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Alemania,

El invento se refiere a un procedimiento pare le
fundicién de tiras metdlicas con empleo de moldes refrigerados
de fundicién, ebiertos arriba y abajo, de log que se extree
le tira metdlica.

Como guiera que las ventajas de la fundicidén
continua, le llesmede fundicién en serie, son desde luego
apreciables, e han esbozedo hece tiempo muchos proyectos.
Alrededor del comienzo de este siglo se intentd fundir una
tira, vertiendo metal 1fquido en una coquilla ablerta arriba

y abajo,y dotade de una envolvente de refrigeracidén; estos
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enseyos se repitieron durarte el curso de los afios posteriores,
con distintas variaciones, ZFEntre otros, llegd a darse a la
coguilla un movimiento oscilante ascendente y descendente, a
fin de evitar una congelecidén del producto a fundir sobre lea
pared de la coquille.

A pesar del objetivo prometedor de estos ensayos,
ninguno de ellos pudo superar ls fmee expsrimentel y
degarrollar un procedimiento utilizable en explotaciones
permanentes de gran escale, Ante todo ha sido imposible
lograr una tira metdlica de calidad uniforme, Pero como
quiere gue el procedimiento de fundicidén en serie, a2l tener
que convertirse sus ventajas en realided, supone deéntemano
el servicio continuo, o sea que conduce & cifras demasisdo
elevedas de produccidn, la calided uniforme de la tire metdli-
ce @erd condicidn prévie inexcuseble paras le reelizacién indus-
trial del procedimiento de fundicidn en serie, Otra dificul-
tad consgistfa en el hecho de que la tire metdlice ha de mostrar
siempre una calidad uniforme en su superficie, ya que de lo
contrario ha de ser sometida e una costosa preparacidén
ulterior, _

Ensayos tedricos y prdcticos de muchos afios, han
demostrado que el antiguo proyecto de emplear moldes
refrigerados de fundicidn, ebiertos arriba y abajo, results
utilizable, a pesar de todos sus anteriores fracesos, precisa-
mente por su sencillez, y en el caso de observar exactaumente
las exigencias prévies necesarias para la fundicidén y solidi-
ficacidén de metel en forme de tires, Indudablemente , en los
eanteriores ensayos se estabe tambien cohibido por le modalidad
de trabajo, empleada en la fundicidn usual - con coquillas,

en le que el proceso de fundicidén es imprescindiblemente deci-
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sivo para el resul&aéSLEiésg:z; los eheayos precedentes
al invento se pudo apreciar gue las condiciones de fundicidn
hen de observerse en la fundicidén en serie con una precisidn
por lo demds pocc corriente.

45, En su congecuencia, las caracteristicas esenciales

del procedimiento segun el invenfo, congigten en el hecho

“de que no solo se vierte el producto & fundir & la

temperatura, centidad y velocidad constantemente iguales en

el molde, sino tembien la refrigeracidn del producto a

50. fundir g€ realiza de tal modo que en lo posible gquede so0lidi-
ficado completamente, es decir, hasta justamente por debajo
del especular metdlico. Si estas condiciones son exactamente
observaedas, entonces ls fundicicn en serie dd un producto de
calidad siempre igual.

55 Es sabido que durante'la fundicldn de tiras se
regula sutomdticamente la centidad del producto a fundir,
pero esta determinacién por 81 no produce aun el efecto
logrado segdn el invento. Por el contrario, resulta necesario
que todas estas medidas indicades lleguen a utllizarse

60. simultdneamente,

Ahora bien, haste justamente debajo del especular
metdlico, necesaric en el procedimiento segin el invento,
puede quedar obstaculizada por el seceso del metal,porque
el chorro celiente de fundicidn origina no solo un hervor de

65. la cabeza de fundicidén liquida , y con ello irregularidades em
elbprooeao de solidificacidﬁ, sino que arraetra tambien consigo
gases que pretenden salir de la cabeza de fundicién l1fquide ¥y
conducen en todo caso & un movimiento irregular del metal
1fquido en lea zona de ézlidificacidn. Por eso, y segin otra

70. de las caracteristicas del invento, se conduce el producto &
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fundir por tuberfas de acceso o medios similares, a la

cabeza de fundicidn lIquida del molde de fundicidn, es decir,

i
I

Justamente en o por debgjo del esgpecular metdlico.

El proyecto conocido, de mover el molde durante
la fundicidn alternativamente a uno y otro lado, puede
tambien ser utilizado con éxito en el procedimiento segun
el invento, pues, no se cargs el molde completamente
durante la fundicidn, de modo gue por encima del especular
metdlico se encuentra todavie aire, respectivamente gas ,

y entonces se logra por el movimiento del molde une
disminucidn de la carga de calor en la zons de las paredes
del molde, directamente afectada por el producto a fundir
gue entra. El molde en su movimiento , queda deaplazado
en direccidn 1onéitudinal de la corresgpondiente tira, en
una extensidn predeterminada y con igual velocidad que la
tira, El movimiento de retorno del molde a la posicién
inicial puede realizarse segin el invento con velocidad
mds elevada,

gomo gquiers que este procedimiento de fundicién
en serie, resulta especialmente sdecuado, tambien para
squellos metales que en estedo liguido se oxidan fdcilmente,
es conveniente proteger ,respectivamente mantener bajo
una atmésfera protectora, el producto a fundir durante todo
el proceso de fundicidn, contra vepores y gases perjudiciales,
pero especialmente contra el aire,

Otras caracteristicas y ventajas del invento se
deducen de ls siguiente descripcidn,en la que a base del
adjunto dibujo se detalle mds concretamente un ejemplo
de realizacidn.

El dibujo muestra, en:
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Fig. 1 la instalacidn completa en representacidn
esquendtica.
Fig. 2 una parte modificada de la instalecidn segin
fig. 1.
105. Fig., 3 el dispositivo para la recarga.
Fig, 4 el dispositivo para la recarga en disposicién
algo modificada y _
Figs, 5 y 6 detalles constructivos, g
La instalaci6n se compone esencialmente de las |
110, ‘gigulentes partes: el molde de fundicidn 1, en forma de ’
una coquille del todo ablerta, estd montado sobre una mesa 2 y f
posée una envolvente refrigerante 3, entre la cual y el |
molde de fundicidén circula el medio refrigerante 4 introdu-
cido en 5 y expulsado en 6, £l molde de fundicidn estd
115, .constituido, en sﬁs caracteristicas y dimensiones ,de tal
modo que resgponds a las exigencias térmicas del proceso
de trabajo continuo; especialmente, lag paredes del molde
de fundiciGn pueden ser tan delgadas como lo permitan las
cualidaded fisicas del material de que consta el molde
120, de- fundicidn, Ia mesa 2, sobre la que estd dispuesto el molde
de fundicidn,estd unide a un accionamiento que desde un
punto central 7 mueve ,hacia arriba y abajo, el molde de
fundicidén 1 con la mesa, en direccidn de la pieza de fundi-
cidn a producir, la propia pieza de fundicidn A se recoge
125, directamente debajo de 1la mésa, regpectivamente en su
posicidn inferior de cambio de marchs, por un par de
cilindros 8 que sirve para el avance de ls pieza de fundicidén
A, respectivamente para la laminacidn . o preparacidén de la
misma., Los cilindros 8 son igualmente accionados desde el

130. punto central 7, intercalando adecuadas reducciones de
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engranaje, de tal modo, que le pileza de fundicidén queda
impulsede hacia delente s igual velocidad que el molde de

fundicidn regulado desde el punto central 7. Entre el

- acclonamiento central y el molde de fundicidn ,de una parte,

y el qgcionamiento centrel y los cilindros de avance 8 , de
otra, se prevén engrensjes ;eguladores de velocidad

(no representados) que gerentizen porvdn lado la vﬁriacidn
de velocidades de toda la instalacién y por otra parte una
velocided igual de la pieza de fundicidn y del molde de ,
fundicién , en une misma direccidén., El molde de fundicidn

se regula convenientemente por medio de un aceionemiento

en curva, de_tal modo, que el movimiento de retorno del

molde de fundicidén 1 a la posicién inicial se efectde con
veiocidad aumentada. El movimiento resulte por tanto de

tal forme que en ls direceidn de'avance de la pieza de
fundicidén no tenga %ugar movimiento alguno relativo del
molde de fundieidn coh le pieza de fundicién , y en la direc-
cifén opuesta se quite el molde de fundieidn de la pieza oo
fundide hasta tal punto que dicho molde retorne nuevémente a
su posicidn'inicial. El molde de fundicidn-marq&agpqr

tanto en une misma direccidn, junto con la pieza de fundicidn

¥, mient%as ge empuje la pieza de fundicidn constantemente

hecia delante, el molde se mueve hacle atrds,

Ie tira de fundicidén obtenida de una parte por
este movimiento de le pleza y de otra parte por el del
molde de fundicién, marche ehora.de modo uniforme paras su
ﬁlterior elaboracidn a las correspondientés méquinaa,prepa-.
redoras. Para le elaboracidn de la pieza de fundicidn
de este modo, produclda, y moviéndose lenta,pero congtentemente,

resulte especlalmente adecuado un conocido tren laminador
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lento en caliente. Otre preparacidn oonveniente de la tira de
fundicién, de avance lento pero continuo, consiste en la
disminucién de la seccidn transversel de la pieza de fuhdicién,
en un martillo mecdnico automdtico, adecuado para disminuir de
un modo continue la tira de fundicidn., que avanze lentamente,
al menos en un 20% de su seccidn transversal., §i se deses
obtener de la tira de fundicidn ﬁiezas.acabadas de una longitud
determinada, entonces se-dispone inmediatamente detrds del
cilindro de avance, un'diapositiVO ssgrrador, cuya sierra
tenge durante el corte la misma velocidad de avance que,

le pieze de fundicidén, El avence de la sierra se acciona

en egte caso automdticemente y por le propia pieza de
fundieién que avanza, Ademés, toda la sierre estd suspendida
gin peso, por eaemplo mediante compensacidn de contrapesos
o muelles.

Pare le regulacidén de la‘velociaad de salida de

ls colede desde la ebertura de fundicidn gse prevé el siguiente
dispositivo: o |
Ie coleda traida desde el horno de fundieidn en

un cubilote 9 llega pfimero a un horno 10 gue sirve para
mentener le colade caliente en la forma due ng{s abajo se
indica, ©Desde el horno ﬁantengdor de calor llege luego la
colade & la tobera de fundieién 11~que.penefra dentro del
molde de fundicién. Convenientemente se lleve la colade
‘ desde el horno mantenedor de calor 10, no directa, sino
indirectemente jesto es, a través de una via de acces,
respectivamente un depésito 12 (fig. 1) respectivanente

13 (fig.2) & la tobera, vrespectivamente al molde de

fundicidn,
| Te via de acceso intercalade entre el horno mantenedor
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de calor y la tobera, serd convenientemente horizontal, o bien

‘algo inclinade hacla ls tobers y dispueste de tal modo por
encime del hormo mentenedor de calor, que la colada, para
llegar al recipiente, ha de ser impulsade hecia arriba., A este
fin se une gl horpo mentenedor de calor un genersdor de presidn,
El recipiente infercalado en le vla de acceso entre el horno
mantenedor de calor y la tobera consta, segin el}ejemplo de
realizacién, de una cufie 12, a la que se imﬁulsa la coleda,

El nivel de la colade en la cuba v 8u graduacién es determinan—

200,  te pera la regulacién y graduacidén de la exacta velocidad con
que sele la colada de la tobera. En este punto de la via de

. acceso, es decir, de la cuba, se deriva por medicidn del nivel,

la regulacidh de la velocidad,mediante mando de la presién condu-
cida al horno mantenedor de celor, -

205, En lugar de le cube 12 puede utilizarse tembien un
tubo cerrado 13. En este caso el tubo 'de impuleidn 14 que se
eleve desde el ho;yo mantenedor de calor 10, el recorte de
tubo 13 y la .tobera 1l que v£ al molde de fyndieidn,forman un -
80lo cuerpo gue en su recorrido répresenta un recorte de tubo

210, en forms de U. Ia regulacién de la velocidadlde selide de

la colada demde la tobera no puede determinarse en este caso

. o 5
de le via de acceso, Por el contrarfb}?gia ello un flotador

27 superpuesto segin fig, 6, en torno a le tobers 6 al especular
metdlico en el moldé de fundicidn, flotador que marce las

215, variaciones de nivel del especular metdlico, variaciones que
ge utilizan después sen forma de por sf conocida, para la

regulacidn automdtica o manual,

Aparte del horno mentenedor de calor se mantiene

tambien el resto de la via de acceso bajo tempsraturs inverisble,

220, ° usto puede lograrse por una‘calefaccidn cualquiera, Al emplear-
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se una cuba 12 se calientan convenientemente le cuba 12 y el
tubo de impulsidd: 14 conjuntamente, mientras que la calefaecidn
de la tobera se efectuia mds convenientemente por separado y,
ger posible ,eléctricamente. Resulta muy importante que todas
la via de acceso sea calentada desde el principié hesta el
final y, especlalmente la tobera hasta su mismo extremo.
Para lograr esto sirven empalmes ,constituidos a tItulo de
ejemplo en la forma que muestra la fig., 5, donde se representa
la construecidy de la tobera, cuando ella sole recibe calefac-
cién, Tos dos extremos del tubo de t9bera 11 se cubren-con
otfos tuboes 1§, 16 y se unen con los extremos del “tubo de
tobera 11. En los extremos libres de éstcs tubos superpuestos
ge diSponeh bridas 17, 18, que acogéﬁ las bornas de empalme
pera los cables de la calefaccién. H
| Al utilizarse un tubo de gifén,segun fig., 2, se
puede rPalizar la calefaccidn de la via de acceso, efactuando
la conduccidn eléctrica en el horno mentenedor de calor por
el propio bafio de metal, y en el extremo de la tobera estd
dispuesto el empelme en la forma representada en la fig. 5.
" En el caso de la calefaccién eléetrica de la via
de acceso de colada, puede determinarse ls regulacidh de ls
velocided de salida, en caso dado la regulacién de le temperatu-
ra de calefaccidén,por les variaciones de la registencia dhmica,
resultantes del grado de carga en la via de acceso, con
producto de colada; | _ :
TLe tuberfa consta, en el ceso de la calefaceidn elée-
trica, de un material de mayor Indice de resistencia que la
colada, Ademds, el materiml de que conste la vfe de acceso,
indiferentemente de sl se trate de calefaccidn eléetrica o

de otra forma, debe tener tal naturaleze que no forme aleacidn




con la colada. Para la conservacidn de la temperatura de
| calefaccidn ,asf como para un perfecto proceso de fundieidn, es
: conveniente revestir ls tﬁbéria de conduccidn de 1la coléda,
interior y exteriormente, con una masa ceréﬁﬂ:a. Eagta puede
255, consistir convencionalmente en esteatita, sildmanifa, o gimi-
lares, Para la introduccidn de un tubo, por ejeﬁplo del
tubo de impulsién, en el bafio de metal, se prevé en este bafio
segin el invento , y antes de la inmersidn,por,evitar tapona-
mientos por impurezas flotentes en el bafio, una cubiertas protector
260. ra, Esta comsta de un material con un puﬁto de fusidén més bajo

que el bafio de metal y de tales partes compohentes, que no

perjudiquen ‘el bafio, Para que, al sumergir el tubo provisto
de cubierta, durante el lapso de tiempo haste la fusidn'completé
de la cubierte, no se produszca sobrePresidhialguna comparado
265, con el interior del tubo la cubierte recibird un pequefio
taladro para comunicacién con el tuho, de modo que desde un prin-
cipio se estébleqe una compensacidén de presidn,
Otra caracteristica,importante del inventc;consiSte
en el hecho de derrarse permanentementé el espacio eptre»el '
270, especular metdlico ¥y la parte frontel correspondiente del molde
de fundici&n,coﬁtra vapores ylgases‘perjudiciales. Esto se
logre mediante aplicacién y tapado del eapac;blcorre3pondien-
te con une cepe de gas o de 1iQuido,'que impide con tode segu-
ridad una oxidacidn , u otres influencias, del eepecular metdli-
275, c¢o y por tento une costracidn del miemo y de las paredes del
molde de fundicién , sirviendo el mismo tiempo: como medio de
engrasé entre el producto de f&ndici&n ¥y léa paredes del
" molde, | ' ' -
Otra contribucidn pare. lavperfecta fundicidén , y

280. 7para evitar la formecidn ds burbﬁjgs:y grietas, consiste en el
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hecho de que la tobera en la cabeza de fundieicdn llguide flega
directamente hagta , 0 por debajo del especular metélieo,cqp 
el fin de evitar un chorro libre que origine una fundicién y
un oomporfémiento ingquietos del especular metdlico, asf como
ﬁh;arfastre eventua; de gases, Ia posicidn dg la aberturs
de tobers con relacién al especular metdlico debe permanecer
asimismo siempre igual, para realizar un perfecto'prqoeso'-
de‘fundicidn. El acé%so~delvagente de taﬁa y engrase a8l
espacio del molde de fundicidn, por encima deltespecular mgtélico
se efectuia por medio-de une tuberia (novreyresentada).adaptada

‘a la forme de la abertura del molde de fundicidn, y ique &

través de distintos orififiom distribuye unif ormemente sobre
le superficde del eSpecu}ar metdlico el producte de cobertura;
que consta ée gas, aceite, sal fundide y similaresQ

Para evitar pérdidas de presién y calor en el
horno mentenedor de calor éste posde una tapa que a sg‘vez
posde interiormente una superficie protectora cerdmice bien
hermética. Para impedir la deformecidn de la tapam, respec—
tivamente pérdidas de presiEnA éy calor, por insuficlente
hermEticidad; le taps posde en su contorno un espaclo hueco
corrido 20, en el que se introduce durente el procedimiento un
medio refrigerante,

El funcionamiento de la instalacidn y la reali~-
zacién del procedimiento son como sigues

Supongamos que el horno mantenedor de calor esté
cargado de colaeda y calentada todas la via de acceso desde el
horno mantenedor de celor hasta el extremo de salida de la
tobera, manteniendo todo a la necesaria temperatura invariable.
El horno maentenedor de calor estd herméticamente cerradoy

por el generador de presién 21, presidn al
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el interior del horno mentenedor.de calor y éste, actuando sobre
el especular metdlico en el horno, presiona la colads a través
del tubo de impulsién 14 hacie arribe, al depdsito 12, y desde
éste g través de la tobera 11, Le presidn se gradds de tal
modo que se logre la deseada velocidad de salidza sl molde
de fundicidn, ,Este se carge ahora ,en estado de reposo, hasta
que el especular metdlico alcance el nivel deseédo, respec=
tivamente le posicién deseads comparado con la abertura de
tobera., En este instante se cdnecta el sccionamiento 7 del
molde de fundicién , comenzando tembien los cilindros 8 su
evence, Naturalmente se introduce, antes de la puesta en
marche, en el molde de fundicién une pieza de cierre guiade por
los dilindfos, pieze que se combina con ei metal entrante, Al
poner luego er movimiento el cilindro de avance: la pleze de
clerre arraatra consigo la fundicién comenzeda., realizédndose
as{ le puesta en marcha, Debido al mévimiento ascéndente y
descendente del molde de fundicidn el especular metdlico varfa
constantemente su,pbsicidn con respecto a; las paredes del
molde, que ocﬁpa en el espacio, y por tanﬁo con relgcidn a la
tobera, siempre el mismo nivel, Debido al consfante desple~
zemiento del especular metdlico con relacidn e las paredes del
molde de fundieidn, resulte una permanente ?ariacidn del
esfuerzo de“calor en las paredes del molde, de modo que la
extraccidn de calor en el punto del especular metdlico,respec—
tivemente de les paredes de coquillas, veriard constantemente
y por tento se producird una mayor euperficie de extraccidn
ik

Antes de comenzar iﬁgéundicidn, o algo despuds del

de calor.

‘oomienzo, se pone en accidn la tuberfa (no representadas), que

termine por encima del especular metdlico y a través de la cual
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“puede introducirsg.eh:el molde de fundicidn un medio de tapa

o un gas protector, | |
A La'reguiacidh de la velocidad de salida de la

colade desdgrla tobera, se efectda ehora en la realizacién mos-

trade en la fig; 1, & base de la medicidn de'ni§el de la

colada en la cubal? , EL fiotador;alii dispuésto (no represen-
tedo) transmite el‘nivel, bien ges & un dispositivo indicador
dptico o acdstlco, segun cuyas indicaciones se establece la
regulacidn. Al utilizerse un 613positivo indicador acistico, se

gfectﬁa a mano la regulacidn del nivel en la cuba 12, respec-

'fgtivamente de la velocidad de salida, El flotador en la cuba 12
;@pue&%m%}ansmifir sus movimientos tambien a un dispositivo
l egu1a&br automético, que luego, y con relacidn a las variaciones

d% nivel, regula le presidn en el horno mantenedor de = iy ..

ealor, de tal modo que Be. consiga onstantemente la misms

velocidad de salida. o .
Al utilizarse un tubo de sifén,segin fig, 2, el

elemento repercutor & las oscilaciones de presidn , es un

'flotador 27 eobre el especular metdlico en el molde de fundicidn,

La regulacidn de la velocidad de salida ge efectda entonces
mediante variscidn de 1le presidn, ‘en la forma arribe indicads para
la cube 12. Em lugar del flotador y en caso de calefaccién
eléctrica de la via de acceso, puede efectuarse la vériacidn

de presidn a base de las-variacionés de resistencia dhmiea, que
resultan de ls variecidn de carge de la via de acceso., En la

prédctica se utilizd para el elemento repercutor de le variacién

de resistencia A ystrumento medidor de corriente conectado
en el ocircuito de corriente de calefaccién y cuyas indicaciones
se graduardn de acuerdo con los generadores de presidn 21,

12 recarga del horno mantenedor de calor sigue au
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lleva a cabo de distintas maneras, segdn se utilice en la via
de acceso a la tobera unz cuba 12 o un sifén de tubo 13, en sl
cerrado. Al utilizarse le cuba se realiza el proceso de

carga como sigue (fig.3): Sedarge la cuba por elevacidn de
presién , por ejemplo haste la altura h' (indicendo h la altura
normal) y luego se cierra por medio de un tapén 22, Despuds se
gﬁﬁta las presidén del hormo mentenedor de caﬂor, gse abre la
tape de cierre 23 de la torretea de carga 24 y se sobrepone 1&
cuba de carga 25, quitando luego el tapdn 26 que cierra ei
orificio de carga e introduc&endo la eolada en el horno,
Después de quitar la cuba vacla , se tapa nﬁ%vamante el orificio.
de cerga y se introduce presién. Simultdneamente se quite el
tapdén 22 de la cuba y el proceso de paso deéde el horne manté-
nedor de calor a la tobera prosgigue su marcha constante, Ia
carge de la colada en el horno puede realizarse tambien,

como es légieo, mediante otros drganos de carga y cierre
cualesquiera., BEn este modalidead de‘cargé es importante que le
cube, posea une caebida tan dmplie,parsa que pueda ser admitida

le cantidasd de metal gue durante todo el proééso de cargs salge
de la tobera, pues,, cazo contrario, se produecirfas una interrup-
cién en la fundicidn continua. '

Al utilizarse un tubo de gifdn,segun fig., 2, se
deberd fecargar bajo presidn de fundicidn ,ya que en este tubo
no existe, como en le cuba, un depdsito detrés.del horno mante-
nedor de calor, que permita la continuidad de fundicién durante
el proceso de carga; Al utilizarse el tubo de sifén, resultan
pars ia recarga el siguiente dispositivo y el siguiente procesos

Ia cuba de carge 25 se superpone a la abertura de

carga del horno mantenedor de calor y sobre ls misma se coloca
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una cempana 28 que al exterior clerra la cuba herméticamente,
Después ge eleva la presidﬁ en la campana por medic de uns
tuber{a sepaerads 20b e la misma altura que la presidn en el
horno mantenedor de calor y para equilibrar eventusles pequefiag
405, diferencies de presidn, se abre un tubo de unidn 29 dispuesto
entre campane y horno mantenedor de calor; Iuego se abre
le compuerts 23 y se quita el tapdn que retiene 1la colede en
‘la cuba de carga. El metal fluye ehoras al horno mantenedor &e
calor, Este se clerra nuevamente con la compuerta 23 en
. 410, ' la torreta de carga; Del mismo modo se cierra tambien de nuevo
la tuberis de uhién 29 entre campana y.horno y 2e elimina le

presidn de la cempena por la tuberfa 20b. Después se quitae

PR ey

la campaene para separar la cuba de carga.
N O T A

. 415, Descrita suficientemente la naturaleza del invento,

.asi como la manera’ de realizarlo en la prdctica, debe hacerse
constar que las disposiciones anteriormente indicadas son

gsusceptibles de modificaciones de detalle, en cuanto no alteren

su principio fundamental, y siendo lo que constituye Ja esencia
420. del referido invento y por lo que se solicita Patente de Introduc-
cidn,por 10 afios en Espafia: " PROCEDIMIENTO Y APARATO PARA IA
FUNDICION DE TIRAS METALICAS"; caracterizdndose por lo siguientes.
18,= Procedimiento para la fundicidén de tiras
netdlicas con empleo'de moldes refrigerados dg fundicidn, |
425, eabiertos arribe y abajo, de donde se extrae la tira metdlica,

caracterizado por el hecho de que se introduce el producto a

fundir, a temperature, centidad y veloecidad invariables, en
el molde y porque le refrigeracidén del producto a fundir se
efectda de tal modo que se sdlidifique en lo posible comple-

430, taﬁente, es deeir, haste Justc por debajo del eépedﬁﬁﬁg%petélico.
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460.
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28,= Précedimiento segdn rei4ghdicacidn 1e,

ceracterizado por el hecho de que se conduce el producto a fun-

|

dir por tuberias de acceso o medios parecidos, a la cabeza de
fundicidn 1lfquida del molde, es deecir, justamente al, o por debajd
del especular metdlico, pers evitar uhe fundicidén inguieta y un
arrastre de gases,. '

32.= Procedimiento ,segin reivindicaciones 1 y 2,
con posicidn verieble de la pared_intérior'del molde de
fundicién con relacién al especular 1iquidc; caracterizedo por
el hecho devque se desplaze el molde durante la’fundicidn, en
la dirececidn longitudinel de la tira prcducida, en un trozo
determinado y con igual velocidad que la tilra y porque luego
ge mueve hacle atrds a lo 1argo‘de la tira, hacla su posicidn
iniciel, | . |

48,= Procedimiento segyn reivindicacidn 38,
caracterizado por el hecho de que se mueve el molde de fundi-
cién con velocidad de retorno meyor, e su posicién iniciel,

582.= Procedimiento,segin reivindicaciones 12 a
48, cesrecterizedo por el hecho de que todo el proceso de
fundicidn se realiza con aislemiento hermético del producto &
fundir contre vapores y gases perjudiclales,especialmente aire,
respectivamente porque se envuelve en una atmésfera protectora.

62,= Aparato pars realizar el procedrmienfo segin
reivindicaciones 1# a 58, ceracterizaedo por un depdsito (10)
gque sirve de horno mantenedor de calor, dispuesto delante de la
tuberfse de acceso (11) al molde de fundieidn , y que se encuen-
tra a presidn ajustablé para reguler la velocidad de fundicidn,

7ﬁ.= Aperato segun reivindicacidn 68, caracterizado
por el hecho de que entre el horno mantensdor de calory(l0) y

le. tuberfe de acceeo (11) se dispone, por encims de une “tuberie
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de elevacidn (14) sometida a& 3355511 764horno mantenedor

de calor, un depdsito (12 o 13)-més elto, y porgue hay previstos

medios, aprovechando variaciones en la carga de este depdsito
(12 0 13) para regular la velocidad del producto a fundir
que entre en el molde de fundicidn, '

88,= Aparato para deamerrollar el procedimiento segin
reivindicaoidn 2y 42, caracterizado por el hecho de que el
movimiento de vaivén del molde de fundicidn se efectie desde

un accionemiento central regulable (7) desde el cual se deriva

‘tambien é; accionsmiento de los cilindros;

' 98,= Aparato, segun reivindicacidn 85,‘caracterizado
por el hecho de que entre el acciomamiento central y el accio-
namiento de cilindros, de uns parte, y el accionemiento central
y el accionamiento del molde de fundieién, de otre, se intercalen w
dispoesitivos reguladores de velocidad éue por un ledo permiten
graduar le velocidad de fundicidén y la velocided de los}oilin-
droéde le. instalacidn completa yfporvotra parte, garantizan
le misma velociﬁad:del molde de fﬁndicién y de la pieza de
fundicién en este direccidn, | |

102,= Aparato, segun reivindicacidén 68, caracteri-
zado por el hecho de que se dispone una conduccidn paera una cepa
de cobertura, adaptada 2 la forma de la abertura del molde,
encima de la cémara de fundicidn, capa que estd distribuida
uniformemente como sal fundida; aceite de engrase o} similares;
eobre\la superficie del especular del producto e fundir,

118,= Aparato, segun reivindicacién 62, caracterizado
por el hecho de que la via de acceso del producto & fundir, desde
el horno mantenedor de calor (10) & través del tubo de impulsidn
(14) y los depdsitos intermedios (lé? o 13) heste el extremo

inferiof de la tuberfe de accesc (11) , puede calentarse en
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toda su longitud por una o variae fuentes de calor automdtica-

mente regulahiés.

l128,= Aparato,segun reivindicecidén 68, carac-
terizado por el hecho de que la regulacidén de la velocided de

*salida del producto a fundir se ajusta con dependencia de las

osclileciones de resistencia eléctrica, resultantes de
las variaciones de carga de la via de mceeso (14, 12, ll o
14, 13, 11).
l39.= Aparato segun reiv1ndicacidn 118, caracteri-

zado por el hecko de que en caso de calefaccidn eléetrica del

tubo de impulsién (14) y de la ‘tuberfa de acceso (1) , los

empalmee para el circuito de corriente se componen de los

trozos de tubo (15,16) situados e determinada distancie

de los extremos de tubos (11,14) y porque en su extremo libre

estdn construidos como empalmes paras le conduccidn de corriente,
149,= Aparato para réalizar e%_proeedimiento segin

reivindicacioﬁes 12 g 58, ceracterizado por el hecho de que

la tuberiasdevaoceso se ajusta.durante el proceso de fundicidn

de tal modo con su extremo que £ste llegue haste o por debajo

del especular de fundicién , conservando siempre la misms

distancia del especular metdlico,

158 ,= Aparato, segun reivindicacidn 145, caracteri~
zado por el heého de que el extremo de la%uberia de acceso
tiene menor seccidn transversal que el didmetro interior del
molde de fundicién, de forma que la superficie del metal
1fquido pqueda libre en el molde de fundicién;

169.= ‘Aparato para realizar el procedimiento

segin reivindlcaciones 18 g 4!, caracterizado por el hecho de

‘que el molde de fundicidén posée uns pasred del espesor minimo

admisible, ,
170.= Aperato segun reivindicaclones 68 a 168,

werviem AT ey AT rvmmas RSt mendian s oo Tener s h wpd 2 A g o o i g




425,

430,

18 a 58, caracterizado por el hecho de que las tuberfas que
estdn en contamcto con él producto a fundir, son de un materiml
resistente al calor y el martilleo, no formendo aleaciones,
disponiendolas por ejemplo de una aleacidn de ferrocromo,
182, Aparato segin reivindicacidn 172, carac~

terizado por el hecho de que lasg tuberias‘en contacto con la
colade estén revegtidas por dentro o fuera , o por dentrp y
fuera, con une mesa cerdmica, por ejemplo esteatita.

| 198,= Procedimiento y aparato para le fundicién de

tiras metdlicas; tal y como queds substancialmente descrito

en lg presente memoria, e ilustrado en los adjuntos dibujos;

- Esta memoria conste de dlecinueve hojas escritas

e mdquina por una sole carsa,
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