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Procedimiento y aparato de fundicién
continua de metales de alta capacidad.

»%ﬁca’lrzné SOU’.I.‘H'HIRE COMPANY, en'bi.'da& noriteamericans, reside‘nte'

en 126 Fertilla Street, Carrollton, Georgia 30117,
EE.UU. de A, '

El objeto de la presente invencién es pre-
gentar un procedimiento de Afundioién de alta capaci-
ded y un aparato para la realizacidn de dicho proce-
dimiento.

5. Al fundir continuamente metal, como por ejem
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“flor dél metal en estado de fusién debe ser extrafdo de la masa
- e metal antes que éste se solidifique, Mientras que el metal

‘lpo en solidificarse, especiamlmente porque su calor debe pasar

roducir més modificaciones, si se comparan los aumentos en la
 frelocidad de produceién, los costos y otros pardmetros, El re-

plo oobre o aluminio, el metal en estado de fusibén es vertido
Vi procesado a través de un molde que enfria ¥ solidifica el me
tal,
Cuando el metal es extrafdo del molde, sstd substan-
cizl y completamente solidificado y puede ser llevado a una ese-
taoién subsiguiente de procesamiento, como por ejemplo, a un
taller de laminacién o similar, - _
' En un sistema continuo, en el cual el metal es conti-
nuamente fundido en una barra de fundieién, 1aminédo hasta for-
r ung varilla, y bobinado, la limitacién primordial a la vel
F:dad del procesd continuo es el fundido inioial del metal en
estado de fusién dentro de la barra solidificada, donde el cae

en estado de fusién que entra en contacto directo con la super
ficie del molde se solidifica répidamente, el metal en estadof,
de fusién que eventualmente constituye la porcién interna de 1lg
barra de fundicién, generalmente, tarda un-ﬁeriodo nayor de tien

. través del metal que lo rodea correspondiente a la barr& de

fundiéién, para 1llegar al molde y el flufdo refrigerante. Atn

oL transveréal de la cavidad del molde y pracitloarse otros cam
bios para aumentar la velocidad de la transferencis de calor,
w asi reducir el tiempo necesario para solidificar la pieza

zan g una limitacién prictica, en la que ya no se justifica in-

bugndp puede agregarss flufdo refrigerante, introducirse;cambiqs
“len la configuracién del molde, reducirse la superficie del cor-

iida, estos distintos ajustes del procésp, eventualmente, lle- |.
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: continuo‘es, desde el punto de vista préctioo, relativamente !

. un procedimiento y un aparato de fundiecién continuo de metal

|cavidad del molde estd formada por la acépéladura~anular peri-=

" Ipecto del gistema convenionél, utilizando una rueda de fundi~

_rueda de fundidién méds grande funciona para moldear una barra

406148

sultado es que el tiempo de enfriamiento requerido para aolidi
ficar el metal en estado de fusién en una méquina de fundido

Brevemente descripta, la presente invencién comprende]

que retiene el metal en estado de fusién. en la cavidad del mol
de ruante aproximadamente el mismo periodo de tiempo qﬁe és-ne
cesario en los aparatos de fundicién cdntinua cdnvanoionales,

porque funciona para fundir el metal a una mayor velocidad., La

férica de ura rieda de fundicién giratopia;y}una bandaAf;exih1a;
¥y la masa de metal que est4 siendo funﬂidé se'incremgnta, resg-

cién de didmetro mayor, siendo el metal en proceso de fundiciéy
retenido en dicha rueda a través de un éroo de'despiazamiento
mayor alrededor de la misma, y siendo la barra paroiaimeﬁte g0
11d1fioads mantenida en contacto positivo con la rueda de fun-
dieién después de haberse encqgido a un tamafio menor que la og
vided de fundicién definida por la acanaladura ya 1ndicada Yy 1?
banda continua que se extiende alrsdedor de la rueda,
El tamefio de la rueda de fundicidn, en relacién con e}
erisol vertidor de metal, es tal que el orisol ver%idor y su
equipo relacionado exigen una menor cantidad de espacio yuw
arco més bequefio adyacente a la rueda de fundicién, de manera
que el metal que esté siendo fundido pasa en estrecha relacién
{de adyaeencia con el crisol vertidor y permaneoe en la rueda
fuididora durante un mayor arco de desplazamiento. Ademés, la

que tiene menor curvatura ¥y que permanece en 1a rueda de fundi

3
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L\v'a oibn aproximéndose estrechamente al mecanismo vertidor, siendo
\ - antonces doblada, desde su curvatura da fundidién hasta una
1 configuracién lineal, sin un doblez abrupto, lo cual permite,
Vo ademés al metal fundico, permanecer en la rueda de fundioién
i .
Se | durante Jn arco de desplazamiento mayor, - -
,'1 Lo Asi, es el objeto de esta invencién proveer un proce-—
! dimiento _y-'sparato de fundieidn que tengen una mayor capacidad
i aé fuqﬁido que los dispositivos convencionales de fundicién de
¢ .
i metales.'
0, !
4

e

,.4-

procedimlento y aparato de fundicién cont{nuos que retengan al

metal, sienﬂo,fundico en una rueda de. fundicién, por’ medio de

Otro objeto accesorio de esta invencién es proveer w
un arco de d%splazamiento extendido alrededor de la rueda de

15,

Otro objeto de esta invencidn es proveer un’ prooedi-
miento v aparat9 de ‘fundieién qoniinua de metal que mantenga
el metal en procaso -de fundicién en oontaoto positivo oon las
superficies de }a rueda de fundicién después que el metal fun-
dido ge haya rbduoido a un tamafio menor que el de la oavidad
Neo@00 de.fundicién

aumentando as{ la transferencia de oalor del me-
, tal en prdbsso de fundicién.

Otro objeto ‘acoesorio de esta invenoién es prcveer un
rueda de fundicipn de diémstro mayor para un qistema de fundi-
eibn oqptinuo, rotando dicha rueda a una alta velooidad angula
25, para producir una masa incrementada de metal fundido, funcion
'do para fundir metal con una pequefia curvaturs y que 8blo exi-
ge- un' pequeﬁo doblez para transformarse, a partir de su curva~-

tura da fundicién inicial, a una canfiguraeidn 1ineel.
\
R .VV‘ - “
- 30,

Otras finalidades, caracteristicaa y ventajas de la .
present% inyencién 86 harén aparantes oon la leotura de 1a ai-
. \ . ) A' c.
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| guiente descripeién en conjuncién con  Yos dibu;jos adjuntos,

@l metal giendo transformado desde un estado de fuaién a un.es
“tado sélido. |

5}@ @‘\ 48; 5

La figura 1 es una representaoién esquemétioa de w
proceso 'y aparato de fundicién de alta capacidad. que mueatra

. La, figura 2 es una vista esquemética, gimilar a la fi
gura 1 pero de procesos y aparatos correspondientes al arte ya
conocido. e IR -

Las figuras 3y 4y 5 s cortéé'franSVersales del me-
tal fundido en la figurg 1, tomados a 1o largo de las lineas
3~3, 4-4, ¥ 5—? regpectivamente de la figura l. '

Hgeiendo referencia ahora, en meyor detalle a 1o0s di-
bujos, en donde a los mismos numerales correqunden idéntioos
elementos constitutivos en las distintas vistas, la figura 1
muestra unae miquinag de fundicién 10 que_incluye una‘rueda de
fundiecién 11, ruedas de bandas 12, 13, 14, 15 y 16, banda fle-
xible continua 18, crisol vertedor 19, y rodillos grapas 20,
El crisol Vvertedor 19 estd posicionado de ‘manera que su super-
ficie superior, o proyeccién en el plano de Ja rueda de fundi-
cibn 11, esté adyacente a una tangente dézla;par%e inferior de
la acanaladura periférica 22 en el punép_de-cenit 32 de 1la
misma. Su nadir se indica en el punto 34, El erisol vertedor
19 estd construfdo de manera que sea lo,méa.pequeﬁo posible en|
cuanto a altura, y el pico vertedor 21 gse extiende desde el
erisol vertedor 19 a un dngulo que alimenia metal, en estado
de fusidén demtro de la acanaladura periféfica 22 d§'la rusda djp
fundiecidén 11. El1 crisol vertedor 19 y el pico vertedor 21 eg~
tén dispuestos de manera que el metal en estado de fusién que
emerge del pico vertedor 21 fluye generéimente en la direcoién

de movimiento de la acanaladura periférica 22, y en la mayoria
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| en estado de fusién que se encuentra en dioha aoanaladura.zz.

‘|que cese el oon%aoto con la rueda de fundioién 11 Y sea. .pasads

| alrededor de las. ruedas de banda 15, 14 y 13 y de Vuelta a 1a
rueda de banda 12,

‘ oriaol vertedor 19 y de 1a rueda . de bénda 12 sobresalgan por

da de banda 16 estd posioionada de manéra de. estar subatancia;?

.|punto de cenit 32, y funciona para retirar a la benda £lexitle|

11a rueds de fundioidn 11, es extraida de la: aoanaladura peri—
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de los casos el metal es vertido a una Velocidad tal que el ex
tremo mis bajo del pico vertedor 21 oatd sumergido en el metal

Con esta digposicién, se obtiene un miﬁimo de tﬁrbﬁlancia; an
el metal en estado de fusién del molde, '

- La banda flexible 18 es guiada por la rueda de benda
12 para engranarse con la periferia de la rueda de fundicién
11 de mgners que se forme continuamente un molde con movimien—
to circular, definido por la banda 18 y la acanaladura perifé-
rica 22, alrededor de 1a rueda de fundioidn 11, La banda:18 se
mueve ¢on la. rueaa de fundioién 11 en la direocién que 1ndica
lg flecha 2 hasta llegar a la rueda de banda 15, en la rarte
auperior de la rueda de fundioién 11. Alll es ‘guiada de manera

pi tamaﬁo ¥ dispoeieién de 1a rueda de banda 12, ori-|
sol vertedor 19, y pico vertedor 21, . aon tales que €l molde de|
fundioién, formado por la acanaladura periférioa 22 de la Tue-
da de fundioién 11 ¥ la bands flexmhle 18, se forme tan alto..
como sea poaible en la direccién de la’ parte auperior deﬂla
rueda de. fundicién 11, sin que, las superficies superiores dal

encime de 1a tangente horizontal que se extiende desde la parte
inferior de la acanaledura 22 en su punto de cenit 32, La rue=

mente por enoimg del centro de la rueda ‘de fundieién 11 y del

18 en una- posicién donde la ‘barra de fundicidn 25, formada por
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periférica 22 sobre el arco de desplazamiento mayor posible al

. |parte inferior de la acanaladura 22 en el punto de cenit 32 de

- tiene por. 1o menos algo de calor excedente, pero la porcién del

" |molde, en 1la que el metal que entra en c6ntactovdirecto con el|

'Irespecto a 1a zona 1, y las porciones externas del metal derre

férica 22 y guiada a través de un fgoofrido'substanoialmentp
horizontal, entre los rodilles grapas 20. Con esta disposicién,
¢l metal en funcién en el aparato, permaneoe en la moanaladura

rededor de la ruede de fundicién 11, Como se mugstra en la fi-
gura 1, la superficie inferior 33 de 1a barra de fundicién 25
correaponde a la tangente horizontal que se“extiende desde la

15 misma, ‘ .
Cuando el metal es vertido en ‘estado de fusién, dentrq
del molde definido alrededor de la rueda de fundicién 11, con-

metal fundido que entra en contacto directo coh las superficiﬁl .

‘ldel molde es la primera en comenzar a solidificarse, como se 1

dica en la figura 3. Esta entrada inicial del metal dentro del|

molde comienza a‘qristalizarse, se define como zona 1_(véase 1T
figura 1), Dado que ol metal fundido entra en contacto positi-|
vo oon las superficies del molde, f.dadorque;las superfioieé
del molde estén relativamente frfas al ser contactada -por pri
mera vez por el metal fundido, la diferencia de temperatura en
tre el metal fundido y las superficies del molde es mayor en .
este punto de primer contacto, por lo cual la transferencia de
calor.del metal fundido, a través de las superficiea del molde,
es mayor en la zona 1,

Al paaar el metal fundido, habiéndose formado la cos-
tra externa, (véase la figura 4) de 1a zona 1 a la zong 2, la '
transferencia de calor del mismo a las superficies del molde
permaneee relativamente alta, ain cuandb'élgo disminufda con
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'répida, dado que la superficie exterior del metal todavia ‘estd
|en: contacto positivo con las superficies del molde (ver figura

.la auperficie externa del metal pierden el contacto poaitivo

‘(véase la figura 5) entre el metal y su molde que- 1mpide la
V transferencia de calor desde el metal, Guando comienza eata con

|eién a través del metal ya solidificado ‘que lo envuelve antes

de 1la transferencia de calor a través del aire es, naturalmen- ,
" “|te, inferior que a través de metal, '

|1argas en el arte conocido de méquinas de fundicidn, oomo se

tido continﬁan solidificdndose o una veldcidad relativamente

4) ¥ que el calor del metal interno derretido, no tiene que re|
correr unea gran masa de metal solidificado ‘para llegar a las
superficies del molde. Al sumentar la masa de metal soli@ifiq;

{do en relacién con la masa de metal en estado de fusién, tiend

a encogerse a meﬁidatque se enfria, y; eventualmente,‘rértea d

con las superficies del molde, lo cual crea un espacio de aire

dieién, ge llega al final de la zona 2.y comienza la zona 3.

La zona .3 e= la zona mds grande alrededor de la rueda de fundi
cién 11 y es lu zona donde se pierde al menos algo de contacto
entre la superficie externa .del metal, en- proceso de fundicitn{
y 1as superficies del molde. La transferencia de calor en la
zona 3 ‘es significativamente menor que en la zona 1 y 2 debido_
al bolsén de'airq entre el metal en'procesq de fundicidn.y las
superfibies delvmolde, Yy déﬁido a Que el_calor debé ger” trana-
ferido desde la porecién central fundida de la barra de fundi~ |

de llogar a las éuperficies del ‘molde ya frias. La velocidad
" Las zonas 1, 2y 3, que: comprenden el recorrido de dg#

plazamiento total del metal en el molde,valrededor de la rueda
de fundieidén 11, son, cada una de ellas, proporcionalmente nég |

demuestra comparando la figura 1 oon la flgura 2,



Se

10.

15.

20.

25

30.

|de fundicién 25 es extraida de la acanaladura periférica de

. Ed las méquinas de fundicién ya conocidas, la barra

rueda de fundicién, después qie el metal ha,paaado a—fravée de
un arco de aproximadamente 200 grados, o menos. En comparacién,
esta invencién permite que el metal en proceso de fundicién pex
manezeca en la acanaladura periférica 22, de la rueda de fundi-
cibn, a través de un arco de aproximadamente 240 gredos o més,
Por ejemplo, un arco de 3100, como se muestra en la figura 1,
comprende 108 arcos combinados de las zonas 1, 2y 3,

En la figura 1, por lo tanto, el dngulo destrégiro,
entre el punto 32 y el comienzo de la zona 1, es de 500.

Una de las limitaciones a la.lonéitud del arco, a tra
vés del cual el metal en proceso de fundicién permanecs en‘lé
cavidad de fundicién, es el doblez del metal, desde la curvatu|
rg en el cual es inieialmente fundido, alrededor de la perife-
ria de la rueda de fundicién, hasta una configuracién rectili-~| "
nea., Tradicionalmente el fundido curvo es diffcil de enderezsr
sin resquebrajarse y exige una distancia substanclial, en su lon
lgitud, para ser transformado desde su curvatura inicial a uwna
configuracién rectilinea. Sin embargo, cuanto menor meas el gro
sor vertical de la barra de fundicién, en comparscién con el ..
dibmetro de la rueda de fundicidn, menor dificultad existird
para enderezar la barra de fundicién; es decir, que si la relg
cién del grosor de la barra, entre la parte inferior de s acal
naladura periférica 22 y la banda flexible 18, con respecto al
didmetro de la rueda de fundicién, se mentiene relativamente
baja, la barre puede enderezarse con mayor facilidad, Asi, pa=-
ra un grosor dado de barra, si el didmetro de la rueda de fun-
dicién 11 se mumenta, la barra de fundieién 25 puede enderesar
gse con mayor facilidad, ¥y exige menos longitud de resorrido de
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barra, para la realizacidén del proceso de enderezado, Asi, pa=-
ra un grosor de barra dado, si el didmetro de lg rueda de funw|
dieién se aumenta,la longitud del arco, én que el metal en pro
ceso de fundicién puede permanecer en la ranura periférioca de
la rueda de fundiciédén, se aumenta,

‘ La dificultad en el enderezamiento de la barra extrai
da de la scanaladura periférica de la rueda de fundicidn, se
atribuye a la posibilidad de resquebrajar la barra al endere-
zarla demasiado rdpidamente. Por supuesto, si el arco de la ba
rra, fundido inicialmente, no es may extremo, se precissrd una
menor cantidad de enderezamiento y las posibilidades de resque
brajar la barra se reducirén, '

Cuando sl didmetro de la rueda de fundicién =& aumen~
ta, los tamafioz del crisol vertidor 19 y de la ruedz de banda
12 no precisan ser aumentzdos necesariamente, de manera que es
tas estructuras se encojen efectivamente, en tamafio relativo,
con respecto a la rueda de fundicidn, y ocupan un espacio relg
tivo inferior, cuando se comparan con los del arte enterior
ilustradés en la figura 2., Por supuesto, esta exigencin de es~
pacio relativamente menor, del crisol vertedor 19 y de la rue-
da de banda 12, permite que el metal en estado de fusidn sea
vertido en la gcanaladura periférica 22 en un punto de despla~-|
zamiento de la rueda de fundicién 11 relativamente cercanc, ¥y
el recorrido esperado de la barra 25, al emerger ésta de la
acanaladura periférica 22, estd ubidado en estrecha adyacencia
al crisol vertidor 19, Esto aumenta efectivamente el arco del
molde de fundicidén, alrededor de la rueda de fundicién, As{,
aumentando el Qiémetro de la rueda de fundicién se obtieme un
aumento inesperado en la longitud de la cavidad de moldeo for-
mada por la acanaladura periférica 22 y la banda flexible 1.8,
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Dado que una determinada seccidn transversai de barra'precisafé
una ciefta cantidad de tiempo, para que el calor sea suficien-
temente transferido desde el metal y para que el metal se soli
difique, el metal en proceso en el aparato, revelado en la figy
ra 1, s6lo precisa ser retenido, en la acanaladura periférica
de la rueda de fundicién, durante la misma cantided de tiempo |
que el metal que es fundido en la miquina del arte anterior de
la figura 3, 3in embargo, dado que la cagvidad de moldeo de la |
invencién tiene una mayor longitud, débido al mayor didmetro

de la rueda de fundicidn y al mayor arco & través del cual pa-
sa el metal en la acanaladurp periférica de dicha rueda, Asta

puede ser girada a una velocidad significativamente mds alta;

lo cunl dé como resultado una cantidad significativamente nayo:
de metal fundido por unidéd 1a tiempo, en 6omparacién con lasi
velocidades de fundicién del arte conocido.

Cuando el metal en proceso de fundicidn pasa en direc
cién hacia arriba, a través de la segunda mitad de la zona 3, ¥
pasa de de una direccidn vertical de movimiento, comenzando a
desplazarse en direccidn lateral, el peso de la barra de fundi
cién hard que ésta sea impelida contra las superficles latura-
les 28 y la superficie inferior 29 de la acanaladura periféri-
ca 22 de la ruedg de fundicidu, de magnera que se mantiene el
contacto positivo entre estas superficies inferiores de lu ba=-
rra de fundicién y la ﬁencionada acanaladura perifériea. Por
supuesto, la tensidén en la banda flexible 18 también asegura
que la barra de fundieidn serd siempre mantenida, adecuadamen-
te, dentro de la acanaladurn periférica 22 donde no hay bolsén
de aire; sin embargo, la fuerza de la gravedad, ejeroida sobre
la barra de fundicién, asegura que todos los espacios, o bolsi
llos, (como el bolsillo 30 de la figura 5), se producirén'pr;g
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‘| enderezamiento de la barra, cuando éqta émerge de la acanaladu

| tensién ejercida por los rodillos grapa 20 y el peso darla ba-

ra dificil de enderezar, la tensién aplicada a la barra y el

20, y ain mds all4, Asf{, el movimiento horizontal de la barra,

eipglmente s6lo entre la bandg flexible y la barra de fundiciéh
25, en tanto las superficies latefales, e inferiores, de la 1y
rra de fundicién, se mantendrén en contacto positivo con la
rueda de fundicién donde pueden ser eficientemente enfriados
en por lo menos tres de sus cuatro lados, Ademds, la barrg de
fundieién 25 pasa en un recorrido substancialmente lateral desg
de la rueda de fundicidén 11, a través de los rodillos grapas
20, ¥ égtos actian para guinr a la barra de fundiecidén y colo- f

carla bajo un.. leve tensién, que trabaja ademés para impeler 1
poreién de la barra de fundieién, nue se extiende hacia atrds
dentro de la acansladura 22, de la rueda de fundicidén, en con
tacto positivo con las superficies de dicha acanaladura. Por
otra parte, la tenaiédn aplicada 8 la barra de fundicién por

los rodillos grapas 20, coopera para ayudar en el proceso de

ry periférica de la rueda de fundicidn, en tanto que el peso
de la porcidén de la barrs de fundicién, que‘ée extiende entre
su punto de extraccién 32 desde la acangladura perifériea.y lop
rodillos grapa, ayuda en el proceso de end erezami.ento. Asi, 1s

rra misma se traduce en la aplicacidén de fuerzas enderezadoras
de la barra. Sin embargo, si un segmento de la barra, que emqg'
ge de la acanaladura periférica de la rueda de fundicién, fue-

peso de lg misma no son suficientes como para forzar el ande~- |
rezamiento abrupto de la barra en ese segmento determinado y
erear resquebrajamientos en ella, pues estas fuerzas son apli-
cndas gradualmente a la largo de todo el desplazamiento da'la

barra, entre ¢l punto de extraccidén 32 y'lés rodilles grapas
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invento sin escapar a su aleance de proteccidn, que queda defi

06148,

ouondo egtd es extrafda de ia rueda de fundiciébn, d4 como re-’
sultado que el prop16 peso de la barra ayude g un enderezamien
to gereral de la misma, lo que reduce el peligro de iesquebra—
jaduras en ella,

En este punto serd aparante que la invencién espec{fi-

camente revelada en la presente documentacién, provée un inere

mento inesperado, en lu capncidad de fundicién:de'metal, de un,
proceso de fundicién continuo, | |
, Teniendo en cuenta que el objeto de la invencidn ha
sido descripto en detalle con especial referencia a un modo dei
realizacién preferido, se entenicrd aue pueden efectuarse varié

ciones y modificaciones, dentro del espiritu y concepcién del
nido, en lo fundamental, por las reivindiqaciones siguientes,
NOTA

Descrita sulicientemente la naturnlesa del invaento
agi como la manera de realizarlo en la prdctica,ﬁdebe hocexrss
constar nue las diapoﬁioionen anteriormente indicadas son 8 |
ceptibles de modificaciones de detalle en ouanto no altoeren su
principio fundamental. También se hace constar que el invento
corresponde a una solicitud de patente presentada en Norteame~
rica con el n? 175.156 de 26 de Agosto’@e 1971, acogidndose por
lo tanto a los beneficios que conceden los Convenios Internacio
nales en vigor, sgsiendo lo e constituye lé egencia del referidé
invento y por lo que se solicita Patente de»Invencién por 20
afios en Espafia sobre: I'ROCEDIMIENTO Y APARATO DE fUNDICION con
TINUA DE METALES DE ALTA CAPACIDAD; caracterizéndose por lo si

guientes

RN
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jdieién, caracterizado porque en la etapa de enfriamiento, el

'100 g-uno de los lados de dicha linea radial.
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1.~ Procedimiento de fundiéién continua de metales de
alta capacidad, aplicable para fundir uma barra de fundicién
de un grosor dado, aumentando la velocidad de fundido, que com|
prende las etapas de: alimentar el metal en estado de fusién
dentro de un molde de profundidad predetérminada,,formado por
la avanaladura periférica de una rueda de fundioién giratoria
¥y una banda flexible; enfriar el metal en dicho molde, hasta
que el metal se haya solidificado substancimlmente en una ba-
rra de fundicién del mencionado grosor dado; y retirar final-
mente ol metal de la acanaladura periférica de la rueda de fum

metal es enfriado en el molde haciendo que el metal fundido re
corra un arco de por 1o menos 270o dentro de la canaladura pe-
riférica de la rueda de fﬁndicién,'con 1o cual la velocidad de
fundicién de dicha barra de fundicién de un grosor dado se in-
crementa permitiendo que la velocidad rotativa de la mencionad?
rueda de fundiecidn sea asimismo aumentada, =in una disminueién
correspondiente en la cantidad de tiempo bredeterminado ¥ necs
saria en que el metal estd en el molde. .

2,~ Procedimiento segfin la reivindicacién 1, carache-
rizado porque ¢l metal es retirado de la acanalsdura periféyri-
ca de la rueds de fundicibn, en un punto que estd demntro de
los 40° & uno de los lados de la lfnes radial que se axtiends
entre el centro de la rueda de fundicién y el punto de cenit
de la acanaladura periférica.

3.~ Procedimiento segin las reivindicaciones 1 y 2,
caracterizado pofque dicho punto de retiro estd dentro de los

4,~ Procedimiento segin cualquiera de las reivindicaw
ciones 1 6 2, caracterizado porque el metal es retirado de 1s
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lmiento segin las reivindicaciones precedentes, del tipo que in-

acanaladura periférica de la rueda de fundicidén en wna posicidn
substancialmente por encima de dicha rueda.de fundicion.

5.~ Procedimiento segim cualquiqré de las relvindica-
ciones 1, 2, 3 6 4, caracterizado porque el metal es alimenta-
do &l molde en un punto en estrecha proximidad & wna tangente
horizontal que se extiende desde una superficie de la barra da
fundicién en el punto en el cual la barra de fundicidn es reti
rada de la acanaladura periférica de la rueda de fundiciénm,

6.~ Procedimiento segtn cualquiera de las reivindica-
ciones precedentes, caractarizado porque la bharra de fundicién
es mantenida en contacto positivo con, por lo menos, 7% de la
superficie del molde, durante todo el peribdo en el cual la ba
rra de fundicién estd en la acanaludura periférica de la rueda
de fundiciédn, ’

Te= Apﬁrato para la aplicaéibn préctica del procedi-

cluye wna rueda de fundicifén que tiene formada en su periferia
wma acanaladura de fundicién parcialmente cerrada por una bem-
da flexible, para asi formar un molde arqueado, medios para

alimentar metal en estpdo de fusifm en el molde, medios para

enfriar el metal en estado de fusién en el molde, hasta que ©J.
Letal se haya solidificado en una barra de fundicidén de un gro-
sor dado, y medlos para extraer la barra de fundiocién de dicho
olde, caracterizado porque el molde formado por la ranuia Dé~

dicién sobre un arco de por lo menos 2700.

8.~ Aparato segfin la reivindicacibn 7, caraoterizado

ruede de fundicidm.

riférica y la banda, se extiende alrededor de la rueds de Lua-~ |

porque dichos medios para extraer la barra de fundicidn del me

de estin dispussto substencialmente por encima del centro de Ly

NS
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molde, méds allid de wn punto donde el metal fundido comienza &

metales de alta capacidad, tal y como queda susiancialmente

9.~ Aparato segin una de las reivimdicaciomes 7 y 8,
caracterizado porque dichos medios de extraccilén astén adépte-
dos, para retirar el metal fundido del molde, & ma elevaoidn
por encimg Ge aquélla en que ol metal an estado de fusitn e=
vertido dentro del molde,

10.~ Apmrrato segim wma de las relvindicaciones ante-
riores, caracterizado porque estan previsto de medios de en-
friamiento adicional del metal, en estado de fusién dentro del

encogerse creando un bolsén eatre 61 y la banda flexible, y en
donde tal enfriado adicional se realiza dentro de la aocanala-
dura periférice sobre um arco de, por 1o menos 240°.

11.- Procedimiento y aparato de fundicidén continua dq

desorito enm la presente Memoria y en los dibujos adjuntos,

Esta Memoria consta de dieciseis hojas esoritas a mé-
quina por wna sola oera. _ ' i4 i 1673 |
Madxid, ‘ ;

SOUTHWIRE COMPANY.

J. GOMEZ ACEBS Y BODEE
%F&mn&m L Gaotg Femfndeg
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