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La presente invencidén se refiere a un proce-
dimiento pare la fundicidn continua de tiras metdlicas,
particularmente de aquellas compuestas de materias de elevado
punto de fusidn, como el hierro y acero,

S5e Le invencidn se refiere, asimismo, a uns
instalacién para realizar una forma preferida de ejecucidn
del procedimiento segin la invencidn. Y el objeto de la
invencidén es crear procedimiento e instalacidén que permitan
la obtencidn de una fundicidn, particularmente densa y

10. libre de espacios huecos de contraceidn, licuaciones y
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grietas interiores,

Le invencidn se basa en primer lugar en la tares
de conseguir estas mejoras de las propiedades de fundicidn
por medio dsl empleo de presidn sobre la fusidn que se
encuentra en estado de sdlidificacidn. Ia invencidén se
funda en el principio que precisamente la fundicidn en
serie ofrece la posibilidad de emplear una presidn eficaz,
especialmente en el caso de proceder, segun la invencidn,
de la siguiente maners: ge lleva & la solidificacidn
el metal 1fquido, en la zona periferica de la seccidn de
fundicidén, de un modo directo hasta la formacidn de una
envoltura o costra cerrada, firme y susceptible de trans-
porte; pero, la solidificacidn de la parte interior,
1fquida de la tira solo se realiza a tal distancia de 1la
superficie de fusidn para que la presidn del 1fguido existente
en cada caso, disminuya eficezmente la formacidn de cgpacios
huecos de contraccidén y/o licuaciones. Al fundir en tiras
han de observarse con mucha precigidn las condiciones de
fundicidén y refrigeracidén en relacidén con lg fundicidn de
lingotes. Por eso se solidifica segin experiencia la
fundicidén en tiras, especialuente en su micleo, uniforme-
mente y con orientacidén bastante irregular de los cristali-
tos, ©Por tanto, durante el procedimiento de la invencidn
puede trabajarse con columnas de lIquido de una alture tal
como no serifa, ni con mucho, admigible en la fundicidén de
lingotes, simplemente por el peligro de interrumpir la
homogeneidad de la fundicidén por la formacidn de puentes
debido al crecimiento dendritico de los cristales,

Se guiard con preferencia la refrigeracidn

de la envoltura solidificada de la tira y de su micleo
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l1fquido de tal forma para que la mayor seccidn posible
quede expuesta @ la accidn de la presidn de lfguido. Por
€80 conviene sustraer a la tira en la coquilla solamente
tanto calor para que la temperstura compensada entre 1la
envoltura solidificada y el interior liguido, que se
ajJusta después de salir de la cogquilla, quede por debajo
de la temperatura de fusidn.

Segun otra caracterfstica de la presente inven-
cidn , la regulacidn de forme y profundided Gel interior
lfquido de la tira, despuds de su salida de la coquilla,
debe ajustarse solamente influyendo sobre la radiscidn
térmica, lo que adecuadamente se realiza en una cdmara
compensadora rellena de un gas neutro.

Se han observado buenos resultados con presiones
locales de lfquido de 1 atm, de sobrepresidn como minimo.

Ahora blen, se ha podido comprobar que, a pesar
de emplear las medidas antes descritas con todo cuidado,
por ejemplo, la fundicidn de acero =n tiras puede mostrar
todavia grietas axiales interiores. Fué una sorpresa para
el inventor el que este fendmeno tenga su origen en el
efecto de los medios de transporte que consisten en las
instalaciones de fundicidn en tiras que trabajan en forms
sontinua, regularmente de rodillos de presidn, cuya misidn

consiste en frenar la caida de la pesada tira, de acuerdo

con la velocidad de fundicidén, Pero, hasta ahors no se han
dado cuenta los técnicos de gue un empleo inadecuado de
dichos medios de transporte podrd ser de importancia deci-
siva para una perfecta fundicidn, conduciendo la presidén
ghplastar y abrir interiormente la tira que an no estd

suficientemente solidificada,



Por eso, una exigencis adicional de la presente
invencidn conesiste en no utilizar la presidn de los medios
de transporte hasta un lugar en el que la tira se encuen-—
tra sufiecientemente solidificada rara poder registir a

75, un egfuerzo de compresidn gue podria perjudicar su estruc-
tura. Dicho lugar se encontrard regularmente por debajo
de la punta de la cavidad liIquida. Fundiendo con cavidad
lfquide muy profunda, la tira no poseerd generalmente la
suficiente rigidez propia para alcanzar los medios de

8o. transporte sin doblarse fuera de la direccidn de transporte,y
podrd resultar conveniente guiar la tira lateralmente, pero
gin ejercer una presidn esencial.

En una instalacidn para realizar esta forma de
ejecucidn especial del procedimiento seguin la invencidn,

85, los medios de trangporte serdn adecuadamente ajustables en
su distancia hasta ¢l extremo de galida del molde de
fundicién y se tendrd cuidado de prever la posibilidad de
disponer medios, en forma de rodillos de arrastre o disposi-
tivos similares, para guliar la tira.

- 90. Otras caracteristicas y ventajas de la invencidn
se podrdn apreciar en la siguiente descripeidén de un ejemplo
de ejecucidn , de acuerdo con.el adjunto dibujo y reivin-
dicaciones,

En dicho dibujo, se representa en formas

95. egquendtica, no a escala,

Ia fig. 1 que muestra un corte longitudinal por
un ejemplo de forma de ejecucidn de una instalacién para
realizar el procedimiento segin la invencidn, y

Fig. 2 que representa un corte transversal por

100, una tira defectuosa de¢ fundicidn.
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Del canal de fundicién 1, alimentado desde un
horno para mantensr el calor (no representado en el dibujo)
o desde un crisol ,llega el metal lfguido a la cogquilla de
paso 2, refrigerada con agua. E£n dicha coquilla se enfria
el metal liguido tan bruscamente que se forma muy pronto
y hasta muy cerca por debajo de la superficie metdlica 83 ’
una envoltura sdlida, estable y enteriza S, alrededor gel
micleo liguido S, de la tira de fundicién, referenciada en
su totalidad con 8.

La envoltura solidificada Sl ha ds mantenecrse,
después de la salida de la tira S del extremo inferior de
la coquilla de paso 2, sismpre en su grueso predeterminado,
e igual que =1 interior liguido § de la .tira, a una deter-
ninada temperatura. A este objetg gse hace pasar la tira
por una cdmars compensgdora 3 que estd por ejemplo alimen—
tads por aire caliente, gas caliente (por ejemplo nitrdégeno
0 un gas neutro) , eventualmente por vapor. ILa cdmars 3
estd tan solo esquemdticamente representada; pueden
preverse medios correspondientes para el mando predeterminado
de la refrigeracidn,con objeto de conseguir un efecto térmico
local, por sjemplo, pueden disponerse tambien zonas separadas
entre sl, equipadas con diferentes medios de refrigeracién
0 por lo wenos con medios refrigerantes de diferente temple,
la cédmara de gas 3 debe alcanzar tal altura para que se
pueda mantensr una columna liguids 82 donde segun la inven-
c¢idn, la presidén del lfquido imperando en cada momento,
disminuya eficazmente lu formacidén de espacios huecos y/o0
de licuaciones en el corresgpondiente nivel, o en el mejor
de los cagos los suprima del todo.

La completa solidificacidn de la tira 8§ se produce
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a la distancia I de la superficie de fundiecidn 33. Suponiendo
que la coquilla de paso tenga un didmetro de 100 mm, y la
distancia L sea de unos 2,400 mm,, entonces la presidn del
l1fquido resulta en aproximsdamente 1'7 atm. de sobrepresidn,
135, Ia. tira sale con una temperatura de superficie de unos 1,3502 G
de la coguilla y pasa a través de la cdmara de gas, cuya tem=-
peratura de gas es de unos 600¢ C. A la salida de dicha céma-
ra la tira muestra una temperatura exterior de unos 1.1502 C.
En estas condiciones se han podido conseguir muy buenas
140, fundiciones, donde no se han podido descubrir puntos esponjo-
sos de la estructura o licuaciones,
Para el movimiento de la tira se dispone por
debajo de la cdmars de gas una pareja 5/6 de rodillos de
transporte. En caso de pressentarse el peligro de la forma-
145. cidn de grietes interiores, dichos rodillos 5/6 han de
atacar a la tira por dsbajo de la punta 54 de la fundicidén
liquida.
La presentacidn de grietas interiores como
consecuencia de un empleo demasiado prematuro de la presidn
150. del dispositivo de avance de la tira, se detecta interrumpien—
do la fundicidn, dejando gque una parte de la tira situada
por encima de los rodillos, se solidifique por completo.
Entonces se podré eventualmerte observar en la tira cortads
(figura 2) grietas interiores de direccidn axial s5 Qque se
155. extienden de punto de ataque Ql a punto de ataque Q, de la
presién de rodillos . De acuerdo con esta observacidn se han
de degplazar despué%los rodillos de avance 5/6, colocdndolos
mds abajo. -
Como quiera que la tira sale de la coquilla 2 con

160. una temperatura superficial aproximaeda de 1,250 - 1,3508 Ce,y
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pero egtando aun liquiaa en su interior, y permaneciendo asi
todavia durante varios largos de coquille, se prevén parejas
de gufa no accionadas 8a/8b y 9a/9b que impiden que 1la
tira S protegide por los rodillos de avance 5/6, se
doble o escape lateralmente., (Duchas dispuestas por debajo
de la coquilla 2, con objeto de¢ templar la tira, no se
han representado en ¢l dibujo para no complicario)..
N_0 T A

Descrita suficisntemente la naturalesza del
invento,as1 como la manera de realizarlo en la prdetica,
debe hacerse constar que las disposiciones anteriormente
indicadas son susceptibles de modificaciones de detalle, en
cuaento no alteren su principio fundamental, y siendo lo
gque congtituye su esencia y por lo que se solicita Patente
de Invencidn,por 20 afos en Ispafia: "Procedimiento e instala=-
cién para la fundicidn continua de tiras metdlicas"; carac-
terizdndose por lo siguientes

12, = Procedimiento para la fundicidn continua
de tiras metdlicas, particularmente de hierro o de alea-
ciones dJe hierro en coquillas de paso, caracterizado
porque se lleva el metal lfquido en su zona periférica
répldamente a la solidificacidn estableciendo una envol=-
tura cerrada y firme, pero realizando la solidificacidén
del interior liquido de la tiru solumerte & tales “dcton-
cias de la superficie 1lfquide del metal, para que la
presidn dsl 1lfguido en cada caso disminuya eficazmente la
formacidn de cspacios huscos y/0 licuaciones,

22, = Procedimiento,segdn reivindicacidn 18,
caracterizdndose porque se resta a la tira en la coquilla

tanto calor, pare que la temperatura d¢: compensacién que se
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ajusta después de galir de la coquilla entre la envoltura
solidificada y el interior lIquido quede por debajo de la
temperatura dz fusidn,

3%, = Procedimicnto,segin reivindgicaciones
anteriors, caracterizado porque despuds de salir de la
coquille se regulan la Forma y profundiidad éel interior
1fquido de la tira solamente influyendo sobre la evacua-
cidn térmica.

42,= Procedimiento, segun reivindicaciones 1l& - 38,
caracterizado rorgque la presicn local del lIguido es por
lo menos de 1 atm. ¢o sobrepresidn.

58,= Procedimiento segun una o varias de las
anteriores reivindicaciones, caracterizdndose porque no
8e aplican los medios de transporte, gue sujetan la tira
mediante presidn, hasta llegar a un punto en el que la tirs
estd suficientemente solidificada,con objeto de evitar la
formacidn ae¢ grietas axiales interiores por aplastamiento, y
porque se gufa cventualmente la tira, que no tiene todavia
firmeza propia suficiente, sin ejercer presidn lateral esen-
cial, entre la coquilla ¥y el luger de avance,

62, = Instalacidn para realizar el procedimiento
segun relvindicacidn 58, caracterizdndose porque los medios
de avance pera la tira dc¢ furndicidn se colocan a tal distan-
cia a partir del extremo de la coquilla ,en que dicha tira
estd ya suficientemente golidificada, con objeto de impedir
la formscidn d: grietas aximles interiorss por aplastamiento,
Y porque se prevén entre coquilla y el punto de avance
eventualmente medios de transporte para una tira an no
suficientemente solidificada , cuyos medios de avance actdan

egencialmente sin ejercer presidn.
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72. = Instalacidn segin reivindicacidn 68,
caracterizdndose porque se puede ajustar la distancia de
los dispositivos de¢ avance y eventualmente de las gufas
intermedias, con relacidén al extremo de la coquilla.

882,= Procedimiento e ingtalacién para la fundi-
cidn contfnua de tiras metdlicas; tal y como queda substan-
cialmerte descrito en la presente memoria, e ilustrado en
los adjuntos aibujos.

Este memoria consta de nueve hojas escritas a
mdquina por una:sola cara, /

Madrig, de ﬁ}brero de 1951,
\ /’

Dr. SIEGFRIED,

P.P.de J. GOMEZ ACE :a@# ODET
N\
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