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Ie presente invencidn se refiere a perfeceionamientos
en instalaciones para la fundicién contInua de tiras de metales
que tienen un elevado punto de fusiidn y que, en relacidn con
la capacidad de una unidad de fundicién en tiras, se producen,
por unidad de tiempo, en grandes cantidades y a golpes, como
egpecialuente accero y nierro. En este caso, las condiciones
gon fundamentalmente diferentes de la fundiecidn en tiras de

los metales ligeros y aleaciones, pofque en la industria del

hierro y acero el desarrollo lievd a unidades de horno mucho

-

maycres, Por el hecho d¢ gue las instalaciones de acero trabajan
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con unidades de ,por ejemplo, 40 tons, y mds, y que dicha
cantidad de metal e: fusién ha de quedar fundida en un lapso
de tiempo predeterminado, de unos 60 a 90 minutos, con objeto
de impedir su enfriemiento ¥ la formescidn de escorias, siendo
por otra parte una de las caracterfsticas especfficas de la
fundicién en tiras, la exigencia de gastar el metal fundido
lenta'y contfnuamente ,conviniendo ademfs para el ahorro de
trabajo de laminacidn, fundir secciones peguefias, resulta
para la fundicidn del acero en tiras =l problems de tener que
elaborar en breve tiempo grandes cantidades de metal liquiao
producido a golpes.

Por medio de la presente invencidn se resuelve este

problema., Y las condiciones ds este caso, se explicardn mejor
sirviéndonos de un ejemplo, mencionando gue segin las experien-
cias modernas de puede fundir un paguete con una seccidén

de 130 x 130 mm., con un rendimiento horario de fundicidn de
unas 7 toneladas, Por tanto, el contenido del horno de

40 tons, tendrfa que transvasarse en seis, respectivamente
cuatro calderos de colada, cuyo contenido habiz de fundirse,

en ol transcurso de aproximadamente una, regpectivamente uns
hora y media, en seis, respectivamente cuatro unidades de fundi-
eidn en tiras,

En este caso se producirfa otro inconveniente porgue
habla que transvasur a los calderos de 7 tons. a través de uno
de 40 tons. porque en la mayorfs de ios aornosg fijos no resul-
ta posible interrumpir la colada, al llenarse un pequefio cal-
dero, hasta o locar el caldero siguiente. De todas formas,
transvasando por dos veces se producirfan tales pérdidas de
calor que el tiempo todavia Gisponible para la funaicidn

resultarfa demasiado corto en relacidn con la cupacidad de
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fundieién ds la mdquina de fundicién en tiras.

Por le prosente invencidn se indica el camino para
vencer estas dificultades, proponiendo una instalacidn de
fundicién en tiras, caracterizada esencialmente por las
siguientes disposiciones: se prevé un caldero con salida
regulable, cuyo contenido corresponde o la cantidad dc fusidn
producids, por ejemplo el contenido de la unidad, o unidedes,
de fusidm coordinadas, (Con dicho caldero se comunica un
canal de distribucibn con perfiles de salida bien definidos,

Yy a dicho canal quedan a su vez subordinados csanales individua-
les con regulseién del paso de fusidn, desde donde pass el
metal en fusién a las unidades de fusién en tiras, por su
parte individualmente rcgulables en raiécidn con la velocidad
de fundicidn (tons./hora), sincronizdndose en este caso la
capacidad global dc las unidades d¢ fundicidén con el tiempo
de fundieidn predeterminado del contenido QGI caldero.
Por.medio de una instalacién de fundicién Ge este

tipo resulta posible resolver, de una maners satisfactoris,

cuantitativa y cuslitativamente el problema sntes enunciado

de elaborar en breve tiempo grandes cantidsdes de metal 1lfgui-
do que se producen a golpes. Por una parte se evitan consi-
derablee pérdidas de calor porgue se transvasa £o0lo una

vez la cantidad producida de.metal,'igual ‘que hasta shora en
la fundicidn de tochos, pudiendo utilizarse los calderos tales
como se emplean hesta shorz en la fundicidn del acero y por
otra parte s¢ puede cumplir de una manere perfeotamente satis-
factoria la exigencia imprescindible para la obtencidn de

una buena fundicidén en tiras, de ajustarse exacta y momentd-
neamente a una velocidad de fundicidn predeterminada

(tons, /hora ), mediante disposicién en s vris, y siempre mds
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finos, de medlios de control desde el caldero hasta 1legar.a
la mdquine individusl de fundicidn,

Otras caracteristicas de lz presente invencidén, se
refieren a la disposicidén de ciertos frganos de seguridad,
asf como & la construccidn del dispositivo de distribucién y de
los medios de control del paso de la fusién,

A continuacién se degeribird, a mano de los dibujos
que se acompaﬁaﬁ, un ejemplo, no limitativo, de realizacidn
del invento, |

Fig. 1 representa en alzado y corte vertical, parcial
por I -= I de flg. 3, una instalacidn de fundicién en tiras,
provista de 4 unidades de fundicidén,

Fig. 2 es una vista lateral, en alzado , de fig, 1.

Plg. 3 esg una planta correspondiente a fig. 1.

Fig. 4 muestra en alzado y corte parecial, una variante
del canal ds distribucidn,

Fige 5 €38 una viste en planta correspondicnte a fig. 4;
y las |

Figuras 5a = 54 muestran detalles de las salidus del
canal de distribucidén, segun figuras 4 y 5.

Como se podrd apreciar en las figuras 1 - 3, se
referencia con 1 un caldero de una capacidad de 40 tons. provis—
to de una sulida de fondo 2, regulable pdr medio Gel tapén 3 y
que, segdn el caso, puede cerrarse del todo, Iz disposicidén y
la construccidn del mecanismo para mover el tapén 3 son de tipo
usual y, pbr tanto, no se han representado en el dibujo. Se dd
& la seceidn de la salida 2 del caldero una dimensién tal para
que, eoztando & menos de su tercio lleno, por ejemplo, todavia
con un quinto del volumen del caldero, pueda pasar la cantidad
necesaria para.alimentar todaz las unidades a¢ fundicidn en

tiras con la cantidad de metal en fusidn que corresponde
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a su capacidad media de rendimiento, Mientras el caldero estd
lleno de metal lfquido con mds de una quinta parte de su vold-
men, se tendrd por consiguiente que regular la salida por
medio del tapén 3; esta regulacidn aproximada, comparade con
las ulteriores fases de regulacién fina, puede considerarse
como rsgulacién prdévia,

Se dispone el caldero 1 por encima del canal de
distribucidén 4 que termina en cuztro bifurcaciones 4a. ¢omo
se desprende de 1z fig, 3 se dispone en el canal de distribucidén
solamente un pequefio espaclio hueco 4b para recoger el metal
liquido que sale del caliero 1, disponiendo los canales
cortos y estrechos, y uniéndolos si siguen la wisma direceién
con objetc de evitar en ¢l antecanal todo espacio innecesario
de acumulacidn, gﬁrantizando un paso perfecto del metal con
un minimo de vclﬁmen‘del canal,

Se¢ montan en las ssclidas 4a dol canal 4 de distribu-
cién las boquillas recambiables de salids 5 de material
refractario, por ejemplo, grafito. En dichas boguillas o
toberas 5 se efectis la regulicidn prinecirsl, teniszndo & este
fin una seccidén de paso gque se determina por el renéimiento
medio de fundicidn de las diferentes unidades de fundicidn
en tiras y por el nivel dado del metal 1lfquido en el‘canal,
por ejemplo 30 cm. Conviene tener clerta altura de nivel del
metal lfquido, por dos razonesg primero,porque el canal de
distribucién tiene al mismo tiempo la misién de czptar la
escoria que tal vez haya entrado, objeto gue se consigue
disponiendo las boquiilas de szlida 5 en el fondo del canalj
y despuds, porque un cierto nivel de metal 1lfguido es congi-

cién prévia para que el metal lfguido fluya en cantided cons-
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tante,prefijada, por unidad de tiempo a través de las bogqui-
llas de salida, es decir, para que estas boquillas ejerzan
su funcidén reguladora. Por tanto, el nivel del metal 1fguido
dependerd tambien de la resistencia opuesta a la corriente
por las bogquillas de salida, con relacidén a las caracterfsti-
cas de fluidez del producto & fundir. Si no se tiene este
d-talle en cuenta, las boquillas se obstruirdn mds pronto

0 m‘l tarde, Los rendimientos de fundicidn de las unidades

de fundicidn en tiras pueden ser idénticos entre sf , o

bien difsrentes. Bl canal de distribucidén 4 descansa y €n

forma desmontable, sobre una base (no representada) y se

recambia y reparz despuds de vaciar el caldero 1, Para

mayor seguridad se dispone en el canal de distribucidén un

vertedero 4c, por el que puede verter,por ejemplo, en caso

de averiarse el tapén 3 del caldero 1, el metal sobrante,

pasando & un caldero, una coquilla de chapa o moldes, expre-
samente preparados a este fin,

Debajo de las salidas 48 del canal de distribucidén
4 se diéponan los canzles individuales 6 gque pueden volcarse
(fig. 1) alrededor de ﬁivotes 7 de sus soportes 8,

las salidas 9 de los canales 1lndividuales, que llevan
tambien boquillas de grafito, pero que nortienen ninguna
migidn reguladora, vén dispuestas por encime de los moldes
de fundicidn o coquillas 10, pertenecientes a2 las mdquinas
de fundicidn de tipo corriente, no representadas en el

dibujo. En los extremos opuestos & las salidas 9, 1los canales |

6 estédn provistos de vertederos 1l gue vierten & los crisoles

1z2.

Esta disposicidn tiene un doble objeto: poder efec- E&;

T

tuar durante breve tiempo regulaciones finas mediante ligero

£

e . - - - —_— - - R

3



165,

170°

175,

180,

185,

vuelco de un canal individual ,acummlando en cierta medida y
transitoriamente la cantidad de metal contenido en el canal
mediente vuelco hacia arriba del extremo de szlida g, respec-
tivamente vacianuo dicho cenal ms rdpidamente al bajar dicho
extremo., Y asimismo, em caso de averias ; se puede por otra
varte interrumpir completa e instantdneamente toda llegada

de metal, por ejemplo, a la unidad de fundicién 10, mediante
un fuerte vuelco hacia arriba dei extremo de salida 9, En

este caso, la fusién afluyendo desde el canal de distribucién
48, vierte sobre el vertedero 11 al crisol 12, manteniéndose
el canal, por el constante paso ddl metal, a la temperaturs

de servicio. Si se interrumpe, a la salida 4a del canal de
distribucidn,le corriente de metal 1fquido, el canal individual
subordinado tendrd que qzedarlfrio ¥ ha de recambiarse al
poner la mdquins de fundicidédn nuevamente en marchae. Vale
tambien para los canales individuales, igual que para el canal
de distribucidén, lo dicho referente z lo corto y estrecho

que conviene construir dichos canales, remunciando & un
espacio de captacidn con separador de la escoria, Consiste una
de lag ventajas de la instalacidén segun la presente invencidn

en el hecho de que, la escoria que eventualmente puede llegar

del caldero 1 queda captada por el canal de distribucidn y

que, disponiendo las szlidas 5 en el fondo del canazl, esa
escorie no podrd llegar a los canales individuales 6 y los
mdes de fundicidén o cogquillas 10.

Con objetb de impedir todo enfriemiento inadmisible
del metal que corre & travég del canal de distribucién 4 y
los canales individuales 6, se disponen por encims de los
canales cubiertas con calefsccidn 17, respectivamente 18, y

ademds podrdn disponerse calefacciones (no representadmas) para

~§%%$WW%wt



los nismos cansles,

lo instalacidén antes descrite funciona de la siguiente
maneras

Se transvase al caldero 1, por ejemplo, el.contenido
de un horno Martin y se coloca el caldero, sin prévia separa-
cién de escoria, sobre el canal de distribucién 4, Después se
levanta el tapdén 3 y, una vez llenado el canal de distribucién
4 con metael lIquido hsgta un nivel prefijado, en nuestro
ejemplo uncs 30 cm. , se sjusta uns llegada uniforme de metal
1fquido, determinada por el rendimiento horario, en este caso
llamado'velocidad de fundicidn®" , de todas las unidedes de
fundicidn,

La salida del metal procedente del cznal de distri-
bucidén 4, se determina - contando con el nivel prefijado del
metal liquido y los datos conocidos de la corriente de la
fusibn metdlica correspondiente - por las secciones de las
boquiliés de salida 5, Desde el canal de distribucién 4
fluye el metal =a los canales individuales 6 y desde éstos
e través de las salidas 9 a las coquillas 10 de las méquinas

de fundicidn en tiras. Mediante ligera subida o descenso del

extremo de s=zlida 9 puede efectuarse una regulacién fina en
los cenales individuales 6; pero para mayor seguridad, tembien 3
podrd interrumpirse del todo la llegada del metal lfquido a
la coquilla,levantando el canal con un vuelco de tal manera
que todo el metal de fundicidn pase por el vertedero 11 al
crizol preparado 12. Tal interrupcidén puede hacerse nece-

saria cuando se produce un: averfa en una mdquina de fundicién. §

Las mfquinas individuales 10 tienen un tipo de construccidn

conocido y, como es usual, se podrd variar el mfmero de

revoluciones de los rogilles de transporte 13 del dispositive

£
£33
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de descenso, manteniendo asf siempre constante el nivel del
metal en la coquilla, A este objeto se ajustan los diSposi-
tivos de regulacidn para el paso de la corriente de metal en
el caldero, el canal de distribucidn y los canales individua=-
les de ta; menera que dejen pasar tanta cantidadr dé metal
para la fundicidén como corresponde 2l rendimiento medio de la
correspondiente unidad 10 de fundicidn, es decir, para que,
variando le velocidad de paso en la mfgquina de fundicidén, se
pueda resgularlo por exceso o por defecto.

Como ya se mencioné,le seceidn de salida 2 del
caldero 1 se dimensiona, de tal modo parsa qué deje pasar une
cantidad de metal que corresponde al rendimiento medio de
todas las unidades de fundicidn enfiras, cuando el caldewo
contlene una quinta parte dq%\i capacidad total, sin que se
necesite una regulacidn-por medio del tapén 3 que, por tanto,
queda por completo levantado.

gon objeto de regular la salida del canal 4= distri-
bucidn 4, se puede prever (fig. 1) tapones cénicos 16,
ajustables mediante palancas &4,_15. Pero, teniendo en cuenta
el peligro de solidificacién, se adoptard este sistems sola-
mente en casos extremos o bien para el caso de fener que
.cerrar del todo la zalida de un ¢anal de distribucidn 4a, hecho
que podré producirse al averiarse una boquilla de salida 5,
no cumpliendo ya su funcidn reguladora, o bien cuando por un
defecto de la coquilla resulte preciso interrumpir la fundi-
cidn,

Un canal de distribucidn 4, equipzdo segun figuras 1 -
3 con bogquillas de'salida_s, tiene la ventaja de que es
capaz de retener escorias flotantes; pero, algun cuidade

necesita el mantener siempre en perfecto estado los pasos
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caldero con salid=a de fondo, superpueston canal de distribu-

de dichas boquillas, es decir, por ejemplo, impidiendo la soli-
dificacidén progresiva al fundir acero frio,

DPe acusrdo con el tipo de canal modificado 40
(figures 4 y 5) se construyen por este motivo las salidas
en forms de canal abierto 41, ddndole &l canal & distribucidn
40 cuatro bifurcaciones 40a que se prolongan en cenales
de salida 4la, 41b, 4lc y 4ld. Ias secciones eficaces de
dichos canales de salids corresponden al paso por unidad
de tiempo de las cantidades predeterminadas de metal, con un
nivel dado de metal 1lfquido en el canal de distribucilén 40.

Con objeto de regular exactamente la cantidad de metal
que sale por unidad de tiempo de los canales de salida indi-
vidueles *4la - 414, el canal 40 descansa sobre husos filetea~
dos 42, ajustables individualmente en su altura.

] Los revestimientos refractarios de los canales pueden

disponerse en forms recanbiable, con objeto de poder modificar

la seceidn eficaz de dichos canales, Asimismo resulta posible
de construir los cunales dersalida 4la - 4l1é de tal manera
que se pueden ajustar a , respectlvamente desmontarse de, su
canal correspondiente 40,

Bn el ejemplo descrito en esta memoria se prevé un

cién, Pero la presente invencién no 8e limita a esta disposi-
cidn del csldero, sino que abarca especialmente calderos
basculantes, y al proyecter una instals cidn se tendrg que
determinar en cada caso, cuzal es el tipo de caldero nmds
adecuado., El calderc con salida de fondo tiene la ventaja de
que la escoria queda con bastante seguridad en el caldero,
pudiendo ademfs prescindir de dispositivos complicados y caros

para el emplgzamiento del caldero sobre el canal de distribu-
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cifén, pues durante la fundiecidn el cald ero podrd permanecer
suspendido fijo en 1z grda, Tiene esta disPOSiciﬁn la ventaja
de que, al producirse cualgquier averfa en el caldero o en el
dispositivo de tapdén, el caldero podrd desplazarse inmediata-
mente, separdndolo de la mdquinz de fundicién.,

Un inconveniente del caldero con tapdn de fondo
congiste en que se zumenta de esta manera considerablemente
la altura de construccidén y ademfs es preciso disponer el
cadero con lggria a unos 25 m; de altura sobre el suelog,
Por el contrario, un caldero basculante,tiene la ventaja de
que el chorro de metal lfquido entra con bastante menor altura
de caida en el canal de distribucién y que se puede verifiosr
con mayor facilidad y exaetitud lakegulaciﬁn ?révia que en el ;f
cago de cazldero con tapédn de fondo, pudiendo ademfs ahorrar 1
los gastos cont;nuos de repuesto del tapdn 3 y de las pleszas

de salida 2 en el calgero 1.

A menor altura de caida con que entra la fusién en
el canal de distribuecidén ,se obtiene la ventaje de uns menor
altura de construccidn del canal por el menor peligro de
salpicaduras del metzl lfquido. Resulta en este caso de un
caldero basculante mds fdecil la observacidn y arreglo de averiasigf
del canal de distribucifn, que en un caldero de tapdn de fondo
que tapa casi del todo dicho canal de distribucidn. |

Realmente, el caldero basculante tiene el inconvenien-

te de requerir un bastidor de volquete y un accionamiento

mecdnico pare el vuelco, EL inconveniente inherente ademfs al |
caldero basculante de que la escaria flotante podrd entrar en §
el canal distribuidor, puede evitarse utilizando calderos bas- i
culantes con salida en bifurcacidn cerca del fondo,asi como '

defensas conira escorias, Tales calderos se conocen y& en la



315,

320,

325,

330,

335

340.

- 12 -

tdcnica ds fundicién,
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Descrita suficientemente la naturaleza del invento,

asf como la mznera ds realizarlo en la prédctica, debe hacerse
constar que las disposiciones anteriormente indicedas son sus-
ceptibles de modificzciones de detalle, en cuanto no alteren
su principio fundamental; Tegbien se hace constar que el
invento corresponde a una patente presentada en Alemania con
fecha 25 de enero de 1951, nk J 3729 VIa/3le, acogidéndose, por
1o tanto, a los beneficios que conceden los Convenios Interna-
cionales en vigor, y siendo lo_que constituye su esencia y
por lo gue se solicita Patente de Invencidén,por 20 afios en
Espafia: " Perfeccionamientos en instalaciones para la fundicién
continua de tiras metdlicas®; caracterizdndose por lo siguientes §

18.= Perfeccionamientos en instalaciones para la &
fundieifp continua de tiras metdlicas,que tienen un elevado
punto de fusién y que, en relzcidédn con 1la cazpacidad de una uni-
dad de fundiecidén, se producen en grandes cantidades y a golypes,
tenlendo que fundirlos en un lapso de tiempo predeterminado,
caracterizdndose porque se prevé un caldero para acoger la
cantidad de metal producido, medios para la regulacidén de la
colada a su salida del caldero, con secclones de szlida bien
definidas, un mimero d: ocanales individuales provistos de re-
gulzcidén de paso de la corriente de .metal, correspondientes a 1
distribucidn, y un nfmero igual de unidades individuales, regu-
lables, de fundicidn en tiras, sincronizdndose el rendimiento
de todas las unidades individuales con 8l tiempo prefijado de
fundicidén del volumen del caldero,

22,= Perfeccionamientos, segun reivindicacidn 18,

caracterizdndose porque se dispone en el cznal de distribucidn
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y en los canales individuales, scndos vertederos,

32,- Perfecclonamientos segun reivindiczciones 18 y 28, f
caracterizdndose porgue se¢ disponen los canzles indivigduales
de tal manera para gue Se pucdan volcar hacla una posicién
en la que toda la fusidn que llega sale por el vertedero,

49;= Perfeccionamientos segun reivindicaciones 18 - 38,
caracterizdndose porgue se montan en las salidas del canal de
distribucién boquillas refractarias ,recambiables, que contro-
lan la seceidén de salida del metal lfquido.

58,= Perfecéiohémientos,segun reivindicacidn 48,
caracterizdndose porque se montan en las szlidas del canal de
distribucidén dispositivos, preferentemente tupones, para permiti
la variacién de la seccidén hasta cero.

682,= Perfeccionamientos segun reivindic..cionesl8 - 58,
caracterizdndose porgue se ddn a las secciones de s=zlida del
canal de distribuclidén dimensiones coincidentes con un nivel
del metal lfguido predeterminado en dicho canal de distribu-
cidn.

7n;= Perfeccionamientos,segﬁn reivindicaciones 18 - 68,
caracterizdndose porque se sincronizan las sececiones y formes de
los canales de muerdo con los medios de control para la llegada
y salida de la corriente metdlica, con objeto de obtener un
buen paso del metal, sin acumulecidn,pasrs un minimo de voldmen
de los canales,

82,~ Perieccionunientos, sszun reivindicaciones 18 - T8,
caracterizéndose porque , utilizando cslderos con salida de fon-
do y regul=cidn de tapén, se df a dicha salida de fondo talA
dimensién pare que puede pasar la cantidad medis necesaris a
todas las unidades de fundicidn, con un contenido menor de

1/3 de met=l 1fquido en el caldero.
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9¢.= Perfeccionamientos segun reivindicaciones 18 - 8s,
caracterizdndose porque se preven para los caznales tapas con
calefaccidn,

108.,= Perfecclonamientos, segun reivindicaciones 18 - 98,
caracterizdndose porque se construyen y se disponen el canal
de distribucién y los canales individuales en forms recambiable,

112,= Perfeccionamientos segun reivindicaciones 18,
28, 68 y 108, caracterizdndose porque las salidas del canal
de distribucién (40) estdn formadas por canales abliertos (4la-
414},

12¢.= Perfeccionanientos segun reivindicazcién 1ls,
caracterizdndose porque los canzles de salida (4la = 4l1da) ,de
acuerdo con su seccidn Util, se montan a un nivel correspondienp
te del canal de distribuciédn (40).

132.= Perfeccionamientos, segun reivindicuciones 118 o
128, caracterizdndose porque se digpone en los cansles de salida
(41a - 414) un revestimiento refractario con objeto de poder
modificar su seccién ¥til. ‘

148.= Perfeccionamientos segun cualquiera de las
reivindicaciones 118 - 138, caracterizdndose porgque, con objeto
ds poder corregir el paso del metel lIquido, se construye el
canal de distribucién en formsbasculante hacia todos los lados,
pudiendo fijarlo en una posicidén determineds,

158,= Perfeccionamientos en instalsciones para la
fundicibn continua de tiras metdlicas; tal y como gqueda substan—

memorfia, e ilustrado en los

cialmente descrito en la presen

adjuntos dibujos.

Por umna sola cara.

Madrid, 17 de e de 1952,
STEGFRIED
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