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PATENTE DE INVENCION
por 20 afios
por "UN FROCEDIMIENTO Y SU APARATO CORRESPONDIENTE PARA LA
FUNDICION CONTINUA DE METALES", a favor ds CONTINUA INTERNA-
TIONAL CONTINUOUS CASTING S.r.l., de nacionalidad ifaliana,
domicilieda en FERRARA (Italia), Via Darsena, 148b.

MEMORIA DESCRIPTIVA

Le presente Petente de invencidn se refiere a la
fundicidn continus de metales en forme de ldminas, utilizan-
do una matriz de flujo continuo que comprende dos parsdes la-
terales opusstas qus convergen hacie abajo acercdndoss a una
abertura de salide, que se extlenden por lo menos & una par-
te de la altura ds la matriz, y que corresponden a loalados
mayores de la seccién transversal de la ldmina metdalica que
debe ser fundida y dos paredes exiremas aproximadaments para-
lelas entre si y correspondiendo a los lados menores de la
seccidn trensversal de la ldmina metélica que debe ser fun-
dida.

De acuerdo con le invencidn, se prevé un proceso
para larfundicién continua de metal, en el cual se extrae
una ldmina metdlica desde la abertura de salida de le matriz

de flujo continuo, que comprende dos paredes laterales opues-
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tas gue convergen hacia abajo acercdndose a la abértura de sa-
lida, por lo menos gsegin une parte de la altura de la matriz

y corresponden & los lados mayores de una saccidn transversal
de la lémina metdlice que debe ser fundida y dos paredes ex=-
tremas que se prolongan aproximadamente paralelas entre si ¥
que corresponden & les caras menores ds la seccidn transversal
de la 1émina metdlice que debe ser fundida, menteniéndose las
paredes extremas & una temperatura que impida la solidifica-
cién del metal dispuesto sobre las mismas, enfridndose las pa-
roedes laterales de un modo tal que se conaigue una 1éming go-
lidificeda de metal en cada una de las paredes laterales, sSol-—
ddndogse entre g las ldminas de metal sélido en la zona de la
geparacidn menor entre las paredes laterales.

Agimismo de acuerde con la invencidn, se prevé su
sparato correspondiente, consistiendo.en una matriz de flujo
continuo para la fundicidn continua de metal de acusrdo con
el procedimiento expuesto en el pérrafo enterior, comprendien-
do la matriz,dos paredes laterales enfriadas que convergen ha-
cie abajo a lo largo por lo menos de una parte de la altura
de la matriz, hacia una ebertura de salida ds la matriz y que
corresponden a los lados mayorss de la geccidn transversel de
1l 14mine metdlica que debe ser fundida y dos paredes extre-
maes no enfriades, aproximadamaqte paralelas entre s y correa-
pondiendo & los lados menores de la geccidn tranaversal de la
hoja o ldmina metdlica que debe ser fundide,

Parae mejor comprensidén de la invencidn, se adjuntan
e t{tulo de ejemplo, unos dibujos, en los cuales:

Ta figura 1 es una vista en alzado y en seccidn de
une matriz de flujo continuo de acuerdo con la Patente.

Ta figure 2 eos wna secoidn segin la linea de corte
IT-IT de la figura 1.
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Ia figura 3 es una vista en planta que miestra los
rodillos situados en el extremo de salida de la matriz.

Te figure 4 es una seccidn esquemitica de otra rea-
lizacidn de una matriz de flujo continuo de acuerdo con lo in-
vencion.

La figura 5 muestra wna geccidn esquemdtica de una
tercera realizacidn ds una matriz de flujo continuo de acuer-
do con le invencidn.

De acuerdo con los dibujos, las figuras 1 & 3 mues-
tran wna metriz de flujo continuo para la fundicién continua
de metales, por ejemplo acero y especialmente destinada a la
fundicién continua de placas w hojas ~1- que tienen una sec-
cidn rectengular mds o menos plana. La matriz vertical de
flujo continuo, estd abierta en la parte alta y en su parte
baja y comprende dos paredes planas opuestas entre ai y con=
vergentas hacia abajo -2-, cuyos extremos inferiores son pa-
ralelos entre si{ y corresponden a los lados mayores de la sec-
cidn transversel de la ldmina metdlica -1~ que debe ser fun -
dida y dos paredes verticales planas y opusstas entre i =3-,
que corresponden a lasg caras menores de la geceldn transver-
gsal de lalimina ~-1- que debe ser fundida. Las paredes latera-
les convergentes -2- egtdn realizadas en material metélico y
estdn dotadas de una camigsa exterior de refrigeracidn -102-,
en la cuel circule un liquido refrigerante. Las paredes ex-
tremas -3~ me hacen de material refractario y aiglante térmi-
camente, o bien tienen un revestimlento de material refracta-
rio y térmicamente aiglante dirigido hacia el interior y/o ha-
cia el exterior. Ias paredes extremas ~3- son calentadas por
resistencias eldctricas -4-, figura 2, o por circulacidn de
gases calientes. Las paredes laterales enfriades -2~ y las

paredes -3- térmicamente alslantes eatdn interconectadas fir-
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memente, por ejemplo por medio de un bagtidor externo no mos-
trado. Te metriz de flujo continuo constitufda asi, puede smer
montade de modo estacionario o ds forma que pueda bascular
hacia arriba o hacia abajo en direccidn vertical, por ejemplo
en la direccidn longitudinel de la hoja extrusionada salisnte
-1~ (ver la flecha en dos sentidos F, figura 1),

Dos pares de r0dillog —5=, =5= y =6-, -6- estdn si-
tuados debajo de la sberturs de salida de la matriz, Tos dos
rodillos -5- estdn situamdos debajo de las paredes laterales
rafrigeradas =-2- de la matriz y sus ejes horizontales son pa-—
ralelos entre si y a los bordes correspondientes longitudina-
les de la abertura de la matriz, es decir, sus ejes son para-
lelos a los lados mayores de la gsecoidn transversal de la hoja
metdlica -1-. Log dos rodillos -6- estdn situados debajo de
las paredes extremas -3- térmicamente aisladas de la matriz
y sus ejes son paralelos entre si y a los bordes correspondien-
tes transversales de la abertura de le matriz, es decir, los
ejes son paralelos a los lados menores del eje transversal de
la h&ja metdlice -1-, Los rodillos =5- y/o -6~ estén preferen-
temente refrigerados y estdn impulsados en la direccidn de las
flechas mostradas en las figuras 1 y 2. Los rodillos =5=,=6-
definen un paso cuyse seccidn trensversal corresponde & la sec-
cidn transversal de la hoja metdlica -1- que debe ser fundida,
tal como se mestra en la figura 3,

No es absolutamente necesario pare ambos pares de
rodillos =5~,~5= ; =6=,=6- que queden dispuestos a la misma
altura e inmediatamente debajo de la aberiura de salida de
1o matriz de flujo continuwo, tal como pusde verse en la fi-
gura 2, Es degeable, sin embargo, que por lo menos el par de
rodillog ~6-,~6- queden situados ten cerca como sea posible

de la abertura inferior de salida de la matriz. Los rodillos



54

1C.

15.

20.

25,

30,

. 336473

del par -5-,~5- pusden digponsrse en une posicidn mds abajo
segin el flujo de salida, con respecto a 1la posicidn de los
r0dillog =b6m,=6-,

Cuando tiene lugar la fundicién, el metal ligquido
vertido a la matriz de flujo continuo se solidifice a lo lar-
£0 de las paredes laterales convergentes refrigeradas -2- de
ls matriz, y forma sobre éatas paredes dos ldminas o recubri-
mientos laminares -7- de metal, que deslizan hacia abajo sobre
las paredes laterales ~2- y aumentan en cuanto a grosor pro-
gresivamente hacia la salida de le matriz. Le proporcidn de
fundicidn y de enfriamiento de las paredes laterales =2- de .
1l matriz se controlen de tal modo que las dos ldminas soli-
dificadas -f— de metal entran en conbacto y se sueldan entre
g{ en le zona de la menor separacién entre las paredes late-
roles -2- de le matriz,es decir, en el caso de las figuras 1
a 3, aproximademente, en la zona de la abertura de salida de
le matriz, y ligeramente, por encime de la abertura y dentro
de 1la matriz. El metal liquido que estd en contacto con las
paredes extremas -3- térmicamente aisladas y calentadas de
1a metriz continua no se solidifica, de modo que las léminas
de metal solidificado no se forman sobre las paredes -3-. En
consecuencia, sale de la aberturs inferior de la matriz una
hoja metdlice —1- solidificada en gran proporcidn qis estd
formada solamente de dos capas metédlicas =7- solidificadas
en lag paredes laterales convergentes enfrisdas -2- de la ma-
triz y que tiene un espesor que corresponde aproximadamente
e la suma de los eapesores de las dos capas -7~ de metal.

Despuds de su salida de la matriz de flujo  continuo,
la 1lémine metdlice fundida pasa a trevés de los rodillos -5-,
5w y —6-,~6-, Los rodillos -5~ ejercen una treccidn en la

hoje metdlice =-1- y la extraen de la matriz. Ia hoja metdlica
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~1- es comprimida entre los rodillos -5~ para consgolidsar la
unidn entre las dos capas de metal solidificedo -7=- y para
mejorar le uniformidad de la wnidn, Los rodillos -5- pueden
tambidn ejercer una accién de laminado sobre la ldmina neté-
lica -1~ para hacer su espesor uniforme y reducirlo al wvalor
degeado, Log dos rodillos =6- que prefersntemente ogtdn refri-
gerados §y estdn situados inmediatamente por debajo de la aber-
ture de selida de la matriz, ejercen una presidén en los lados
egtrachos de la hoje metdlica saliente -1-y de éate modo fo-
menten o producen la completa solidificacidn de dichos lados
menores o mis estrechos.

Tl acabado y solidificacidn de las caras estrechas
de la pieza laminar saliente -1- puede ser facilitada indivi-
dualmente, o con ayude de los rodillos -6=-, por las zonas in-
feriores formadas en prolongacién de las paredes extremas =3-
y las cusles tienen una conductividad térmica satisfactoria y
estén preferiblemente enfrisdes, quedendo situedes dichas zo-
nag bajas en la region de la abertura de salida de la matriz
y terminan a nivel con los bordes inferiores de las paredes
laterales —-2—- de la matriz o blen se prolongen hacia abajo, més
e1ld de los bordes inferiores de las paredes laterales =2-.
Las zonaes termingles inferiores de las paredes exiremas -3-
pueden, sin tener en cuente que sean aislantes térmicas o tér-
micemente conductoras y enfriadas, tener una forme tal que
ejerzan un empuje dirigido hacia dentro en las caras mis es-
trechas de la pieza laminar metdlica ~1- que sale de la aber-
ture de selide de la metriz, Para este fin, las zonas inferio-
res terminales de las paredes extremas -3~ pueden prolongarse
ligeramente hacia dentro y ser convexas O bien convergsr una
hacia otra en la parte inferior en le zona ds la abertura de

palida de la matriz,
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El movimiento haecia sbajo de las ldminas de metal
golidificado ~7=~ en las paredes laterales convergentes y re-
frigeradas -2-, es fomentado particulermente por la circuns-
tencia de que la solidificacidn del metal liguido no tiene
luger sobre las parsdes exiremas -3- térmicemente aislantes
y calentades. Es apropiado sin embargo llevar & cabo une lu- -
brificacidn continue de las paredes laterales enfriades ~2-
durante la operacidn de fundicidm. El aceite lubricante se
introduce gsobre log bordes superiores de leg paredes latera-
les -2- y g6 distribuye del modo mis uniforme posible segin
la longitud de éstos bordes, tal como se indica por las fle-
chag =8~ en la figura 1.

Una cémera de refrigeracidn convencionsl, no mos-—
trada, pusde quedar situeda debajo del par de rodillos -5-

y en ésta cdmera le ldmina metdlica -1- puede quedar sometida
a un enfriamiento directo por medio de agua proyectads sobre
la misma.

En la realizecidn mostrade en la figura 4, de matriz
de flujo continuo, las paredes extremas -3C~-, verticales, tér-
micamente aislantes y eventualmente calentades de la matriz,
son planas y quedan dispuestas paralelamente entre s{. Ias.pa-
redes laterales convergentes enfriadas ~-20- de la matriz tie-
nen porciones convexas eﬁcaradas -120-, las cuales, por ejem--
plo, son sectores de um cilindro. La menor separscidn entre
las zonas convexas -120~ quede entonces situada aproximademen—
te en la parte central de la matriz, de modo que le misma tie-
ne une gseceldn longitudinel convergente en su parte alta.y di-
vergente en su parte baja.

ILas paredes sextremas «30-, eislentes al calor y ca-~
lentadas, son estacionarias, mientras que lag zonas enfriadas

convexas =120~ ge hacen bascular hacia arriba y hacia abajo
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similtaneamente, cada una de elles sobre un sje horizontal ex-
terno -9- que coincide con el eje geomdtrico del correspondien=—
te sector -120-, tal como se indica por las flechas dobles F1.
El montaje, guiado e impulsidn de las paredes laterales osci-
lantes ~20- de la matriz puede ser de cualquier tipo adecuado.
En el ejemplo mostrado, cada pared lateral -20~ digcurre sobrs
une piste exterior de rodillos =10~ que tiene una curvature

que corresponde a la de las zonas .~-120- de las paredes y que

es coexial con el eje -9-. Ia estanqueidad entre les paredes
extremas y estacionarias -30- y les paredes laterales =20~ os~-
cilantes, puede conseguirse de cualquier manera adecuada. lLas
paredes extremas -30- pueden disponerse para su desplazamiento
y para su geparacién de las paredes laterales =20~ y pueden ger
presionsdas para conseguir la egstanqueidad contra los bordes

de las paredes laterales, por medio de resortes exteriores no
mogtrados.

Tas paredes laterales -20- de la matriz son enfrig-
das continuemente del modo més wniforme posible, por un siate~
ma de enfriemiento circuletorio. Cade pared lateral -20- pre=-
ferentemente comprende una place curvada =120~ de un material
adecuado conductor térmicements, por ejemplo cobre, que estd
fijada a wn alojamiento externo -220- de correspondiente cur-
vatura. El refrigerante entra a través de una tuberia de co-
nexidn inferior -12- y sale por una tuberfe de conexién supe-
rior -13-, trenscurriendo a través de la cavidad del aloja-
miento -220-. Egta cavidad estéd abierta en la cars dirigide
hacia la placa interna -120- y estd cerradas de un modo hermé~
tico y delimitada por la plece interna -120~ despuds de qus
egta dltime ha sido montada. El refrigerante queda por lo fan-
0 en contacto directo con la placa =120-,

El metal liquido puede ser vertido en la metriz con=-
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tinua de modo conocido por medio de un cucharén o de acusrdo
con una caracteristica de la invencidn, puede ser introducido
lateralmente a través de una abertura =-14- formade en la pared
extrems ~30- de la matriz. No bay solidificaciln del metal 1i-
quido en las paredes extremas -30- térmicamente aislentes y
calentadag, pero se forme una ldmina de metal adlido en cada
une de lag zonas -120- de las paredes laterales en}riadas, en
la zona superior convergente de la matriz. Las dos 1léminas so=
lidificedas de metal son arrastrades durante la basculacidn
hacia abajo de las paredes laterales -20- y son presionadas
y soldadas entre sl en la zona de la menor separacidén entre
les dos zonag -120- de las paredes laterales, Con ello, la
1dmina -101- formeds en el interior de la metriz continua sa~
le de la abertura inferior divergente de salida de la matriz
y puede, por lo tento, ser desplazada lateralmente en una di=
reccidn aproximadamente horizontel sobre ume pista curvada,
por medio de rodillos deflectores -11-, La lémine metdlica
smergente =1- pasa después entre dos rodillos impulsores =5-,
que pueden quedar situados en una posicidn opcional més ebajo
de la matriz y pueden producir durante la bageulacidén hacia
arribe de las peredes laterales -20-, la extraccidn de la ld-
mina metdlice solidificade =~1=- de le matriz para asegurar el.
desplazamiento continuo de la lémina =i-., La soldadura de las
dos 1éminas de metael solidificado sobre las porciones ~120~- ..
de las paredes laterales, puede mejorarse al hacer que lag .os-
cilaciones hacia arriba y hacia abajo de las paredes laterales
~20- tengan lugar a diferentes velocidades. La velocided de
1le basculacidn hacia arriba puede ser por ejemplo mayor que
la velocidaed de la basculacidn hacia abajo.

El grosor ds la lémina -1- congeguide puede sjustar—

g6 al modificar la frecuencia y/o la carrera de la basculacidn
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hacis arriba y hacia abajo de las paredes laterales -20- de
la matriz y/o 8l modificar la distancialentre las dos zonas
=120~ ds las paredes laterales. Para esta finelidad, por lo
menos una de las paredeé laterales -20- puede quedar dispues~-
ta para su deaplazamiento en una direccidén horizontal con re-
lacidn & la pared lateral opussta -20-. La soldadura de les
dos 1dmines de metal solidificado en las porciones -120- de

las paredes laterales, puede mejorarse al hacer que las pare-

_des ~20- actuen con un movimiento alternativo de direcciones

opuestas en direccidn horizontal, en combinacidn entre si y
relacionades con su oscilacidn hacia arriba y hacia abajo, es
decir, de modo que les porciones -120- de las paredes latera~
les se aproximen una a otra durents la oscilacidn hacia abajo
y se separen una ds otra durante la oscilacidn hacia arriba,
Este desplazamiento horizontal de las parsdes laterales =20~
en aproximacidn o separacién entre si puede conseguirse, por
ajemplo, si el eje de oscilacidn -9-, por lo mencs de une de
las paredes laterales -20-, quede dispuesto para su desplaza-
miento aproximadamente horizontal y se dssplaza alternativa-
mente en sincronismo con el movimiento osciiatorio de la co-
rrespondiente pared lateral —20-.

Bn otra realizacidén modificada, pusde conssguirse
1a misme accidn si la zona -120- por lo menos de una pared
lateral -20-, es excéntrica o egtd desplazada con respscto
al correspondiente eje =9-~ de oscilacidn, En el ejemplo mog-
trado en la figura 4, en el cual las zonas o porciones late-
rales =120~ gon gectorss de un cilindro, por lo menos una de
las paredss latéfales ~20- puede oscilar hacia arriba o hacia
abajo sobre un eje de oscilacidn -109- situado de modo excén-
trico con el eje geométrico -9~ de la zona -120- de la pared

y queda desplazado hacia abajo con respecto al sje -9-,
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La zona -1- de la ldmina extraida de la matriz con-
tinua por los rodillos extractores -5-, pasa entre dos dispo-
sitivos giratorios -15~ para el conformado de bordes y a con-
tinuacidn pasa a travds de un dispositivo de corite transversal
para cortar placas de longitud determinada a partir de la 14~
mina inilcial. Bl corte ds 1a ldmina metdlica -1~ en fragmen—
tos de longitud determinade puede no llevarse & cabo y la 18-
mina -1- puede pasar & travds de un horno de calentamiento y
a continuacidn & través de un tren de laminado para su cong-
titueidn en cinta o banda metdlica.

Ta realizacidn mostrade en la figura 5 se diferencia
de la realizacidn de la figura 4, solamente en que una pared-
lateral enfriasda ~20- de la matriz de flujo continuo tiene una
zona convexa -120- y bascula hacia arriba y hacia abajo sobre
un eje -9~ o sobre un eje de oscilacidn -109- excéntrico-con
respecto al mismo, mientras que la pared lateral opuesta -21-,
es una placa plane veriical que se mueve hacia arriba y hacia
abajo en una trayectoria rectilinea, tal como se indica por
la fleche doble F2, al mismo tlempo que oscila la zona curva-
da -120-, Alternativemente, la pared lateral plana y vertical
-21- puede moverse hacia arriba y hacia abajo segin una tra-
yeotoria rectilinea gue queda inclinade hacia la porcibn -120-
de la pared lateral en la parte inferior de la misma, de modo
que g6 separa de la zona lateral curvads =120~ durante el des-
plezenmiento hacia arribs y ée aproxima 2 .la misme durante el
desplazamiento hacia abajo, facilitando asi la soldadura de--
lag dos cepas de metal solidificado sobre las paredes latera-
les -120-,

En las realizaciones de acuerdo con las figuras 4 y
5, lag paredes laterales extiremas =30-, no refrigeradas y de

cardcter aislante térmico y/o calentadas, pusden gser esbacio=
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narias o pueden basoular hacia arriba o hacia abajo conjunta-
mente con las porciones =120~ curvadas de las paredes latera-
les, o con la porcidn =120~ y con la pared latsral -21-, Para
esta finalidad, cada pared extrema -30- puede quedar fijamen-
te conectads = una pared lateral =20~ ¢ =21-, o puede quedar
formada por dos zonas de pared que encajan una en otra, o bien
una sobre otra, de modo estanco y que agtdn finalmente conec-
tades 2 una pared lateral =20- § =21-,

Ia plsta de rodillos guias -10-, el eje de oscila-
cidén -9- § -109- por lo menos de wna pared lateral =20~ re-
frigerada y oscilante, o pared lateral -21- alternativa, pue-
den disponerss para cedsr ds modo glédstico hacia afusre en una
direccidn aproximadamente horizontal, por ejemplo, contra la
fuerza de unos resortes externos, los cuales presionan la pa-
red lateral en una direccidn hacia la pared lateral opuesta,
haste un tove limite, Si una pared lateral =-20- 6 -21- astd
montada sobre resortes y la limina metdlice -1- tlene un ma-
yor grosor que la correspondiente anchura de 1a.aﬁartura de
salide de 1a matriz, la 1lémina mstdlica puede sin embargo ser
extrafde de la matriz sin dificultar la operacidn y sin dafiar
la matriz, ya que la pared lateral montade sobre resortes pue-
de ceder hacia afuera.

Todo cuanto no afecte, allere, cambis o modifique
la esencia del procedimiento descrito, gerd varieble a los
efectos de la actual Patente.

NOTA,

Se reivindica como objeto de esta Patente de inven=-
cidn.s

1.~ Un procedimlento y su aparato correspondiente
para la fundicidn continua de metales, en el cual una ldmina

metdlica es extraida de la sbertura de salida de una matriz
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de flujo continuo, que comprende dos paredes laterales opucs-
tas entre si que convergen hacia gbajo en la zona de la aber-
tura de salida, por lo menos segin una parte de la altura de
la matriz y corresponden a las paredes -meyores de la geccidn
tranaversal de la ldmina metdlica que debe fundirss y dos pa-
rodes extremes que se prolongan aproximadamente paralelas en-
tre sl y corresponden a las carag menores de la seccidén trans-
versal de la lémina metdlica que debe ser fundida, caracteri-
zado porque lag paredes extremas se mantlenen calientes para
impedir la golidificaciin del metal que se encuentra sobre
las mismas, enfridndose las paredes laterales de tal modo que
golidifica una lémina de metal sobre cada une de lasg paredes
laterales y las léminas de metal solidificado se suelden una
g otra en la zona de menor separacién entre lag paredes late-
rales.

2, El propio procedimiento, segin la reivindicacidn
1, caracterizado porque le matriz de flujo continuo comprende
dos paredes laterales opuestas dotadas de enfriamiento arti-
ficial, las cuales convergen hacia abajo segun por lo menos
a lo largo de una parte de la altura de la matriz, haocia la
abertura de salida de la misma y que corresponden los lados
meyores de la secoidn transversel de la lémina metdlica que
debs fundirse y dos paredes extremas gque pusden ser calenta~
das artificlalmente, aproximadsmente paralelas entre s y que
corresponden & los lados menores de la geceidn transversel de
la 1ldmine metdlica que debe ser fundida.

3.= E1 propio procedimiento, segin la reivindicacidn
2, caracterizado porque las paredes extremas quedan realizadas
en material refractario y térmicamente aiglants.

4,~ Bl propio procedimiento, gsegun la reivindicacidn

2, caracterizado porque las paredes extremas tlenen un reves-
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timlento interior y/o exterior de material refractario y 8-
micamente aislante,

5e= E1 propio précedimiento, segin las reivindica-
ciones 2 a 4, caracterizado porque las paredes exitremas de la
matriz son calentadas por resistencias eléctricas y/o por cir-
culacidn de gases calientes,

6.~ E1 propio procedimiento, segin las reivindica-
ciones 2 a 5, caracterizado porque las paredes laterales son
de configuracién convexa y las superficies convexas de las
mismas estdn encarades entre si.

T.= E1 propio procedimisnto, segin la reivindica-
cidn 6, caracterizado porque cada superficie convexe as un
gegmento de cilindro. A

8.~ El propio procedimiento, de acuerdo con cual-
quiera de las reivindicaciones 2 a 5, caracterizado porque
we pared lateral es de configuracién. convexa y la otra es
una pared plena y esta estd situada en un plemo vertical o
an un plano inclinado hacia la pared lateral curwvada.

9.~ El propio procedimiento, segin las reivindica-
ciones 7 a 8, caracterizado porque uns zone de la pared la-
teral curvade se prolonga hacia abajo, mds alld de la zona
en que se encuentrae la menor distencia de la misma con Ires-
pecto a la pared lateral opuesta.

10.- E1 propio procedimiento, segin cualquiera de
lag reivindicaciones 2 a 9, caracterizado porque las paredes
extremas ‘tienen las zonas infériores en la regidén de la aber-
tura de salida de la matriz, construidas de forma térmicamen-
te conduetive.

11.~ E1 propio procedimiento, segin la reivindica-
cidn 10, caracterizado por la existencia de medios para lle-

var a cabo el enfrismiento de dichas zonas inferiores térmica-
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12.- E1 propio procedimiento, segun la reivindica-

mente conductivas.

¢idn 11, caracterizado porque las zonas inferiores enfriadas
y térmicamente conduotivas de las paredes extremas se prolon-
gon mds alld de los bordes inferiores de las paredes latera-
les,

13.~ El propio procedimiento, de acusrdo con cual-
quisra de las reivindicacionss 2 a 12, caracterizado porque
le zona inferior terminal, por lo menos de una pared exiremsa,
se prolonga de modo convexo hacia adentro en una reducide
proporeidén o gueda dispuesta en inclinacién hacia abajo en la
zona de abertura de salida.

14.~ E1 propio procedimiento, de acuerdo con cual-
quiera de las reivindicaciones 2 a 13, caracterizado por la
disposieidn de dos rodillos de presidén refrigerados, asocia=-
dos cada uno de ellos con cada pared extrema de la matriz y
actuando sobre las caras estrechas de la ldmina metdlica sa-
liente, quedando situados dichos rodillos tan cerca como sea
posible de la sbertura de salide de la metriz.,

15,~ E1 propio procedimiento, segin cualquiera de
las reivindicaciones 2 a 14, caracterizado porqus las paredes
extremas de la matriz son fijas y las paredes laterales se
pueden mover simulténeamente hacia arriba y hacia abajo.

16.~ E1 propio procedimiento, segin cualquiera de
lag reivindicaciones 6 a 8 y 15, caracterizado porque la pa=-
red lateral o cada pared lateral, .estéd dispuesta para su os-
cilacién sobre un sje horizontel y externo que coincide apro-
ximedements con el eje de curvatura de la pared lateral.

17+~ Bl propio procedimiento, de acuerdo con la
reivindicacidn 16, caracterizado porqus los movimientos hacia

arriba y hacie sbajo de las paredes laterales son tales que
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dichas paredes laterales se separan une de otra, cuando se sle-

~

van y se acercan entre g cuando descienden.

18~ E1 propio proesdimiento, de acuerdo con la rei-
vindicacién 17, caracterizado porgue cada pared lateral oscila
gsobre un e¢je externo y tiene uma superficie dirigida hacia
dentro excéntrica con respecto & dicho sje por lo menos en la
zong, inferior de la misma.,

19.= EL propio procedimiento, segin la reivindice-
cidn 18, caracterizado porque el eje ds osoilacién estd sepa-
rado hacia abajo con respecto al eje de curvatura de la pared
lateral.

20,~ El propio procedimiento, segin la reivindica-
cién 19, caracterizado porque el eje de ogscilacién por lo me-
nos de une pared lateral, es desplazable con relacidn a la
pared lateral opuesta,

929.= EL propio procedimiento, segin cuslquiera de
1as reivindicaciones 2 a 20, caracterizado porque por 1o me=
nos une pared lateral de la matriz estd dispuesta para ceder
de modo eldstico hacie fuera en geparacién de la otra.

22.- E1 propio procedimiento, segin cualquiera de
las reivindicaciones 2 a 21, caracterizado porgue lag paredes
laterales son méviles hacie arriba y haciea abajo de modo tal
que la velocidad hacia arriba es mayor qus la velocidad hacia
abajo.

23.= El propio procedimlento, de acuerdo con cual-
quiera de las reivindicacicnes 2 a 21, osracterizado porque
lag peredes laterales gse pueden degplazar hacia arriba y hacia
gbajo y porque la frecuencia y/o la carrera de los movimientos
hacie erribe y hacis abajo, son ajustables.

24 .- El propio procedimiento, de acuerdo con cual-

quiera de las reivindicaciones 2 & 23, caracterizado porque
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por lo menos una pared extrems estd doteda de una abertura a
travds de la cual pusde verterse metel liguido hacia dentro
de la matriz,

25, E1 proplo procedimiento, segin las reivindica-
ciones 2 a 24, caracterizado porque cade pared extrema eatd
digpuesta para su movimienito hacile arriba y hacla abajo y estd
conectada a una pared lateral firmemente,

96,~ El propio procedimiento, segin la reivindice-
cidén 25, caracterizado porque cads pared extrema comprende dos
zones desplazables una respecto a le otra y que encajan de mo-
do esgtanco una en la otra o una sobre 1a otra y estdn firme=-
mente conectadas a una pared leteral.

Sean cusles fueren las circunstencias que concurran
en la esencislidad de 1a Patente de invenoién, definida en
las snteriores reivindicaciones, cuyo objeto es:

07 4= "UN PROCEDIMIENTO Y SU APARATO CORRESPONDIENTE
PARA TA FUNDICION CONTINUA DE METALES".

Consta la presente memorie de diecigiete hojas fo-
liadas, mecanografiadas por una sole cara y de los dibujos

aedjuntos.
Barcelona, &4 ENE. 1967

P,A, de CONTINUA INTERNATIONAL CON'TINUOUS
CASTDIG' Sqr.l. ]
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