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PATEYXYTE DE INVENGCICON

a fagvor de _
De. Ilario PROPERZI ~ de nacionalided italiana - d.an:l:ciliado
en MILANO (Itslia),
por:
# Instelacién para fabricar slambre, de manera automftica y
continue, partiendo directamente de metal en fusién 7,

— ez s 000 ) Smmse—
Memoria De‘scriptiva

N Para obtener glambre laminado metélico, del cual
ge obtienenvoz medioc de operaciones sucesivas de trefila-
do los slambres metélicos acabados, se parte en la actuali-

dad de gruesos lingotes, obtenidos generglmente por fusidne
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A este efecto, estos lingotes son sometidos a una
el aboracién pléstica de reduccidén por diversos medios: lamie
ngdores, prensas, etc., pero como estos aparatos son de lon-
gitud forzosamente limitada, todo el proceso de elaboracidén
se hace intexrmitente, con perfodos pasgivos, mermas de produc-
cién, congiderable empleo de mano de obra y de maguinarias

pesadag y costosas, todo 1o cual ejerce una influencia per-

- Judlcigl sobre los costes de produccidn, sobre la calidad de

los productos y sobre la posibilidad de hacer extensiva esta
elaboracién a la industria en escala pequefia y medianae. El
presente invento tiene por objeto una instalacidén em la cual
el metal 1fquido es transfommado directa y automfticemente y
en forma contfnua en alambre laminado, sin 1fmite de longi-
tud, hasta el agotamiento del metal 1fquido disponible, Es-
ta instalacidn consta esencialmente de un horno especial de
fusién del metal, del cusl el metal 1lfquido es descargado
autométicameﬁte para alimentar una mdquina especial de cola~
da, en la cual se forma continuamente una varilla sélida que
es transformada en alambre laminado mediante el paso a través
de un tren espeocisl de laminadores miltiples dispuestos en
1fnea, Este conjunto puede construirse de manera que fomme
mm so0lo cuerpos

En los planos adjuntos se representa a t1itulo de
ejemplo no limitativo, una forma de realizacién del invento.

En la figura 1, se representa la méquina para la
produccién del alambre macizo o varilla oontinua, de seccién
triangular, Esta forma seccional ofrece en relacién a las
otras posibilidades, notabtles ventajas para la fomacibn y
para la extraccidén del alambre fundido.

En las figuras 3 a 7 se ha representado una formsa
de realizacién de un tren de laminadores especisdles, dlspues-

tos en 1fnea, para la laminacién del alambre o varilla con-
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tinuz.
En las figuras 8 y 9, se ha representado une forma

de realizacién de la instalacién completa, con el horno de fu-
sién y con medios automgticos para la alimeh‘t;aoidn con metal
en fusién de la mdquina de colada, 1la gque & su vez alimenta
&l tren de laminadores,

Haciendo referencia & la figura 1, la transforma-
cibn del metel 1fguido en varilla sflida continua se obtiene
por medio de una rueds giratoria.-l-—, en cuya superficie pe=-

riférica ~3- me ha practicado una garganta =-2-, cerrada por

' la benda metélica —4- a lo largo del arco de arrollamiento de

la misme banda o cinta -4~ sobre la cara periférica -3- de la
rueda giratoria -l-, La banda —-4- se arrolla a la manera de
una correa de transmisién comin también sobre la polea =5,
gue gira libremente sobre el eje =6-~, sogtenido por ek brazo
~7- articulado en -8-, de manera que quede asegurada la ten-
sién de la banda o cinta -4~, incluso cuando por efecto del
calentamiento dicha banda ~4- se alargl&. La rueda girastoria
-1- es accionada con un movimiento de rotacién lenta en el
sentido de la fleoha por medio de un motor -9-, que por me-
dio de las poleag =10~ y 11~y de la correa -12- acciona el
reductor de velocidad ~13-, el cudl por medio de los pifiones
~l4— y =15~y la cadena =16~ imprime a la rueda giratoria -l-
una velocidad de rotacidén adecuada. La cara exterior perifé-
rica ~3-~ de 1la rueda ~l-— permanece libre de la banda —4— en
la parte superior en donde estd colocado, sostenido por un so— .
porte -17-, un recipiente -18-, gue contiene, hasta un nivel |

aproximadamente constante, el metal 1fquido -19~ que por me-

410 de un conducto —~20- penetra en la cavidad ~21~, formada

por la gargante -2- y la banda -4-, como puede verse en 1la fi-

gura 2.
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El recipiente ~18~ es mantenido a una ténperatura
apropiada por medio, por ejemplo, de resistencias eldéctricas
-22~-, dispuestas en receptéculos refractarios. ElL metal 1i-
quido procedente de la parte inferior del recipiente -18- y

libre, por lo tanto, de 6xidos y de escorias, peneira en el

conducto —-20~, del cual sale en forma de chorro lfquido -24-

para transformarse en varilla s6lida ~25- en la cavidad gque

se v4 formando continuanente por la garganta ~2— y 18 banda

-~} =y Esgta formacidén tiene lugar sin movimientos arremolina-
dos ni produccién de gotas, que darfen lugar a la inclusién

de pelfculas de 6xidos en el interior de la varilla. En efec—
to, es tembién de subgtancigl importancia que la solidifica~
cién se produzca en la proximided inmediata de la boca de sa-—
lida y en una zona en donde 1a.garganta de la rueda =2-~ for-

me una pendiente limitada, a fin de que la varilla 1fguids

.=24-—- puneda engrosarse para llenar ls garganta limitadg por

la banda, sin movimiento arremolinado que comprometerfs la
formacién de la varilla en fusién., Se trata en este caso de
una disposicidn importante para obtener varillas contfinuas
fundidas, de dimensiones reducidas, pero de estructura per-
fectas La detemminacién de esta zona de formacién resulta
comprendida en el gsector circuler de la cara ~3- de la rue-
dg ~l~ dentro de los 152 y 45¢, & partir de la vertical en

sentido del movimiento. Ha guedado demostrada, ademés, la

.necesidad de reducir gl minimo el tramo de solidificacidn, o

sea, la longitud entre las secoiones de la wvarilla adn no com—
pletamente sflidas y aquellas que estén en estado compl etamen~
te 1fquido,

Este tramo constituye el segmento de wvarilla o ba=-
rra en formacién en el cual la contraccién linedl de solidi-

ficacién puede producir grietas considerables,
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A este efecto, la rueda -~l-~ es gometida a un enér-
gico enfriamiento por medio de una circulacién de agua en el
interior de la cara periférica. El agua de circulacidn pe~
netra por el cubo —-26- de la rueda ~l-y a través de los ra-
yos huecos =27~ y ~28- circula por el conducto ~29-, dispues—
to en la corona de la rueda ~l1-, para retornar al cubo por
los rayos huecos ~30- y =31-, de donde se efectda su descar—
ga como 1o indica la flecha en la figura 2. En la figura 1
se vé la varilla o barra sélida =32-, de forma aproximadamen—
te triangular, al salir contfnusmente de la ruela «l- en el
punto en que termina el arrollamiento de la banda —4~, para
entrar en el laminador., En ~33— se vé un patfn en formag de
cufia, aplicado contrgla garganta -2-, que obliga a la barra
a salir de lg cavidad en la cual se ha fomado. En -34- se
indica la parte de base de la méquina y ~35- indica un con-
ducto del cual llega el metal en fusién para alimentar el
recipiente -18-,

Bn las figuras 3 a 7 se ha representado el tren
de laminsdores. Cabe hacer resaltar la novedad importante
de la instalacifén, segin la cusl se practica la laminacidén
simulténea de una barra metdlica continua obtenida por fu-
gién mediante un tratamiento automitico que permite efectuar
una gren economfa de trebajo, al mismo tiempo que una pro-
duceidn de calidad no superadae

El tren de laminadores representado en las flgu—
ras 3 a 7 se compone de un nmero cualquiera de laminadores

aiéiadOS, cada uno de los cuales estd constituido por tres

- eilindros lgminadores convergentes a 1202 en un eje de la-~
~-minacién donde el mismo perfil de los cilindros determina el

drea de laminado. La figura 3 muestra uno de dichos lamina-—

dores, cuyos cilindros laminadores -36-, -37-~ y ~38- esgtén

montados gobre los 4rboles =39-, —40= y —4le,
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El 4rbol -39-, que recibe el movimiento desde el
4rbol motor principal ~42-, por medio de las poleag =43- y
-44~-, la correa ~45-, el 4rbol —46-, y el par de engranajes
-47~- y =-48-, transmite la rotacién a los 4rboles =40~ y —41-
por‘medio de log pares de engranajes cénicos ~49- y ~50~,
Hle y ~52=,

Haciendo girar al &rbol motor -42-, se puede in-
sertar en el laminador una barra metélica, que serd laminada
de acuerdo con el perfil de trifngulo curvilfneo y eguilftero
representado en la figura 4.

En la figura 5 se muestra el laminador siguiente
del tren en el cusl se inserta la varra que sale del lami~
nador de la figura 3, reduciéndose la barra a la seccidén cir-
cular segin ge indicé en 1la figura 6 En el lamingdor de la
figara 5 se vén los cilindrog ~53=, -54— y -55- que giran en
rlanos desplazados de 602, respectivemente, con respecto a
los del leminador de la figura 3. Dichos cilindros =53—, ~54-
y 55~ egstdn recortados en la periferia para constituir un

arco de circunferencia gue orea un paso circular, en ek cual

‘se inserta, convenientemente guiada, la barra procedente del

laminador de la fig. 3, que, por congiguiente, es de seccién
apréximadaménte trisngular. Como puede verse con referencia
a la figura 6, los dngulos de la barra de seccién triengular
procedente dei laminador de la fig. 3 (cuya barre presenta el
perfil de los cilindros representados en la fig. 4), son la=-

minados por la parte central de los cilindros del leminador

‘de 1a figura 5, cuyos cilindros tienen perfil de 4rco de cfr-
,culos como se indica en la fige 6« Se obtienen de esta ma-
'qpia fuq;tes reducciones mediante lgminsciones concéntricas

‘?ﬁne provocan menores desplazamientos transversales en las

sscolions internas de la barra sometida s transformacidn plés—
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tica. Comparando la figura 3 con la figura 5 se vé clara-—
mente como log cilindros de cadsa laminador giran en planos
desplazados de 602 con respecto & los del laminador ya sea
prebedenté o sucesivo. ZIsta disposicidén tiene por efectp
evitar que se produzcan tofsiones transversales en la barre,
6uyas toresiones se producirfan inevitsblemente en 18 lami-
nac;dn en tren contfnuo con los pasos préximos unos a lés
otros como en lg digposicidén de acuerdo con el invento. En
la“figura 7, se muestra una serie de tales pareg de lamina-
dores (figse 3 ¥y 5), que pueden egtar alineados y acoiona=
dos por un Zrbol ¥nico -59-, con el objeto de Obtener wm
alamﬁre’metélico con una sola operacidén de pasos miltiples,
euidahdo‘de sélecolonar la velocidad de rotacién de los di-
versos laminadores en escala creciente, de acuerdo con los

aiargéhientos producidos en la barrae En la figura 7 se

'vé en —56- un laminador similar sl de la fig. 3, mientras

que en -57- se representa un laminador como el de la fig.
5, ¥ en ~58- un laminador del tipo del de 1la fige 3, y asf
sucesivamente. En =59~ se vé el £&rbol motor que aociona
todos.ios laﬁinadores del tren por intermedio d e relmciones
convenientes de velocidagd, réspetando naturalmente tambiéh
la dirééci&n apropiada de 1os cilindros laminadores.

Con la instalacién objeto de esta patente se ob-
tiene una varilla o barra sblida contfnua, de reducidsge di-
mensiones, libre de escorias, 6xidos y otros defectos, & par-
tir del metal 1fquido, el cusl, sin intervencién de mano de

obra circula sutomdticemente por dispositivos epropiados,

trartsforméndose en una barra homogénea, de secoién constante,

'y por 1o %tanto, fécilmente laminable, con lo cusl se abren:

nuevos horizontes en el campo de la produceidén de alambres o

hilos netélicos,
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En la figura 8 se indica en -~60- un horno de induc-
cién de baja frecuencia para la fusidn de metales del tipo de
arrollamientos gemelos, en el cusgl los canales de fusién -6l-,
~62- ¥y -63— del metal producen en el centro =64~ presiones
electrOmégnéticas, conocidas bajo €l nombre de efecto de “pinch”
o de presiones de Notthrup, cuyas presiones se producen éﬁ el
metal en fusién por las fuerzas electromagnéticas originadas
por las fuertes corrientes eléctricas que pasan por el metal
fundido conductor en los canales o conductos =6l-, —-62-, =~63-,
de secci&n limitadae. Estas corrientes internas del metal en
fugién, que se manifiestan en todo horno de induccién, son
utili;ébles en el canal secundario ~62-, en el punto‘-64-;
en 61 cual el flujo de metal en fusidén es dirigido hacla
arriba;“ En este punto estd insertado el tubo de material re-
fracta;iﬁ ;65;, alo lérgo del cual es vertido el metal 1f-
quido que se derrema en el recipiente de nivel constante -18-,
Dicho tubo =65~ es calentado convenientemente en la parte ;%-
tuada por encima del nivel del metal en fusién por medio de
la resistencia ~66~, para evitar la solidifidaci&ﬁ del me—
tel., Dicho horno de induccién puede servir para fundir el
metal a una temperatura cualquiera y para mandarlo autométi-
camerite a la mdquina de colada. De una manera similar g lo
mencionado con respecto al recipiente ~18-, del cual el metal
1fquido es extraido por el fondo, tambiéﬁ en este caso el me—
tal 1¥§pido proviene del fondo del horno, estando por lo tan-l
to'éﬁénto de escorias y de 6xidos. En la figﬁra 9, se muegtre
otraﬂéecciﬁn vertical del horno del tipo‘de registencia sumer—

gida, blen conocido,

Observando la fige 8 se vé claramente como el me-

. tal en fugién del horno de induccién -60- es impelido antomé-

>tiéamente por efecto del “pinch” a lo largo del tubo -65- que
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alimenta el recipiente -18-~, del cual el metal pasa a la
rueda =-l-~, transformédndose en barra sélida ~32-, de seccién
tria:igular, ls cusl, inserténdose por la gufa -~67- en el la=-
minador ~68-, es transformada en barra de seccién redonda.
Esta berra redonda se torna nuevamente trisngular al pasar
al laminador -69~, desde el cual, pasando por la guia ~70-,
entra en ¢l laminador -71-, del cual sale con seccién redon-
da, y as{ sucesivamente, porgue se puede disponer un némero
cuslquiera de tales laminadores. En ~72- se vé salir el alam-
bre laminado en forma contfnua, automfgtica y directa, par~
tiendo del metal 1fquido. En -75~ se representa un disposi-
tivo de cdlentamiento, eléctrico, por ejemplo, para la barra
aélida -32-, gque en algunos casos debe ser llevada a una tem-
perature adecuada, sntes de ser sometida a la transformacidén

pléstica.
——ezzyz: § K (0] T A s e

8e reivindica como objeto de esta patente:

1.- Instalacidén para fabricar alambre, de manera
antomdtica y continna, partiendo directamente de metal en fu~
s#ibn, congtituida por la combinacién de una mdquing de colada
continua y de un tren de 1aminaei6n, oaracterizada‘ i)or que la
méquine de colada continuva comprende una rueda giratoria Pro~
vista de mwa- garganta periférica y una banda metflicag flexible,
que sigue el movimiento de la rueda giratoria y cierra en una
cierta extemsién la garganta de la miema, formando ung cavie

ded continua apropiada para recibir el metal en fusidn, y 'por

~ qtie el tren de laminacién estd dispuesto inmediatanente & cone

tinuacidn de la méguina de colada, para laminar directamente

la varilla obtenida por fusién en la m€quina,
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2.~ Instalacidén segin la reivindicacién 1, carac—

terizeda por qué la garganta cerrada por la banda metélicg

forma un molde continuo para la colada, de seccién aproxima-

damente triengnlar,

5e— Instzilacion segin las reivindicaciones 1 y 2,
caracterizada por.cOmprender un recipiente digpuesto en la
parte superior de la méquina de colada y provisto de un con-
dﬁcto de degcarga que, partiendo del fondo del recipiente
vierte el metal fundido en la garganta de la rueda giratoria.

44— Instalacién segin las reivindicaciones 1 a 3,
caracterizada por que el plano del orificio de salida del ci-
tado conductec forma con &1 plano vertical que pasa por el eje
de la rueda giratoria, un 4ngulo comprerdido entre 15¢ y 452
contados en el sentido de la direccidén del movimiento, |

5.— Ingtelacidén segin las reivindicaciones 1 a 4,
caracterizada por comprender medios adecuados para enfriar
de menera energica la garganta de la rueda giratoria y la
banda metdlicae.

6.~ Instalacibn segln las relvindicaciones 1 a 5,
caracterizada por gque el tren de laminacién esta constituido
por una gerie de laminadores gque adelgazan la barra obtenida
por fusidn; déndole alternativamente una seccifn triangular,
rectilinea o0 curvilinea y equilatera, y una seccién circular,
0 hexagonal de cantos redondeados.

Te~ Ingtalaciébn segin las reivindicaciones 1 a 6,
caracterizada por gue cala laminador esté congtituido por tres
¢ilindros laminadores, digpuestos a 1202 uno de otro y don-
vergentes hacia un eje, de manera gue el perfil de los cilin-
dros determina el area de.laminaciénm,

8.~ Ingtalacién segfin las reivindicaciones 6y 7,

caracterizada por gue el movimiento se transmite por un solo
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érbol gue acciona cala laminador con la velocidad conveniente

Pare que la laminacién se efectde zin roturas ni acumulacidn
. de alambre entre los distintos laminsdores.
9.~ Ingtalacifn segfin las reivindicaciones 6 a 8,
5 ' caracterizaeda por que 1los planos de los cilindros de cada la~
kmipador'famman un dngulo de 602 con los planog de los cilin-
* . drog de log laminad ores antexior y siguiente,
: 10+~ Instalacién para fabricar alambre, de manera
automdtica y continue, partiendo directamente de metel en fu-
‘. 10 eibn, '
Este memoria consta de once pdginas, escritas I-mr

une sola carse

parosmoma, 2 8 A3R. 1949
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