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@ 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 cesién del inventor al solicitante 0 a su causante.
Declaraciones
Copia de la solicitud internacional. (Restimen, descripcién, reivindicaciones)

Traduccién de la solicitud internacional al castellano. (Resumen, descripcion, reivindicaciones,: Dibujos)

Copia del Reporte Preliminar Internacional sobre patentabilidad.

Traduccién del Reporte Preliminar Internacional sobre patentabilidad.

De ser el caso, copia del contrato de acceso.

De ser el caso, documento que acrq.dite la licencia o autorizacibn de uso de conocimientos
tradicionales de las comunidades indigenas.

Arte Final 12X12.

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

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

Otros: Reporte de Bisqueda Internacional, Publicacidn y Opinidn Escrita,
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INTERNATIONAL SEARCH REPORT International application No.
PCT/AU2007/000351

Al CLASSIFICATION OF SUBJECT MATTER
Int. CLB22D 11/06 (2006.01)

_According to International Patent Classification (IPC) or to both naticnal classification and IPC

B. FIELDS SEARCHED

Minimum documentation searched (classification system followed by classification symbols)

REFER ELECTRONIC DATABASE CONSULTED

Documentation searched other than minimum documentation to the extent that such decuments are included in the ficlds searched

Electronic data basc consulted during the international scarch (name of data base and, where practicable, search 1erms used)
DWPI: IPC-B22D 11/06 and TWIN ROLL, STRIP, EDGE DAM, SIDE DAM, HOLDER, ATTACH+, FASTEN+, PN

C. DOCUMENTS CONSIDERED TO BE RELEVANT

Category* | Citation of document, with indication, where appropriate, of the relevant passages "Relevant to
claim No.
GB 2337016 A (ISHIKAWAIIMA-HARIMA HEAVY INDUSTRIES COMPANY LTD et al.)
10 November 1999 1,5,17-20,
X Page 3, lines 20-22, page 6, lines 4-6 and Figs. 2-3 22,24
US 5584335 A (BARBE et al.} 17 December 1996
A Whole document
1JS 5638892 A (BARBE et al.) 17 June 1997
A Whole document
GB 2296883 A (ISHIKAWAIIMA-HARIMA HEAVY INDUSTRIES COMPANY LTD et al.)
17 July 1996 '
A Whole document
EP 967032 A (ISHIKAWAJIMA-HARIMA HEAVY INDUSTRIES COMPANY LTD et al.)
29 December 1999 :
A Whole document
D Further documents are listed in the continuation of Box C See patent family annex
N Special categorics of cited documents. :
“A*  document defining the general state of the art which is ST later document published uftzr the internelional filing date or priority date and not in
not considered 10 be of particular relevance conflict with the application but ciied to undersiand the principle or theory
‘underlying the invention
"E"  earlier application or patent but published on ar after the “X"  document of pariicular relevance; the claimed invention cannot be considered novel
international filing date or cannot be consldered to Involve an inventive siep when the document is laken
alone
*L*  document whith may throw doubls on priority claim(s) "Y' dogument of particular relevance; the claimed invention cannot be considered to
or which is cited to establish the publication date of involve an Inventive step when the document is combined with one or morc other
another citation or other special reason (as specified) such documents, such cambinatlon being obvious 10 a person skilled in the an
Q" document referring o an oral disclosure, use, exhibition . ,
ar other means & document member of the same patent family

"P*  document published prior to the international filing date
batt later than the priority date claimed

Date of the actual completion of the internationa! search Date of mailing of the internaticnal search report
28 May 2007 LR

Name and mailing nddress of the ISA/AU . Authorized officer

AUSTRALIAN PATENT OFFICE : B. PREMARATNE

PO BOX 200, WODEN ACT 2606, AUSTRALIA AUSTRALIAN PATENT OFFICE

E-mail address: pe@ipaustralia.gov.ou (18G.9001 Quality Certified Service)

Facsimils No. (02) 6285 3929 Telephone No : (02) 6283 2407

Form PCT/A1SA/210 (second sheet) (April 2007)




INTERNATIONAL SEARCH REPORT International app]ication No.

Information on patent family members PCT/AU2007/000351

This Annex lists the known "A" publication level pateni family members relating to the patent documents cited in the
above-mentioned international search report. The Australian Patent Office is in no way liable for these particulars
which are merely given for the purpose of information.

Patent Document Cited in ’ . Patent Family Member
Search Report

GB 2337016 DE 19919354 FR 2778126 IT Mi990839

JP 11314139 US 6032722

US 5584335 AU 23314/95 AU 28901/95 BR 9503040
BR  950814] CA 2152231 CA 2193243
CN 1115699 CN 1155857 CZ - 9501718
CZ 9603838 EP 0698433 EP 0767714
FI 953187 FR 2721843 FR 2722124
FR 2723013 HU 76203 JP 8052538
P 2005095985 NO 965622 PL 309449
PL 318137 ' SK 84795 SK 168096
TR 960768 ' WO 9600626 ZA 9505412
US 5638892 AU 23337/95 BR 9503043 CA 2152230
' CN 1128689 CZ 9501719 EP 0692330
F1 953188 FR 2721844 _ JP 8052539
PL 309452 ‘ SK 84695 TR 960765

v ZA 9505294
GB 2296883 AU | 34397/95 DE 19542246 FR 2729318

P 8224638 US 5588479
EP 0967032 AU 33942/99 cA 2270092 - CN 1239025
D 23290 IP - 2000000642 KR 2000000594
US 6237673

Due to data integration issues this family listing may not include 10 digit Australian applications filed since May 2001.

END OF ANNEX

Form PCT/ISA/210 (patent family annex) (April 2007}
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GRIFFITH HACK
04 JuN 2007

From the:
INTERNATIONAL SEARCHING AUTHORITY

To: E
° PCT
Griffith Hack

GPO Box 1285K X
MELBOURNE VIC 3001 WRITTEN OFINION OF THE
INTERNATIONAL SEARCHING AUTHORITY

(PCT Rule 43bis.1)

Date of mailing
{day/monthiyear) 31 MAY 2007
Applicant's or pgent's file reference FOR FURTHER ACTION
P23616 See paragraph 2 below
[nternational application No. International filing date (day'month/year) Priority dale {daymonthiyear)
PCT/AU2007/000351 21 March 2007 24 March 2006
International Patent Classification (IPC) or both national classification and IPC
Int. CI.
B22D 11406 (2006.0])
Applicant
NUCOR CORPORATION et al

1. This opinion contains indications relating to the following items:

Box No. | . Basis of the opinion

D Box No, Il Priority

D Box No. 11l Non-cstablishiment of opinion with regard {o novelty, inventive step and industrial applicability

D Box No. IV Lack of unity of invention

Box No. V Reasoned statement under Rule 43b45.1(a)(i) with regard to novelly, inventive step or industrial applicabitity;

citations and explanations supporting such statement

l:l Box No. VI Certain documents cited

D Boux No. VII Certain defects in the intemnational application

D Box No. VIl Certain obscrvations on the international application

!
2. FURTHER ACTION

[f a demand for international preliminary examination is made, this opinion will be considered 10 be a writien opinion of the Iniernational
Preliminary Examining Authority ("IPEA") except that this does not apply where the applicant chooses an Authority other than this one 10
he the IPEA and the chosen [PEA has notified the Internationa! Bureau under Rule 66. 1 6s(b) that written opintons of this Internalicnal
Searcliing Authority will not be so considered.

[f this opinion is. as pravided above, considered to be a written opinion of the IPEA, the applicant is invited to submit to the [IPEA a
wrillen reply together, where appropriate. with amendments, before the expiration of 3 months from the date of mailing of Form
PCT/ISA/220 or before the expiration of 22 ionths from the priority date. whichever expires later.

For further options. see Form PCT/ISA/220.

3. For turther detatls. see notes Lo Forin PCT/ISA/220,

Name and mailing address of the [SA Date of completion of this opinton Authorized Officer

AUSTRALIAN PATENT OFFICE B. PREMARATNE

PO BOX 200, WODEN ACT 2606, AUSTRALIA . AUSTRALIAN PATENT OFFICE

E-mail address: pclggipaustrahiz.gov.au , . e

Facsimile No. {02) 6285 3920 28 May 2007 (1SO 9001 Quality Centiticd Service)
Telephone No. (02) 6283 2407

Form PC1/18A/237 (Cover sheet) (April 2007)
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4 * WRITTEN OPINION OF THE International application No,
INTERNATIONAL SEARCHING AUTHORITY
PCT/AU2007/000351
Box No. | Basis of this opinion

I

With regard to the language, this opinion has been established on the basis of:

The international application in the language in which it was filed

A translation of the international application into, , which is the language of a
translation furnished for the purposes of international scarch (under Rules 12.3(a) and 23.1(b)).

D This opinion has been established taking into account the rectification of an obvious mistake authorized by or notified
to this Authority under Rule 91 (Rule 43bis.1(a))

With regard to any nucleotide and/or amino acid sequence disclosed in the international application, this opinion has been
established on the basis of:

a. type of material

I:] a sequence listing
D table(s) related (o the sequence listing

b. format of material

D on paper

D in electronic form
c. time of filing/furnishing

D contained in the international application as filed.
’:] filed together with the international application in clectronic form.

D furnished subsequently to this Authority for the purposes of search.

In addition. in the case that mare than one version or copy ol’a sequence listing and/or 1able(s) relating thereto has been
filed or furnished. the required statements that the information in the subsequent or additional copies is identical to that
in the application as filed or does not go beyond the application as filed, as appropriate, were furnished.

Additional comments:

Form PCTASA/237 (Box Na. T) {April 2007)

#



- N WRITTEN OPINION OF THE International application No.
INTERNATIONAL SEARCHING AUTHORITY

PCT/AU2007/000351
Box No. V Reasoned statement under Rule 436/s5.1(a)(i) with regard to novelty, inventive step or industrial
applicability; citations nnd explanations supporting such statement
1. Statement
Novelty (N) Claims 2-4,6-16,21,23,25,26 YES
Claims 1,5,17-20,22,24 NO
[nventive step (1S) Claims 2-4,6-16,21,23,25,26 YES
Claims 1,5,17-20, 22,24 NO
Industrial applicability (IA) Claims 1-26 YES
Claims : NO

2. Citations and explanations:
The most relevant document pertaining to novelty and inventive step appears to be GB 2337016 = D1
NOVEL’I‘Y: Claims [, 5. 17 - 20, 22. 24

D1 discloses a twin roll caster for casting mctal strip comprising a pair of horizontal casting rolls which could
support a casting pool of molten metal. A pair of side plates (dams) engage end surfaces of the rolls to form side
confining closures for the casting pool. A pair of side plate {dam) holders are used to keep the side plates aligned
with the roll sides. Side plate holders comprise side members provided with inwardly facing channels to receive
the side plates. The above claims fall within the scope of this disclosure.

INVENTIVE STEP: Claims 1. 3, 17 - 20, 22, 24
As above

Form PCT/ISA/237 (Box No. V) {April 2007)



PATENT COOPERATION TREATY

PCT

TNTERNATIONAL PRELIMINARY REPORT ON PATENTABILITY
(Chapter 1l of the Patent Cooperation Treaty)

(PCT Article 36 and Rule 70)

Applicant's or agent's file refercnce FOR FURTHER ACTION See Form PCT/IPEA/416
P23616

Intgrnational application No. International filing date (day/monti/year) Priority date (dawmonthiyear)
PCT/AU2007/000351 2) March 2007 24 March 2006

international Patent Classification (IPC) or national classification and IPC

Int. Cl.
B22D 11/06 (2006.01)

Applicant -

NUCOR CORPORATION etal

1. This report is the international preliminary examination report, established by this International Preliminary Examining
Authority under Article 35 and transmitted to the applicant according 1o Article 36.

2. This REPORT consists of a total of 3 sheets, including this éovcr sheet.

3. This report is also accompanied by ANNEXES, comprising:
a. D (seni to the appiicant and to the Internationa! Bureau) a totel of  sheets, ss follows:

[T] sheets of the description, cleims and/or drawings which have been amended and are the basis for this report and/or
sheets containing rectifications authorized by this Authoerity (see Rule 70.16 and Section 607 of the
Administrative Instructions).

E] shects which supersede earlier sheets, but which this Authority considers contain en amendment that goes beyond
the disclosure in the international application as filed, as indicated in item 4 of Box No. [ and the Supplemental
Box. .

(sent to the International Bureau only) a tota! of (indicate type and number of electronic carrier(s)) , containing

a sequence listing and/or table related thereto, in elecironic form only, as indicated in the Supplemental Box Relating to

Sequence Listing {sce Section 802 of the Administrative Instructions).

4, This report canains indications relating to the following items:

000 HO0O0

Box No. I Basis of the report

Box No. 1l Priority

Box No. 111 Non-establishment of opinion with regard to novelty, inventive step and industrial applicability

Box No. IV Lack of unity of invention

Box No. V Reasonced statement under Article 35(2) with regard tc novelty, inventive step or industrial spplicability;

citations and explanations supporting such statement
Box No. VI Certain documents cited

Box No. VII Cerain defects in the international application

Box No. VIII  Certain observations on the international application

Date of submission of the demand Date of completion of this repont
7 Janvary 2008 31 January 2008
Name and mziling address of the IPEA/AU Authorized Officer

AUSTRALIAN PATENT OFFICE
PO BOX 200, WODEN ACT 2606, AUSTRALIA -~

B. PREMARATNE
AUSTRALIAN PATENT OFFICE

E-mail address: per@ipaustralia. gov.au (1SO 9001 Quality Centificd Scrvice)
- , 7
Facsimile No. +612 6283 7995 Telephone No. (02) 6283 2407

Form PCT/\PEA/409 {Cover sheet) (April 2007)



INTERNATIONAL PRELIMINARY REPORT ON PATENTABILITY International application No.
PCT/AU2007/000351

Box No.

I Basis of the report

1. With regard to the language, this report is based on:
The international application in the [anguage in which it was filed

L]

A translation of the international application into , which is the Janguage of a

translation furnished for the purposes of:
[_—_] internationa! search (under Rules 12.3(a) and 23.1 (b))
D publication of the international application (under Rule 12.4(a))

D international preliminary examination (Rules 55.2(a) and/or 55.3(a))

2. With regard to the elements of the international application, this report is based on (replacement sheets which have been
Sfurnished to the receiving Office In response to an invitation under Article 14 are referved to In this report as “originally

Jiled" and are not annexed to this repori).

L]

L]

s. [

the international application as originally {iled/furnished

the description:
pages as originally filed/furnished
pages* received by this Authority on  with the lerter of
pages*® received by this Authority on  with the letter of

the claims:
pages as originally filed/furnished
pages* as amended (together with any statement) under Article 19
pages*® received by this Authority on  with the {etter of
papes® received by this Authority on  with the letier of

the drawings:
pages as originally filed/fumished
pages*  received by this Authority on  with the letter of
pages®  received by this Authority on  with the Jetter of

a sequence listing and/or any related table(s) - see Supplemental Box Relating to Sequence Listing.
The amendments have resuited in the cancelation of:

D the description, pages

D the claims, Nos.

I:l the drawings, shects/figs

D the sequence listing (specify):

D any table(s) related to the sequence listing (specify):

This report has been established as if (some of) the amendments annexed to this report and listed below had not been
made, since they have been considered to go beyond the disclosure as filed, as indicated in 1he Suppiemental Box (Rule

70.2(e)).
l:] the description, pages
[j the claims, Nos.
[:] the drawings, sheets/figs
E] the sequence listing (specify):
‘:] any table(s) related to the scquence listing (specify):

This report has been established taking into account the rectification of an obvious mistake authorized by or notified to
the Authority under Rule 91 {(Rule 70.2(€)).

’ If itent 4 applies. some or all of thase sheeis may be marked "superseded.”

Form PCT/IPEA/409 (Box Mo. T) (April 2007)



INTERNATIONAL PRELIMINARY REPORT ON PATENTABILITY

International application No.

PCT/AU2007/00035]
BoxNo.V Reasoned statement under Article 35(2) with regard to novelty, inventive step or industrial applieability;
citations and explanations supporting such statement
1. Statement
Novelty (N) Claims 1-26 YES
Claims NO
Inventive step (IS) Claims 1-26 YES
Claims NO
Industrial applicability (IA)  Claims 1-26 YES
Claims NO

2. Citations and explanations (Rule 70.7)

Claims 1-26 meet the criteria set forth in PCT Articles 33(2)-(4) for novelty, inventive step, and industrial
applicability, because the prior art before the priority date of the present claims does not disclose or fairly
suggest a side dam assembly in a twin roll caster system, as disclosed in the present claims. This side dam

assembly has indusirial applicability.

Form PCT/IPEA/409 (Box No. V) (April 2007)
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DIQUES LATERALES DE DESGASTE PROLONGADO

RESUMEN-OBJETO Y FINALIDAD DE LA INVENCION

Se describe un método para producir tira fundida

delgada mediante fundicidén continua que tiene un conjunto de

dique lateral. El1 conjunto de digue lateral incluye un dique

lateral gue tiene superficies externas opuestas, una
superficie que hace contactoc con el metal fundido y la
superficie externa opuesta teniendo porciones de sujecién
capaces de fijar el dique lateral a un sujetador de dique
lateral, para retener el dique lateral en su lugar durante la
fundicién sin porciones expuestas del sujetador de dique
lateral que se extienden substancialmente més alla de la
superficie externa opuesta hacia la superficie externa para

hacer contacto con el metal fundido

7k
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ANTECEDENTES DE LA INVENCION

En el método de fundicidn contigua para fabricar
acero, el acero fundido (liquide) se funde directamente hacia
tira delgada mediante una maquina de fundicidén. La forma de
la tira se determina mediante el molde de ‘1a maquina de
fundicidén, que recibe el metal fundido de una artesa
refractaria y moldea el metal hacia una tira delgada. La tira
se puede someter adicionalmente a enfriamiento Yy
procesamiento a la salida de los rodillos de fundicidn.

En un fundido de rodillo doble, el metal fundido se
introduce entre un par de rodillos de fundicidédn horizontales
contra giratorios que se enfrian internamente de manera de
las corazas de metal se sgolidifican en las superficies de
rodillo de fundicién movibles, y se ponen Jjuntcs en el
estrangulamiento entre los rodillos de fundicidén para
producir un producto de tira fundida delgada, entregada
descendentemente desde el estrangulamiento entre los rodillos
de fundicién. El término ‘“estrangulamiento” se usa en la
presente para hacer referencia a la regidn general en la gue
los rodillos de fundicidén esté&n mas cercanos juntos. El metal
fundido se puede colar desde un cucharén a través de un
sistema de entrega de metal comprendide de una artesa

refractaria una boguilla de nicleo colocada arriba del
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estrangulamiento, para formar un estangue de fundicién del
meﬁal fundido sustentadc en las superficies de fundicidén de
los rodillos arriba del estrangulamiento y que se extienden a
lo largo de la longitud del estrangulamiento. Este estanque
de fundicidn usualmente esté& confinado entre placas laterales
refractarias o diques retenidos en acoplamiento deslizante
con las superficies de extremo de los rodillos de fundicién
de manera de restringir los dos extremos del estanque de
fundicidn.

Cuando se funde tira de acero en fundidor de
rodillo doble, la tira fundida delgada sale del
estrangulamiento a temperaturas muy elevadas, del orden de
1400°C. Si se expone a atmdsfera normal, sufrira formacidédn de
escama muy rapida debido a la oxidacién de dichas
temperaturas elevadas. En envolvente sellado que contiene una
atmbésfera que inhibe la oxidacidén de la tira, por lo tanto,
se proporciona debajo de los rodillos de fundicién para
recibir la tira fundida delgada, vy a través de la cual la
tira pasa en alejamiento del fundidor de tira. La atmbsfera
que inhibe la oxidacidn se puede crear inyectando un gas no
oxidante, por ejemplo, un gas inerte tal como argén o
nitrégeno, o gases de reduccidén de descarga de combustidn.

Alternativamente, el envolvente puede estar substancialmente

18
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sellado contra el ingreso de una atmésfera que contiene
oxigeno durante la operacién del fundidor de tira, y el
contenido de oxigeno en la atmdsfera dentro del envolvente
reducido durante una fase inicial de la fundicidén, dejando
que la oxidacidén de la tira extraiga oxigeno del envolvente
gellado como se describe en las Patentes de Estados Unidos,
5,762,125 vy 5,960,855,

La longitud de una campafla de fundicién de un
fundidor de rodillos dobles se ha determinado generalmente en
el pasado por el ciclo de desgaste en la boguilla de nacleo,
artesa refractaria y diques laterales. Las secuencias de
miltiples cucharones se pueden continuar en tanto que ‘la
fuente de metal caliente suministre los cucharones de acero
fundido, mediante el uso de una torreta en la que mialtiples
cucharones de metal fundido se pueden transferir a posicidn
de operacién. Por lo tanto, el enfoque de atencidén en la
fundicién ha estado extendiendo el c¢iclo de wvida de la
boguilla de nlcleo, artesa refractaria y diques laterales, y
reduciendo de esta manera el costo por tonelada de tira
delgada de fundicidn. Cuando una boquilla, artesa refractaria
o dique lateral se3 desgastan hasta que el punto que uno de
ellos tiene que reemplazarse, la campafia de funcidén tendra

que detenerse, y el componente desgasto reemplazarse. Esto
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generalmente requeriria remover otros componentes no
desgastados también puesto gue de otra manera la longitud de
la siguiente campaﬁa estaria limitada por 1la wvida atil
restante de los componentes refractarios desgastados pero no
reemplazados, con el desperdicio inherente de yvida dtil de
refractarios y costo incrementado de acero fundido. Ademéas,
todos los componentes refractarios, tanto reemplazados como
componentes continuados, tendrian que calentarse previamente
igual que al iniciar la campafia de fundicidén original antes
de la siguiente funcidén se podria hacer. La alGmina
grafitizada, el nitruro de boro y compuestos de nitruro de
boro-zirconio son ejemplos de materiales refractarios
apropiados para los diques laterales, la artesa refractaria y
los componentes de boquilla de nicleo. Asimismo, puesto gue
la boquilla de ntcleo, la artesa refractaria y los digues
laterales tendrdn gque precalentarse a temperaturas muy
elevadas que se acercan a agquella dei acero fundido para
soportar el contacto con el acero fundido durante periodos
prolongados, resulta considerable desperdicio de tiempo de
fundicién entre campafias. Ver las Patentes de EUA Nos.
5,184,668 y 5,277,243.

Asimismo, los diques laterales se desgastan

independientemente de las boquillas de nidcleo y artesa

o
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refractario, e -independientemente entre si. Los diques
laterales inicialmenﬁe deben ser impulsados contra los
extremos de los rodillos de funcién bajo fuerzas aplicadas, y
“estratificadas” por el desgaste de manera de asegurar el
asentamiento adecuado contra el flujo de salida del acero

fundido desde el estanque de fundicidén. Las fuerzas aplicadas

a los diques laterales se pueden reducir después del periodo.

de estratificacién inicial, pero giempre seran tales que hay
un desgaste significativo de los diques laterales a través de
la operacién de fundicidén Debido a esta razdn, los
componentes de artesa refractaria y boquilla de nacleo en el
sistema de entrega de metal podrian tener una vida més
prolongada que los diques laterales, y normalmente podrian
continuar siendo operados a través de varios méas cucharones
de acerc fundido suministrado en la campafla si la vida Gtil
de los diques laterales se pudiera prolongar. Los componentes
de artesa refractaria y boquilla de nicleo, que todavia
tienen vida 1til, frecuentemente ge cambian cuando los diques
laterales se cambian para aumentar la capacidad de fundicién
del fundidor. Ademas, la boquilla de nucleo debe ponerse en
su lugar antes de la artesa refractaria, e inversamente la

artesa refractaria debe removerse antes de que la boquilla de
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nicleo se pueda reemplazar, y ambos de estos componentes
refractarios de desgatan independientemente uno del otro.
Ademds, no importa cual componente refractaria se
desgasta primero, una produccién de fundicidén necesitara ser
termina para reemplazar el componente desgastado. Puesto que
el costo de esta produccién de tira fundida estd directamente
relacionado con la longitud del tiempo de fundicidn, los
componentes no desgastados en los sistemas de entrega de
metal generalmente se reemplazan antes del final de su vida

itil como una precaucidén para evitar interrupcidn adicional

de la siguiente campafia de fundido. Estc resulta en
desperdicio inherente de vida Gtil de componentes
refractarios.

Cada dique lateral generalmente se retiene en su
lugar durante el fundicidn por el sujetador de dique lateral.
El digue lateral tipicamente incluye una porcién inferior
biselada en forma de V y el sujetador de dique lateral
tipicamente incluye un receptéculo en forma de V hacia el que
la porcidn inferior biselada en forma de V del dique lateral
se asienta. La configuracidén en forma de V sirve para colocar
v retener el dique lateral en su lugar durante la funcién.
Sin embargo, estos conjuntos de dique lateral limitan la vida

Gtil de los diques laterales antes de impactar adversamente
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lcs bordés de la tira fundida y arriesgando dafio serio al
equipo de fundicidén. Especificamente, los diques lateréles
desgastados y los sujetadores de digue latgral se pueden
permitir que sangren metal fundido si los diques laterales se
dejan desgastar mds alld de un cierto punto, y resulta en
dafic al equipo de fundicién. Por 1lo tanto, los diques
laterales usualmente se reemplazan antes de dicho dafio a los
bordes de 1la tira fundida y al equipo de funcién pueden
ocurrir limitande la duracidén de la campafia de fundicidn.
Como se explicd arriba, cuande 1los diques laterales se
cambian, la artesa refractaria o nicleo de bogquilla removible
generalmente también se cambiarian y se iniciard una nueva
campafia de fundicién. Los costos de funcidn por tonelada de
fundicidn dé tira delgada de esta manera se podria reducir
considerablemente si la vida Gtil de los diques laterales se
pudiera prolongar.

Limitaciones vy desventajas adicionales de 1los
sistemas de fundicidén de tira delgada previamente usados vy
propuestos vy los métodos se haradn evidentes a uno de
experiencia en el ramo, a través de una comparacidn de estos
sistemas y métodos con la presente invencién como se exponen
en esta presente solicitud.

COMPENDIO DE LA INVENCION
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Se describe un digque lateral para usc en un sistema
fundidor de rodillos dobles continuo, el digue 1lateral
teniendo superficies externas opuestas con una superficie
externa para hacer contacto con el metal y los rodillos de
funcidén y una superficie externa opuesta que tiene porciones
de sujecidn que se extienden hacia fuera desde la superficies
externas opuestags y capaz de fijar el dique lateral a un
sujetador de dique lateral para retener al digque lateral en
gu lugar durante la fundiciédn.

Un sujetador de dique lateral paraiso en un sistema
de fundidor de rodillo doble continuo se describe, el
sujetador de dique 1lateral teniendc porciones de fijacidn
capaces de recibir y soportar un dique lateral en porcicnes
de sujecidén del digue lateral, y sin ninguna porcidn expuesta
del sujetador deldique.lateral extendiéndose substancialmente
en una direccidn hacia una superficie externa del dique
lateral para contacto con el metal fundido.

Se describe un métodc para producirltira fundida
delgada mediante fundicién continua que comprende los pasos
de:

(a) ensamblar un par e redilos de fundicién que tienen

un estrangulamiento entre los mismos;
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(c)

{d)

10

ensamblar un sistema de entrega de metal que
comprende diques laterales adyacentes a los
extremos del estrangulamiento para confinar un
estangue de fundicidén de metal fundido sustentado
sobre las superficies de fundicidén de los rodillos
de fundicidén, en donde cada dique lateral tiene
porciones superficies externas opuestas, una
haciendo contacto con el metal fundido y la otra
teniendo porciones de sujecibén capaces de fijar el
dique lateral aun sujetador de dique lateral para
retener los diques laterales en su lugar durante la
fundicidn, gin ninguna porcidn expuesta del
sujetador de dique lateral extendiéndose
substancialmente mas alld de la superficie externa
opuesta del dique lateral hacia 1la superficie
externa de contacto con el metal fundido;
introducir acero fundido entre el par de rodillos
de fundicidén para formar un estanque de fundicidn
sustentado en las superficies de fundicién de los
rodillos de fundicién confinados por los diques
laterales; vy

hacer girar en forma contraria 1los rodillos de

fundicidn para formar corazas de metal
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golidificadas en las superficies de los rodillos de
fundicidn para fundir tira de acero delgada a
través del estrangulamiento entre los rodillos de
fundicidén de las corazas solidificadas.

Las porciones de sujecidn de cada digue lateral
pueden comprenden sujetadores refractarios gque se extienden
mas alla de la superficie externa opuesta adyacente a un
sujetador de dique lateral.

Los sujetédores refractarics de cada dique lateral
y porciones de fijacién de cada sujetador de dique lateral
pueden 1interactuar para colocar el dique lateral para
fundicidn.

Las porciones de sujecidn de cada dique lateral
pueden comprender pasadéres de ceramica que estan fijados
hacia la porcién superficial externa opuesta de cada digue
lateral.

Cada sujetador de dique lateral puede tener
porciones de fijacién que comprenden muescas, o tolvas, hacia
las cuales las porciones de sujecidén del dique lateral se
pueden asentar, cuando el digque lateral esta fijado al
sujetador de dique lateral durante una campafia de fundicién.

Alternativamente, el sujetador de dique lateral

puede tener porciones de fijacidn, gque usualmente son de

ga™
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ceradmica, que se extienden hacia las porciones de sujecidn de
los diques laterales (que son aberturas en el dique lateral),
de manera que las porciones-expuestas del sujetador de digue
lateral no se extienden substancialmente més alld de 1la
superficie lateral externa opuesta del dique lateral hacia la
superficie externa que hace contacto con el metal fundido.

Un sistema de fundicidén de tira delgada continuo
también se describe con los conjuntos de dique lateral en
cada lado del fundidor.

Cada conjunto de digue lateral comprende un digue
lateral que tiene superficies externas opuestas, una para
hacer contacto con el metal fundido y la superficie externa
opuesta que tiene porciocnes de sujecidn capaces de fijar y
retener el dique lateral en su lugar durante la fundicidn.

El conjunto de dique lateral ademds comprende un
sujetador de dique lateral gue tiene porciones de fijacidn
capaces de recibir y soportar el dique lateral en las
porciones de fijacién sin ninguna porcidén expuesta del
sujetador de dique lateral extendiéndose substancialmente mas
alld de la porcidén de superficie externa opuesta del dique
lateral hacia la porcién de superficie para contacto con el

metal fundido.
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El conjunto de dique lateral puede comprender un
dique lateral gque tiene cuandc menos tres pasadores de
cerdmica gue se extienden hacia fuera desde la superficie
externa opuesta capaz de fijarse a las porciones de fijacién
del sujetador de dique lateral y retener el dique lateral en
su lugar durante la fundicién.

El conjunto de digue lateral también puede
comprender un sujetador de dique lateral que tiene muecas, o
tolvas, capaces de colocar y goportar el dique lateral
durante la fundicién, sin ninguna porcidén expuesta del
sujetador de dique lateral extendiéndose substancialmente més
alld de la superficie externa opuesta del digue lateral hacia
la porcidén superficial del dique lateral para hacer contacto
con el metal fundido.

El sistema y método de fundir continuamente tira

delgada con el conjunto de dique lateral descrito, puede

prolongar la longitud de una compafia de fundicidén en tanto
comc 50%, o mas. La vida util de los digues laterales se
puede prolongar sin riesgo de sangrado de metal fundido desde
es estanque de fundicidén en un dique lateral ocasionan dafios
a los bordes de la tira fundida y resultando en terminacién

de la secuencia de fundicién.
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Ademds, el riesgo de dafic al equipo de fundicién
del sangrado de metal fundido en 1los diques laterales se
reduce substancialmente.

Asimismo, con ciertas modalidades de la presente
invencidén, la colocacién de los diques laterales después de
recalentamiento por robots se facilita ensamblando lcs diques
laterales en su lugar para fundicidn.

Estas y otras ventajas y particularidades novedosas
de la presente invencidn, asi como detalles de una modalidad
ilustrada de las mismas, se entenderdn mas completamente de
la siguiente descripcidén y dibujos
BREVE DESCRIPCION DE DIVERSAS VISTAS DE LOS DIBUJOS

Las Figuras 1A-1G ilustran diversos aspectos de un
sistema fundidor de roilo doble continuo, de ejemplo, en el
que se usan modalidades de la presente invencién, de
conformidad con diversos aspectos de la presente invencidn.

La Figura 2 ilustra una modalidad de ejemplo de un
sujetador de dique lateral, usado en el sistema de las
Figuras 1A-1G, de’ conformidad con diversos aspectos de la
presente invencién.

Las Figuras 3A-3B ilustran una modalidad de ejemplo
de un dique lateral, usado en el sistema de las Figuras 1A-5G

y retenido en su lugar mediante el sujetador de dique lateral
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de la Figura 2, de conformidad con diversos aspectos de la
presente invencién.

Las Figuras 4A-4B ilustran una modalidad de ejemplo
de un conjunto de dique lateral que comprende el sujetador de
dique 1lateral de la Figura 2 y el dique 1lateral de 1las
Figuraé 3A-3B y usado en el sistema de las Figuras 1A-1G, de
conformidad con diversos aspectos de la presente invencidn.

La Figura 5 muestra una grafica de flujo de una
modalidad de un método para producir tira fundida delgada
mediante fundicién continua utilizando el sistema de las
Figuras 1A-1G con el conjunto de dique lateral de las Figuras
4A-4B, de conformidad con diversos aspectos de la presente
invencién.

DESCRIPCION DETALLADA DE LA INVENCION

Las Figuras 1A-1G ilustran diversos aspectos de un
sistema de fundidor de rodillo doble continﬁo, de ejemplo, en
el que se usan modalidades de la presente invencidn, de
conformidad con diversos aspectos de la presente invencién.

El fundidor de redillos dobles ilustrativo
comprende un fundidor de rodillo doble denotado generalmente
como 11 que produce una tira 12 de acerc fundido que pasa
dentro de un envolvente 10 sellado a una mesa 13 de guia, que

guia la tira a un puesto 14 de rodillo de estrangulamiento a
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través del cual sale el envolvente 10 sellado. El sello del
envolvente 10 puede no ser completo, pero apropiado para
permitir el contrcl de la atmdésfera dentro del envolvente y
el acceso de oxigeno a la tira fundida dentrc del envolvente
como se describe mAs adelante. Después de salir del
envolvente 10 sellado, la tira puede pasar a través de otros
envolventes sellados y se puede someter a laminado caliente
en linea o tratamiento de enfriamiento que no forman parte de
la presente invencién.

El fundidor 11 de rodillo doble comprende un par de
rodillos 23 de fundicidén lateralmente colocados que formar un
esprangulamiento 15 entre los mismos, al que el metal fundido
de un cucharén 23 se entrega a través de un sistema 24 de
entrega de metal. El sistema 24 de entrega de metal comprende
una artesa 25 refractarias, una artesa 26 refractaria
femovible y una o mis boguillas 27 de nicleo gque estén
colocadas arriba del estrangulamiento 15. El1 metal fundido
entregadoc a los rodillos de fundicién estd sustentado en un
estanque 16 de fundicidén en las superficies de fundicidn de
los rodillos 22 de fundicidn arriba del estrangulamiento 15.

El estanque de fundicién de acero fundido
gsustentado sobre los rodillos de fundicidén estd confinado en

los extremos por los rodillos 22 de fundicidn por un par de
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primeros diques 35 laterales, qgque se aplican a extremos
escalonados de los rodillos mediante operacidén de un par de
unidades 36 de cilindro hidréulico que actlan a través de la
varillas 50 de empuje conectadas a los sujetadores 37 de
dique lateral.

Los 1rodillos 22 de fundicidén son internamente
enfriados por agua por el sgsuministro 17 de refrigerante e
impulsados en direccidén de rotacidén contraria por las
impulsiones 18. de manera gque las corazas de metal se
solidifiquen sobre las superficies de rodillo de fundicidn
movible a medida que las superficies de fundicidén se mueven a
través del estanque 16 de fundicidén. Estas corazas de.metal
se llevan juntas en el estrangulamiento 15 para producir la
tira 12 fundida delgada, que se entrega hacia abajo desde el
estrangulamiento 15 entre los rodillos.

La artesa 25 refractaria esta ajustada con una tapa
28. El acero fundido se introduce a la artesas 25 refractaria
desde el cucharén 23 a través de una boguilla 29 de salida.
La artesa 25 refractaria se ajusta con una varilla 35 de
detencidén y una valvula 34 de puerta deslizante para abrir y
cerrar selectivamente la salida 31 y controlar efectivamente
el flujo de metal desde la artesa refractaria a la artesa 26

refractaria removible. El metal fundidc fluye desde la artesa
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25 refractaria a través de una salida 31 a través de una
bogquilla 32 de salida a la artesa 26 refractaria removible,
(también llamada el recipiente de distribuidor o pieza de
transicidén), y luegoc a las boguillas 27 de nﬁcleot Al
principio de una operacién de fundicidén una longitud corﬁa de
tira imperfecta se produce a medida que se estabilizan las
condiciones de fundicidén. Después se establece la fundicién
continua, los rodillos de fundicidén se separan ligeramente vy
luego se 1llevan juntos de nuevo para ocasionar que este
extremo delantero de la tira se rompa de manera de formar un
extremo de cabeza limpio de la siguiente tira fundida para
iniciar la campafla de fundicidén. El material imperfecto cae
hacia un receptdculo 40 de caja de chatarra colocado debajo
del fundidor 11 y que forma parte del envolvente 10 como se
describe abajo. En este momento una correa 38 oscilante, que
normalmente cuelga descendentemente desde un pivote 3% a un
lado en el eﬁvolvente 10, se oscila a través de la salida de
tira desdel estrangulamiento 15 para guiar el extremo de
cabeza de la tira fundida hacia la mesa 13 de guia, que
alimenta la tira al puesto 14 del rodillo de
estrangulamiento. La correa 38 de soporte se retrae luego
nuevamente a su posicidn colgada para permitir que la tira

cuelga en un lazo debajo del fundidor, como se muestra en las
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Figuras 1B y 1D, antes de gue la tira pasa a la mesa 13 de
guia en donde acopla una sucesién de rodillos de guia.

El fundidor de rodillos dobles 1lustrativamente
puede ser de la clase que se ilustra en cierto detalle en las
Patentes de Estados Unidos Nog. 5,184,668 y 5,277,243, y se
puede hacer referencia a esas patentes para detalles de
construccién apropiadog que no forman parte de la presente
invencidn.

Una seccidén 41 de pared de envolvente rodea los
rodillos 22 de fundicién y se forma con placas 64 laterales
provistas c¢on las muescas 65 configuradas para recibir
apretadamente los sujetadores 37 de placa de dique lateral
cuando el par de diques 35 laterales se presionan contra los
extremos de los rodillos 22 de fundicidén mediante las
unidades 36 de cilindro. La interfaces entre los sujetadores
37 de digque lateral y las secciones 41 de pared lateral de
envolvente se sellan mediante los sellos 66. deslizantes para
mantener el sellado del envolvente 10. Los sellos 66 se
pueden formar de cuerda de fibra de cerdmica u otro material
de sello apropiado.

Las unidades 36 de cilindro se extienden hacia
fuera a través de la seccidén 41 de pared de envolvente, y en

estas ubicaciocnes el envolvente se cierra mediante las placas
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67 de sello ajustadas a las unidades de cilindro de manera de
acoplarse con la seccidén 41 de pared de envolvente cuando las
unidades de cilindro se accionan para presionar las placas de
cierre de estanque contra los extremos de los rodillos de
fundicién. Las unidades 36 de cilindro también mueven las
correderas 68 refractarios que se mueven mediante el
accionamiento de las unidades de cilindro para cerrar las
ranuras 69 en la parte superior del envolvente, a través del
cual los diques 35 laterales se insertan inicialmente hacia
el envolvente 10 y hacia los sujetadores 37 para aplicacién
los rodillos de fundicidn. La parte superior del envolvente
37 gellado se cierre mediante la artesa 26 refractaria, los
sujetadores 37 de dique lateral y las correderas 68 cuando
las unidades de cilindro se accionan para impulsar los diques
35 laterales contra os rodillos 22 e fundicidn.

Cuando se determina que se tiene que hacer un
cambio en los digques 35 laterales, la boguilla 27 de nicleo o
la artesa 26 refractaria removible debido al desgaste o por
cualquier otra razdn, el precalentamiento se comienza en un
segundo componente refractario identificado para estar en
necesidad de repésicién. Este precalentamiento de la segunda

artesa 26' refractaria o una segunda boquilla 27’ de nucleo

gse inicia mientras que la fundicidn estd continuandc cuando .
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mencs 2 horas antes de transferirse a la posicidn de
operacidn, vy ‘el precalentamiento de los segundos digues 35°
laterales se 1inicia cuando menos 0.5 horas antes de la
transferencia a la posicidn de operacién. Este
precalentamiento se efectlla en un calentador 50, 54 o 57 de
precalentamiento, tipicamente una camara de precalentamiento,
en una ubicacidén conveniente al fundidor 11, pero se separa
de la posicidén de operacién de los componentes refractarios
durante la fundicidn.

Durante este precalentamiento del componente
refractario de reemplazo, la fundicidén tipicamente continda
sin interrupcidén. Cuando el componente refractario esta listo
para reemplazarse, es decir, la artesa 26 refractaria, la
boquilla 27 de nicleo o los digues 35 laterales, la puerta 34
deslizante se cierra y la artesa 26 refractaria, la boquilla
27 de nicleo y el estanque de fundicién se drenan de metal
fundide. Tipicamente, la artesa 26’ fefractaria, v los diques
35’ laterales se precalientan y reemplazan como componentes
refractarios individuales, y la boquilla 27’ de niicleo se
precalienta y se reemplaza como un componente refractario
singular o de dos piezas, pero en modalidades particulares se

puede recalentar y reemplazar en piezas o© partes . como
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aquellas de porciones del compornente refractario se
desgastan.

Cuando se determina gque se tiene gque hacer un
cambio en los digques 35 laterales debido 1 desgaste o
cualquier otra razdn, el precalentamiento se inicia de un o
mas segundos diques 35’ laterales identificados que estan en
necesidad de reemplazo a medida que continda la fundicién.
Este precalentamiento de los segundos diques 35’ laterales se
inicia cuandc menos 0.5 horas antes de la transferencia a la
posicién de operacidén. Durante este precalentamiento del
componente refractario de reemplazo, la fundicidn tipicamente
se continGa sin interrupcidén. Cuando el precalentamiento e
completa y el cambio en los diques laterales va a ocurrir, la
puerta 34 deslizante se cierra y la artesa 26 refractaria, la
boquilla 27 de nilcleo y el estanque 16 de fundicién se drenan
y la fuﬁdicién se interrumpe. Un par de robots 55 fde
transferencia remueven los primefos diques 35 laterales de la
posicidén de operacién, vy luego‘ un par de robots 56 de
transferencia transfieren los segundos diques 35’ laterales
de la cédmara 57 de precalentamiento a la posicidén de
operacién. Nbétese que los robots 55 y 56 de transferencia
pueden ser los mismos que los mostrados en la Figura 1A si

hay 1lugar para que los robots de transferencia aparten
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répidamente loé primeros digues 35 laterales removidos. Sin
embargo, para ahorrar tiempo al remover los diques 35
laterales vy la <colocacién de los segundos diques 357
laterales en la posicidén de operacidn, dos pares de rcbots 55
vy 56 se pueden emplear. Después de colocar de los segundos
diques 35’ laterales en la posicién de operacidén., la puerta
34 deslizante se abre para llenar la artesa 26 refractaria y
la boquilla 27 de nlGcleo y formar el estanque 16 de
fundicién, y continuar la fundicidén. Nétese que los robots 55
y 56 de transferencia pueden ser los mismos robots 52 y 53 de
transferencia, usados para transferir las boquillas de
nicleo, ajustados con un segundce Jjuego de brazos 71 de
sujecidn.

Cada robot 52, 53, 55 y 56 de transferencia es un
dispositivo de robot conocido por aquellos expertos en el
ramo con brazos 70, 71 de sujecidn para sujetar la boguilla
27 o 27' de nlcleo tipicamente en dos partes, o diques 35 o
35’ laterales. Se pueden elevar y bajar y también mover
horizontalmente a lo largo de pistas superiores para mover la
bogquilla 27’ de nicleo o losg digques 35 laterales desde una
camara 54 o 57 de precalentamiento en una ubicacidn separada
de la posicién de operacidén al fundidor para insercidn

descendente de las placas a través de las ranuras 69 hacia
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los sujetadores 37. Los brazos 70 de estrangulamiento también
son operables para remover cuandc menos porciones de la
boquilla 27 de niGcleo desgastada o digues 35 laterales. El
paso de re3mover el digque 35 lateral désgastado se hace
mediante la unidad 36 de cilindro de operacidén para retirar
la varilla 50 de empuje suficientemente para abrir la ranura
69 y llevar el dique 53 lateral hacia posicidén directamente
aebajo de esa ranura, después de lo cual el brazo 70 de
estrangulamiento del robot 55 de trSansferencia se puede
bajar a través de la ranura para agarrar el dique 35 lateral
y luego levantado para retirar el dique lateral desgastado.
Los diques 35 laterales sgse pueden remover cuando gquedan
desgastados a limites especificados como se explicara
adicionalmente bajo, y se pueden remover uno a la vez medida
que el desgaste llega a un limite especificado. Durante una
carrera de funcidén y en el intervalo de tiempo antes de que3
los digques 35 laterales se han desgastado hasta un nivel
inservible, el régimen de desgaste de los diques 35 laterales
se puede supervisar mediante sensores, y el precalentamiento
de los digues 35’ laterales de reemplazo se comienza en
hornos de precalentamiento en las camaras 57 de

recalentamiento separadas del fundidor 11.
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Para cambiar 1los diques 35 laterales, cuando el
metal fundido se ha drenado del sistema de entrega de metal y
estanque de fundicidn, las unidades 36 de cilindro se operan
para retraer el sujetadores 27 de digque lateral y para llevar
los lados 35 de dique directamente debajoc de las ranuras 69
gque se abren mediante el movimiento de retraccidn de las
correderas 68. Los robots 55 de transferencia pueden luego
bajarse de modo que sus brazos 70 de estrangulamiento puedan
agarrar los diques 35 laterales‘ f elevargse para remover
aquellos diques laterales desgastados, que luego se pueden
vaciar para chatarra o reabastecimiento. Los zrobos 56 de
transferencia luego se mueven a las camaras de
precalentamiento en donde recogen los diques 35’ laterales de
reposicidn y moverlos hacia posicidén arriba de las nuras 69 y
los sujetadores 37 de dique lateral retraide. Los diques 35’7
laterales luego se bajan por los robots 56 de transferencia
hacia los sujetadores de placa. Los robots 56 de
transferencia se elevan y las unidades 36 de cilindro se
operan para impulsar los diques 35’ laterales de reposicidn
precalentados contra el extremo de los rodillos 22 de
fundicién y mueven las correderas 68 para cerrar las ranuras
69 de envolvente. El1 operario luego acciona la puerta 34

deslizante para iniciar el reinicio de la fundicidn vertiendo
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acerco fundido hacia la artesa 36 refractaria y la boguilla 27
de nicleo, para iniciar la operacién de fundicién normal en
un minimo de tiempo.

Puede ser deseable reeﬁplazar un dique o digques
laterales 35 uando.estén desgastados a limites especificados,
tal como cuando los diques se hacen o se van a hacer
inservibles. Por ejemplo, el desgaste de los diques laterales
se pueden supervisar por medio de transductores de
carga7desplazamiento montados en los cilindros 36. Los
cilindros generalmente se operardn de manera de imponer una
fuerza relativamente elevada en los diques 35 laterales
durante un periodo de estratos inicial en el gue habrad un
régimen de desgaste superior después de lo cual, la fuerza de
puede reducir a una fuera de operacidén normal. La salida de
los transductores de desplazamiento en los cilindros 3 pueden
luego analizarse mediante un circuito de control, usualmente
que incluye un circuito computarizado, para establecer un
régimen de desgaste progresiva y para calcular un tiempo en
el que el desgaste alcanzard un nivel al que las placas
laterales se hacen inservibles. El sistema de control
responde a los sensores para determinar el momentc en el que

el precalentamiento de los diques laterales de reemplazo se
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debe iniciar antes de interrumpir la fundicién para
reposicién de los diques laterales.

La Figura 2 ilustra una modalidad de ejemplc de un
sujetador 37‘ de dique lateral para uso en el sistema de
fundicién continua. El sujetador 37 de dique lateral se usa
en el sistema de las Figuras 1A-1G, de conformidad con
diversos aspectos de la.presente invencién. El sujetador 37
de digque lateral incluye tres porciones 210, 220 y 230 de
fijacién. En la modalidad mostrada en la figura 2, las
porciones 210, 220 y 230 de fijacidén con muescas o tolvas
refractarias (tipicamente cerdmica) que son capaces de reciir
y soportar un digue lateral sin porciones expuestas del
sujetador 37 de dique lateral que se extienden
substancialmente mds allid de una superficie externa del dique
lateral adyacente al sujetador de dique lateral.

Las Figuras 3A-3B ilustran una modlidad de ejemplo
de un digue 35 lateral, usado en el sistema de las Figuras
1A-1G y retenido en su lugar mediante el sujetador 37 de
dique lateral de la Figura 2, de conformidad con diversos
aspectos de la presente invencidn. EI 'dique 35 lateral

incluye una superficie 311 exXterna gque estd orientada al

‘metal fundido y una superficie 310 externa gque tiene tres

porciones 320, 330 y 340 de sujecidn. La Figura 3A es un
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vista frontal del dique 35 lateral y la Figura 3B es una
vista lateral del dique 35 lateral. De conformidad con una
modalidad de la presente invencidén, las porciones 320-340 son
sujetadores refractarios (v.gr., sujetadores de ceramica) que
se retienen en su lugar dentro de agujeros en el dique 35
lateral mediante un adhe3sivo refractaria o pegamento. Los
sujetadores 320-340 refractarios se extienden hacia fuera
desde la superficie 310 externa opuesta del digue 35 lateral.
Aldmina grafitada, nitruro de boro y compuestos de nitruro de
boro-zirconio son ejemplos de materiales refractarios para
los diques laterales. Las lineas punteadas 350 y 351 de la
Figura 3A sirven para ilustrar donde el dique 35 lateral hace
contacto fisico con los rodillos de fundicién cundo se
instalan en una maquina de fundicidn, de éonformidad con una
modalidad de la presente invencién.

Alternativamente, el sujetador de dique lateral
puede tener porqiones de fijacién refractarias, que
usualmente son ceramica, que se extienden hacia las porciones
de fijacién de los diques laterales (que son aberturas en el
digque lateral), de manera que las porciones expuestas del
sujetador de dique lateral no se extiéndan substancialmente

mis alld de la superficie lateral externa opuesta del dique
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lateral hacia la superficie externa que hace contacto con el
metal fundido.

De conformidad con una modalidad de la presente
invencidn, los sujetadores 320-340 refractarios del dique 35
lateral y las porciones 210-230 de fijacidén del lado del
sujetador 37 de dique lateral interactlan para fundirse cundo
el dique 35 lateral se asienta hacia el sujetador 37 de dique
lateral de modo que los pasadores 43-340 de cerémica
descansen dentro de las tolvas 210-230. Los pasadores 430 y
330 de cerdmica incluyen cada uno, una extensién (v.gr., u7a
cabeza) 321 que sirven para ayudan a retener el digque 35
lateral seguro al sujetador 37 de dique lateral en las
porciones 210 y 220 de fijacidén. Las extensicnes 321 cuelgan
sobre las porciones 210 y 220 de fijacién de modo que el
dique 35 lateral estd limitado en movimiento respecto al
sujetador 37 de dique lateral en una direccidn perpendicular
a la superficie externa 310 cpuesta del dique 35 lateral. De
conformidad con una modalidad de la presente invencién, las
porciones de fijacidén son refractario pegado hacia la
superficie3 310 externa opuesta del dique 35 lateral.

Las Figuras 4A-4B ilustran una modalidad de ejemplo
del conjunto 400 de dique lateral gque comprende el sujetador

37 de digque lateral de la Figura 2 asentado con el dique 35
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lateral de la Figura 3 y usado en el sistema de las Figuras
1A-1G, de conformidad con diversos aspectos de la presénte
invencién. La Figura 4A muestra el conjunto 400 de dique
lateral en la posicidén fundida. La Figura 4B muestra el
conjunto 400 de dique lateral en la instalacidén usando un
rocbot 410 de transferencia. El1 robot 410 de transferencia es
capaz de extender hacia abajo, su7jetar el dique 35 lateral,
y jalar el digque 35 lateral hacia arribe para remover el
dique 35 lateral del sujetador 37 de dique lateral. De manera
gimilar, el robot 410 ae transferencia es capaz de ajustar un
nuevo dique 35 lateral abajo hacia el sujetador 37 de dique
lateral como se describid pfeviamente en la presente. El
robot 410 de transferencia no tiene que ser tan preciso en la
colocacién del dique 35 lateral con respecto al sujetador 37
de dique lateral como en configuraciones del ramo anterior.
La configuracidén del dique 35 lateral y sujetador 37 de dique
lateral es maAs ligera con respecto a la colocacién. Otra
maguinaria sujeta al sujetador 37 de dique lateral en su
lugar.

En la posicién fundida mostrada en la Figura 4A, el
dique 35 lateral estd colocado estrechamente contra el
sujetador 37 de dique lateral. Ninguna porcidn expuesta del

sujetador 37 de dique lateral se extiende substancialmente
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mds alld de 1la superficie 310 externa opuesta hacia la
superficie 311 externa del digque 35 lateral para hacer
contacto con el metal fundido. Esta configuracidén permite que
el dique 35 lateral se use mads tiempo para fundicidén vy
desgaste mas antes de tener gque ser repuesto. Cualguiera o
todas las porciones 320-340 de sujecidn también se pueden
dejar descargar a medida gue ©prosigue el ©proceso de
fundicién, de conformidad con diversas modalidades de la
presente invencién

La Figura 5 muestra una grafica de flujo de una
modalidad de un método 500 para producir tira fundida delgada
mediante fundicidén continua usgando el sistema de las Figuras
1A-1B con el conjunto de dique lateral de las Figuras 4A-4C,
de conformidad con diversos aspectos de la presente
invencién. En el paso 510 del métcdo 500, un par de rcdillos
de fundicién gque tienen un estrangulamiento entre los mismos
se ensamblan. En el paso 520, un sistema de entrega de metal
que comprende los diques laterales adyacentes a los extremos
del estrangulamiento se ensamblan para confinar el estanque
de fundicién de metal fundido sustentado sobre las
superficies de fusidén de los rodillos de fundicidén. Cada
digue lateral tiene superficies externas opuestas, una

superficie heciendo contacto con el metal fundido y la otra
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superficie externa opuesta teniendo porciones de sujecidn
capaces de fijar el digue lateral a un sujetador de dique
lateral para retener los digques laterales en su lugar durante
la fundicidén. Ninguna porcidén del sujetador de dique lateral
estid expuesta mé&s alld de la superficie externa opuesta del
dique lateral que tiene las porciones de sujecidén. En el paso
530, el acero fundido se introduce entre un par5 de rodillos
de fundicidn para formar un estanque de fundicidn sustentado
sobre las superficies de fundicién de 1los rodillos de
fundicidén confinados por los diques laterales. En el paso
540, los rodilleos de fundicién se giran en direcciones
contrarias para formar corazas solidificadas sobre las
superficies de los rodillos de fundicidén y fundir tira de
acero delgada a través del estrangulamiento entre Ilos
rodillos de fundicién de las corazas solidificadas.

De conformidad c¢on una modalidad de 1la presente
invencién, el desgaste de cuando menos porciones de los
diques laterales se supervisa, La supervisidén se realiza
mediante un sensor, tal como por ejemplo, un sensor &éptico o
un sensor eléctrico. Cuando menos una porcién de un dique
lateral se reemplaza cuando el sensor revela que el dique

lateral estd desgastado a limites especificados.
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En resumen, ciertas modalidades de 1la presente
invencién proporcionan un conjunto de digue lateral para un
sistema fundidor de rodillo deble continuo. El1 conjunto de
digque lateral incluye wun dique lateral gque tiene una
superficie externa hacia el metal fundido y una superficie
externa opuesta que tiene porciones de fijacién gque se
extienden hacia fuera desde la superficie externa opuesta y
capaz de fijar el dique lateral a un sujetador de dique
lateral en la superficie externa opuesta, para retener el
dique lateral en su lugar durante la fundicién. El conjunto
de dique lateral también incluye un sujetador de dique
lateral que tiene porciones de fijacidén capaces de recibir y
soportar el dique lateral en las porciones de fijacidn, sin
ninguna porxrcidén del sujetador de digue lateral extendiéndose
gubstancialmente més alld de la superficie externa opuesta
hacia la superficie externa del dique lateral para hacer
contacto con el metal fundido.

Mientras que la invencién se ha descrito con
referencia a ciertas modalidades, se entenderd por agquellos
expertos en el ramo que se pueden hacer diversos cambios y
equivalentes se pueden sustituir sin abandonar el alcance de
la invencién. Ademds, muchas modificaciones se pueden hacer

para adaptar una situacién o material particular a las
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ensefianzas de la invencidén sin abandonar su alcance. Por lo
tanto, se pretende que la invencién no esté limitada a las
modalidades particular descritas, sino que 1la invencidn
incluird todas las modalidades que queden dentro del alcance

de las reivindicaciones anexas.
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REIVINDICACIONES

1.- En un sistema fundidor de rodillo doble
continuo, un conjunto de dique lateral que comprende:

un dique lateral gque tiene superficies externas
opuestas, una de las superficies opuestas para hacer contacto
con metai fundido y la superficie externa opuesta teniendo
porciones de sujecidn capaces de fijar el dique lateral a un
sujetador de digque lateral para sujetar el dique lateral en
su lugar durante la fundicidn; y

un sujetador de digque lateral que tiene porciones
de fijacidén capaces de recibir y soportar el dique lateral en
las porciones de fijacidn, sin ninguna porcidén expuesta del
sujetador de dique lateral extendiéndose substancialmente més
allad de la superficie externa opuesta del dique lateral hacia
la superficie externa para hacer contacto con el metal
hundido.

2.- El sistema fundidor de rodillo doble continuo
que tiene un conjunto de digque lateral de conformidad con la
reivindicacién 1, en donde las porciones de fijacién del
digque lateral comprenden sujetadores refractarios gue se
extienden mé&s alld de la superficie externa opuesta adecente
al sujetador de dique lateral.

3.- E]l sistema fundidor de rodillo dobkle continuo



10

15

20

36

que tiene un conjunto de dique lateral de conformidad con la
reivindicacién 2, en donde los sujetadores refractarios del
dique lateral y las porciones de fijacidn del sujetador de
dique lateral interactlan para colocar el dique lateral para
fundicién.

4,- El sistema fundidor de rodillo doble continuo
que tiene un conjunto de dique lateral de conformidad con la
reivindicacién 1, en donde los sujetadores refractarios del
dique lateral y las porciones de fijacién del dique lateral
comprenden cuando menos tres pasadores refractarios que estéan
fijados al digue lateral en la superficie externa opuesta del
dique lateral.

5.- El sistema fundidor de rodillo doble continuoc
gque tiene un conjunto de digue lateral de conformidad con
cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en donde las
porciones de fijacién del sujetador de dique lateral
comprenden muescas © tolvas en las que las porciones de
sujetador del dique lateral descansan con el dique lateral
estd fijado al sujetador de dique lateral.

6.- El sistema fundidor de rodillo doble continuo
gue tiene un conjunto de dique lateral de conformidad con
cualquiera de las reivindicaciones 1 a 4, en donde las

porciones de fijacidén del sujetador de dique Ilateral se
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extienden hacia porciones de fijacidén que son aberturas en el
dique lateral, para proporcionar las porciones expuestas del
sujetador de dique lateral que no se extienden
substancialmente mids alla de la superficie externa opuesta
del digque 1lateral hacia la superficie externa que hace
contacto con el metal fundido.

7.- El1 sistema fundidor de rodillo doble continuc
que tiene un conjunto de dique lateral de conformidad con la
reivindicacién 6, en donde las porciones de fijacidn del
sujetador de dique lateral que se extienden hacia el dique
lateral son de cerémica.

8.- En un sistema fundidor de rodillo dcble
continuo, un conjunto de dique lateral que comprende:

un dique lateral gque tiene superficies externas

opuestas con una de las superficies externas para hacer.

contacto con metal fundido y la supexrficie externa opuesta
teniendo pasadores refractarios que se extienden hacia fuera
desde la superficie externa opuesta y capaces de fijar el
digue lateral a un sujetador de diQue lateral para colocar y
retener el dique lateral en su lugar dufante la funcidn; y

el sujetador de digue lateral teniendo muescas
capaces de recibir y soportar el digque lateral por los

pasadores refractarios, sin ninguna porcidn expuesta del
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sujetador de dique lateral extendiéndose substancialmente mas
allad de la superficie externa opuesta del dique lateral en la
direccidn de la superficie externa para hacer contacto con el
metal fundido.

9. El sistema fundidor de rodillos dobles continuo
que tiene un conjunto de dique lateral de conformidad cen la
reivindicacién 8, en donde cuando menos tres pasadores
refractarios del dique lateral y cuando menos tres muescas o
tolvas del sujetador de dique lateral interacttan para
colocar y soportar el dique lateral durante la fundicién.

10.- Bl sistema fundidor de 1zrodillos dobles
continuoc que tiene un conjunto de digque lateral de
conformidad con la reivindicacidén 8 o reivindicacidén 9, en
donde 1los pasadoregs refractarios son refractarios pegados
hacia la superficie externa opuesta del dique lateral.

11.- El sistema fundidor de rodillos dobles
continuo que tiene un conjunto de digque lateral de
conformidad con cualquiera de las reivindicaciones 8 a 10, en
donde los pasadores refractarios del dique lateral descansan
sobre las muescas del sujetador de dique lateral cuando el
dique lateral estd fijado al sujetador de dique lateral.

12.- El sistema fundidor de rodillos dobkles

continuo gque tiene un conjunto de dique lateral de
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conformidad con cualguiera de las reivindicaciones 8 a 11, en
donde cuando menos algunos de los pasadores refractarios del
dique lateral incluyen una extensidén para ayudar a sujetar el
digue lateral én su lugar con respecto al sujetador de dique
lateral.

13.- Un digue lgteral para usc en un sistema
fundidor de rodillos dobles continuo, el digque lateral
teniendo superficies externas opuestas con una superficie
externa para hacer contacto con el metal fundido y rodillos
de fqndicién y una superficie externa opuesta ‘que tiene
porciones de sujecidén que se extienden hacia fuera desde la
superficie externa opuesta y capaz de fijar el dique lateral
a un sujetador de digue lateral para sujetar el dique lateral
en su lugar durante la fundicidn.

14, - El dique lateral para uso en un sistema
fundidor de rodillos dobles continuo de conformidad con la
reivindicacién 13, en donde las porciones de sujecidén del
dique lateral son capaces de interactuar con porciones de
fijacién del sujetador de dique lateral para colocar y
soportar el dique lateral cuando el digque lateral esta
colocado durante la fundicidn.

15. - El dique lateral para uso en un sistema

fundidor de recdillos dobles continuo de conformidad con la
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reivindicacidén 13 o reivindicacidn 14, en donde las porciones
de sujecidn del dique lateral comprenden pasadores
refractarios que son refractarios pegados hacia la superficie
externa opuesta del dique lateral.

16. - El dique lateral para uso en un sistema
fundidor de rodillos dobles continuo de conformidad con
cualquiera de las reivindicaciones 13 a 15, en donde las
porciones de fijacidén del dique lateral son capaces de
descansar en muescas del sujetador de digque lateral cuandc el
dique lateral se fija al sujetador de dique lateral.

17.- Un sujetador de dique lateral para uso en un
sistema fundidor de rodillos dobles continuo, el sujetador de
dique lateral teniendo porciones de fijacidn capaces de
recibir y sustentar un dique lateral en porciones de sujecidn
del dique lateral, vy sin ninguna porcidén expuesta del
sujetadora de dique lateral extendiéndose substancialmente en
una direccién hacia la superficie externa del dique lateral
para contacto con el metal fundido.

18.- El sujetador de dique lateral para uso en un
sistema fundidor de rodillos dobles continuo de conformidad
con la reivindicacién 17, en donde las porciones de fijacidn
del sujetador de dique lateral son capaces de interactuar con

las porciones de sujecidén del digue lateral para colocar el
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dique lateral para fundicién.

19.- El sujetador de dique lateral para uso en un
gsistema fundidor de rcdillos dobles continuo de conformidad
con la reivindicacidén 17 o reivindicacidén 18, en dcnde las
porciones de fijacién del sujetador de dique lateral
comprende muescas capaces de recibir las porciones de
fijacién del digue lateral cuando el dique lateral esté
fijado al sujetador de digue lateral.

20.- Un método para producir tira de fundicidn
delgada mediante fundicién continua que comprende los pascs
de

(a) ensamblar un par de rodilles de fundicidn que

tienen un estrangulamiento entre los mismos;

(b) ensamblar el sistema de entrega de metal que

comprende diques laterales adyacentes a los

extremos del estrangulamiento para confinar un
egstanque de fundicién de metal fundido sustentado

sobre superficies de fundicién de los rodillos de

fundicién, en donde cada dique lateral tiene .

superficies externas opuestas, una superficie
haciendo contacto con el metal fundido y la
superficie opuesta tenieno porciones de sujecidn

capaces de fijar el dique lateral a un sujetador de

g
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digue lateral para sujetar el dique lateral en su

lugar durante la fundicién, sin una porcidn

substancial expuesta del sujetador de dique lateral
extendiéndose més alld de la superficie externa
opuesta del dique lateral;

(c) introducir acero fundido entre el par de

rodillos de fundicidén para formar un estangque de

fundicidén soportado sobre superficies de fundicidn
de los rodillos de fundicidén confinado por 1los

digques laterales, y

(d) hacer girar contrariamente los rodillos de

fundicién para formar capas de metal solidificadas

sobre las superficies de los rodillos de funcién y

fundir tira de acero delgada a través del

estrangulamiento entre los rodillos de fundicidn de
las capas soclidificadas.

21.- El1 método para producir tira fundida delgada
mediante fundicidén continua de conformidad con la
reivindicacién 20, en donde las porciones de fijacidn de cada
dique lateral comprenden sujetadores xrefractarios que se
extienden maés alld de la superficie externa opuesta adyacente
a un sujetador de dique lateral.

22.- El método para producir tira delgada fundida



10

15

20

43

mediante fundicién continua de conformidad con la
reivindicacién 20 o reivindicacién 21, en donde las porciones
de sujecién de cada dique lateral y las porciones de fijacidn
de cada sujetador de diéue lateral interactidan para colocar
el dique lateral para fundicidn.

23.- El método para producir tira fundida delgada
mediante fundicidén continua de conformidad con cualquiera de
las reivindicaciones 20 a 22, en donde las porciocnes de
sujecidn de cada dique lateral comprenden  pasadores
refractarios fijados en la porciédn superficial externa
opuesta de cada dique lateral.

24.- El1 método para producir tira fundida delgada
mediante fundicién continua de conformidad con cualquiera de
las reivindicaciones 20 a 23, en donde cada sujetador de
dique lateral tiene porciones de fijacién que comprenden
muescas en las que las porciones de fijacién de un digue
lateral correspondiente se pueden asentar cuando el dique
lateral estd fijado al sujetador de dique lateral.

25. - el método para producir tira de fundicidn
delgada medianée fundicién continua ‘de conformidad con 1la
reivindicacién 20, en donde cada sujetador de dique lateral
tiene porciones de fijacidén que se extienden hacia 1las

porciones de sujecidén que son aberturas en el dique lateral,

\Y:!
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para proveer que las porciones expuestas del sujetador de
dique lateral no se extiendan substancialmente més alla de la
superficie externa opuesta del dique lateral hacia la
superficie externa qﬁe hace contacto con el metal fundido.
26.- El método para preoducir tira fundida delgada
mediante fundicién continua de conformidad con la
reivindicacién 25, en donde las porciocnes de fijacidén que se

extienden del sujetador de dique lateral son de ceramica.

59
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REFERENCIA Radicacién No. 8 99589
Solicitud internacional PCT/AU2007/000351
Fecha inicio fase nacional 24/10/2008
Tramite il
Evento 379
Actuacidn 430

oficio No. Hg“ 4 080
PR -~
Como resultadec del examen de forma, realizado con fundamento en el articulc 38 de
la Decisién 486 de la Comisidn de la Comunidad Andina, articulo 27 del Tratade de
Cooperacidn en Materia de Patentes (PCT), regla 51 bis del Reglamento y Circular
Unica de la Superintendencia de Industria y Comercio, se le comunica que:

1. La solicitud no contiene el poder debidamente otorgado, con el lleno de los
requisitos exigidos por los articulos 63 y subsiguientes del Cédigo de
Procedimiento Civil. Adicionalmente, deberé presentar el documento que acredita la
existencia y representacidén 1legal de la sociedad solicitante, cuando ésta fuere
persona juridica.

2. La solicitud no contiene la copia del documento en que consta la cesién del
derecho a la patente del inventor al solicitante o a su causante, conforme a lo
establecido por el articulo 26 literal k) de la Decisidn 486 de la Comisidn de la
Comunidad Andina. Cuando se trate de documentos otorgados en el extranjero, estos
deberdn legalizarse de conformidad con lo dispuesto por los articulos 259 y 260 del
Cédigo de Procedimiento Civil. Cuande se trate de las declaraciones a que hace
referencia la Regla ¢.17 ii) del Tratado de Cooperacidn en Materia de Patentes
PCT., el alcance de 1las tales declaraciones se determinard gegin indiquen
claramente una cesidén de derechos del inventor al solicitante o su causante, de
conformidad con lo dispuesto en el numeral 5.2.15 del Capitule Quinto, Titulo X de
la Circular OUnica de Superintendencia de Industria y Comercio.

En cumplimiento de lo dispuesto por el articulo 39 de la Decizién 486, se le
requiere para gque dentro del término de dos meses siguientes a la fecha de
notificacién del presente oficio, complete los requisitos anteriormente enunciades.
En caso de no dar cumplimiento al presente requerimiento, la solicitud se
considerard abandonada y perdera su prelacidn.

Notifigquese el presente oficio conforme a lo dispuesto en el numeral 5.2, literal
e), del capitulo quinto del titulo primerc de la Circular Unica No.1l0 de 2001.

Continua en la pidgina siguiente...
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