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" PROCEDIMIENTO PARA CURVAR UNA PIBZA Di FUNDICION “.
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En la colada continua vertical, el metal fundid
do se aporta continuamente a un molde vertical con extreme abie
to, desde el cual se retira el metal mfs o menos continuamente,
el cual, por lo menos parcialmente, estd solidificado para la

formacién de una zona marginal sélida y se conduce a través de

progresa por lo menos hasta una medida tal que la pieza de fun-
dicidn pueda ser agarrada y pueda correrse mediante uno o varig
pares de cilindros impulsados, sin que la pieza de fundicidén se
distorsione en medida indeseada o se deforme bajo la accién ae
la presién de los cilindros, que se necesita para obtener la fI
cidn necesaria para el avance de 1la pieza de fundicidén. Para
disminuir las dimensiones verticales del equipo de colada y ob-
tener una mayor seguridad de funcionemiento, la pieza de fundi-
c¢idn, que abandona el molde en direccidén més o menos vertical,
frecuentemente se curva hacia la direccidn horizontal o esencis
mente horizontal mediante un cilindro de presién u otros mediog

de curvatura, después de lo cual se endereza la pieza de fundi-

guridad de funcionamiento existe bajo la condicién de que un

fallo al cortar la pieza continua de fundicidn y en el caso de
trastornos de funcionamiento en el dispositivo para hacer avans
zar 1la pieza de fundicién después de haber abandonado el molde

no afecta al proceso de fundicidn, porque es méds sencillo pre-

za de fundicidn no cortada, que para el caso, en que la pieza

de fundicién se mueve verticalmente en un espacio limitado.

una zona de refrigeracidén, en la que el endurecimiento del metgl

cidén sntes de ser cortasda a los largos necesarios., La mmyor set

ver un suficiente espacio intermedio para hacer avanzar una pi¢-

Sin embargo, es un hecho conocido que la curva-
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tura puede ocasionar grietas de tensidn o fisuras por razén dell
alargamiento del lado exterior de la curva, que limita la poai-
bilidad de la eleccidn de un radio de curvatura voluntariamen-
te pequefio independientemente de la formacidn visible de grie-
tas en la zona de la superficie, que se debe al exeso de teusidn
o traccidn en el material en la parte que estd expuesta mds al
alargemiento, pueden manifestarse defectos en el interior de 124
pieza de fundicidn a curvar, lo que puede deberse al hecho Ge
que la temperatura interior de la pieza de fundicidn, especials
mente en la zona de transicidn entre el material sélido y flui+
do no ha tenido tiempo para descender aun grado tal que el ma-
terial haya alcanzado una resistencia adecuada. Como los dife-
rentes materiales, por ejemplo, aceros de distinta composicidn
a este respecto tienen conductas diferentes, tiene que construjir-
se un dispositivo de fundicidn para fundir diferentes materia-
les, en que debe partirse del material que esté m#s expuesto a
las grietas ocasionadas por tensiones. Ademds el tamafio de la

pieza de fundicidén es naturalmente un factor esencial en la

[=)

eleccidn del radio de curvatura adecuado. Para una solicitacid
constante en la capa superficial se aumenta el mInimo tolerablt
para un radio de curvatura en relacidn a la seccidn transversa

-de la pieza de fundicién. Teniendo en cuenta el hecho de que

determinadas capas en la pieza de fundicidén, por razén de una
temperatura demmsiado alta, son especialmente sencibles a las
tensiones, y porque estas capas estén situadas en la proximi-
dad de 1la linea central de la pieza de fundicién o de la lIneq

neutra de la curvatura, cuando avanza la solidificacidn, seris

tolerable un radio de curvatura menor, cuande la curvatura co-
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mienza més cerca del punto de ls solidificacidn total.

E1l conocimiento de la resistencia de ace
ro de distinta composicidn en las altas temperaturas aqui utili
zadas, es muy limitado y el grado de influencia de diferentes
impurezas o aditivos de aleacidén sobre la sensibilidad a la foi
macidn de grietas todavia no estd totalmente aclarado, En gene-
ral puede decirse que las tensiones permisibles que se manified
tan como resultado de la curvatura de la pieza de fundicién, dg
ben mantenerse lo menores posibles. En ninsuna circunstancia,
el radio de curvatura elegido para la pieza de fundicién, debe+
rd estar constituido para que produzca un alsrgamiento del ma-
terial a distancis de la linea neutra, de tal modo, que la re-

gistencia a la traccidn del material sea sobrepasada en la tem

peratura utilizada.,

La patente se refiere a un procedimientp
para curvar una pieza de fundicidn que abandona el molde en una
direccidn esencimlmente vertical, es decir hacia una direceidn
esencialmente horizontal, en lo que al mismo tiempo deberdn rep
querirse las tensiones locales mInimas posibles en la pieza de
fundicién y la ocupacidn de espacio minima posible para ejecu-
tar la curvatura. El procedimiento semin la patente consiste
en la ejecucidén de la curvatura de la pieza de fundicidén a la
direccidn deseada esencialmente horizontal de modo progresivo
0 paso a paso,

Aqul puede reducirse esencialmente el
alargamiento, &l qué se scmete.el material en la pieza de fun-
dicién en el procedimiento de curvatura hasta ahora conoecido,

de modo que se obliga & que la curvatura se produzca progresi<
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vamenie o que sumente paso a paso, cuando la temperatura de la
pleza de fundicidn desciende y prosigue la solidificacidn. En

algunog casos puede curvarse la pieza de fundicidn durante s1

peso & través del di.spositivo curvador en una forma que seé ase+
mejs & une pardbola.

E o0 T A

.
La presente paten’ée de 1ntroduceién, comprende las siguign-
tes reivindicaciones:
l.-Procedimiento pars curvar una pleza de fandicidn, que
gbandona en esencla vertiocalmente una coquilla de fundieidn

continue y se curva desvidndose en una direccidn esencialmente

horizontal, caracterizado porque la carvatura se sjecute de mo

do intermitente o progresivo, dismimuyéndose los grados de curt
vatare con distancia creciente de la coguilla y ésto en funcié:r
de 1a temperatura y de la solidificacidn oreciente de la ba'rra.ﬁ.

2.= Procedimiento Segin la reivindicacién 1, caracteriza-|
do porque la curvatura se elecuta en esencia de 481 modo que
le barra se curve correspondiendo & uns parédbolas

3¢~ Procedimiento pare curvar una pieza de fundicién,

Segin se describe en esta memoria descriptiva que consta
de cuatro hojas folisdas y escritas a miquing.

- Madrid, a 6 de Abril de 1965

CARLOS
..
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