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PATENTE DE IRERODUCCION

i 'por.‘lOaﬁos- -
por "UN PROCEDIMIENTO DE FURDICION COM'INUA DE METAL
Y APMRATO" PARA REALIZAR EL MISMO®, a favor de Inter-
cest, S.r.l., de na;:iohaliaad tité.iiana, domiciliada an
FERRARA (Italis), 8;}, Via Oroboni.\

_MEMORT§ DESCRIPTIVA -

. La presente Patente se refiere a un procedi-
miento de fundicién contdnus de metal en el cusl el me~
te;l fundido, en particular hierro ¢ acero, es vertide
de un modo continuo en un moldé de tipo continuo refri-
gersdo, dispuegsto verticalmente, someti&o 2 un movimien-
to vertical amlternativo y la colada continua de metal,

saliendo del molde continuo y que en este momento esté

solamente endurecida aupérficialmente, eg enfrisds has-
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ta que alcanza la durezs completa, avenzando simulté-
neemente segin un recorridc curvado en arco que toma
& continuscién ung direccién horizontal y después de
Pasaer entre rodillos de alimentecidn y a través ds wn
dispositivo enderezador, g conducide més lejos en un
recorrido rectilinec y a continuacién cortads en tro-
208,

Segin un procedimiento conocido de este tipo,
la cémare de fundicién del molde movido alternativemen-
te segin un movimiento rectilineo y vertical, es rec-—
ta y el chorro rectilineo de mete2l fundido de modo con=
timio que sele del molde de fundicidn se desplage segin
un recorrido relativemente largo, rectilineo y vertical,
en el cual se refrigera continuamente hastae que eoth
completamente endurecido. A contimuacidn, pero solsmen-
te después de haber pasado entre rodillos de prensado
que tiran el chorro de metal fuers del molde, dicho cho-
rro de metal endurecido, fundido de un modo continuo
es curvado segin un recorrido srqueedo con respecto &l
horizontel y guledo a ciertos dispositivos de endere-
zZado.

El inoonﬁjeniente fle este procedimiento 8s que
requiere el emplec de uns instslecién de fundicién con-
tinug de notgble glturs, lo gue comports costes de cons-
truceibn y explotacibn muy elevados. Ademas una insta~
lacibén de dicho tipo es dificil de montar en los talle-
res ya existentes. Une instalacibn de fundicidén conti-
nua de este género puede por ejemplo tener une eltura
de comstruccidn de 25 & 30 metros y ademfs los caminos
de rodedura de las grues méviles deben quedar previstos

pera levantar la lingotera a une alturs todavia mayor.
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8o conoce también un procedimiento de un tipo

existente en los inicios de la fundicién continmua de me-
tal, en el cual se hace uso de un molde de fundicibn con-
tinug cuya cémara de fvmdicién tiene la forme de un seg-
Se mento de anillo circular gﬁi_.ado hacias arriba y hecia gba=
Jjo en un recorride semicirculer corrsspondiente g di_cho
segmento de anillo cireular, Segin este procedimiento,
el chorro fundido de modo continuo tiene ya en el molde
la forma de un segmento de snillo circulsr, es decir, gue
10: el chorro de metal fundids de modo continuo que deja ol
molde tiene ya una forme ocurvada y es por consecuencis
simplemente envisdo a una gufa y un soporte circuleres
sobre los cugles es refrigersfo simulténeamente. En el
extremo de dicha guia el chorro de metel endurecido prd-
15. gresivemente pasa horizontelmente el dispositive endere-
gador y a les troceadoras que existen a continuscibn.
Ias instelaciones de fundicibn continua que
trebejan segin el presente procedimiento tienen realmen-
- te una alturas de construccién sensiblemente menos eleva-
20, da pero tienen otros inoconvenientes. La .cpnatmccién de
un molde de fundioibn continua con wne Cémara de fundicidm
en forma de segmento de anillo circular es relafivanente
dificil y care. Ademfs es extremadamente dificil hacer
que el desgaste en les cuatro paredes internas del molde
25, gea uniforme. Con estos moldes de fundicibn continue,
el frotemiento ejercido sobre las parcdes de la cémars
de colads e extremadamente irregular, ya gue el chorro
de metal de fundicidén contimma se agarra en el molde y
se forman :I,rregulwidaﬁes superficiales. '
30. Bs una finslided de esta presente Patente

eliminsr los inconvenientes de los dos procedimientos
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enteriormente descritos. -

Sogin la presente Patente se consigue ello dis-
poniendo que inmedigtemente después.de haber dejado el.
molde o despuds de haber seguidc un trayecto rectilineo-

a su salide, de preferencia cuande no esté todavia comple-
tomente solidificado, el chorro de metsl rectilineo fun-
dido en continuo con un molde continuo con una Cémara

rectilines, sea curvado de modo forzado en una direccién

. horizontal y simalténeamente enfriado.

En el procedimiento de acuerdo con la Presente
Pgtente y e causg del empleo de un molde de .colade cone~
tinug dotedo de una cémare de colede rectilineg, se evi-
tmante todo los inconvenientes y dificulbades gque se en~
cuentran con los moldes de colada continue dotagdos ds -
cinars curvg en forma de segmento circular. Simulitineg—
mente, la sltura de construccién de colada contima com~

‘parsde con la de las instelaciones conocidas que traba~

jan con un. molde dotado de cémara rectilinea, es consi—
dereblemente reducido, por e:jemplo & 7 metros o menos.
Al mismo tiempo que- la slturs de la construccibn, los
costes de montaje y explotacidén son sustanciglmente re-
ducidos. : .
El chorro fectiline_o de metal que.sale del
nolde de colada continuag es a continugcién curvedo de
rodo forzado, y puede seguir cuslquier curso curvedo
que se¢ desee, particulgrmente un .curso en arco gue em-
palma coh una parte con el eje del molde vertical y rec-
tilineo y por 1la otra con el eje rectilineo y horizontal
del apafato de enderezado. )

‘Adomas segﬁ.n otra carascteristica de la presente

Patente, el chorro de metsl colado en contfnue, rectili-
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neo en el inicio, que sale del molde de colada conti-
nua es ourvedo forzedemente segin un curso cu}a curvag-
tursa awnenta; &raduglmente 6 por ‘mﬁas desde éero hasfa
un valor méximo y a continuacidén de nuevo disminuye de

modo continuo o por zonas hasta cero. Gracias s esta

 disposicibn se evita el inconveniente que se presenta

en casos sspecigles, -eepeoielmente en la colada conti-

nus de chorro de metal muy denso, dursnte el doblado

¥y enderezado que sigue se producen esfuerzos no sdmisi

bles entre las capas internae y externas de lg vena de

wetal colado que bdavie. no ha sido completamente endure-

cide 0 est en ourso ‘Qe. endurecimiento., | A
La mvencién se refiere ademés & una instele~

cibn de colada continue destineds a realizer el "p-roca-

80 ateriordente descrito y que‘es'té ¢aracterizada en

que el 1ado de un molde de c_'qlada’conﬁnu’a vertical en-
friado, movido vertical ¥y elternativaments segin un
recorrido éectilineo ¥ poseyendo una céméra de- colada'
rectilinea con interposicién o no de una corta guis

vertical, se emples un mecsnismo de curvado consistente

‘en dos rodilloes cum)édores dscalados, preferentemente

dispuestos en qosicibn, quedsndo provisto dicho meca-
nismo de un dispositivo de enfriamiento del chorre de
motal que se desplazs y se prolonge sobre un arco apro-
ximedamente de 908 y posee en su extremo por lo menos
un per de rodillos dé glimentacién ¥ un dispoai‘bivo
enderezador generalmente horizontal.

‘ Otra.s caradteristicas y ven'ta;'ias de le in-
venci&n quedaran evidentes de la siguiente descripeibn
de une realizacibén e9quematica ilustrada en 1os dz.‘bu;oax

en los cuales:
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La figurs 1 repreaenta un corte verticsl de un

' ejemplo de construccién de una ins’!ia.laCién de colads con-

tinua destinsda s realizer el prooedimiento de la inven-
cidn. ,
La figura 2 representa un corts parcial vertical
de la instalacién de colada continue segun la figu‘a 1 coni
ung pieza de pues‘ba en. marchsa artieulaﬂa utilizada el ini-:
cio de lg operacién de ocolada contimua y como dispositive-
de cierre del' molde de colada continmua.

Lg f:l.gnra 3 representa una variante de la ing-
talacibn de colada continua segxm corte vertical.

En los dibujoe -1~ designa una, tolva intermadia
en la cual ol metal fundido, par"cicularmante hierro o
acero, es8 vertiao continusmente por una cuba mtermedia,
transportada y 1evam:ada por medio ds un puente giratorio..
Se diapono bajo la tolva i.ntermed1a -1- un molde de cola~
da contimza refngerado por cireulscibn de agug en la ca~
misa del molde hueco 103~ gracias a los tubos flexibles
de entreda y salida —4-y -5-. E1 molde de colada conti-
nua -3~ posee una camara de coladé ~203~ rectilines y
verticel y estd sometido a un movimiento elternstivo ver-
ticel ¥y rectilineo ds mgnera que su eje comcide con el
eje 8o la ctmera de colada -203-, gracias ala interven-
cibn de medios de guiado ¥y motorea (no representados);
el movim:.ento heeclse arriba ymcia abajo queda indicado
por la flecha F en los dibu;;oa.

Bl metal fundido pasa dé ig tolva intermedis
-1- a la cémaras de coléda ~203~ del molde -3~ dispuesto
debajo de elle y forma un ‘chérro de~ metal'fu.ndido conti-~

‘nuo =6~ gue no esti completamente endurecido, es decir

esth constituido de une envolvente exierior endurecids
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¥y de un micleo fundido. Bate chorro es extraido continuag-
mente de la gbertura inferior del molde =3-. Inmedista-
mente después de hgber salido del molde -3- o.después
de un corto recorrido rectilineo que tiene el mismo eje
que el de la cémera de colada -203~ del molde y que esté
determingdo en Los dibujos por medio de un par de rodi-
llos-guiss -7<, el chorro de metel colado en continuo
-6-, que todavia no se ha endurecido completemente, y
que es inicialments rectilineo, es curvado lateralmente
por un mecanismo Acurvador gue sigue un ourso en arco de
wodo que avenze aproximadamente de modo horizontel. En
la realizacibn que se ilustre g titulo de ejemplc en la
figura 1, el cursc curvedo del chorro ds metal colado
en contimio es un arco de¢ ciroulc sproximedamente de
90, El mecanismo de curvado, dispuesto inmediatamente
deépués del molds ~3- o despubs de la gufa rectilinea
-7~y se compone de verios rodillos curvadores -8~ decala~-
dos unos con relacién & los otros y dispuestos sobre los
lados opuestos del recorrido del chorro de metsl colado
continuamente, sSisndo glgunos de dichoos rodillos motores
ippulsando la barra —6-. Asimismo algtmbs rodillos -8-
pueden guedar dispuestos perpendicularmente sl recorrido
de la barra de metal colado continugmente. o paralelemen—
te a dicho recorrido y/b' én una direccibn transverssal
a aquella. Dos rodillos ourvadores -8- pueden asimismo,
por lo menos’ percialmente, quedar prensados con un esfuer=-
20 regulable contra la barra de metel colado -6- por
medio de resortes, de cilindros hidrfulicos, neumbticos
u otros. Bl mecanismo de curvado estd conectado a un 4is-
positivo de réefrigeracifn que enfria de modo continuo el
chorro de metal colado =6~ en su recorrido en arco
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durante su curvado a un punto tel que ouando sale hori-
zontalmente del dispositivo antedicho esta completamente
duro. En.lg reslizacibén mostrada, dicho dispoéitivd de
enfriamiento ‘se compone de boquillaes de refrigeracibn -9-
a las que se conduce un agente de enfriamiento, por ejem-
plo agua por medio de un tubo de enfriemiento =10-. Las
Edqpillas -9~ guedan dispuestas a lo largo del re¢oriido
curvado en arco del metal coledo entre 1os rodillos -8-
y estén repertidss de modo gque puedan refrigerar uniforw
memente lg periferig complétg del chorro de metal colado
de modo contimmo. Los rodilloS'-8-Ay las boquillas de
refrigeracién e bueden quedar dispuestos ‘on -una cémars
de enfriamiento independiente situsda despuds del recorri-
do curvado del chorro de metal colado -6-.
La barrs de metel -106~ que esté completemente
endurecida cuando sele horizontalmente deél aispositivo
de ourvado y‘ de refrigeracién, pasa por lo menos entrs
dos rodillos motores =1l=-y sobre un dispositivo ‘endere~-
zador -12- dispuesto a cdntiﬁuaoién. e barre de matel
enderezade ~106- después ge haber'salido’de 1os rodillos
enderezadores -112- es ‘conducida a un dispositivo trocea—
dor (no representadc) de un tipd conocido, por medio
del cual se cortan trozos de la 1ongitud deseads de la’
barra de metal -106-. ' ' o
' Segfh las circunstancias‘enoontfa&aa en cada
caso, el recorrido srqueado segin el cual el chorro de
metal coledo de modo continuo, rectilineo en el origen
es curvado de modo forzado despuds de hgber salido del
molde de colada contimua ~3-, puede extenderse en mas
o menos de 902 y la barre de metal -106-~ que esti com=
pletamente endurecida despuds de dejar el mecanismo de
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curvgdo y el dispositivo de enderezado -12-, puede ser
dirigide inmediatemente g un tfansportador inclingdo
baclig arrida ¢ hacia abajo.

Antes de empezar la colada continue, el moldé
de colada continua =-3- es gproximado hacia ebajo de un
modo conocido en sl mismo, cercs d¢ una pieza de imicio
de colada -13~ gque es desplazeda a cdntinuacién’pcrbejem-
ple siguiehﬁo el rscorrido del chorro de metal coladoe
continuo -6-, que debe ser fabricado yila pleza de ini-
cio de colade es séguidﬁ por el chorro de metel. La fi-
gora 2 represehta una realizacibébn de le pieza de inicio
de colada ~13- que en este caso.esté formeda por esla~
bones articuledos unos g otros.

» En la realizacidn segdn«La.figura-3, el cho-~
rro de metal continuo ~6-, rectilineo en el origen y
no todavia endurecido que sale del molde de colada con-
tinua -3- es curvado de modo forzado. por los rodillos
-8~ segin un recorride ouyo radio de curveture es my
grande.en la salida del molde de colada continua ~3-
0 duranta un corto intervelo después de dichs salida. .
& continiacibn este redio decrece progresivamente 0
por Zonas para aumentar a continusecibn progres ivamente

0 por zonas haste un velor infinitamente grande ala

entraﬂa del d1Spositivo de enderezado.

Un recorrido de tal tipo puede por e;emplo,
como en el caso citado, tener la ;orqg de una curva
hiperbbélica o pargbblica o de cualquier otro tipo de
curva gue eumpia laé condiciones preestablecidaa; Este
recorridoc puede ademés éstar formado tambibn de verias
curves diferentes particularmente por uns seccidn medis

en grco de circulo conecteda de una parte y de otra s
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curves de transiciédn, habitualmente del tipo ex‘x‘xpeadoen
lg construccién de vigs férreas o similares ¥y dichas cur-
vas de ftransicién se prolongen por los ejes del molde -3-
por un lado ¥y del dispositivo enderezador ~12- por otro.

Todo cuanto no afecte, gltere, camb:.e 0 modi-

' fique la esencig del procedimiento anteriormente descrito,

seréa variable s los efectos de la actual Patente.
FO®Ta '
Se reivindica como objeto de esta Patente ade
introduceibns
le= Un procedimionto de fundicibén continua de metgl y
apargto - para reslizar el mismo, caracterizado porque el
netal fundido, especiszlmente acero o hierro, es vertido
de modo continuo en un molde de colads continue refrige-
rado poseyendo una chumera de colada rectilinea y que es
desplazado verticalmente de un modo elternativo y el cho-
rro de metal colado continuo sgle del molde de coleda
de modo rectilinéo en el origen e inmedistamente despues’
de 12 sallda del molde o después de haber seguido un.cur-
80 rectilineo & contimuecidn es curvedo de un modo forza~
do, preferentemente cuando todavia no ha endurecido to-

talmente y o8 sometido a un enfriamiento simlténesmente

progresivo, hesta que queds dirigido sensiblemente hori-

zontal.
2.~ El propio 'proceaimiento de la reivindicacién gnterior,

' caracterizsdo porque el chorro de metal colado continuo

rectilineo ini’cialmente que 's-ale del molde de colada con~
tinug es curvado &e modo forzado en un recorrido ‘cuya our-
vetura sumente progresivamente ¢ por zonas de cero s un
velor mximo y a continugcibn decrece progresivamente' 0

por zongs haata cero.
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3.= Bl propic procedimiento de las reivindicaciones ante-~
riores, caracterizado por la disposicibn de la instslacibn
después de un molde de colada continua refrigerado y ver-
ticel sometido a un movimiento alternativo rectilinec y
vertical y poseyendo una camara de colada rectilinea ée—
guida directemente o con la interposicién de une guia rec-
tilinea vertical, por un mecsnismo de curvsdo comprendien—

do preferentemente rodillos curvgdores decalados y dispues-

tos en oposicibn, - asi como un dispositivo de enfriamiento

de les barrgs de metal coladas en contfuo gque lo atravie-
san, extendiéndose dicho mecanismo curvador en un arco de
902 ayroximédamentev y.terminéndo por lo menos en un par
de rodillos motores y un diSpositivb enderezgdor horigontal.
4.» Bl propio procedimientoc de las reivindicaciones aﬁte-
riores, carapferizado yorgque por lo menoé_algupos de los
rodillos de curvado son impulsados en el sehtido de avance
de 1la barra de metal colgda en continuo.

5.= Bl propio procedimiento de las reivindicaciones ante-
riores, caracterigado porque por lo monos algnhos de-lbs
rodillos curvadores son prensados contfa la barfa con un
esfuerzo preferentemente regulsgble por medio, por ejemplo,
de reso&tes, cilindros neumiticos, hidréulicos o disposi~
tivos similares.

6.- El propio ﬁroceaimiento de las reivindicaciones snte-
ribreé, caracterizgdo porgue por lo menos elgunos de los
rodillos curvedores son regulebles perpendiculgrmente sl
recorrido de la barras de metgl colada de modo continue o .
paralelamente g dicho recorrido en una direccién longitu-
dinal o trensversal. '

7.=- El propio procedimiento de las reivindicaciones anté-

riores, caracterizsdo porgue el recorrido de la barra de
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metal determinado por los rodillos curvadores, tisne for=-
ms de curva hiperbblica ¢ perebSlica o cualquier otra cur-
va del mismo gnero empalmando por un extremo con el eje

" werticsl de colads continue y por el otro con el eje ho=-

rizontal del dispositivo de enderezeado.
8.~ E1 propic procedimiento de las reivindicaciones ante-
riores, caracterizade porque el recorridgo de la barra co-
lada on contimuo determinede por los rodillos curvadores
comprende un arco de circunferencis medio que empalms en
cade extremo ,graciaé g curvas de transiciéxi que tienen '
un radio de curvebura decreciente o creciente continug-
mente, por un lado 'con el eje del molde de colads conti-
nua y por el otro con el eje del dispositivo endereszador.
Sesn cuales fueren las circunstenclas que con~

curren en la esencislided de la Patente definida en las
enteriores reivindiocsciones, cﬁyé objeto es:
9.~ "UN PROCEDIMIENTIO DE FUMDICION GOMII\ITA DE METAI:
Y APARATO ‘PARA REAIIZAR BL wIsmo®.  ~  ~

- _Oonsta la presente memoria de doce hojas folig-
das, mecanografiedss por una sola cers y de los dibujos

adjuntose v
~Bgreelone, sels de mayo de mil novecientos se-
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sente y ires. -
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