA y/e ENRIQUE
ALVAREZ, o los apoderados que cualquiera de ellos
designe, quedan especialmente facultados para

- representarnos ante las autoridades colombianas,
- administrativas, judiciales o de policla, en todos los

tramites relativos a la propiedad industrial, a cuyo
efecto les facultamos para dar ante dichas
autoridades todos los pasos necesarios al objeto
indicado; elevar solicitudes, declaraciones, reclamos,
recursos y presentar desistimientos; formular
descripciones, enmiendas, limitar el alcance de las
solicitudes, presentar oposiciones y apelaciones;
instaurar  cancelaciones, renunciar total o
parcialmente a los registros, abonar todos los
impuestos y cuotas y efectuar todo otro pago
determinado por la ley; recibir todos los documentos
y valores, dando el descargo respectivo; llenar
cualesquiera otros requisitos y tomar, en fin, todas
las medidas que creyeren conducentes al resguardo
de nuestros intereses, y en caso de producirse
oposicién, pasando los antecedentes a los tribunales,
quedan facultados para tomar intervencién como
demandantes o demandados ante los jueces que
sean competentes, pudiendo transar, someter a
arbitros, desistir, percibir y apelar, con todas las
deméas facultades que resulten necesarias, y por el
presente declaramos desde ahora valide y bueno
cuanto dichos representantes y/o los apoderados que
cualquiera de ellos nombre hicieren en nuestro
beneficio.

Asimismo, facultamos a los doctores ALICIA
LLOREDA y/o GUSTAVO TAMAYO y/o IGNACIO
SANTAMARIA. y/o ENRIQUE ALVAREZ, para
solicitar en la Oficina de Propiedad Industrial la
protocolizacién de este documento y de cualquier
poder que cualquiera de ellos otorgue a nombre
nuestro.

Dado y firmado

‘the undersignac, CASTRIEF, LLE, a corporaiion
organized and existing under the laws of State of
Delaware, United States of America.

domiciled at Charlotte, State of North
Carolina 28211, United States
of America

hereby appoint, ALICIA LLOREDA andior
GUSTAVO TAMAYQ and/or IGNACIO SANTAMARIA
andfor ENRIQUE ALVAREZ, of Bogota, Colombia,
with offices in said town, Calle 72 No. 5-83, Sixth
Floor, our true and legal representatives in Bogota,
with power to receive notifications and to appoint
judicial or extrajudicial agents, so as to comply with
paragraph 1o. of article 543 of decree 410 of 1971.

Doctors ALICIA LLOREDA and/or GUSTAVO
TAMAYO andfor IGNACIO SANTAMARIA andfor
ENRIQUE ALVAREZ, or the agents by any one of
them appointed, are especiailly empowered to
represent us before the administrative, judicial or
police authorities of Colombia, in all proceedings
pertaining to industrial property, for which purpose we
authorize them to take before the said authorities all
the necessary steps for the said end; to file petitions,
declarations, claims, recourses and withdrawals, to
draw up specifications; to file amendments, to limit
the scope of applications, file oppositions; file
cancellations total or partially waive registrations, to
pay all installments and effect all other payments
prescribed by law; to receive proper receipts, to
comply with all other requirements and, in short, to
take all those measures which they may deem fit for
the protection of our interests; and in case of
opposition, where the proceedings be passed over to
the courts, we authorize said agents to act on our
behalf, as complainants as well as defendants, before
the competent judges, with full powers to make
arrangements, to submit to arbitrators, to desist, to
collect, to appeal and, in short, with all such further
powers as may be required, and we hereby declare
from now on as valid and gocd all that said
representatives and/or the agents by any one of them
appointed may do for our benefit.

We also authorize doctors ALICIA LLOREDA
and/or GUSTAVO TAMAYC andfor IGNACIO
SANTAMARIA and/or ENRIQUE ALVAREZ, to apply
for protocolization of this document and of any power
of attorney by any one_of-them:conferred:in.our.name,
before the Office of IndUSH AL PIOHBAY Cerer ove ta !

{ie0TOCAPiA GONCING CON ed ORIGINALY

NOTA RY SHOULD EXECUTE OTHER SIDE
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.-<* GERTIFICADO NOTARIAL (SOCIEDAD)

" Estados Unidos de América
Estado deNorth Caroliniss
Condado de Meckleburg
Hoy 14de septiembre  de 200 4, comparecié
Richard L. Wechsler, , aquien conozcoy
de quien me consta que firm6 el anterior documento,
y quien debidamente juramentado declaro y dijo que
eles el Presidente

de CASTRIP,LLC
la compafila nombrada en el documento que
antecede, una sociedad debidamente organizada y
existente conforme a las leyes del Estado de
Delaware , Estados Unidos de América,
domiciliada en la ciudad decharlotteCondado
de Mecklenburgstado deNorth CarolipBstados
Unidos de América, legalmente constituida para un
periodo de duracién que ain no ha terminado, que
ejerce su objeto social, conforme a las leyes del
Estado deDelaware . Estados Unidos de América,
que el declarante estda autorizado por dicha
Compaiila para conferir este poder, que el sello
estampado por él al pie de tal poder, en nombre y en
representacion de la expresada Compaiila, es el
sello oficial de ella; y que el objeto para el cual se
confiere este instrumento estd comprendido dentro
del de la sociedad.
El suscrito Notario ha visto los Estatutos de
incorporacion firmados en San Francisco '
Estado de California , confecha 29 Marzo 2000
y certifica que de conformidad con la legislacion de
dicho Estado la anterior declaraciéon juramentada es
prueba suficiente de que los hechos sobre que ella
versa son ciertos o verdaderos, de lo cual da fe.

Notary Public (Notario Pablico).

STATE OF NORTH CAROLINA

MECKLENBURG COUNTY
1, Judith A. Gibson, Register of Deeds of the aforesaid County and State,

_do hgreby certify that f

W @ . at the time

of signing this document was a duly commissioned and qualified
Notary Public in and for the County of Meckienburg, State of North

Carclina.

This / b ) day of 2004,
Judith A. Gibson, Register of De&ds by:
L
» eputy Register of Deeds

NOTARIAL CERTIFICATE (CORPORATION)

United States of America

State of North Carolina {ss
County of Meckleburg

On this 14 day of September,
personally

came Richard L. Wechsler,

to me known, and known to me to be the person who
signed the foregoing instrument, who being by me
duly sworn did depose and say that he is the
President of CASTRIP, LLC the company named
within, a Corporation organized and existing under
the laws of the State of Delaware, United States of
America, domiciled at the City of Charlotte,
County of Mecklenburg, State of North Carolina
, United States of America, legally constituted for a
period of tenure not yet expired, which exercises its
corporate purposes according to the laws of the State
of Delaware , United States of America; that the
deponent is authorized by said Company to confer
this power of attorney; that the seal affixed hereunto
by the deponent in the name and on behalf of said
Corporation is the corporate seal thereof, and that the
purpose for which this instrument is granted is
included within the corporate purposes of the
Company.

The undersigned Notary Public has seen the articles
of Incorporation of said Corporation executed at

San Francisco , State of California
under date of March 29, 2000
, and hereby certifies that under the laws of said State
the foregoing acknowledgment is sufficient proof that
the facts therein contained are true, which he attests.

2004 .

Witness my hand and official seal, this the
, 20004

19 dayof S

(Official Seal)




1Ol




JOSE LLOREDA CAMACHO & CO. S .A.
ABOGADOS

CALLE 72 No. 5-83 50. PISO
APARTADO AEREOQ 12304
TELEFAX: 606 9701 - 6069702 -606 9703 -606 9704
BOGOTA, D.C. - COLOMBIA

-CASTRIP LLC

SOLICITUD DE PATENTE PCT .
SOLICITUD INTERNACIONAL No. PCT/AU2007/300070

ARTE FINAL (1)
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Industria y Comercio
SUPERINTENDENC!_J‘\

'SUPERINTENDENCIA DE INDUSTRIA Y COMERCIO

DIVISION DE NUEVAS CREACIONES
EXTRACTO PARA PUBLICACION
SOLICITUD DE PATENTE DE INVENCION PCT

(21) N° de solicitud:

(51) Int C: B22D 11/06

(22} Fecha de solicitud: 30-07-08 | (71) Solicitante(s): CASTRIP, LLC
(30} Prioridad ~ (31) No. Prioridad (32) Fecha (33) Pais
2006-017531 26-01-06 JP
(72) Inventor(es):  NAKAYAMA, Katsumi; MATSUSHITA, Toshiro
y FUKASE, Hisahiko.

(74) Apoderado:  ALICIA LLOREDA RICAURTE

(85) Fecha limite inicio fase nacional: 26-08-08 (87)  Publicacion internacional

(8r /' Datos relativos a la presentacion de la solicitud PCT Fecha: 02-08-07

/ Fecha de presentacién de la solicitud: 25-01-07 N° publicacién: WO 2007/085052 A1

No. de salicitud: PCT/AU2007/000070

{54) Titulo:

MAQUINA DE MOLDEO DE RODILLO DOBLE

Resumen - Reivindicacion(es):

Reivindicacién namero 1.-

Una maguina de moldeo de redillo doble que comprende:
(@)  un par de redillos de moldeo enfriados por agua ubicados lateralmente para formar un estrangulamiento entre ellos,

y contra-girables alrededor de los ejes giratorios de los mismos, con los rodillos de moldeo compensados uno con otro por fuerzas de

empuje; v,

(b)  uniones giratorias acopladas a por lo menos un extreme de los rodillos de moldeo y capaces de suministrar agua

fria hacia adentro y remover agua fria hacia afuera de los pasajes en los rodillos de moldeo, estando las uniones giratorias de cada

rodillo de moldeo dispuestas de manera que el flujo de agua fria hacia adentro de las uniones giratorias y el flujo de agua fria hacia

afuera de las uniones giratorias ejercen fuerzas sobre los rodillos de moldeo generalmente en la direccion a lo largo del eje de rotacion

de los rodillos de moldeo.

AD



International application No.

INTERNATIONAL. SEARCH REPO
RT PCT/AU2007/000070

A CLASSIFICATION OF SUBJECT MATTER
Int. Cl. 822D 11/22 (2008.01) 822D 11/06 (2006.01)

According 1o International Pateni Classification (PC} or to both national classificallion and IPC
B. FIELDS SEARCHED

Minimum documun;ation searched (classlficallon system followed by clessification symbols)
IPC"as above
Documentation searchad other than minimum documentation to the extent that such documents are included in the fields searched

Electronic dala base consulted durlng 1he international search (name of data base and, where practicable, search terms used}
Derwent WPL: IPC” as above and (rotar+ or foint+ or nlppl+ or nozzl+ or connect+ or coupl+)

] and cool+
C.. DOCUMENTS CONSIDERED TO BE RELEVANT
Category* | Citation of document, with indication, where appropriate, of the relevant passagés Relevant to
: claim No.

EP 244257 B1 (Westinghouse Elactric Corp) 12 September 1890
A Whole Document '

US 4883369 A (Jude et al) 28 November 1289
A Whole Document -

[ ] Further documents are listed in the confinuation of Box C Sse patent famlly annex

. Special categories of cited documents: -
A" dogument dafining the general state of the atwhich T  later document published affer the Intemaetlonal fikng date or priority dale and

1s not considered io be of particular relavance not In corflict with the applicaiton but ¢lled lp understand the principle oc
) theary underfying the [nvention '
"er  earlior applicalion or patent but published on orsfier X" document of particular relevance; the claimed Invention cannot be

the International filng date consldered novel or cannot ba congidered 1o Invelve an Inventive step whan
. the documant Is 1aken alono .
“*  documen! which may throw doubts en prierity ¥*  document of parliculas relevance; the claimad invention cannol be
clatm(s) or which ts cited to eslablish the publicalion conskdared to involve an inventive step when the documen? ks combined with
dale of another cltatlon or olher special reason (as one or more other such dooumants, such combination belng obvious o a
spaciiod} parson skifled In the ert
o :;?m‘;?‘;::? "t;z::smal disclosurs, use, %" document mamber of the same patant amily
P documenl published prior to the International filing
data bul laler than the priorty date claimed
Date of the aciual complelion of the Intemationatl search Drate of mailing of he intfemational seerch report
20 February 2007 : 27 FEB W0
Name and malling address of the ISA/AU Autharized officer
AUSTRALIAN PATENT OFFICE
PO BOX 200, WODEN ACT 2608, AUSTRALIA
E-mall address: pct@lpaustiralia,gov.au DAVID K. BELL
Facsimile No. (02) 6285 3828 Telaphone No : (02) 6283 2309

Form PCTASA/210 {sccond sheet) (April 2005)

Y




INTERNATIONAL SEARCH REPORT Intomationsl application o,

Inforreation on patent family members PCT/AU2007/000070

This Annex lists the known "A* publication level patent family members relating to the patent documents
clted in the above-menticned international search report. The Australian Patent Office is in no way liable for
these parficulars which are merely glven for the purpose of information.

Patent Document Cited In * Patant Famlly Member

Search Report ’
EP 0244257 BR 8702117 P 62263851 US 4749023
US 4883369 EP 0286493 FR 2613003

Due o data integration issues this family listing may not include 10 digit Australian appllcatlons filed since
May 2001,
END OF ANNEX

Form PCT/ISA/210 (patent family annex) (Aprit 2005)

[reEro—




(12) INTERNATIONAL APPLICATION PUBLISHED UNDER THE PATENT COOPERATION TREATY (PCT)

AL s

19) World Intellectual P Organization {11 ;
et Acaal (210 T T T |
(43) International Publication Date ' (10) International Publication Number
2 August 2007 (02.08.2007) WO 2007/085052 Al

(51) Imternatlonal Patent Classificetion:
B22D 11/22 (2006.01) B22D 11/66 (2006.01)

(21) International Application Number:
PCT/AU2007/000070

(22) Inoternational Fillng Date: 25 January 2007 (25.01.2007)

(25) Flling Language: English
(26) Publication Language: English
(30) Priorily Data:

2006-017531 26 January 2006 (26.01.2006) JP

(71) Applicant (for AU, ID, MY, NZ, PH, SG, VN only):
BLUESCOPE STEEL LIMITED [AU/AU}; Level J1,
120 Collins Street, Melboume, Victoria 3000 (AU).

(71) Applicant (for all designaled Siates except AU, ID, JF, MY,
NZ, PH, SG, US, YN): CASTRIP LLC [US/US]); c/o Nijcor
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(57) Abstract: A twin roll casting machine and method of continuously casting thin strip that enables the manufacture of thin strip
by applying a (hrust force (hrough casting roll support structures on cach casting roll (o bias the casting rolls togelther, such that a

ol majority portion of Ihe thrust force counterbalance ferrostatic pressure, Cooling waler is caused to flow through rolary joints (10)

Q

that are attached 10 one or both of the ends of casting rolls (1). The rotary joints 10 at cach casting cause cooling water to flow into
and from the passages in the casting rolls and excrl forces on the casting rolls generally in the direction along the rotetional axis of

the casting rolls (1).
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MAQUINA DE MOLDEO DE RODILLO DOBLE

RESUMEN-OBJETO Y FINALIDAD DE LA INVENCION

Una maguina de moldeo de rodillo doble y un método
para moldear continuamente tiras delgadas, el cual permite la
produccién de tiras delgadas mediante la aplicacidén de una
fuerza de empuje a través de estructuras de soporte de
rodillo de moldeo en cada rodillo de moldeo para mantener los
rodillos de moldeo juntos, de manera gue una porcidn
principal de la fuerza de empuje contrarresta la presidn
ferrostitica. El agua de enfriamiento se hace fluir a través
de las uniones giratorias (10) que se conectan a uno o ambos
extremos de los rodillos de mwoldeo (1). Las uniocnes
giratorias 10 en cada moldeo hacen fluir el agua de
enfriamiento hacia y desde los pasajes en los rodillos de
moldeo, y ejercen fuerzas sobre los rodillos de moldeo
generalmente en la direccién a lo largo del eje giratorio de

los rodillos de moldeo (1).

%
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MAQUINA DE MOLDEC DE RODILLO DOBLE

ANTECEDENTES Y RESUMEN DE LA INVENCION

La presente invencién se refiere a una miquina de moldeo de
rodillo dcble.

Es conocido el moldeo de tiras de acero mediante el
moldeo continuco en un moldeador de rodillo doble. En ésta
técnica, se introduce metal fundido entre un par de rodillos
de moldeo horizontales contra-girados, los cuales se enfrian
de manera gque las capas de metal se solidifican sobre las
superficies de los rodillos en movimiento y son pasadas por
un estrangulamiento entre ellos para producir un producto de
tiras solidificadas distribuide hacia abajo desde el
estrangulamiento entre los rodillos. Bl términc
"estrangulamiento" se usa aqui para referirse a la regidn
general en la cual los rodillos estdn més cerca entre si. El
metal fundide puede vertirse desde un caldero hacia un
recipiente o serie de recipientes més pequeflos, desde los
cuales fluye a través de una boquilla de suministro de metal
localizada por encima del estrangulamiento, para formar un
reservorio de moldeo de metal fundido, soportado scbre las
superficies de moldeo de los rodillos por encima del
estrangulamiento que se extendiende a lo largo .de la

longitud de los rodillos de moldeo. Este reservorio de moldeo
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usualmente estd confinado entre placas o digues laterales
mantenidos en un acople deslizable adyacentes a los extremos
de los rodillos de moldeo de manera gue restringen el

reservorio de moldeo contra el rebose.

La Figura 5 y la Figura 6 ilustran un ejemplo de
una médquina de moldeo de tipo de rodillo doble conocida. La
madquina comprende un par de rodillos de moldeo enfriados en
agua 1 colocados latéralmente para formar un estrangulamiento
de rodillo G entre ellos, y un par de placas laterales 2

acopladas a los extremos de los rodillos de moldeo 1.

La direccién y velocidad de rotacidén de los
rodillos de moldeo contra-giratorios 1 se establecen de
manera que las superficies circunferenciales externas de los
rodillos de moldeo se mueven desde arriba hacia el
estrangulamiento de rodillos G. Una de las placas laterales 2
estid en contacto con los extremos de los dos rodillos de
moldeo 1 en uno de los extremos de los rodillos y el otro de
las placas laterales 2 estd en contacto con los extremos de
los dos rodillos de moldec 1 en el otro extremo de los
rodillos 1. Una boquilla de suministro de metal fundido 4
hecha de un material refractario se coloca arriba del
estrangulamiento del rodillc G en un espacio encerrado por

los rodillos de moldeo 1 y las placas laterales 2.
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La boquilla de suministro de metal fundido 4
comprende paredes laterales y paredés teérminales que definen
una depresién alargada con abertura hacia arriba 6 para
recibir el metal fundido 5 y una pluralidad de aberturas de
salida 7 para el flujo hacia fuera del metal fundido de la
depresién 6. Las aberturas 7 estan formadas en una seccidn
inferior de 1las paredes laterales de la boquilla 4 para
dirigir el metal fundido desde 1la depresién 6 hacia las
superficies circunferenciales externas de los rodillos de
moldeo 1. Con esta disposicién, el metal fundido 5 vertido en
la depresidén 6 fluye hacia afueré a través de las aberturas 7
y forma un reservorio de moldeo de metal fundido 8 en
contacto con las superficies circunferenciales externas de
los rodillos de moldeo 1 sobre el estrangulamiento del

rodillo G.

Cuando la piscina de moldeo 8 se forma y los
rodillos de moldeo 1 se hacen girar con agua de enfriamiento
que fluye a través y extrae calor de los rodillos 1, el metal
fundido 5 se solidifica en las superficies circunferenciales
externas de los rodillos de moldeo 1 vy forma capas
solidificadas. Una tira en movimiento descendente 3 se forma
por las capas sclidificadas que se unen en el

estrangulamiento de los rodillos G.
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La separacién entre los rodillos de moldeo 1 en el
estrangulamiento de los rodillos G se mantiene mediante
fuerzas de empuje que actlan horizontalmente F, las cuales se
aplican a las estructuras de soporte terminal de rodillo (no
mostradas), que scportan los extremos de los rodilles de
moldeo 1 para llevarlos juntos para formar una tira 3 de un
grosor deseado suministrado descendentemente desde el

estrangulamiento del rodillo G.

Las fuerzas de empuje F se seleccionan de forma que
sean suficientes para oponerse a: (a) la presién ferrostatica
que actla scbre los rodillos de moldeo 1 a través del metal
fundido 5 en la piscina de moldeo 8, (b) la friccidén entre el
rodillo o los rodillos de moldeo méviles 1 y un ensamble de
guia gue soporta el(les) rodillo(s) para el movimiento
horizontal hacia o lejos unc del otro, y {c) las fuerzas
"maliciosas" desbalanceadas gue actlGan sobre los rodillos de

moldeo 1.

Las fuerzas "maliciosas" desbalanceadas pueden ser
causadas por un nimero de factores, incluyendo (a) una
distribucién no uniforme de la masa de los rodillos de moldeo
1, incluyendo las partes auxiliares, tales como uniones
giratorias para suministrar agua de enfriamiento hacia, vy

remover agua de enfriamiento desde los rodillos vy asi

72
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sucesivamente, vy (b) los efectos del flujo de agua de
enfriamiento, hacia adentro, a través de, y desde los
rodillos de moldec 1. Sin embargo, las fuerzas maliciosas
desbalanceadas son indeseables desde el punto de vista del
control del proceso y la calidad del producto. Ademds, las
fuerzas de empuje crecientes F no podrian ser compensadas
siempre debide a los efectos adversos de las fuerzas

maliciosas.

La presidén ferrostitica que actia sobre los
rodillos de moldeo 1 a través del metal fundido 5 en la
piscina de moldeo 8 es determinada por factores, dentro de
los que se incluyen el didmetro de los rodillos de moldeo, la
longitud de los cuerpos del rodillo de los rodillos de moldeo
1, la altura de la piscina de moldeo 8, la velocidad de
rotacién de los rodillos de moldeo 1, y la composicidn y

temperatura del material usadoc para formar tiras 3.

Nosotros hemos encontradoc que una porcidn
sustancial de las fuerzas de empuje F deben estar en cuenta
para la presién ferrostdtica del metal fundido 5. Puede
mostrare mediante cdlculos que, para una presidén ferrostética
generada mediante un reservorio de moldeo 8 de masa 150 kg,
el total de las fuerzas de empuje F requeridas para

contrarrestar la presidén ferrostdtica deberd ser del orden de
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150 kg + o (en donde o < 10 kg). Sin embargo, en la practica
pasada, eran requeridas fuerzas de empuje F en exceso de 300
kg con el fin de contrarrestar la presidén ferrostdtica y los
otros factores mencionados anteriormente, tales como el peso
Yy presién Qel agua de enfriamientc que, normalmente, se
suministra continuamente a un régimen de 5 toneladas por

minuto a 20 m por segundo hacia los rodillos de moldeo 1.

Las fuerzas de empuje F requeridas de 300 kg son
excesivas y pueden tener un impacto indeseable sobre el
control de proceso y calidad del producto. Por ejemplo, las
fuerzas de empuje excesgivas, particularmente si ge
desequilibran a lo largc de la longitud de los rodillos de
moldeo 1, puede generar tragqueteo, lo cual da como resultado
irregularidades en el grosor de la tira 3 a lo largo de la

longitud y a través del la anchura de la tira 3.

Ademds, una distribucién no uniforme de la masa de
los rodillos de moldeo 1, incluyendo las partes auxiliares
tales como las unicnes giratorias, puede ocasionar
desalineacidén de los rcdillos de moldeo 1 de manera hay una
variacidén indeseable en el estrangulamiento del rodillo G a
lo largo de la longitud de 1los rodillos de moldeo 1.
Normalmente, en dichas situaciones, el espacio de los

rodillos G tiene forma de cufla cuando se ve desde arriba a lo

z3
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largo de los rodillos de moldeo 1, con una espacic ma&s grande
en un extremo y un espacio més pequefio en el otro extremo de

los rodillos 1.

La magquina de moldeo de rodillo doble de 1la
presente revelacién puede reducir las fuerzas maliciosas
desbalanceadas y proporcionar un mejor control para producir
un producto de mejor calidad. Una magquina de moldeo de

rodillc doble egs revelada, la cual comprende:

(a) un par de rodillos de moldeo enfriados por agua
ubicados lateralmente para formar un estrangulamiento entre
ellos, estando los rodillos de moldeoc compensados uno con
otro por fuerzas de empuje, y

(b) uniones giratorias acopladas a por lo menos un
extremo de los rodillos de moldeo y capaces de suministraxr
agua de enfriamiento hacia adentro y remover agua de
enfriamiento hacia afuera de los pasajes en los rodillos de
moldeo, estando las uniones giratorias de cada rodillo de
moldeo dispuestas de manera que el flujo del agua de
enfriamiento hacia adentro de las uniones giratorias y el
flujo de agua de enfriamiento hacia afuera de las uniocnes
giratorias ejercen fuerzas sobre 1los rodillos de moldeo
generalmente en una direccién a lo largo del eje de rotacién

del moldeo.
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El flujo de agua de enfriamiento hacia adentro vy
hacia afuera de las uniones giratorias puede ser en una
direccidén vertical que genéralmente es perpendicular a un eje
giratorio del rodillo de moldeo. Las uniones giratorias de
los rodillos de moldeo pueden estar dispuestas de manera que
el flujo del agua de enfriamientc dentro de las uniones
giratorias generalmente es generalmente en una direccidn
ascendente vertical, ortogonal a los ejes de rotacidén de los

rodillos de moldeo.

Las uniones giratorias pueden acoplarse a ambos
extremos de ambos rodillos de moldeo y ser capaces de
suministrar agua de enfriamiento hacia adentroc y remover agua
de enfriamiento hacia afuera de los pasajes en los rodillos
de moldeo, estando las unicnes giratorias de cada rodille de
moldec dispuestas de manera que el flujo de agua de
enfriamiento dentro de las uniones giratorias y el flujo de
agua de enfriamiento hacia afuera de 1las articulaciones
giratorias ejercen fuerzas sobre los rodillos de moldeo
generalmente en una direccidén a lo largo del eje rotacional

del moldeo.

Cuando las uniones giratorias se acoplan sclo a un
extremo de los rodillos de moldeo, se pueden conectar

contrapesos a las seccicnes de los rodillos de moldeo en el
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otro extremo de los rodillos de moldeo con contrabalancean

las uniones giratorias.

La mégquina de moldeo de rodillec doble también puede
comprender mangueras de suministro de agua de enfriamiento
conectadas a las uniones giratorias, y unidades de
compensacidén que aplican fuerza para soportar las mangueras
de manera que la masa de las mangueras no es cargada por los
redilos de moldeo. Pueden también proproporcionarse guias que
quien las mangueras en una direccidén radial de los rodilles

de moldeo.

La magquina de moldeo de tipo de recdillo dokle
también puede comprender Thusos <capaces de transmitir
movimiento giratorio desde una direccidn rotacional para
accicnar 1los rodillosrde moldeo, y unidades de compensacién
capaces de aplicar una fuerza hacia arriba para soportar los
husos de manera que la masa de los husos no es cargada por
los rodillos de moldeo. Pueden proporcionarse cojinetes para
soportar los husos, y las unidades de compensacidén capaces de
aplicar una fuerza hacia arriba para soportar los cojinetes.
También se pueden proporcionar guias capaces de guiar los

cojinetes en una direccidn horizontal.

JO
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11

También se revela un método para producir una tira
moldeada delgada mediante moldeo continuo, el cual comprende
los pasos de:

acoplar un moldeador de rodillo doble qgue tiene un
par de rodillos de moldec colocados lateralmente para formar
un estrangulamiento entre dichos rodillos de moldeo;

acoplar un sistema de accionamiento para dicho
moldeador de rodillo doble, capaz de accionar dichos rodillos
dobles en una direccidn contragiratoria.

acoplar un sistema de suministrc de metal capaz de
formar un reservoric de moldeo soportada por dichos rodillos
de moldeo por encima de dicho estrangulamiento y que tiene
diques laterales adyacentes a un extremo del estrangulamiento
para confinar dicha piscina de moldeo;

introducir metal fundido entre dicho par de
rodillos de moldeo para formar dicha piscina de meoldeo
goportada sobre superficies de moldec de dichos rodillos de
moldeo y confinados por diques laterales;

contragirar dichos rodillos de mocldeo para formar
capas de metal solidificado sobre las superficies de dichos
rodillos de moldeo y moldear tiras a partir de dichas capas
golidificadas a través de dicho estrangulamiento entre los
rodillos de moldeo;

aplicar wuna fuerza de empuje a través de las

estructuras de soporte de rodillco de meoldeo sobre cada

4
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rodillo de moldeo para mantener los rodillos de moldeo
juntos, donde la porcién mayoritaria de la fuerza de empuje

es para contrabalancear la presidn ferrostética.

El paso de aplicar una fuerza de empuje puede
incluir la reduccidn de las cargas verticales aplicadas sobre

las estructuras de soporte de los rodillos de moldeo.

El paso de aplicar la fuerza de empuje comprende
introducir agua de enfriamiento dentrc de las uniones
giratorias accpladas a por lo menos un extremo de los
rodillos de moldeo, siendo las uniones giratorias capaces de
suministrar agua de enfriamiento hacia adentro y remcover agua
de enfriamiento hacia afuera de los pasajes en los rodillos
de moldeo, de manera que el flujo de agua de enfriamiento
hacia adentro vy hacia afuera de las uniones giratorias
ejercen fuerzas sobre los rodillos de moldeo generalmente en
la direccidn a lo large del eje giratorio de los rodillos de
moldeo. Los acoplamientos giratorios pueden ser capaces de
hacer fluir el agua de enfriamiento hacia adentro y hacia
afuera del acoplamiento giratorio en una direccién
generalmente vertical, perpendicular a un eje de rotacidn del

rodillo de moldeo.
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El paso de introducir vy removexr agua de
enfriamiento puede realizarse en ambos extremos de cada
rodille de moldeo. Si el paso de introducir y remover agua de
enfriamiento se lleva a cabo en un extremo de los rodillos de
moldeo, el método ademds puede comprender el paso de
contrabalancear el peso de las uniones giratorias mediante la
aplicacién de un contrapesoc en el otro extremo de los

rodillos de moldeo.

En el método para producir wuna tira moldeada
delgada, el paso de aplicar una fuerza de empuje puede
comprender la aplicacidén de una fuerza genefalmente hacia
arriba sobre 1los conductos de agua de enfriamiento para
reducir las cargas aplicadas sobre las estructuras de soporte
de los rodillogs de moldeo mediante los conductos de agua de

enfriamiento.

El método para producir una tira moldeada delgada
puede comprender adicionalmenté la transmigidén de movimiento
giratorio desde un mecanismo de accionamiento a través de un
huso hasta el rodillo de moldeo correspondiente, y el paso de
aplicar una fuerza de empuje gque comprende aplicar una fuerza
ascendente gobre el huso, de manera gque la masa del huso

generalmente no es cargada por el rodillo de moldeo asociado.

-

2
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La méquinavde moldeoc de rodillo doble y el método
para moldear continuamente tiras delgadas puede proporcionar

uno o mas de los siguientes efectos benéficos:

(1) E1l flujo interno y el flujo externo del agua de
enfriamiento hacia y desde las uniones giratorias de 1los
fodillos de moldeo estan dirigidos generalmente a lo largo de
los ejes de rotacidn de los rodillos de moldeo, resultandc en
la reduccién de las fuerzas maliciosas no balanceadas (y
consecuentemente en la reduccidn de las fuerzas de empuje F
necesarias) en comparacidn con.' la mégquina de moldeo

previamente conocida mostrada en las Figuras 5 y 6.

(2) la unidén giratoria genera momentos que actlan
gsobre el rodillo de moldeo y alrededor de las estructuras de
soporte extremas de rodillo de moldeo adyacentes, los cuales
pueden ser contrabalanceados unos con otros o) por
contrapesos; En las meodalidades en donde se emplean
contrapesos, cada contrapeso genera un momento gque actuia
sobre el rodillo de moldeo y alrededor de la estructura de
soporte del rodille de moldeo adyacente que son
complementarias con los momentos de la unién giratoria en los
extremog opuestos de los rodillos de moldeo. Los cbntrapesos

también ayudan a distribuir la masa de los rodillos de moldeo

22
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entre las estructuras de soporte extremas de rodillo cuando

se hace girar los rodillos de moldeo 1.

(3) cuando hay uniones giratorias en ambos extremos
de los rodillos de moldec, se aplican fuerzas dirigidas hacia
arriba a ambos extremos de los rodillos de meldeo, lo que
reduce la resistencia de deslizamiento de las estructuras de
soporte extremas del rodillc de moldeo gque soportan los

rodillos de moldeo.

(4) si se proporcionan mangueras de suministro de
agua de enfriamiento, y las mangueras de agua de enfriamiento
esté&n soportadas por unidades de compensacidn, la masa de las
mangueras no es cargada por les rodillos de moldeo,
reduciendo la resistencia de deslizamiento de las estructuras
de soporte extremas de rodillo que soportan leos rodillos de

moldeo.

(5) si los cojinetes que soportan los husos estén
compensados ascendentemente v soportados para moverse
horizontalmente, la masa de los husos no es cargada por los
rodillos de moldeo, y se reduce la resistencia de
deslizamiento de las estructuras de soporte extremas de

rodillo que soportan los rodillos de moldeo.
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BREVE DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS

La presente invencidén se describe adicionalmente
por medio de ejemplos con referencia a los dibujos anexos, de
los cuales:

La Figura 1 es una vista en plano superior de los
rodilles de moldeo, de acuerdo con una modalidad de una
maquina de moldeo de rodillo doble;

La Figura 2 eg una viéta dé la seccidén transversal
vertical de una porcidn extrema de uno de los rodilles de
moldeo en el lado derecho de la Figura 1;

La Figura 3 es una vista lateral de un sistema de
accionamiento de rodiilo de moldeo de la mé&gquina de moldeco de
rodillo doble;

La Figura 4 es una vista en plano superior de otra
modalidad de una maquina de mcocldeo de rodillo doble;

La Figura 5 es un dibujo esguematico que ilustra un
ejemplo de una maguina de moldeo de rodillo doble conocida,
vista desde la direccidn radial del rodillo de enfriamiento;
Y

La Figura 6 es una vista en plano superior de la

médquina de moldeo de rodillo doble de la figura 5.
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DESCRIPCION DETALALDA DE LOS DIBUJOS

Las Figuras 1 a 3 ilustran una modalidad de una
maquina de mcldeo de rodillc doble y un método para moldear
tiras de mecldeadas delgadas.

La magquina de moldeo comprende un par de rodillos
de moldeo enfriados por agua 1 que estan ubicados
lateralmente con un estrangulamientc formado entre ellos. Los
rodillos de moldeo 1 estén forzados el uno hacia al otro por
fuerzas de empuje F aplicadas por unidades de compensacién
(no mostradas) a las estructuras de soporte extremas de
rodillo 92 gue soportan los extremos de los rodillos. La
mayoria de las fuerzas de empuje aplicadas sobre los rodilles
de moldeo para mantenerlos juntos, contra-restan la presidn
ferrostatica, y aplican una fuerza de empuje para reducir la
carga vertical aplicada sobre la estructura de soporte de

rodillo de moldeo.

La magquina vy método de moldeo también pueden
comprender uniones giratorias 10 para suministrar agua de
enfriamiento y remover agua de enfriamiento de los rodillos
de moldeo 1, lag cuales estdn unidas a los rodillos de moldeo
1 en ambos extremos de los rodillos.

Cada rodillo de moldeo 1 comprende un cuerpo de

rodillo cilindrico 11 y astas fragmentadas huecas 12 gque se

AY
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extienden desde los dos extremos de los cuerpos de rodillo
11. Una péred divisoria tubular 13 estid colocada centralmente
dentro del interior hueco de cada asta fragmentada 12 vy
divide el espacio en un pasaje externo 17 y un pasaje en
seccidn transversal interno 18.

Cada rodillo de moldeo 1 comprende una pluralidad
de pasajes de agua de enfriamiento 14 dispuestas adyacentes a
las superficies de rodillo de méldeo y extendiéndose a través
de los cuerpos de rodillo 11 en la direccidn del eje de
rotacién de los rodillos de moldeo.

Ademds, cada asta fragmentada 12 comprende una
pluralidad de pasajes de enfriamiento de extensidén radial 15
y 16 en el extremo de conduccién de la asta fragmentada 12
acoplando el cuerpo de rodillo 11. Log pasajes de
enfriamiento 15 conectan los pasajes externos 17 de las astas
fragmentadas 12 a pasajes de enfriamiento seleccionados 14 en
los cuerpos de rodillo 11 adyacentes a las superficies de los
rodillos de mcldec. Los pasajes de enfriamiento 16 de las
astas fragmentadas 12 conectan los pasgajes internos 18 de las
astas fragmentadas 12 c¢con los pasajes de enfriamiento
restantes 14 en los cuerpos de rodillo 11.

Con referencia particular a 1la Figura 2, las
secciones extremas de las vastas fragmentadas 12 tienen
entradas 19 para el influjo del agua de enfriamiento desde el

exterior de 1las astas fragmentadas 12 hasta los pasajes
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externos 17 en 1las astas fragmentadas 12. Las secciones
extremags de las astas fragmentadas 12 también tienen salidas
20 para el flujo externo del agua de enfriamiento desde los
pasajes internos 18 de las astas fragmentadas 12 hasta el
exterior de las astas fragmentadas.

Las wuniones giratorias 10 se acoplan a las
secciones extremas de las astas fragmentadas 12.

Con referencia adicional a 1la Figura 2, los
acopladores fijos que se extienden hacia abajo 21 S%
comunican con las entradas 19, y los acopladores fijos que se
extienden hacia abajo 22 se comunican con las salidas 20. Los
acopladores fijosg 21, 22 para cada rodillo de moldeo 1 se
colccan para extenderse generalmente de manera vertical y
perpendicular al eje de rotacidén del rodillo de moldeo 1. La
disposicién descrita antes es tal gque el flujo del agua de
enfriamiento en cada unidén giratoria 10 y el flujo del agua
de enfriamiento fuera de la unién giratoria 10 estd en una
direccién vertical generalmente lejos del eje giratorio del
rodillo de moldeo 1.

La colocacidén de las uniones giratorias 10 y los
acopladores fijos 21 y 22 a ambos extremos de los rodillos de
moldeo 1 es tal que hay una distribucién més balanceada de la

masa de estos componentes en relacidén con los rodillos de

moldeo 1.

2t
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Ademés, el flujo ascendente del agua de
enfriamiento hacia las uniones giratorias 10 aplica fuer:zas
ascendentes a los rodillos de moldeo 1 vy reduce la
resistencia al deslizamiento de las estructuras de soporte
extremas de los rodillos 9.

Durante la operacién de la maquina de moldeo, el
agua de enfriamiento puede fluir en una trayectoria de pasos
miltiples o sencillos a través de cada rodillo de moldeo 1.

Especificamente, en el caso de una trayectoria de
dos pasos, el agua de enfriamiento fluye desde 1la unidn
giratoria 10 hasta un extremo del rodillo de enfriamiento 1 a
través del pasaje externo 17 en una de las astas fragmentadas
12, dentro de y a través de un pasaje de agua de enfriamiento
15 en el asta fragmentada 12, y dentro de y entonces a lo
largo de un pasaje de agua de enfriamiento 14 en el cuerpc de
rodillo 11, dentro de y entonces a lo alargo de otro pasaje
de agua de enfriamiento 14 en el cuerpo del rodillo 11,
dentro de y a través de pasaje de agua de enfriamiento 16 del
asta fragmentada 12 -y luego dentro de y a lo largo del pasaje
interno 18 en el asta fragmentada 12 hasta la salida en la
unién giratoria 10.

El agua de enfriamiento pasa a través de un proceso
gimilar en el otro extremo de lecs rodillos de enfriamiento 1,
entrando y regresando a través de la otra unidn giratoria 10

del rodillo de enfriamiento 1.
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Con referencia adicional a la Figura 2, las
mangueras de suministro de agua de enfriamiento 25 se
conectan a los acopladores fijos 21 a través de acopladores
méviles 23, vy las mangueras de suministro de agua de
enfriamiento 26 se conectan a los acopladores fijos 22 a
través de acopladores mdviles 24.

Los acopladores mdviles 23 y 24 se montan sobre una
sola base de deslizamiento 27. Un marco de elevacién 28 se
dispone debajo de la base de deslizamiento 27. El marco de
elevaciédn 28 se guia verticalmente mediante un cojinete de
guia de soporte 30 colocado entre el marco de elevacidn 28 y
un marco de goporte 29. La base de deslizamiento 27 es guiada
en una direccidén radial de los rodillos de moldeo 1 (es
decir, paralelos a la direccidén de movimiento de la
estructura de soporte extrema del rodillo 9) mediante un
cojinete de guia de accidn directa 31 que se interpone entre
la base de deslizamiento 27 y el marco de elevacién 28.

Por lo tanto, los acopladores fijos 21 y 22, a los
cuales se conectan los acopladores méviles 23 y 24, se mueven
junto con la estructura de soporte extrema de rodillos 9,
mientras mantienen sus posiciones bajo los rodillos de
moldeo, y el flujo interno y el flujo externo del agua de
enfriamiento a las uniones giratorias 10 se mantiene en una
direccidén vertical lejos de un centro de rotacidén del rodillo

de moldeoc asociado 1. Como una consecuencia de esta
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disposicién, 1la fuerza proveniente del £flujo dei agua de
enfriamiento actlGan en la direccidn axial a lo largc del eje
de rotacidén de cada rodille de mcldeo 1.

Con referencia adicional a la Figura 2, un cilindro
33 se interpone como un mecanismo de elevacidén entre el marco
de elevacidén 28 y el marco de soporte 29. Cuando se opera el
c¢ilindro 33, el peso de las mangueras de suministro de agua
de enfriamiento 25, las mangueras de descarga de agua de
enfriamiento 26, y los acopladores mbéviles 23 y 24 se
gsoportan por la estructura de soporte y no son soportados por
los rodillos de moldeo 1. Cocnsecuentemente, la masa global de
los rodillos de moldeo 1 se reduce y la resistencia de
deslizamiento de las estructuras de soporte extremas de
rodillo 9 se reducen devigual manera.

Con referencia a la Figura 3, la maguina de moldeo
comprende un motor de accionamiento 34 gue se conecta
operativamente a un extremo de cada rodillo de moldeo 1. La
conexién operativa es via un accionamiento de engrane 35, un
acoplamiento universal 36, un huso 37, y un acoplamiento
universal 38. Los motores de accionamiento 34 se operan para
hacer girar los rodillos de moldeo 1.

Cada huso 37 se soporta por un dispositivo de
soporte de huso 41 gue se dispone sobre una superficie de

soporte de planta 40 y se acopla al huso 37 a través de un
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cojinete 39 que soporta el huso 37 en una seccidn media del
huso 37.

El disposgitivo de soporte del huso 41 comprende un
marco de deslizamiento 43 que tiene un cojinete de guia 42.
Esto hace posible que el cojinete 39, que gira sobre el
acoplamiento wuniversal 36 adyacente al accionamiento de
engrane 35, describa un arco suave. El dispositivo de soporte

del huso 41 también comprende consolas 44 y 45 dgue se

-yuxtaponen con el marco de deslizamientoc 43, un cilindro 46

que tiene un barril montado pivotalmente a la conscla 44, vy
una palanca de enlace 47 sobre la cual gira el extremo de
base en el otro soporte 45 y gira el extremc conductor sobre
la barra de pistdn del cilindro 46.

El dispositivo de soporte del huso 41 también
comprende un brazo de elevacidén 48, del cual la parte extrema
inferior gira sobre la porcién media en la direccidn
longitudinal de la palanca de elevacidén 47 y de la cual la
parte extrema superior gira sobre el cojinete 389.

Cuando se opera el cilindro 46 del dispositivo de
soporte del huso 41 y el cojinete 39 se mueve hacia arriba,
la masa del husc 37 se soporta por el dispositivo de soporte
del huso 41. Consecuentemente, la masa de estos componentes
no se soporta por los rodillos de moldeo 1 y se reduce la
resistencia de deslizamiento de las estructuras de soporte

extremas de rodillo 9.
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Ademas, el cojinete 39 sigue las estructuras de
goporte extremas de rodillos 9 a través de la accidn del
cojinete de guia 42.

En la madgquina de mcldeo de rodillo doble ilustrada
en las Figurag 1 é 3, hay una distribucién mé&s balanceada de
la masa de los rodillos de moldeco 1 de manera que los centros
de los cuerpos de los rodillos 11 son los centros de gravedad
de los rodillos 1, y la fuerza generada por el flujo del agua
de enfriamiento actia en la direccidn axial de los rodillos
de moldeo 1.

Consecuentemente, se reducen las fuerzas maliciosas
no balanceadas, asi como la fuerza de empuje F gue se
requiere para los zrodilleocs de moldeo 1, y se reduce la
resistencia de deslizamiento de las estructuras de soporte
extremas del rodillo 9. Esto es benéfico en términos de
control de proceso y calidad de producto, particularmente en
términos de producir tiras de un grosor deseado.

Ademds de lo anterior, la magquina de moldeo puede
comprender un impulsador gque mueve la base de deslizamiento
27 a lo largo de las estructuras de soporte extremas de
rodillo 9 y un impulsador que mueve el marco deslizante 43 a
lo largo del cojinete de guia 42.

Ademds de 1lo anterior, los cilindros 33 y 46 también

pueden reemplazarse por impulsadores de tipo de accicanmiento

de motor.
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La Figura 4 ilustra otra modalidad de una maguina
de moldeo de rodillo doble y el método para producir tiras de
moldeo delgadas por moldeo continuco, usdndeose los mismos
niimeros de referencia para las mismas caracteristicas como se
muestra en las Figuras 1-3.

En esta maguina y método de moldeo de rodillo
doble, las uniones giratorias 10 estan proporcionadas
Gnicamente en un extremo de los rodillos de moldeo. La
méquina de moldeo puede comprender un contrapeso 49 en el
otrc extremo de cada rodillo de moldeo 1 que se designa para
generar un momento que es proporcional a la unidn giratoria
10 v los acopladores fijos 21 y 22.

Esta mdquina de moldeo tiene los mismos beneficios
que la madquina de moldeo ilustrada en las Figuras 1 a 3.

La magquina de moldeo de rodillo doble y el método
para moldear tiras moldeadas delgadas por moldeo continuo que
se contempla en la presente invencién no se limita a las
modalidades descritas anteriormente y puede modificarse sin

alejarse del espiritu y alcance de la invencién.

B
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Comentarios Sobre los Dibujos

Fig. 2

El numero de referencia 32 no se
descripcidn.

Debajo del namero de referencia 32,

circulo apartado en lineas punteadas.

usa en la

aparece un

Considerar la adicidén de flechas de flujo para las

mangueras de agua 25, 26.

Fig. 5

Marcar figura como "Técnica Anterior"

Agregar direccién de flechas de rotacién a los

rodillos de moldeo 1

Fig. 6

Marcar figura como "Técnica Anterior"

44
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REIVINDICACIONES

l.- Una magquina de moldeo de rodillo doble que
comprende :

(a) un par de rodillos de moldeo enfriados por agua
ubicados lateralmente para formar un estrangulamiento entre
ellos, y contra-girables alrededor de los ejes giratorios de
los mismes, con los rodillos de moldeo compensades unce con
otro por fuerzas de empuje; v,

(b) uniones giratorias acopladas a por lo menos un
extremo de los rodillos de moldec y capaces de suministrar
agua fria hacia adentro y remover agua fria hacia afuera de
los pasajes en los rodillos de moldeo, estando las uniones
giratorias de cada rodillo de moldeo dispuestas de manera que
el flujo de agua fria hacia adentro de las uniones giratogias
y el flujo de agua fria hacia afuera de 1las uniocnes
giratorias ejercen fuerzas scbre los rodillos de moldeo
generalmente en la direccidn a lo largo del eje de rotacién

de los rodillos de moldeo.

2.- Una maquina de moldeo de rodillo doble de 1la
reivindicacién 1, en donde las uniones giratorias estén

acopladas a ambos extremos de cada rodillc de moldeo.
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3.- Una méquiﬁa de moldeo de rodillo doble de 1la
reivindicacién 1, donde el flujo de agua fria hacia el
interior de las uniones giratorias de cada rodillo de moldeo,
y el flujo de agua fria hacia afuera de 1las uniones
giratorias, ejerxrcen fuerzas en una direccidédn vertical que es

perpendicular a un eje de rotacidén del rodillc de moldeo.

4.- Una maguina de moldeo de rodillo doble que
comprende:

(a) un par de rodillos de moldec enfriados por agua
ubicados lateralmente para formar un estrangulamiento entre
ellecs mismos, con los rodillos de moldeo compensados uno con
otro por fuerzas de empuje;

{b) uniones giratorias acopladas a secciones
terminales de los rodillos de moldeo, y capaces de
suministrar agua fria hacia adentro y rémover agua fria hacia
afuera de los pasajes en los rodillos de moldeo, estando las
uniones giratorias de cada rodillo de moldeo dispuestas de
manera que el flujo de agua fria hacia adentro de las uniones
giratorias y el flujo de agua fria hacia afuera de las
uniones giratorias ejercen fuerzas sobre el rodillo de moldeo
generalmente en una direccidén a lo largec del eje rotacional

de los rodillos de moldeo; y
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(¢) contrapesos colocados al otro extremo de los
rodilloeos de moldeo gue contrabalancean las uniones

giratorias.

5.- La mdgquina de moldec de rodillo doble como se
reivindiqa en la reivindicacidén 4, en donde:

el flujo de agua fria hacia adentro y hacia afuera
de las uniones giratorias es en una direccidén vertical que es

perpendicular a un eje de rotacidén del rodillo de moldeo.

6.- Una maquina de moldeo de rodillo doble,
descrita en cualgquiera de las reivindicaciocnes 1 a 5, gque
comprende mangueras de suministro de agua fria conectadas a
las uniones giratorias, y unidades de compensacidn capaces de
soportar las mangueras, de manera que la masa de las

mangueras no es cargada por los rodillos de moldeo.

7.- Una maquina de moldeo de rodillo doble como se
describe en la reivindicacién 6, gque ademds comprende guias
capaces de guiar las mangueras en una direccidn radial de los

rodillos de moldeo.

8.- Una maquina de moldeo de rodillc doble comoc se

describe en la reivindicacicnes 6 o 7, en donde la unidad de
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compensacién es capaz de aplicar una fuerza vertical hacia

arriba sobre las mangueras.

9.- Una maguina de moldeo de rodillo doble como se
describe en cualquiera de las reivindicaciones 1 a 8, due
comprende adicionalmente husos que transmiten movimiento
giratorio desde un mecanismo de accionamiento hasta los
rodillos de moldeo, y unidades de compensacién capaces de
aplicar una fuerza para soportar los husos, de manera que la
masa de los husos generalmente no es cargada por los rodillos

de moldeo.

10.- La maquina de moldeo de rodillo doble comc se
describe en la reivindicacidén 9, que comprende adicionalmente
cojinetes que soportan los husos, y en donde la unidad de

compensacidén es capaz de soportar los cojinetes.

11.- La maguina de moldeo de rodillo doble como se
describe en la reivindicacién 10, que comprende
adicionalmente guias para guiar los cojinetes en direccién

generalmente horizontal.

12.- Una maquina de moldeo de rodille doble que

comprende:
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(a)} un par de rodillos de moldeo enfriados por agua
ubicados lateralmente para formar un estrangulamiento entre
ellos, estando los rodillos de moldeo compensados unc con

otro por fuerzas de empuje;

(b) uniones giratorias acopladas a los rodillos de
moldeo en extremos opuestos de los rodillos de moldeo,
capaces de suministrar agua fria hacia adentro y remover agua
fria hacia afuera de los rodillos de moldeo;

(c) mangueras de suministro de agua fria conectadas
a las unicnes giratorias, y unidades de compensacidn capaces
de aplicar una fuerza para soportar las mangueras, de manera
gque la masa de las mangueras no es cargada por los rodillos

de moldeo.

13.- La magquina de moldeo de rodillo dcble como se
reivindica en la reivindicacién 12, en donde la unidad de
compensacién aplica fuerza generalmente verticalmente hacia

arriba sobre la manguera.

14.- La méquina de moldeo de rodillo doble como se
describe en la reivindicacicnes 12 o 13, que ademds comprende
guias capaces de guiar las mangueras en una direccidén radial

de los rodillos de moldeo.
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15.- Una maquina de moldeo de rodillo doble que
comprende:

(a) un par de rodillos de moldeo enfriados por
agua, ubicados lateralmente para formar un estrangulamiento
entre ellos, y compensados el uno con el otro; y

(b) husos que transmiten movimiento giratorio desde
un mecanismo de accionamiento hasta los rodillos de moldeo, y
unidades de compensacidén capaces de soportar a los husos de
manera gque la masa de los husos no es cargada por los

rodillos de moldeo.

16.- La maguina de moldec de rodillo doble como se
reivindica en la reivindicacién 15, la cual comprende
adicionalmente cojinetes capaces de soportar los husés, y las
unidades de compensacidén son capaces adicionalmente de

soportar los cojilnetes.

17.- La maquina de moldeo de rodillo doble de las
reivindicaciones 15 o 16, que ademds comprende:

guias capaces de guiar 1los cecjinetes en una

direccidén generalmente horizontal.

18.- Un método para producir una tira moldeada

delgada por moldeo continuo, donde dicho método comprende:




10

15

20

25

33

acoplar un moldeador de rodillo doble que tiene un
par de rodillos de mecldeo ubicados lateralmente para formar
un estrangulamiento entre dichos rodillos de moldeo;

acoplar un sistema de accionamiento para gque dicho
moldeador de rodillo doble sea capaz de accionar dichos
rodillos de moldeo en una direccidn contra giratoria;

acoplar un sistema de distribucidén de metal capaz
de formar un reservoric de moldeo soportada por los rodillos
de moldeo por encima de dicho estrangulamiento, y teniendo
diques laterales adyacentes a un extremo del estrangulamiento
para confinar dicho reservorio de moldeo;

intreducir metal fundido entre el par de rodillos
de moldeo para formar dicho reservoric de moldeo soportado
sobre las superficies de moldeo de dichos rodillos de moldeo
y limitada por dichos diques laterales;

contra girar dichos rodillos de moldeo para formar
capas de metal solidificado sobre dichas superficies de
dichos rodillos de moldeo, y moldear tiras a partir de dighas
capas solidificadas a través de dicho estrangulamiento entre
dichos rodillos de moldeo;

aplicar una fuerza de empuje a través de las
estructuras de apoyo de rodillo de moldeo sobre cada rodillo
de moldeo para mantener los rodillos de moldeo juntos, con
una porcidn mayoritaria de la fuerza de empuje empleada para

contrabalancear la presién ferrostética.
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19.- El1 método de producir una tira moldeada
delgada de la reivindicacidén 18, en donde el paso de aplicar
una fuerza de empuje incluye disminuir las cargas verticales
aplicadas sobre las estructuras de soporte del rodillo de

moldeo.

20.- E1l método como se reivindicd en la
reivindicacién 18, donde el paso de aplicar la fuerza de
empuje comprende:

introcducir agua fria dentro de las uniones
giratorias acopladas a por lo menos un extremo de los
rodillos de moldeo, donde las uniones giratorias son capaces
de suministrar agua fria hacia adentro y remover agua fria
hacia afuera de los pasajes en los rodillos de moldeo, de
manera que el flujo de agua fria hacia adentro y hacia afuera
de las uniones giratoria ejercen fuerzas scbre los rodillos
de moldeoc generalmente en la direccidén a lo largo del eje

giratorio de los rodillos de moldeo.

21, - E1l método - como se reivindicdé en la
reivindicacidén 20, en donde los acoplamientos.giratorios son
capaces de hacer fluir el agua fria hacia adentro y hacia
afuera del acoplamiento en una direccién generalmente
vertical, perpendicular a los ejes giratorios del rodillo de

moldeo.

52
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22.- El método de producir tiras moldeadas delgadas
de la reivindicacidén 20, en donde el paso de introducir y
remover agua fria se lleva a cabo en ambos extremos de cada

rodillo de moldeo.

23.- El métode de producir wuna tira moldeada
delgada de la reivindicacidén 20 o 21, en donde el paso de
introducir y remover agua fria es realizado en un extremc de
los zrodillos de moldeo, y ademds comprende el paso de
contrabalancear el peso de las uniones giratorias mediante la
aplicacién de un contrapeso en el otro extremo de los

rodilles de moldeo.

24.- El1 método de producir wuna tira moldeada
delgada de cualquiera de las reivindicacicnes 18 a 23, en
donde el paso de aplicar una fuerza de empuje comprende
aplicar una fuerza generalmente hacia arriba sobre los
conductos de agua fria para reducir las cargas aplicadas
sobre las estructuras de soporte del rodillo de moldeo por

los conductos de agua fria.

25.- El método de producir una tira moldeada
delgada de cualgquiera de las reivindicaciones 18 a 24, due

ademés comprende:
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transmitir movimiento giratorio desde un mecanismo
de accionamiento a través de un huso hasta el rodillo de
moldec correspondiente; y

el paso de aplicar una fuerza de empuje, gue
comprende aplicar una fuerza hacia arriba sobre el huso de
manera que la masa del huso generalmente no es cargada por el

rodillo de moldeo asociado.
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Como resultado del examen de forma, realizado con fundamento en el articulo 38 de
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