PATENTE DE INVENCION
Case No. M-52013.
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"Procedimiento pars la obtencidn de masas metdlicas

semiterminadas',

Solicidands- UNITED STATES STEEL CORPORATION, entidad norteamericana,
residente en 252 William Penn Place, Pittsburgh 30,
Estado de Pensilvania, EE,UU. de A.

Este invento se refiere a un procedimiento para
la obtencidn de masas o cuerpos Sgmiterminddos de metal,
tal como tochos de acero u otro metal, adecuados para
trabajos posteriores,

5e Los tochos se preparan corrientemente por lami-
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nado en caliente de lingotas & le formes de lupiss, y
estas se transforman en tochos en laminadores primarios,
implicando alrededor de 30 pasadas en total. Ia operacidn,
por temnto, es lenta, y precisa un equipo cosfoso. Méa
recientemente, se ha intentado la fundicidén continus de
tochos, pero la produo¢16h o8 reducida (10-15 toneladas
por hora, por salida). Mediante el empleo de operaciones
de salide miltiples, se gumente la produccidn instanténea,
en proporcidén al nimero de aquellas; sin embargo los
problemas asociados con la alimentacidn de salide miltiples
desde un solo suministro de metel, han impedido la
obtencidn de la capacidad que se habfa anticipado. Se ha
inventado un método de obtencidén de toehbs por fusidn
continua de una sola salida, que hace posible una produc-
oién aprecisble (200 toneladas por hora) de material de
buena callidad,

En la splicacién préctica preferida y actual de
este invento,'se funde uns plancha o palastro, de modo
continno, de una anchura igual a varias veces su espesor,
por la aplicacidn de métodos conocidos, y, después de
eliminar caelor de la misme para que se enfrie a una tempe=-
rature en ls que se halla er estedo pléstico en toda la
masa,'se ranure progresivemente en direccidén longitudinal,
pero éolo parcialmente a su través en puntos espaciados
en su anchure. As{, se forman una serie de tochos elemen-
teles conectados lateralmente por las nervéduras o uniones
de metal que se dejan. A continu;;i6n se separan los tochos
rompiendo o coitando estas nervaduras. Después de esto,
los tochos pueden cortarse a las longitudes deseadag,

La comprensidn completa de este invento, puede
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‘plano indicado por la 1l{nea II-II de la fig. 1 y repre-

'de aguella, Como resultado del enfrismiento as{ realizado,
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obtenerse estudiando la descripcidn detallade siguiente
’ :
¥y la explicacidn minuciosa con referencia al dibujo adjun~

to que representa, por via de ejemplo, la construccidn

actualmente preferida. En los dibujos.

la fig. 1 es un esquema que representa el
aparato empleado pars le aplicacidén prédctica del procedi-
miento de este invento, y

le fig. 2 es un corte parcial a lo largo del

senta los rodillos utilizados para ranuras parcialmente
la planche o palastro en direccidn longltudinal.
Con referencia detallade al dibujo y ante todo

a la fig., 1 especlalmente, me emplea un aparato de

fundicién continua y se realiza este operacidén para colar
une plancha o palastro 1.0 de‘longitud indefinida y de
wna anchure igual a verias veces su espesor, por ejemplo
una plancha recténgular de 10 x 120 om. Este aparato

comprende un crisol de colada 1ll, suspendido paraAeuminis- ;
$rer metel fundido al interior de un disco oénecavo 12, n
recipiente de colada intermedio, y un molde vertical,
tubular y refrigerado por agua 13, abierto por ambos
extremos y ouya seccidn transversal es un rectdngulo de
una longitud igual a verias veces su anchurs. Ie plancha
o palastro formada por el molde se solidifica primero en
las superficies de contacto con é1, permaneciendo fﬁndida
en el centro. La plancha, después de descender & través
del molde, pasa entre una serie-le parés de rodillos de
gufa 14, y entre toberas 15 preparadas para descargar

pulverizaciones de refrigeracidn sobre las ocarae anches
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la solidificacién de la plancha fundida se hace gradual-
mente completa.

Al avenzar mis ain, se ajustan en la plancha
series de rodillos 16 de presidn y puede continuar su
descenso hasta cortarse por cualguier medio de divisidn
17 conveniente, después de lo cuel las secciones cortadas
pueden depositarse sobre une mesa de rodillos 18, por
medio de un receptor oscilante 19, Con preferencia, sin

embargo, la plancha es recogida por un rodillo de

desviacidn 20, que la dirige a la parte superior de una

guia 21. Como resultado, la plancha se curva progresive~

mente y se dirige & una mesa de rodillos 22. Los rodillos
de rectificacidén 23 eliminan la curva de la planche que,
a continuacién, se dispone plana sobre la mesa 22,

La plancha, a continuacidn, pasa a través de
un dispositivo de rodillos de calibrado 24 que ejercan

un estiraje o traccidn predeterminado para reducirla sl

espesor exacto deseado. Imego, la plancha pasa entre
unos rodillos de ranurado 25. Como se indica en la fig.2,
los rodillos de ranurado 25 tienen une serie de pasos

abiertos 26 separados por nervaduras o salientes 27 de
seccién triangular. Ios pasos y las nervaduras estén
pPreparados pars der luger &l ranurado longitudinal progre-
sivo de la planchsa solamente en parte de su espesor, y

en puntos separados a travégde su snchurs, formando una
serie. de tochos elementales 10a, lateralmente obnsctados
por las nervaduras o uniones 28869 metal restante. Ia
plancha, al entrar en el paso, estd todavia desde luego

a une temperatura tal como por ejemplo 8702C, en la que

es pléstica y fdcilmente deformable por las nervaduras
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27. El éngulo entre las caras de dichas nervaduras ha de
ser de 102 a 708 pare reducir al minimo cualquier
extrusidn o elargamiento de las partes de la seccidn de
la plancha, '

Se Después del ranurado longlitudinsl parcial de
la plancha en tochos elementales, estos se separan en
tochos independientes haciéndolos pasar & través de un
diepogitivo 29 de rotura o corte, que corta o rompe las
nervaduras 28 por medio de rodillos desplazables, sierras

10, o llamas de corte. Los tochos resultantes se corten a su
dimensidn por cuslquier medio conveniente indicado en
30. Los tochos pueden luego laminarse para terminarlos a
la forme y tamafio exacto que se desee.

~ La fundicién continua proporciona una plancha

5. précticamente libre de defectos de solidificacidn. Esto
hace posible dividir la plencha longitwdinalmente en
tochos sin defectos. Ie fundicidén de una plancha, propor-
ciona ademds el elevado grado deseado de produccién uti-
lizando una sola salide j un molde tmico.

20, Aunque se ha descrito el tipo preferido de este
invehto, debe entenderse que estan comprendidos en el
mismo cualesquiera cambios o modificaciones que puedan
introducirse en é1 sin separarse del alcance y espiritu
del mismo.

25, N _ O T A
Descrita suficienxemegfe la naturaleza del
invento, as{ como la maners de realizarlo en la préctica,
debe hacerse constar qué las disposiciones anteriormegte
indicadas son susceptibles de modificaciones dedetalle,
30, en cuanto no alteren su principio fundamentel. También

—
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se hace constar que el invento corresponde a una solicitud

de patente presentada en Norteamerica con fecha 17 de

enero de 1961 n? 83.317, acogiéndose por lo tanto,a los

beneficios que oonceden los Convenios Internacionales en
5. vigor y siendo lo que constituye 1§ esencis del referido
| invento y por lo que se solicita P;tente de Invencidn por

20 afios en Espafia: "Procedimiento para le obtencidn de

masas metdlicas semiterminadas"; caracterizéndose por
lo siguiente: |
10. 12,~ Procedimiento para la obtencidn de masas
metdlicas semlterminadas, caracterizado por comprender
ol introducir continuamente metal fﬁndido en un extremo
de un molde abierto por ambos extremos, cuya seccién
transversal tiene una longitud igual a varias veces su
15. anchura; el retirar del otro extremo del molde una plancha
continua fundidg; moldeada con la seccidn indicada;'él
kretirar calor, espeqialmente de las cafaa opuestas de la
plancha y luego, despuds de enfriar ésta al estado
pldstico en toda su masg, ranurerls de modo oontinuo y
20, parcielmente, en direccién longitudinel en puntos separados
a travées de su anchura, para formar una serie de tochos 3
elementales conectados lateralmente por las nervaduras
de metal restante, y el cortar después dichas nervaduras,
completamente con ello la divisién de la plancha en
254 tochoéo ' | _
22.- Procedimiento para la obtencidn de masas
metdlicas semiterminadas,oaracté%izado por comprender el
introducir continuamente metal fundido en un molde verti-
cal tubular, cuye seccidn transversal es un recténgulo

30. dq une longitud igual a variga veces su anchura; el arras-—
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trar hacla abajo, desde el fondo del molde, una plancha
continua fundida, moldeada oon la seccidn indicada; el
retirar calor especialmente de las dos caras mds anchas de
la pieza fundida; ¥ luego, después de haberse enfriado a

| 5e un estado pldstico en toda su masa, sometér dicha plancha
a una pasada de calibrado y & continuacidén ranurarla de
modo continuo longitudinalmente y en parte de su espesor,
a lo largo de lineas seﬁaradas en su anchura, para formar
ung serie de tochos elemsntales adyécentes, coneotados por
10. las nervaduras del metel restante, y finalmente cortar
dichas nervaduras completando as{ la divisién de 1la plancha
en tochos,
32.~ Procedimiento, segin reivindicacidn 12 o 28,

caracterizado por ranurar la plancha en toda su extensidn

15, y parcialmente, haciéndola pasar entre rodillos dotados de
' ranuras circunferenciales separadas por salientes afilados.
42,~ Procedimiento, segin reivindicacién 18 o 28,

caracterizado por romper finalmente dichas nervaduras para

geparar los tochos.
20. 52,~ Procedimiento, segin reivindicacién 12 o 28,

ocaracterizado por c

separar los toohos.

250 descrito en la presente \
dibuj 08¢

30.
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