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MEMORTA DESCRIPTIVA
para soliciter
PATENTIE DE INVERCION
en
EsPAaAfa
por VEINTE eafiog
a nombre de GEER. BUHLER & CO. AKTTENGESELLSCHAFT, entidad
augtriace estableciéa en Elisebethstrasse, 12, Viena, Aus-

tria, por:
"IN PROCEDINMTIENTO PARA LA COLADA CONTINUA DE BARRAS HUECAS"
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Desde que es conocido el colar aleaciones de ele~
vado punto de fusidn, en especiasl hierro y acero, con eyude
del procedimiento de colada continua, no han faltado suge-
rencias y procedimientos dirigidos a fabricar también berres
huecas por dicho procedimiento. Para ello se venia proce-
diendo, por lo genmeral, de tal modo, que el metal liguido
era colado en el espaclio enular comprendido emtre une coqui-
lla de colada continua, refrigerada por sgua, y un mendril,
esimismo refrigerado por agua, y haciendo descender conti~

nuamente desde la coquilla la berre hueca, eventualmente
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solidificada ten sélo parcimlmente. Debido a las miltiples
relaciones existentes entre las diversas influencias & tener
en cuenta, tales como la velocidad de colada, la temperatura
de colada, la conicided de la coguilla y del mendril, inten=-
gidad de refrigeracidn de la coguilla y del mendril, propie~
dades de las diversas sleaciones, etc., ofrece grandes difi-
cultades la pueste en prictica de este procedimiemto, por lo
que hasta shora no ha llegado a extendersge de manera susten-
cial, .

El inventc se ha propuesto orillar los inconvenien
tes de los procedimientos conocidos y esegurar su reelize~
cidn a escela industriel. De acuerdo con el imvento se pro-
pone, por comnsiguiente, un procedimiento para la colada con-
tinua de barres huecas, en especial de lupias tubulares para
lo cual, de la memera en si conocide en la colada de barras
macizes, se alimenta la fusidn liguida al extremo superior
de la coquilla de colada continua, mientras que la barra sa-
liente de la coquille es conducida a lo largo de una via cur
va que, por lo prouto, es decendente y, a continuacidén,ascen
dente hasta une alturs, & la que ya no puede seguir sublendo
la parte liguida de la barra, de modo que al seguir colando
0 seguir tremsporténdose la barras, el metel liguido del in-
terior de ésta Unicamente llega hasts la altura citeda, mien-
tras que la barre que sobresale de dicha altura es ya hueca.

Debido a que, por lo tanto, el procedimiento de
acuerdo con el invento trabaja sin necesidad de un mendxil
refrigerado por ague pars él moldeado de la cavidad de lea
bearra, desapsrecen todos los inconvenientes originados haste,
ahora por el mendril. Asimismo se prescinde de todos los
dispositivos de sujecidn, de accionamiento y de refrigeracidn
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para el .mandril, con lo que la instalacion de colade resul-
te sustancislmente més sencilla. Pers la alimentacidén y
la distribucidén del metal, se pusden utilizar los Aispositi-
vog conocidos, que ya se hen acreditado en la colada de be-
rras macizas y que funcionen con tode segurided. Tembién
el trensporte y la refrigeracién de la barra después de aban
donar ésta la coquilla, se pueden realizer del mismo modo
que cuando se trata de la colada de berras macizes. Ahora
bien, la barrs no es conducida Unicemente sobre una via cur-
vadse haste que alcanze la horizontel y después enderezada,
sino que es hecha seguir en su via curvade, hasta que llega
e la altura del nivel de colada. A esta altura reina en el
nidcleo liguido de la barra una presidn, que es exactamente
iguel g la presidn de la atmésfera que rodem a la barra, cuan
do el nivel de la colada en la coquilla es expuesto asimismo
8 la presidn atmosférica normal. Si a esta altura se prac~
ticae una abertura en la zona marginael solidificada de la be~
rre, poar ejemplo, mediante un soplete cortante, o bien se
geparsa totalmente el extremo de llegada, entonces la barra
curvada forms vesog comunicantes de forma eproximadamente
de U, La fusidn 1liquide, por lo tanto, se extiende en el
interior de la barre desde el nivel de la colade, hasta el
lugar en que le barra vuelve a lleger a la altura de dicho
nivel, El extremo de la barra sobresaliente de dicho lu~
gar, es entonces hueco y puede, 0 bien ser snderezadd, o
bien ser cortedo a los largos deseadogs mientras sigue su
via ascendente, '

Ahora bien, el el nivel de la colada no estd ex-
puesto e la presidn atmosférica normel, sino s une determi-

neda sobrepresidn o a un determinado vacio paroial, entonces
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ge desplaza la elturae a la que la barre puede ya ser éortada
o abierta gin peligro de que se derrame, bien sea hacia aba~-
jo o hacia srriba, segin las relaciones de la presidn.

No obstante es posible tembién fabricar cuerpos
huecos de acuerdo con el invento, sin necesidad de abrir la
envolvente de la barra. En este ceso es necesario conducir

la barra en la ramas ascendente de la via curvada hasta por

- 1lo menos la altura a la que se puede producir un vacio en el

interior de la barrs. Este altura depende de la relaciones
de la presidn y se encuentra aproximadamente 1,40 m por en~
cimg de lg slture del nivel de la colada, cuendo dicho nivel
estd expuesto a la presidn del sire normal, descendiendo al
aumentar el vacio parcial en el nivel de colada, hasta la po-
sicidén de altura del mismo,

En comparacidn con la colada continume de cuerpos
hue cos con gsyuda de un mandril refrigerado, poseen los cuexr-
pos huecos fabricados de acuerdo con el invento una pared
totalmente compacta. Esta ventaja es fécilmente expliceble,
ye que es sabido que los lugares porosos 0 cavidades se sue~
len producir, en la solidificacidn de fusiones, en los puntos
en que chocan frentes de solidificacidén. Ahore bien, en el
procedimiento segln el invento no existe més que un s6lo fren
te de solidificacidn, que se va corriendo desde la superficie
de la barrae hacia el imterior y que después, a partir del lu-
gar en que la fugidn liquida llega en la barre ascendente,
forme la superficie interior de la barre hueca. En ensayos
de colada se he podido comprobar, gue le superficie interior
de la barra hueca as{ formada, resulta sorprendentemente li-
sa, por lo que los cuerpos huecos fabricados de este modo
resulten muy apropiados pera su tretamiento ulterior a efec-
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tos de convertirlos en tubos sin costura.

La puesta en practica del procedimiento de acuerdo
con el invento se realiza convenientemente empleando las de~
nominades coquillas de arco de ciroulo, puesto que en esgte cg
so la barra abandona la coquilla ya en estado cwrvado, por
lo que la inicialmente delgade y sensible zona marginel de la
barra no tiene que ser sometids & esfuerzos de flexién. De
este modo es posible mentener especielmente corto el arco de
la berra que se encuentra debajo de la altura del nivel de
colada y, por lo tanto, fabricar barras huecas de poco espe-
s0r de pared.

4s{, por ejemplo, se puede fabricar una barra hue-
ca segin el invento de la manera siguiente: El acero liguido
procedente de un caldero de colada usual, es alimentado, de
la menera conoclida, con ayuda de un pequeiio caldero interme-
dio & una coquilla de coladae continua refrigerada por agua.
La cavidad de moldeo de la coquilla tiene una seccidn trans-
versel en forma de arco de cireculo y esta curvada en arco, es
decir, que el eje de la cavidad de moldeo forma parte de un
cireculo, En la coquilla se golidifica entonces parte del
acero, de modo que lg berre saliente de la coguilla, ourvada
en forma de arco de circunferencis, estd todavia 1liquida en
su interior. A continuacidn de la coquilla, es conducida
la barra con ayuda de rodillos de guia, de los que por lo menos
algunos estén impulsedos, sobre una vie curvada asimismo en
forma de erco de ciroulo, hesta la altura del extremo superior
de la coquilla, mientres se sigue enfriendo por medio de sgua
de refrigerscidn pulverizade sobre la barra, con lo gque su

zons marginel solidificada enmente de espesor. In cuanto el

extremo delantero de la barra colada ha llegado a la altura

citada, se separa la barra frie del comienzo y, aproximedamen
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te en el lugar en que comienze el ndcleo liquido de la barra,
se practica una abertura en la enwlvente de la barra con
ayuda de un soplete. La barra gue sale haclia exrriba de la
via de conduccidn, se endereza entonces mediante un disposi-
tivo enderezador consistente en varios rodillos, y a continua
cién se corta a los largos deseados con ayuda de sopletes cor

tantes. Al terminarse la colada es necesario, desde luego,

-guspender la expulsidn de la barra hasta que ésta esté total-

mente solidificada, puesto que de otro modo se verteria acero
1{quido sobre la instalacién. Ia Ultima parte de la barra,
por consiguiente, no es una barrs hueca. Una barra de acero
huece, con por ejemplo 1% de C y 1,5% de Cr, fabricada de es-
te modo, posee un digmetro exterior de eproximadamente 150 mm
y un didmetro interior de 50 mm, siendo el didmetro de la co-
vided de moldeo de 150 mm, el radio del eje curvaedo de la ce~
vidad de moldeo y de la guia curvade de la barra de 1,5 m ¥y
la velocidad de colada o de retirade de la barra de 1,5 m/min,
y siendo igusl la cantidad de sgua de refrigeracidn que en
la colada de barras macizas.

Para le fabricacidn de barres huecas de un mayor
grueso de pared, es asimismo posible, no obstante, emplear
coguillas de eje recto, y no someter la barrs, con ayuds de
rodillos de guia apropisdos, a una curvatura circular, parabd
lica o clotoidel, solo por debajo de la coquilla. En cual-
quiera de los casos es preciso que la barra esté todavia lo
suf icientemente liquida en su interior en el lugar en que se
establece la unidn de acuerdo con el invento entre el nicleo
1liquido de la barra y la atmésfera exterior,

Ademds de mediante un dimensionado epropiedo de le

vie ourvada para la barra por debajo de la altura del nivel
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de colada, se regula el grueso de pared de la barra
fabricar, de acuerdo con el invento, veriando la velocidad

de la coleda y/o gobernando la refrigeracidn directa por
agua. En la fabricacidén de barras hweces de peredes espe~
ciglmente delgzdams, puede incluso ser necesario no enfriar
la barra gue abendona la coguillae, con ayuda de ague selpi~
cada, nada més que a 1o largo de un treyecto corto, mientras
que la parte restante de la via curvada que recorre la barra
con un micleo ligquido, se provee de un gislemiento térmico
apropiado, impidiéndose as{ une nueva derivacidn del calor.

Le wniformidad del grueso de pared y la condicidn
de la superficie interior de los cuerpos huecos fabricados
de acuerdo con el invento, pusden ser mejoredas todavia me-
diente la accidn de campos electromagnéticos o de vibradores
sobre el ndcleo liguido de la barra. Con ello se mantiene
el nicleo liguido en movimiento y se consigue wna distribu-
cidn uniforme de la temperatura.

Pare la puesta en prictica del procedimiento de
acuerdo con el invento, son especislmente apropiadas les seo-
clones circulares y cuadradas.

Bste solicitud que corresponde a le presentada en
Avstria, bajo el nimero A 282/64, el 16 de Enero de 1.964,
ge acoge a los beneficios del Articulo 51 del vigente Estatu~

to sobre Propiedad Imdustrial.
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Los puntos de invencidén propia y nueva, que se
presentaen para que sesn objeto de esta solicitud de Patente
de Invencidn es Espefia, por VEINTE efios, son los siguiene
teg,

1.~ Un procedimiento pars la colada continua de
berras huecas, en egpecial de lupias tubulares, con sgyuda de
una coquilla de colada continua montada aproximadamente en
sentido vertical, caracterizado porque, de la manere conoci-
da y tal como ocurre en la colada de barras macizas, la fu-
gibén liquide es alimentada por el extremo superior de la co~
quilla de colada continue, siendo conducida la barra salien~
te de la coquilla a lo largo de une via curvada, por lo pron-
to descendente y despuds ascendente, hasta una sltura a la
que ya no puede seguir subiendo la parte liguida de la barra,
de modo que, &l seguir la colada o el transporte de la barra,
el metal liguido del interior de ésta Umicamente llega hasta
la alture citada, mientras que la barra sobreseliente hacia
arriba es hueoca.

2.~ Un procedimiento para la colada continua de
acuerdo con la reivindicacidn 1, caracterizado porque en lea
rama ascendente de la via curvada, & la seltura del nivel de
la colada, se practice una aberturs en la zons marginal soli-
dificada de la barra, o bien se separa el extremo del comienw
zo de lz barra.

3.~ Un procedimiento para la colads continus de

acuerdo con les reivindicaciones 1 & 2, caracterizado porque
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es conducida s lo largo de un arco de circulo hasta por en-

cimg de la altura del nivel de la colada,

4.~ Un procedimiento para la colada continua de
acuerdo con las reivindicaciones 1, 2 é 3, caracterizado
porque el grueso de pared de la barra hueca es gobernado me—
diente variacidn de la velocidad de colada y/0 variando la
refrigeracidn.

5o~ Un procedimienio pare la colada continua de
acuerdo con las reivindicaciones 1, 2, 3 & 4, caracterizado
porque el nicleo liguido es mentenido en movimiento con gyu-
de de medios mecénicos, por ejemplo, mediante vibradores.

6.~ Un procedimiento para la colada continua de
acuerdo con 1as-reivindicaciones 1, 2, 3 6 4, caracterizado
porque el micleo liguido es mantenido en movimiento con gyu-
da de medios eléctricos, por ejemplo, mediante cempos elec—
tromegnéticos.

To= Un procedimiento pars la colada continua de
barras huecas.,

Tael y como se he descrito en la Memoria gque antew
cede y pare los fines que se han especificado.

Este Memoris consta de nueve hojas escritas a mé~

guina por une Sole cara.

Madrid,
P. A,
wy A Aalf 7
5 2 _‘{."‘ai ]
r:? j {4 a ] ﬂ\)
- 9 -



	Bibliographic data
	Description
	Claims



