MEMORIA DESCRIPTIVA

que se acompafia a la solicitud de registro de

PATENTE DE INTRODUCCION

en Espafia, su Protectorado y Posesliones,
a favor de

Don JAIME FERNANDEZ MURUBE, Ingeniero Industrial,

residente en SEVILLA, Abades 15,

por
"UN PROCEDIMIENTO Y LOS APARATOS CORRESPONDIENTES
DE FUSION CONTINUA DE BARRAS DE ACEROY

e e p————
prosatrtoiraii= et G prinipad

1a presente solicltud ds reglistro de Patente de In-
troduccidén se refiere a la obtencidn continua de barras
de acero, partiendo del acero 1iquido, sin necesidad de
colar antes en lingoteras, y sln precisarse ni hornos

5 profundos ni trenes de laminar. Desde el momento ds no

existir las anteriores Instalaclones, se evita el tener
que disponer de grias Stripper, de lingoteras, de las cos
tosisimas instalaciones de hornos Pitt, y de los trenes
para obtener los laminados, asi como de los juegos de ro-

10 dillos ranurados con las secciones diversas. -
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Otras importantes ventajas que ofrece el Procedi-
miento se detallardn mds adelante.

Fn los Dibujos adjuntos se ha representado, a titu-
lo 1lustrativo pero de modo alguno limitativo, ya dque en
la pridctica podréd variar en detalles que no alteren su
esencia, un sjemplo preferido de llevarlo a cabo, repre-
sentando; un tanto esquemdticamente,

Fig.l, un corte vertical convenclonal a travéds del
slstema del Procedimiento en sus diferentes fases sucesl-
vas de ejecucldén con los aparatos correspondientes;

Flg.1l2, en las mismas condlclones que la figura an-
terior, su prolongacldn o sea, el extremo inferior Qque
completa la figura 1;

Fig.2, en seccldn vertical por el ejJe ¥y a escala no-
tablemente aumentada, el detalle de una gogqulilla con su
prolongacién en forma de tubo-guia.

Segun la Fig.l que muestra el conjunto del Procedi-
miento, éste se compone de las sigulentes partes:

La gria de colada a (que puede existir o no) con la
cuchara conteniendo el acero liquldo; el piso de colada b;
el receptdculo (mezclador, container o artesa) c en el
gque se almacena el acero en cantidad y a la temperatura
requerlida y del que sale en flujo continuo y caudal cons-
tante virtlendo sobre la coqullla d refrigerada y con las
tuberias y toberas de insuflacidén sobre el caldo de gases
inertes (véase también detalle a escala aumentada Fig.2);

e conjunto de los tubos-gulas (prolongacidén de la coqui-
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1la) alslados térmicamente o no; £ piso de los tubos-guf
g mecanismo de control de velocldad; h pilso de sste me—‘
canismo; J corte automdtico de las barras; Kk piso del
corte automdtico; 1 cuna oscilante; m piso de las cunas
oscllantes; n tren de rodillos que conduce las barras a
ulterior destino; o mecanismo de vuelco de la cuna oscl-
lante (véase para ests 1ltimo piso también la Fig.l2).

A base de los Aparatos y partes antes enumerados, el
Procedimiento se verifilca como slgue:

Tl acero fundido procedente de los hornos que 1o pro
ducen, bien eldctricos o de cualquier otro tipo, se tras-
vasa, en la cabeza del procedimlento, o sea, en el pilso
superior b, desde, por eJemplo, la gria y cuchara a, a
dispositivos, blen sean mezcladores, contalners, o arte-
sas como el ¢, con buza o sin ella, donde se mantiene en
la cantidad necesaria y a la temperatura requerida. Des-
de aquellos receptdculos, el caldo, en flujo continuo y
con caudal exacto y predeterminado pera cada seccidn de
barra a obtener, vierte sobre la coquilla de eje vertical

Supuesta la fabricaclidén en marcha, el caldo va 1lle-
nando la coquilla d revestlida de refractario o no, e in-
tensamente refrigerada (véase especialmente el detalle de
la Fig.2) yv se solidifica rdpidamente. La barra de acero
ya formada, desciende lentamente dentro de su correspon-
diente tubo-guia e (prolongacidén de la coquilla) en el

que el enfriamiento se produce con lentlitud.
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Al salir de los tubos-gulas en el plso £, la barra
pasa por entre los rodillos de arrastre del mecanismo de
control de velocldad g sobre el piso h, que la regula al
valor necesario para que el acero se solldifique antes de
salir de la coquilla y la barra llegue a este mecanismo
a una determinada temperatura.

_ Continda el descenso de la barra, que a una distan-
cla prefijada (seglin la longltud que se desee consegulr)
por debajJo del mecanismo anterlor, pasa por entre las mor
dazas del aparato de corte, oxiacetilénico, mecanico o de
cualquier otra indole,j instalado en el piso k, Que ini-
cia el corte de la bharra y acompafia a ésta en su descen-
S0 hasta que quede totalmente secclilonada, en cuyo momen-—
to el aparato cortador se desacopla automidticamente y as-
clende a ocupar su posicidn iniclal de corte.

Las barras, cortadas a la longltud requerida, en su
descenso entran en las cunas oscllantes 1, Instaladas so-
bre el piso iInferior m, y qQue van depositando sucesiva-
mente cada una sobre los trenes horizontales de rodillos,
motores y conducidos, n, que los transportan a los luga-
res de su ulterior aprovechamlento. El movimiento de las
cunas desde su posicidn vertical a la horizontal y vice-
versa, se verifica automaticamente medilante un mecanismo
equilibrado compuesto de torno eldctrico, juegos de po-
leas-gufas de cable, cables y gulas de las cunas, o ins-

talado sobre los pisos K y m.



90

95

100

105

110

115

+ 5 +

Todo el proceso se desarrolla en linea vertical,des-
de la coqullla situada en el plso alto de colada b, hasta
el nivel del piso bajo m,donde estdn instalados 1los tre-
nes de rodillos transportadores horizontales n.

E1l Procedimiento descrito ofrece, en comparacién con
los hasta aqui empleados para la misma finalidad, las ven
tajas principales sipgulentes:

12) Espaclo muy restringido para su instalacidn,que
requiere poca superficie horizontal por desarrollarse en
altura, siendo ésta variable segiin 1la longitud médxima de
la barra que se Quiera obtener.

22) No son precisos: Lingoteras; grias especiales
del tipo siderurgico; hornos de pozo; trenes de lamina-
cidn; las grandes existencias de Juegos de rodillos ra-
nurados para estos trenes;

32) Excluye el empleo de refractarios para 1os hor-
nos de pozo.

J2) Elimina el rebabado y escarpado de 1los lingotes.

52) Desaparecen 1los rechupes, as{ como la necesidad
de despuntar de cabeza y ple cada lingote.

62) Se elimina la conicidad de los lingotes.

72) Desaparecen casi totalmente las inclusiones.

82) La calidad de las barras, tanto superficial co-
mo estructuralments, resulta muy mejorada.

9a) Se consigue con este procedimlento grandes pro-

ducciones.
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102) Mano de obra muy reducida.

11%) El caldo no moja las paredes de la coquilla por
formar menisco negativo, gracias a la 1nsuflacidn de cler
tos productos quimicos que no reaccionan con el acero,pe-
ro Que, al disolverse en 81, ayudan a desoxidarle, sir-
viendo al mismo tiempo de lubricantes entre el caldo y la
coquilla,

122) Se evita la oxidacidén del acero al caer sobre
la coquilla, graclas a la creaclén de una atmdésfera iner-
te por insuflacidén de clertos gases nobles.

132) La solidificacidn del acero se verifica rapida-
mente en longitud y en seccidn, debido a la disposicidn
dada a la coqullla, Flgura 2, intensamente refrigerada.
Tl enfriamiento de la barra ya formada sigue produciéndo-
se después lentamente en los tubos-guias, que pueden es-
tar protegidos con alslamiento térmico o né, dentro de
los cuales va descendiendo. Con estas precauciones adop-
tadas se consigue una superficile lisa y suave, evitdndose
la formacidn de inclusiones, grietas, rechupes y segrega-
ciones, Las barras que se obtlenen son de calidad simi-
lar, si1 no superior, a las obtenidas por laminacidn.

142) Cambiando coquilla y tubos-gufas, operacidn
que se efectia con gran rapidez, se pasa de una a otra
seccldén de las barras, en un espacio de tlempo extraor-

dinarlamente breve. -
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Descrita en 1o que precede, la naturaleza del obje-
to de la presente solicitud, asi{ como el modo de llevarlo
ventajosamente a 1l& prictica y demostrado que constituye
un adelanto técnico positivo sobre 1o hasta aquil practi-
cado en la siderurgla del pafs, y qQue su utilizacidn re-
sulta sumamente beneficiosa para las economfas nacional
y particular, se solicita registro de Patente de Intro-
duccidén en Espafia, su Protectorado y Posesiones, con su-
jecidn a la sigulente

NOTA REIVINDICATORIA

12) Un Procedimiento y los Aparatos correspondientes de
fusién continua de barras de acero, caracterizado
porque el acero en estado ligquido procedente de los
hornos de su obtencidn, es conducido o vertido a mez-

cladores,"containers"

0 artesas, con buza o0 sln ella,
en los qQue se le mantiene a la temperatura convenien-
te, y de cuyos receptdculos se vierte en flujo conti-
nuo y con caudal constante, en una coquilla de eje
vertical intensamente refrigerads y revestida o no
Interiormente de refractario, en donde se solidifica
rapidamente, no mojando las paredes de la coquilla

ni oxiddndose, por la adicidén de adecuados productos
quimicos y de gases 1nertes; y porque la barrs de a-

cero formada, con seccldn de forma 1gual a 14 de la

coquilla, va descendiendo lentamente dentro de tubos
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guias revestidos o no de alslamientos térmicos, en
los que se enfria paulatinamente por radiacidén y con-
veccldn y pasa entre los rodillos de un mecanismo de
control de velocidadque regula ésta al valor necesaric
para que el acero se solldifique éntes de salir de 1la
coquilla y llegue la barra a este mecanismo a la pre-
determinada temperatura; y porque la barra,asi forma-
da,y arrastrada por el mecanismo de control de velo-
cidad, pasa entre las mordazas de un aparato automd-
tico de corte que, moviéndose acoplado a la barra en
descenso, la secciona y, una vez verificado el corte,
se desacopla automdticamente y sube de nuevo a ocupar
1la posicidn inicial de corte; y porque la barra cor-
tada a la longitud que se desee y dentro ya de unas
cunas oscllantes, pasa;con estas ultimas,de la posi-
cidn vertical a la horizontal medlante mecanismos a-
decuados compuestos de torno eléctrico, Juegos de po-
leas-gufas de cable, cables y gulas de las cunas,sien
do colocada la barra sobre unos trenes de rodillos de
eJe horizontal, unos motores y otros conduclidos, que
la conducen a los lugares de su ulterior aprovecha-
miento.
Un Procedimiento y los Aparatos correspondientes de
fusién continua de barras de acero, segun la reivin-

dicacién 12, caracterizado porgue se emplea una co-
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qullla de eje vertical, con o sin revestimiento re-
fractario interior y camisa de refrigeramiento con
entrada y salida del flujo refrigerador; dispositi-
vo para la adlcidn de productos quimicos para la for-
macidén de menisco negativo y lubricante entre el cal-
do y las paredes; y dispositivo de insuflacidén de ga-
ses nobles 1nertes en la parte superior,aislantes
del caldo y la cabeza de la barra contra el oxigeno
atmosférico.
Un Procedimiento y los Aparatos correspondientes de
fusién conti{nua de barras de acero, segiin las reivin-
dicacliones 12 y 22, caracterizado pordque a continua-
cién de la coquilla estdn dispuestos unos tubos-guias
con o sin revestimiento de aislamiento térmico y dis-
positivo de enfriado lento por radiacidn y conveccii,
Un Procedimiento y los Aparatos correspondientes,se-
gin las reivindicaciones 12 a 32, caracterizado por
un mecanismo de control de la velocidad de descenso
de la barra de acero mediante unos rodillos de arras-
tre con mando electro-automdtico, dispuesto a conti-
nuacidén de los tubos-guias.
Un Procedimiento y los Aparatos correspondientes, se-
gun las reivindicaciones 1% a )l &,caracterizado por
la disposicidn debajo del mecanismo de control, de

un aparato de corte de la barra, con mordazas de
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clerre y apertura automaticos que durante la opsra-
cidn del corte sigue en su movimlento de descenso a
la barra y, una vez secclonada ésta, se desacopla au-
tomdticamente de ella y asciende a su posilcidén ini-
clal de corte;
Un Procedimiento de fusidn y los Aparatos correspon-
dientes, segin las reivindicaciones 12 a 52, caracte-
rizado porque al final del sistema estd dispuesta u-
na cuna oscllante de vuelco automitico,operad& por
torno eléctrico, poleas-gufas de cable y tiros de ca-
bles, que recibe las barras y las deposita sobre un
tren horizontal de rodillos,motores y conducidos,que
las llevan al lugar de su ulterior aprovechamiento.
Un Procedimiento y los Aparatos correspondientes de
fusién continua de barras de acero, segun las reivin-
dicaclones anterlores,caracterizado porque el proce-
so se desarrolla en 1linea vertical desde la coquilla
situada en el plso superlor de colada hasta el nivel
del suelo donde van instalados los trenes de rodililos
transportadores y caracterizado ademds porque la co-
quilla y los tubos-gulas son recambiables y permiten
obtener barras de cualquier seccidn y longitud con
una misma instalacidn variable en su altura segin la

longitud méxima de las barras a fabricar.
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2,0 La presente Patente de Introduccidén debe recaer
sobre: '
82)"UN PROCEDIMIENTO Y LOS_APARATOS CORRESPONDIENTES
DE_FUSION CONTINUA DE BARRAS DE ACEROY

Sean cuales fueren las clrcunstancias espe-
215 clales que concurran con la esancialidad de
la Patente descrita en 12 presente Memoria,
1lustrada por los adjuntos Dibujos y defi-
nida por las anteriores Reivindicaciones.-
Madrid,20 de Junio de 1952.

EL INGEN IERO=AGR]
Braul{o Helgueggg
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= ESCALA VARIABLE = El Ingeniero-Agente

Braulio Helguers

717 Lorasgun T

Don Jaime Ferndndez Murube, Sevilla.
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