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

SOUTHWIRE COMPANY, entidad norteamericana, residente 
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El objeto de la presente invención es pre­
sentar un procedimiento de fundición de alta capaci­
dad y un aparato para la realización de dloho proce­
dimiento.

5 Al fundir continuamente metal, como por ejem
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pío oobre o aluminio, el metal en estado de fusión es vertido 
y procesado a través de un molde que enfria y solidifica el me 
tal.

Cuando el metal es extraído del molde, está substan­
cial y completamente solidificado y puede ser llevado a una es­
tación subsiguiente de procesamiento, cómo por ejemplo, a un 
taller de laminación o similar.

En un sistema continuo, en el cual el metal es conti­
nuamente fundido en una barra de fundición, laminado hasta for­
mar una varilla, y bobinado, la limitación primordial a la vele 
cidad del prooesO oontinuo es el fundido inioial del metal en 
estado de fusión dentro de la barra solidificada, donde el ca­
lor dél metal en estado de fusión debe ser extraído de la masa 
ie metal antes que éste se solidifique. Mientras que el metal 
en estado de fusión que entra en contaoto directo con la super 
Picio del molde se solidifica rápidamente, el metal en estado 
ie fusión que eventualmente constituye la porción interna de le 
barra de fundición, generalmente, tarda un periodo mayor de tieit 
po en solidificarse, especialmente porque su calor debe pasar 
a través del metal que lo rodea correspondiente a la barra de 
fundición, para llegar al molde y el fluido refrigerante. Adn 
cuando puede agregarse fluido refrigerante, introducirse¿cambios 
en la configuración del molde, reducirse la superficie del cor­
te transversal de la cavidad del molde y praotioarse otros cam 
bies para aumentar la velocidad de la transferencia de calor, 
y asi reducir el tiempo necesario para solidificar la pieza fon 
iida, estos distintos ajustes del proceso, eventualmente, lie- . 
gan a una limitación práctica, en la que ya no se justifioa in­
troducir más modificaciones, si se oomparan los aumentos en la 
velocidad de producción, los costos y otros parámetros. El re-
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eultado es que el tiempo de enfriamiento requerido para aolidí 
floar el metal en estado de fusión en una máquina de fundido 
continuo es, desde el punto de vista práctico, relativamente 
constante. -

Brevemente dascrlpta, la presente invención comprende! 
un procedimiento y un aparato de fundición continuo de metal 
que retiene el metal en estado de fusión en la cavidad del mol 
de ruante aproximadamente el mismo periodo de tiempo que es ne 
cosario en los aparatos de fundición continua convencionales, 
porque funciona para fundir el metal a una mayor velocidad. La 
cavidad del molde está formada por la acanaladura anular peri­
férica de una rueda de fundición giratoria y una banda flexible 
y la masa de metal que está siendo fundida se incrementa, res­
pecto del sistema convenicnal, utilizando una rueda de fundi­
ción de diámetro mayor, siendo el metal en proceso de f undiciÓ! 
retenido en dicha rueda a través de un aroo de desplazamiento 
mayor alrededor de la misma, y siendo la barra parcialmente so 
lidificada mantenida Mi contacto positivo con la rueda de fun­
dición después de haberse encogido a un tamaflo menor que la ca 
vidad de fundición definida por la acanaladura ya indicada y lt 
banda continua que ae extiende alrededor de la rueda.

El tamaño de la rueda de fundición, en relación con el 
criad vertidor de metal, es tal que el crisol vertidor y su 
equipo relacionado exigen una menor cantidad de espacio y un . 
arco más pequeño adyacente a lá rueda de fundición, de manera 
que el metal que está siendo fundido pasa en estrecha relación 
de adyacencia con el crisol vertidor y permaneoe en la rueda 
fundidora durante un mayor arco de desplazamiento. Además, la 
rueda de fundidión más grande funciona para moldear una barra 
que tiene menor curvatura y que permanece en la rueda de fundí30.
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cián "aproximándose estrechamente al mecanismo vertidor, siendo 
entonces doblada, desde su curvatura de fuhdidión hasta una 
configuración lineal, sin un doblez abrupto, lo cual permite, 
además-ál metal fundioo, permanecer en la rueda de fundioión 
durante ̂ un arco de desplazamiento mayor.
'*'* Así, es el objeto de esta invención proveer un proce-
dimiento ^  aparato de fundioión que tengan una mayor capacidad 
dé fundido que los dispositivos convencionales de fundición de 
metales.

Otro objeto accesorio de esta invenoión es proveer un 
procedimiento 3r aparato de fundición continuos que retengan al 
metal, siendo fundido en una rueda de fundición, por medio de 
un arco de,,desplazamiento extendido alrededor -de la rueda de 
fundioión.. .

Otro objéto de esta invenoión es proveer un procedi­
miento y aparata do fundición qontinua de metal que mantenga 
él metal en próceso. de fundioión en oontacto positivo oon las 
superficies de ̂ a' ru^a de fundición después que el metal fun­
dido se haya redúoido a un tamaño menor que el de la cavidad 
da fundición^ aumentando asi la transferencia de calor del me-* J* i . . .,r *  -
tai en proceso Refundición.

Otro objeto ácoesorio de esta invenoión es proveer un^ 
rueda de fundición de diámetro mayor para un cisterna de fundi- 
ción oqntYñuo, rotando dicha rueda a una alta velocidad angula:* 
para producir una masa incrementada de metal fundido, funcionan 
do para fundir metal con una pequeña curvatura y que sólo exi­
ge un'.pequeño doblez para transformarse,, a partir de su curva­
tura d¡e fundición inicial, a una configuración lineal.

 ̂ Otras finalidades, características y ventajas de la 
presente invención sé harán aparantes con la lectura dé la si-

. ^

/ .
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guíente descripción en conjunción con los dibujos, adjuntos.
La figura 1 es una representación esquemática de un 

proceso y aparato de fundición de alta capacidad, que muestra 
el metal siendo transformado desde un estado de fusión a un es 
tado sólido.

La,figura 2 es una vista esquemática, similar a la fi 
gura 1 pero de procesos y aparatos correspondientes al arte ya 
conocido.

Las figuras 3, 4 y 5 son cortes transversales del me-
í ,

tal fundido en ¡La figura 1, tomados a lo largo de las lineas
{ '

3-3,- 4-4, y 5-5 respectivamente de la figura 1.
Haciendo referencia ahora, en mayor detalle a los di­

bujos, en donde a los mismos numerales corresponden idénticos 
elementos constitutivos en las distintas vistas, la figura 1 
muestra una máquina de fundición 10 que incluye una rueda de 
fundición 11, ruedas de bandas 12, 13, 14, 15 y 16, banda fle­
xible Continua 18, crisol vertedor 19, y rodillos grapas 20.
El crisol vertedor 19 está posicionado de manera que su super­
ficie superior, o proyección en el plano de la rueda de fundi­
ción 11, esté adyacente a una tangente de la parte inferior de 
la acanaladura periférica 22 en el punto de cénit 32 de la 
misma. Su nadir se indica en el punto 34. El crisol vertedor 
19 está construido de manera que sea lo más pequeHo posible en 
cuanto a altura, y el pico vertedor 21 se extiende desde el 
crisol vertedor 19 a un ángulo que alimenta metal, en estado 
de fusión dentro de la acanaladura periférica 22 de la rueda d 
fundición 11. El crisol vertedor 19 y el pico vertedor 21 es­
tán dispuestos de manera que el metal en estado do fusión que 
emerge del pico vertedor 21 fluye generalmente en la dirección 
de movimiento de la acanaladura periférica 22, y en la mayoría

3



-  6 -

5.

10.
15^

20.

25.

30.

de los casos el metal es vertido a una velocidad tal que el ex 
tremo máB bajo del pico vertedor 21 está sumergido en el metal 
en estado de fusión que se encuentra en dicha acanaladura 22.
Con esta disposición, se obtiene un mínimo de turbulencia, en 
el metal en estado de fusión del molde.

La banda flexible 18 es guiada por la rueda de banda 
12 para engranarse con la periferia de la rueda de fundlolón 
11 de manera que se forme contiguamente un molde con movimien­
to oirouiar, definido por la banda 18 y la acanaladura perifé­
rica 22, alrededor de la rueda de fundición 11. La banda 18 se 
mueve con la rueda de fundición 11,en la dirección que indica 
la flecha 2 hasta llegar a la rueda de banda 15, en la parte 
superior de la rueda de fundioión 11. .Allí es guiada de manera* 
que cese el oontaoto con la rueda de fundición 11 y sea.pasada 
alrededor de las ruedas de banda 1$, 14 y 13 y de vuelta a la 
rueda de banda 12.

El tamaño y disposición de la rueda de banda 12, cri­
sol vertedor 19, y pico vertedor 21, son tales que él molde de 
fundioión, formado por la acanaladura periférica 22 de la rue­
da de fundioión 11 y la banda flexible 18, se forme tan alto,., 
oomo sea posible en la dirección.de la parte superior de?la . 
rueda de fundición 11, sin qué las superficies superiores del - 
crisol vertedor 19 y de la rueda de bánda 12 sobresalgan por 
encima de la tangente horizontal que se extiende desde la part * 
inferior de la acanaladura 22 en su punto de,cénit 32. La rue­
da de banda 16 está posioionada de manera de estar substancia^ 
mente por encima del centro de la rueda de fundioión 11 y del 

. punto de cénit 32, y funciona para retirar a la banda flexible 
18 en una posición donde la barra de fundición 25, formada por 
la rueda de fundioión 11, es extraída de la acanaladura peri-
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férica 22 y guiada a través de un reoorrido substancialmente 
horizontal, entre los rodillos grapas 20. Con esta disposición, 
el metal en función en el aparato, permanece en la acanaladura 
periférica 22 sobre el arco de desplazamiento mayor posible al 
rededor de la rueda de fundición 11. Como se muestra en la fi­
gura 1, la superficie inferior 33 de la barra de fundición 25, 
corresponde a la tangente horizontal que se extiende desde la 
parte inferior de la acanaladura 22 en el punto de cénit 32 de 
ía misma.

Cuando el metal es vertido en estado de fusión, dentrc 
del molde definido alrededor de la rueda de fundioión 11, con­
tiene por lo menos algo de calor excedente, pero la.porción del 
metal fundido que entra en contacto directo con las superficie) t 
del molde es la primera en comenzar a solidificarse, como, se in 
dioa en la figura 3. Esta entrada inicial del metal dentro del 
molde, en la que el metal que entra en contacto directo ocn el 
molde comienza a cristalizarse, se define como zona 1 (véase ln 
figura 1). Dado que el metal fundido entra en contacto positi­
vo oon las superficies del molde, y dado que las superficies 
del molde están relativamente frías al ser oontactada 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 superficies del molde, 
es mayor ai la zona 1.

Al pasar el metal fundido, habiéndose formado la cos­
tra externa, (véase la figura 4) de la zona 1 a la zona 2, la 
transferencia de calor del mismo a las superficies del molde 
permanece relativamente alta, aún cuando algo disminuida con 
respecto a la zona 1, y las porciones externas del metal derre
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tido continúan solidificándose a una velooidad relativamente 
rápida, dado que la superficie exterior del metal todavía está 
en contacto positivo con las superficies del molde (ver figura 
4) y que el calor del metal interno derretido, no tiene que re 
correr una gran masa de metal solidificado para llegar a las 
superficies del molde. Al aumentar la masa de metal solidifica} 
do en relación con la masa de metal en estado de fusión, tiend¿ 
a encogerse a medida que se enfria, y, eventualmente, partes 
la superficie externa del metal pierden el oontacto positivo 
con las superficies del molde, lo cual crea un aspadlo de aire 
(véase la figura 5) entre el metal y sú molde que impide la 
transferencia de calor desde el metal. Cuando comienza esta ccgL 
dición, se llega al final de la zona 2 y comienza la zona 3.
La zona 3 es la zona más grande alrededor dé la rueda de fundí, 
oión 11 y es la zona donde se pierde al menos algo de contacto 
entre la superficie externa del metal, en proceso de fundición 
y las superficies del molde. La transferencia de caler en la 
zona 3 es significativamente menor que en la zona 1 y 2 debido 
al bolsón de aire entre el metal en proceso de fundición.=y las 
superficies del molde, y debido a que el calor debe ser*trans­
ferido desde la porción central fundida de la barra de fundi­
ción a través del metal ya solidificado que lo envuelve antes 
de llegar a las Superficies del m03.de yá frías, La velocidad 
de la transferencia de calor a través del aire es, naturalmen­
te, inferior que a través de metal,

Las zonas 1, 2 y 3, que comprenden el recorrido de de<! 
plazamiento total del metal en el molde, alrededor de la rueda 
de fundioión 11, son, cada una de ellas, proporcionalmente más 
largas en el arte conocido de máquinas de fundición, como se 
demuestra comparando la figura 1 oon la figura 2.
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En las máquinas de fundición ya conocidas, la barra 
de fundición 25 es extraída de la acanaladura periférica de uní 
rueda de fundición, después qüe el metal ha,pasado a través de 
un arco de aproximadamente 200 grados, o menos. En comparación, 
esta invención permite que el metal en proceso de fundición par 
manezca en la acanaladura periférica 22, de la rueda de fundi­
ción, a través de un arco de apróximadamente ¿40 grados o más. 
Por ejemplo, un arco de 310°, como se muestra en la figura 1, 
comprende los arcos combinados de las zonas i, 2 y 3.

En la figura 1, por lo tanto, el ángulo destrógiro, 
entre el punto 32 y el comienzo de la zona 1, es de 50°.

Una de laa limitaciones a la.longitud del arco, a tra 
vés del cual el metal en proceso de fundición permanece en.la 
cavidad de fundición, es el doblez del metal, desde la curvatú 
ra en el cual es inicialmente fundido, alrededor de la perife­
ria de la rueda de fundición, hasta una configuración rectilí­
nea. Tradicionalmente el fundido curvo es difícil de enderezar 
sin resquebrajarse y exige una distancia substancial, en su log. 
gitud, para ser transformado desde su curvatura inicial a una 
configuración rectilínea. Sin embargo, cuanto menor sea el gro 
sor vertical de la barra de fundición, en comparación con el 
diámetro de la rueda de fundición, menor dificultad existirá 
para enderezar la barra de fundición; es decir, que si la reía 
ción del grosor de la barra, entre la parte inferior de la aca 
naladura periférica 22 y la banda flexible 18, con respecto al 
diámetro de la rueda de fundición, se mentíene relativamente 
baja, la barra puede enderezarse con mayor facilidad. Así, pa­
ra un grosor dado de barra, si el diámetro de la rueda de fun­
dición 11 se aumenta, la barra de fundición 25 puede enderezar 
se con mayor facilidad, y exige menos longitud de recorrido de
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barra, para la realización del proceso de enderezado. Asi, pa­
ra un grosor de barra dado, si el diámetro de la rueda de.fun­
dición se aumenta,la longitud del arco, en que el metal en piro 
ceso de fundición puede permanecer en la ranura periférica de 
la rueda de fundición, se aumenta.

La dificultad en el enderezamiento de la barra extrai 
da de la acanaladura periférica de la rueda de fundición, se 
atribuye a la posibilidad de resquebrajar la barra al endere­
zarla demasiado rápidamente. Por supuesto, si el arco de la ba 
rra, fundido inicialmente, no es múy extremo, se precisará una 
menor cantidad de enderezamiento y las posibilidades de rasque 
brajar la barra ae reducirán.

Cuando el diámetro de la rueda de fundición se aumen­
ta, los tamaños del crisol vertidor 19 y de la rueda de banda 
12 no precisan ser aumentados necesariamente, de manera que es 
tas estructuras se encojen efectivamente, en tamaño relativo, 
con respecto a la rueda de fundición, y ocupan un espacio relg 
tivo inferior, cuando se oomparan con los del arte anterior 
ilustrados en la figura 2. Por supuesto, esta exigenoia de es­
pacio relativamente menor, del crisol vertedor 19 y de la rua­
da de banda 12, permite que el metal en estado de fusión sea 
vertido en la acanaladura periférica 22 en un punto de despla­
zamiento de la rueda de fundición 11 relativamente cercano, y 
el recorrido esperado de la barra 25, al emerger ésta de la 
acanaladura periférica 22, está ubidado en estrecha adyacencia 
al crisol vertidor 19. Esto aumenta efectivamente el arco del 
molde de fundición, alrededor de la rueda de fundición. Así, 
aumentando el diámetro de la rueda de fundición se obtiene un 
aumento inesperado en la longitud de la cavidad de moldeo for­
mada por la acanaladura periférica 22 y la banda flexible 18*
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Dado que una determinada sección transversal de barra precisa i 
una cierta cantidad de tiempo, para que el calor sea suficien-j 
temonte transferido desdé el metal y para que el metal se soli 
difique, el metal en proceso en el aparato, revelado en la figM 
ra 1, sólo precisa ser retenido, en la acanaladura periférica 
de la rueda.de fundición, durante la misma cantidad de tiempo 
que el metal qué es fundido en la máquina del arte anterior de 
la figura 3, Sin embargo, dado que la cavidad de moldeo de la 
invención tiene una mayor longitud, debido al mayor diámetro 
de la rueda de fundición y al mayor arco a través del cual pa­
sa el metal en la acanaladura periférica de dicha rueda, ésta 
puede ser girada a una velocidad significativamente más alta; 
lo cual dá como resultado una cantidad significativamente mayor 
de metal fundido per unidad da tiempo, en comparación con las 
velocidades de fundición del arte conocido.

Cuando el metal en proceso de fundición pasa en direc 
ción hacia arriba, a través de la segunda mitad de la zona 3, y 
pasa ae de una dirección vertical de movimiento, comenzando a 
desplazarse en dirección lateral, el peso de la barra de fundí 
ción hará que ésta sea impelida contra las superficies latera­
les 28 y la superficie inferior 29 de la acanaladura periféri­
ca 22 de la rueda de fundición, de manera que se mantiene el 
contacto positivo entre estas superficies inferiores de la ba­
rra de fundición y la mencionada acanaladura periférica. Por 
supuesto, la tensión en la banda flexible 18 también asegura 
que la barra de fundición será siempre mantenida, adecuadamen­
te, dentro de la acanaladura periférica 22 donde no hay bolsón 
de aire; sin embargo, la fuerza de la gravedad, ejercida sobre 
la barra de fundición, asegura que todos los espacios, o bolsi 
líos, (como el bolsillo 30 de la figura 5), se producirán prin



- 1 2 -

5.

10 4

15.

20.

25.

30.

eipalmente sólo entre la banda flexible y la barra de fundición 
25, en tanto las superficies laterales, e inferiores, de la Tg 
rra de fundición, se mantendrán en contacto positivo con la 
rueda de fundición donde pueden ser eficientemente enfriados 
en por lo menos tres de sus cuatro lados. Además, la barra de 
fundición 25 pasa en un recorrido substancialmente lateral des}

* * * t

de la rueda de fundición 11, a través de los rodillos grapas ! 
20, y éstos actúan para guiar a la barra de fundición y colo- ¡ 
caria bajo un-, leve tensión, que trabaja además para impeler Ip 
porción de la barra de fundición, que se extiende hacia atrás } 
dentro de la acanaladura 22, de la rueda de fundición, en con } 
tacto positivo con las superficies de dicha acanaladura. Por 
otra parte, la tensión aplicada a la barra de fundición por 
los rodillos grapas 20, coopera para ayudar en el proceso de 

- enderezamiento de la barra, cuando ésta emerge de la acanaladu 
r¡3 periférica de la rueda de fundición, en tanto que el peso 
de la porción de la barra de fundición, que se extiende entre 
su punto de extracción 32 desde la acanaladura periférica.y los 
rodillos grapa, ayuda en el proceso de enderezamiento. Asi, la 
tensión ejercida por los rodillos grapa 20 y el peso de la ba­
rra misma se traduce en la aplicación de fuerzas enderezadoras 
de la barra. Sin embargo, si un segmento de la barra, que emer{ 
ge de la acanaladura periférica de la rueda de fundición, fue-! 
ra difícil de enderezar, la tensión aplicada a la barra y el { 
peso de la misma no son suficientes como para forzar el ende­
rezamiento abrupto de la barra en ese segmento determinado y 
crear resquebrajamientos en ella, pues estas fuerzas son apli­
cadas gradualmente a la largo de todo el desplazamiento de la 
barra, entre ol punto de extracción 32 y los rodillos grapas 
20, y aún más allá. Así, el movimiento horizontal de la barra,
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cuando está es extraída de la rueda de fundición, dá como re­
sultado que el propio peso de la barra ayudé a un enderezamian 
to general de la misma, lo que reduce el peligro de resquebra­
jaduras en ella.

En este punto será aparante que la invención específi­
camente revelada en la presente documentación, provée un inore 
mentó inesperado, en la capacidad de fundición de metal, de un! 
procesó de fundición continuo. j

Teniendo en cuenta que el objeto de la invención ha }
!

sido descripto en detallo con especial referencia a un modo de i 
realización preferido, se entenderá que pueden efectuarse vari:, 
ciones y modificaciones, dentro del espíritu y concepción del 
invento sin escapar a su alcance de protección, que queda defi 
nido, en lo fundamental, por las reivindicaciones siguientes.

N O T A

20.

25.

30.

Descrita suficientemente la naturaleza del invento 
así como la manera de realizarlo en la práctica, debe hacerse 
constar que las disposiciones anteriormente indicadas non sus­
ceptibles de modificaciones de detalle en cuanto no alteren su 
principio fundamental. También se hace constar que el invento 
corresponde a una solicitud de patente presentada en Norteamé­
rica con el na 175.156 de 26 de Agosto de 1971, acogiéndose por 
lo tanto a los beneficios que conceden los Convenios Intemacio 
nales en vigor, siendo lo me constituye la esencia del referido 
invento y por lo que se solicita Patente de Invención por 20 
años en España sobre: PROCEDIMIBHTO Y APARATO DE FUNDICION CON 
TINUA DE METALEH DE ALTA CAPACIDAD; caracterizándose por lo si 
guíente:
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1. - Procedimiento de fundición continua de metales de 
alta capacidad, aplicable para fundir una barra de fundición 
de un grosor dado, aumentando la velocidad de fundido, que com 
prende las etapas de: alimentar el metal en estado de fusión 
dentro de un molde de profundidad predeterminada,.formado por 
la acanaladura periférica de una rueda de fundición giratoria 
y una banda flexible; enfriar el metal en dicho molde, hasta 
que el metal se haya solidificado substancialmente en una ba­
rra de fundición del mencionado grosor dado; y retirar final­
mente el metal de la acanaladura periférica de la rueda de fun 
dlolón, caracterizado porque en la etapa de enfriamiento, el 
metal es enfriado en el molde haciendo que el metal fundido re 
corra un arco de por lo manos 270° dentro de la canaladura pe­
riférica de la rueda de fundición, con lo cual la velocidad de 
fundición de dicha barra de fundición de un grosor dado se in­
crementa permitiendo que la velocidad rotativa de la mencionadí 
rueda de fundición sea asimismo aumentada, sin una disminución 
correspondiente en la cantidad de tiempo predeterminado y nece 
saria en que el metal está en el molde.

2. - Procedimiento según la reivindicación 1, caracte­
rizado porque el metal es retirado de la acanaladura periféri­
ca de la rueda de fundición, en un punto que está dentro de 
los 40° a uno de los lados de la linea radial que se extiende 
entre el centro de la rueda de fundición y el punto de cénit 
de la acanaladura periférica.

3. - Procedimiento según las reivindicaciones 1 y 2, 
caracterizado porque dicho punto de retiro está dentro de los 
10° a uno de los lados de dicha linea radial.

4. - Procedimiento según cualquiera de las reivindica­
ciones 1 ó 2, caracterizado porque el metal es retirado de la
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acanaladura periférica de la rueda de fundición en una posició: 
substancialmente por encima de dicha rueda de fundición.

5. - Procedimiento según cualquiera de laa reivindica­
ciones 1, 2, 3 ó 4, caracterizado porque el metal ea alimenta­
do al molde en un punto en estrecha proximidad a una tangente 
horizontal que se extiende desde una superficie dé la barra de 
fundición en el punto en el cual la barra de fundición es retí 
rada de la acanaladura periférica de la rueda de fundición.

6. - Procedimiento según cualquiera- de laa reivindica­
ciones precedentes, caracterizado porque la barra de fundición 
es mantenida en contacto positivo con, por lo menos, 7 %  de la 
superficie del molde, durante todo el período en el cual la ba 
rra de fundición está en la acanaladura periférica de la rueda 
de fundición.

7. - Aparato para la aplicación práctica del procedi­
miento según las reivindicaciones precedentes, del tipo que in­
cluye una rueda de fundición que tiene formada en su periferia 
una acanaladura de fundición parcialmente cerrada por una ban­
da flexible, para asi formar un molde arqueado, medios para 
alimentar metal en estado de fusión en el molde, medios para 
enfriar el metal en estado de fusión en el molde, hasta que el 
metal se haya solidificado en una barra de fundición de un gro­
sor dado, y medios para extraer la barra de fundición de dicho 
molde, caracterizado porque el molde formado por la ranura pe­
riférica y la banda, se extiende alrededor de la rueda de fun­
dición sobre un arco de por lo menos 270°.

8. - Aparato según la reivindicación 7, caracterizado 
porque dichos medios para extraer la barra de fundición del mol 
de están dispuesto substancialmente por encima del centro de la 
rueda de fundición.
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9. - Aparato según una de las reivindicaciones 7 y 8, 
caracterizado porque dichos medios de extracción están adápte- 
dos, para retirar el metal fundido del molde, a una elevaoión 
por encima de aquélla en que el metal en estado de fusión es 
vertido dentro del molde.

10. - Aparato según una de las relvlndloaolones ante­
rioras, caracterizado porque están previsto de medios de en­
friamiento adicional del metal, en estado de fusión dentro del 
molde, más allá de un punto donde el metal fundido comienza a 
encogerse creando un bolsón entre él y la banda flexible, y es 
donde tal enfriado adicional se realiza dentro de la acanala­
dura periférica sobre un arco de, por lo menos 240°.

11. — Procedimiento y aparato de fundición continua de 
metales de alta capacidad, tal y como queda sustanoialmente 
desorito en la presente Memoria y en los dibujos adjuntos.

Esta Memoria consta de dieciseis hojas escritas a má­
quina por una sola cara.  ̂ i

Madrid, '
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